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Im Jahre 1902 wurden in .ambousa (Karavas), in der Nihe des antiken Lapithos (westlich
von Kyrenia an der Nordkiste Zyperns), neun reliefverzierte Silberschalen mit Szenen
aus dem Leben Davids, zwei Silberschalen mit nielliertem Medaillon in der Schalenmitte,
cine groBle Anzahl goldener Schmuckstiicke sowie einige Bronzekannen und -leuchter
gefunden?). Im Museum of Antiquities in Nicosia befinden sich von diesem Schatzfund
noch heute drei der figiirlich verzierten Schalen mit den Themen: Vermihlung Davids
mit Mihal (,,Vermihlungsschale®, Taf. 98,1), David einen Bir erschlagend (,,Biren-
schale®, Taf. 99,1) und David mit dem Boten Isais (,,Botenschale®, Taf. 100,1)2) sowie
zwei Silberschalen mit einem Niello-Medaillon (Taf. 113,1; 115,1), ein geringer Teil
des Goldschmuckes und die Bronzegerite. Sechs ,,Davidschalen* und der bedeutendere
Teil des Goldschmuckes gehtren zur Sammlung J.P. Morgan und sind im Metropolitan
Museum of Art, New York, ausgestellt.

O.M. Dalton?3) und M. Rosenberg*) datierten die Silberschalen noch in die zweite Hilfte
des 6. Jahrhunderts. W.F. Volbach?®) wies dagegen bereits auf die mit dem Silberschatz
gefundenen Miinzen hin, die aus dem Zeitraum von 565 bis 685 stammen. L.
Matzulewitsch®) nannte dann die ersten Jahrzehnte des 7. Jahrhunderts als Entstehungs-
zeit. E. Cruikshank-Dodd?) stellte schlieBlich nach Auswertung der auf den Schalen-

1) O.M. Dalton, A second silver treasure from 3) Dalton 4.4.0. (Anm. 1) 21.

Cyprus. Archaeologia 6o, 1906, 1ff.

2RV alconiizizl @O (AT BEsch e ilys: N e
messenger from Samuel coming to David
among his flocks. — M. Rosenberg, Der
Goldschmiede Merkzeichen 4 3(1928) 651 spricht
vom Boten Sauls und fihrt die Bibelstellen
TS AT U AR TS A3 oA SNID O b e
fand sich David jedoch einmal inmitten des
Volkes, das andere Mal zusammen mit den
Knechten Sauls.In Sam. 16,11 heil3t es dagegen
,Und Samuel sprach zu Isai: Sind das die
Knaben alle? Er aber sprach: Es ist noch ibrig
der jungste; und siche, er hiitet die Schafe. Da
sprach Samuel zu Isai: Sende hin und laB ihn
holen. .. — Wir dirfen unsere Schale also
,,David mit dem Boten Isais‘ nennen.

%) Rosenberg ¢.2.0. (Anm. 2) 636—653; 659; 673.

%) W.FE. Volbach, Metallarbeiten des christlichen
Kultes in der Spdtantike und im friihen Mittel-
alter. Kataloge des Rim.-German. Zentralmusenns
Mainz (1921) 15.

6) L. Matzulewitsch, Byzantinische Antike. Studien
anf Grund der Silbergefafe (1929) 23.

7 E. Cruikshank-Dodd, The Byzantine Silver
Stamps. Dumbarton Oaks Studies 7 (1961) Nr. 33,
54, 59—66. — Ob die drei Silberschalen Nr. 37,
38 und 39, die sich jetzt in New York, Balti-
more und Washington befinden, aus den glei-
chen Werkstitten stammen wie jene aus Nico-
sia, liefe sich moéglicherweise durch Vergleich
technischer Besonderheiten und Werkzeug-
spuren feststellen.
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riickseiten mehr oder weniger gut erhaltenen byzantinischen Silberstempel fest, da3 die
neun ,,Davidschalen‘ und die kleinere der beiden nielloverzierten Schalen wihrend der
Regierungszeit des Kaisers Heraclius (613-629/30) hergestellt worden sind, die gréBere
Schale (Taf. rr3) mit dem Niello-Medaillon dagegen in der Zeit des Kaisers Phocas
(602—610).

Das Museum von Nicosia stellte dem RGZM im Oktober 1972 die drei ,,Davidschalen
fir einige Monate zur Restaurierung, wissenschaftlichen Bearbeitung und zur Anferti-
gung von Kopien zur Verfiigung. Nachdem diese wieder zuriickgegeben worden waren,
folgten im Herbst 1973 die beiden nielloverzierten Schalen. Fiir eine technologische
Untersuchung sind Schalen mit Reliefdarstellungen besonders interessant, weil sie mit
Hilfe ganz unterschiedlicher Techniken angefertigt worden sein kénnten. Die Frage nach
dem in der Antike tatsichlich angewandten Herstellungsverfahren kann nun eindeutig be-
antwortet werden8).

Die JDavicselnalen®™

(Tat. 98—100)
Beschreibung

Die drei nur leicht gewolbten, flachen Schalen besitzen halbrunde wulstf6rmige Rander
und einen Standring auf der Riickseite. Vorn tragen sie plastisch ausgearbeitete und
sorgfiltig ziselierte Darstellungen, von denen einige Partien — durch Treiben von hinten
her — besonders hervortreten. Die Vorderseiten sind geschliffen und poliert. Wihrend die
Riickseiten jeweils auBerhalb des Standringes auf der Drehbank gedreht sind, zeigen
die Flichen innerhalb des Standringes grobe Hammerschlige, kénnen also nicht abge-
dreht sein. Auf den beiden kleinen Schalen finden sich an dieser Stelle je funf, auf der
groBBen ,,Vermihlungsschale* vier Stempel, die beim Heraustreiben der Darstellungen
zum Teil beschidigt worden sind. Die gestempelten Felder weisen jetzt eine stark wellige

8) Die dazu von uns durchgefithrten Unter- wicht unter Beriicksichtigung der durch RF-

suchungen: Feststellen der MaBe und Gewichte.
Untersuchung der Oberflichen mit Binokular-
lupe (bis 4ofach). Réntgenuntersuchungen
mit verschiedenen Bestrahlungswinkeln. Ver-
such an einer 3 mm dicken Silberplatte mit
Anwendung der festgestellten Herstellungs-
technik. Rontgen des Versuchsstiickes und
Vergleich mit dem Rontgenbild des Originals.
Feststellung der Legierungsbestandteile durch
Rontgenfluoreszenzanalyse. Feststellung des
spezifischen Gewichtes. Errechnung des Fein-
gehaltes aus Gewicht und spezifischem Ge-

Analyse festgestellten Legierungsbestandteile.
Berechnung des Gewichtes der Schalen bei
Anwendung der bisher angenommenen Her-
stellungstechnik.

Herrn Gold- und Silberschmiedemeister Prof.
E. Huppert danke ich fir freundliche Hin-
weise bei der Untersuchung der Silberschalen.
Die Rontgenaufnahmen und die Roéntgen-
fluoreszenzanalysen verdanke ich Herrn Dipl.
Chem. D. Ankner und die Fotos Herrn Foto-
meister O. Pilko, RGZM.
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Oberfliche auf. Dagegen sind die Treibspuren jeweils auBBerhalb des Standringes durch
das Abdrehen wesentlich flacher geworden. Auf der groBen ,,Vermihlungsschale*
und auf der ,,Birenschale* zeichnen sich die Drehspuren bzw. die Spuren des Polierens
auf der Drehbank sehr deutlich ab. Bei der ,,Botenschale* lassen sich diese Spuren auf
der Riickseite wegen der starken Korrosion nur noch schwach erkennen. Innerhalb des
Standringes verdeckte eine Korrosionsschicht auch Teile der Stempel. Die Vorderseite
der ,,Birenschale bedeckte an mehreren Stellen eine dicke, lockere Korrosionsschicht,
deren Oberfliche wieder zu metallischem Silber reduziert war. Diese Auflage hat be-
sonders das Gesicht Davids sowie den Faltenwurf seines Gewandes stark entstellt (Taf.
1o1,1). Die vor der Restaurierung hergestellte Rontgenaufnahme zeigt deutlich die unter
der Oxydkruste verborgene urspriingliche Zeichnung (Taf. 103,1).

Die beiden kleinen Schalen muBten aus diesen Grinden vor dem Abformen restauriert
werden. Zunidchst wurden jedoch zur Dokumentation des bisherigen Zustandes
galvanoplastische Nachbildungen der zu restaurierenden Fliachen angefertigt. Das Ent-
fernen der Korrosionsschicht erfolgte dann mit Holz- und Plexiglasschabern, wobei ein
Vergleich mit dem Rontgenbild grole Hilfe leistete.

cc

MaBe und Gewichte

,,Vermihlungsschale

,,Birenschale*¢

,,Botenschale*

Durchmesser

Breite des Randes

Dicke des Randes

Durchmesser des Standringes

Hohe des Standringes innen

Hohe des Standringes auflen

Dicke des Standringes

Dicke der Schale innerhalb
des Standringes

Dicke der Schale au3erhalb
des Standringes

Gewicht

Spezifisches Gewicht

268,0 mm
9,6—10,3 mm
5,2—6,5 mm

114,0—117,5 mm
12,5—13,5 mm
12,7—13,9 mm

1,9—4,5 mm

1,3—3,4 mm

0,7—3,2 mm

1442,0 g
10,41

139,3-139,8 mm
7,8—8,5 mm
4,2—4,9 mm

64,5—66,2 mm
8,0-9,4 mm
9,3—10,3 mm
i E= 27 senial
Ji 72— 70 ranliog!

@7/ 1nmion)

5794 8

10,29

139,0—-139,6 mm
7,1—8,1 mm
4,1—4,9 mm

64,0—66,1 mm
7)()7970 mm
9,9—10,5 mm
1,7—3,9 mm
1,7—3,0 mm

0,8—2,4 mm

382,9 g

10,26

Tab. 1

MaBe und Gewichte der ,,Davidschalen®‘.

Die Herstellungstechnifen

Vor einer Erorterung der verschiedenen Herstellungsmoglichkeiten der Schalen von
ILLambousa sollen die Techniken des Treibens und Ziselierens sowie des Metallschnittes
beschrieben werden.

Treiben und Ziselieren: Das Werkzeug besteht aus unterschiedlich geformten Treib-
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himmern, Ziseliethimmern und Punzen. Als Punzen werden heute meist vierkantige
Stahlstibe verwendet, die jeweils an einem Ende verschieden zugefeilt sind: die
,»Schrotpunzen® haben eine meilelformige, abgerundete Bahn, die Treib- und Modellier-
punzen sind flach, mehr oder weniger gewdlbt oder kugelférmig. Mit Treibpunzen und
-himmern werden plastische Darstellungen von der Riickseite herausgetrieben, mit
Modellierpunzen wird von der Vorderseite her modelliert und geglittet, wihrend mit
Hilfe von Schrotpunzen Linien und Konturen gezogen (,,eingeschrotet™) werden. Zum
Einschlagen von Punkten, Kreisen und kleinen sich wiederholenden Figuren oder
Ornamenten stehen entsprechend geformte Punzen zur Verfugung. Auch in GuB- oder
Schmiedearbeit hergestelltes massives Material kann ziseliert werden, wobei ebenso wie
bei Treibarbeiten Schroten, Modellieren und Glitten moglich ist. Beim Treiben und
Ziselieren wird das Material ohne Abheben von Spinen verformt und verdringt, das
Blech ist an den ziselierten Linien und an den stark plastisch getriebenen Partien diinner,
weist im Uibrigen jedoch keine wesentlichen Unterschiede in der Materialstirke auf.
Metallschnitt: Zu den Werkzeugen gehtren Stichel, Meifiel und Schaber mit verschieden
geformten Schneiden sowie der Graveurhammer. Die Stichel sind in einen Holzgriff
(,,Stichelheft™) eingesetzt und werden ohne Hammer benutzt. Die Meif3el treibt man
hingegen mit dem Hammer vorwirts. Linien werden ,,eingestochen, vertiefte Flachen
ausgemeiBelt, die stehengebliebenen, erhabenen Partien in sich noch einmal durch Weg-
schneiden von Material modelliert. Das Glitten besorgen unterschiedlich geformte
Schaber. Geschnittene Arbeiten unterscheiden sich nur wenig von getriebenen und
ziselierten, denn nach dem Schneiden wird hier ebenfalls ziseliert, geschliffen und poliert.
Der Metallschnitt fithrt jedoch zu starken Unterschieden in der Materialstirke.

Eine besondere Form der Metallschnitt-Technik ist das Drehen auf der Drehbank. Dabei
dreht sich das Werkstiick, wihrend das Schneidewerkzeug — der Drehstahl — feststeht
bzw. mit der Hand gegen das Werkstiick gedriickt wird, um Spéne abzuheben.

Die Silberschalen von Lambousa konnten theoretisch mit Hilfe folgender Techniken
hergestellt worden sein:

1. GuB einer reliefverzierten Schale mit Rand und Standring im Wachsausschmelzver-
fahren. Ein mit Luftkanilen und EinguBtrichter versehenes Wachsmodell wird mit
Formmasse (Ton, Schamotte, Gips) umgeben, also eingebettet. Die nach dem Fest-
werden der Einbettmasse entstandene Form wird langsam erhitzt, so dall die
Feuchtigkeit verdunstet, das Wachs schmilzt und durch die Luft- und Eingufikanile
ausflieBt. Wenn die Form durch weiteres Erhitzen rotglihend geworden ist, kann der
GuB durchgefithrt werden. Die meist nicht porenfreie, rauhe Oberfliche des ge-
gossenen Gegenstandes bedarf einer sorgfiltigen Nachbearbeitung durch Feilen,
Schaben, Schneiden, Ziselieren, Schleifen und Polieren. Rickseite, Standring und
Randwulst werden schlieBlich auf der Drehbank abgedreht und poliert.

Statt im Wachsausschmelzverfahren kann der Gul3 auch in Formsand oder in einer
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zweiteiligen Form durchgefithrt werden, die entweder negativ in Ton geschnitten
oder nach einem Modell geformt worden ist.

. Herstellung einer Schale aus zwei Blechscheiben durch Treiben und Ziselieren. Zwei
etwa o,5 bis 1 mm dicke Blechscheiben, die spiter Vorder- bzw. Riickseite der Schale
bilden sollen, werden durch Himmern in die gewiinschte Form gebracht. In die
vordere wird die Darstellung getrieben und ziseliert, an die riickwirtige ein Stand-
ring angelotet. Deren Rand wird ferner so gebordelt, dal3 er beide Scheiben zusammen-
hilt. Wihrend die Scheibenrinder verlotet werden konnen, ist ein Zusammenldten der
gesamten Innenflichen nicht moglich.

. Herstellung einer Schale in GuB3- und Metallschnitt-Technik. Zunichst wird eine glatte,
unverzierte, mit halbrundem Rand und Standring versehene Schale gegossen. Die
stirker plastischen Partien werden von der Riickseite her herausgetrieben, die tiefer
liegenden Flichen ausgemeil3elt, die Darstellungen durch Wegschneiden von Material
modelliert und anschlieBend geschabt, ziseliert, geschliffen sowie poliert. Der halb-
runde Rand, die Ruckseite und der Standring werden auf der Drehbank abgedreht und
mit Polierstahl oder -stein bearbeitet.

. Herstellung einer Schale in Metallschnitt-Technik mit einer glatten, dicken Platte als
Ausgangsmaterial. Die Silberplatte wird durch Treiben zu einer flachen Schale ge-
wolbt, ihr Rand gebérdelt und halbrund geschmiedet. Die Befestigung des Stand-
ringes kann durch Létung, Gul3 oder Einhimmern in eine eingemeif3elte Nut erfolgen.
Die weiteren Arbeitsginge entsprechen den bei Technik Nt. 3 beschriebenen: Heraus-
treiben der plastisch am stirksten hervorgehobenen Partien, Ausmeileln der tiefer
liegenden Flichen, Nachschneiden einzelner Partien, Schaben, Ziselieren, Schleifen,
Polieren, schlieB3lich das Abdrehen und das Polieren auf der Drehbank mit Polierstahl
oder -stein.

L. Matzulewitsch?) hat die Herstellungstechnik der Silberschalen in Leningrad aus-
fuhrlich beschrieben. Seiner Ansicht nach wurden diese aus zwei Blechscheiben ange-
fertigt, also unserer Technik Nr. 2 entsprechend. Die gleichen Merkmale, die er schon
an den Leningrader Stiicken festgestellt hatte, beobachtete er auch an den Schalen aus
Zypern und schlof3 daraus, daf} diese in der gleichen Technik hergestellt worden seien.
Der erste Eindruck 148t durchaus daran denken, dal3 es sich um getriebene (Technik 2),
vielleicht aber auch um gegossene (Technik 1) Stiicke handelt. Meine Untersuchungen,
bei denen die Beobachtungen an den drei Schalen aus Lambousa jeweils mit den oben be-
schriebenen moéglichen Herstellungstechniken verglichen wurden, fihrten jedoch zu

einem anderen Resultat.

Zu Technik 2: Das hohe Gewicht, der Klang beim Anschlagen, Rontgenbilder, Messungen

9) Matzulewitsch 2.4.0. (Anm. 6).
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der Materialstirke und das spezifische Gewicht beweisen, daB3 die Schalen nicht aus zwei
Blechscheiben bestehen. Zu demselben Ergebnis fithrt die Untersuchung von zwei
Bruchstellen am rechten Bein des Flotenspielers auf der ,,Vermihlungsschale® (Taf.
104,1—2). Beide Durchbriiche weisen einheitliches Silber ohne Kanten oder Abstufungen
auf; die Materialstirke betrigt hier nur 0,6 mm.

Wenn zwei Silberscheiben nur am Rande verlotet oder durch Bordeln zusammengefiigt
wiren, miiite das Rontgenbild eine einheitlich graue Fliche zeigen. Die Konturen der
getriebenen plastischen Darstellungen miifiten sich deutlich abzeichnen, da sie durch das
Treiben und Ziselieren nahezu senkrecht zur iibrigen Fliche stiinden. Sie wiren im ge-
druckten Rontgenbild wegen der groferen Materialstirke als dunkle Linien zu sehen,
wihrend geschrotete Linien oder eingeschlagene Punkte wegen des diinneren Materials
an diesen Stellen heller sein miiiten. Den Beweis dafiir liefert das Rontgenbild einer
sassanidischen Silberschale (Taf. r12,3), die aus zwei Scheiben — einer ziselierten und
einer glatten — hergestellt worden ist19). Der Vergleich mit den Réntgenaufnahmen der
zyprischen Stiicke (Taf. 102,2; 103,1-2) zeigt dagegen, dal3 diese nicht aus zwei Scheiben
bestehen konnen.

Bei zwei auch in der Mitte zusammengeloteten Silberscheiben multen ferner die bei
solchen Lotungen immer entstehenden Luftblasen im Roéntgenbild zu sehen sein.
Diese zeichnen sich jedoch auf unseren Réntgenaufnahmen der zyprischen Schalen nicht
ab1). AuBerdem wirde das Loten mit ,,weichem, geringhaltigem Silber®“12) den Gesamt-
feingehalt des Metalls zu stark herabsetzen (vgl. S. 238f). Ausall diesen Griinden kann die
Schale nicht in Technik 2 hergestellt worden sein.

SchlieBlich sei noch ein Argument widerlegt, das Matzulewitsch fir diese Herstellungs-
technik angefuhrt hat. Er hat auf den Riickseiten der Leningrader Schalen Verbiegungen
beobachtet, die jeweils in groflen Zigen den erhabenen Partien auf den Vorderseiten
entsprechen. Da sie jedoch nicht genau die Kehrseite des Reliefs darstellen, glaubte er,
dal} die Schale aus zwei Scheiben angefertigt worden sei und sich die Verbiegungen
ganz zufillig und erst im Laufe der Zeit auf der riickwirtigen Scheibe gebildet hitten3).
Ahnliche Verbiegungen finden sich auch an den Schalen aus Zypern. Nun verlaufen
aber die Dreh- bzw. Polierspuren, die beim Abdrehen der Schalenriickseite entstanden
sind, iiberall gleichmiBig nebeneinander her; sie sind auch in den Vertiefungen zu beob-

10) Die sassanidische Silberschale befindet sich im 1) Matzulewitsch #.4.0. (Anm. 6) 13.
Rom.-German. Zentralmuseum Mainz. Die 12) Theophilus Presbyter, Diversarum Artium
untere unverzierte Silberscheibe dieser Schale Schednla, Kap. XXXI. (Hrsg. W. Theobald;
ist am Rand zu einem halbrunden Wulst ge- 1933).
bordelt, der iiber die obere, reliefverzierte 13) Matzulewitsch 2.2.0. (Anm. 6) 12f. 19.

greift und diese festhilt. Der Rand ist nicht
verlotet.
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achten, wo sie allerdings in ihrer Richtung deutlich abgelenkt werden. Hier hat also der
handgefiihrte Drehstahl nachgegeben und ist dabei seitlich verrutscht. Demnach miissen
die Vertiefungen bereits vor dem Abdrehen und Polieren vorhanden gewesen sein, d.h.
ihre Entstchung muf3 mit der Herstellung selbst zusammenhingen. Dann aber kann es
sich dabei nur um Spuren von Treibarbeiten an der Ruckseite der vorn verzierten Schale
handeln, so daB3 diese aus einer Silberscheibe bestehen muf3.

Zu Technik 1: Auf GieBen, das wir heute als das einfachste Herstellungsverfahren ansehen,
lieBe das Abdrehen der Rickseiten und der Standringe sowie das Nachziselieren der
Darstellungen schlieBen. Andererseits hitte man dann die Reliefs sicherlich gleich so
plastisch gegossen, daf3 ein Treiben von der Riickseite her nicht mehr notwendig ge-
wesen wiare. Aullerdem hitte bei der Herstellung im GulBverfahren das Silber erst nach
der Fertigstellung der Schale gestempelt werden konnen. Dann aber hitte man mit dem
Stempeln noch warten konnen, bis die Schale abgedreht war, um eine Beschidigung der
sehr wichtigen Stempel bei diesem Arbeitsgang von vornherein zu vermeiden. Die oben
beschriebenen groben Hammerschlige innerhalb des Standringes wiren also gar nicht
da. Die Partien auflerhalb des Standringes wiren glatt und nicht wellig. Weiterhin spricht
gegen die Anwendung der Herstellungstechnik 1, dal die Oberflichen vollig porenfrei
sind und sich auf den Roéntgenbildern keine GuBporen erkennen lassen. Diese oder
andere Gulifehler treten aber bei gegossenen Gegenstinden in der Regel auf. Da schlief3-
lichauch die Standringe angesetzt und nicht in einem Arbeitsgang mit der Schale gegossen
worden sind, sprechen fast alle Beobachtungen gegen das Gufiverfahren, also gegen
Herstellungstechnik 1.

Zu Technik 3: Ein wesentlicher Bestandteil dieser Technik ist die Herstellung einer ge-
gossenen Schale als Ausgangspunkt fiir die Metallschnitt-Arbeiten. Alle Argumente, die
bereits im vorigen Abschnitt gegen eine Anwendung der GuB3technik gesprochen haben,
gelten also hier in gleichem Mafle: das Fehlen von GuBporen, die Schmiedespuren auf
den Flichen innerhalb des Standringes, die angesetzten Standringe selbst usw.

Zu Technik 4: Fur die Anwendung der von einer glatten dicken Platte ausgehenden
Metallschnitt-Technik sprechen folgende Beobachtungen an den Schalen von Lambousa.
Die Beschidigung der Stempel ist durch das Heraustreiben der plastischen Darstellungen
ohne weiteres zu erkliren. Der Standring kann bei dieser Technik nicht zusammen mit
der Schale gegossen werden und ist tatsdchlich auch angesetzt. Die sehr unterschied-
lichen Materialstirken und die zum Teil noch deutlich erkennbaren MeiBelspuren
sprechen fiir das bei dieser Technik charakteristische Heraustreiben der plastischen
Reliefpartien und das AusmeiBeln der tiefer liegenden Flichen. Auch der gebordelte
und geschmiedete Rand bestitigt schlieSlich unsere Annahme. Wie dieses Herstellungs-
verfahren ablief, soll anhand unserer Silberschalen rekonstruiert und dann nochmals
uberprift werden.
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Die Herstellung der Schalen

Das Silber wurde in Form von Barren oder dicken Platten gegossen, die durch kriftiges
Schmieden die jeweils benétigte Stirke erhielten. Spuren dieses Schmiedens sind noch
auf den Schalenriickseiten zu erkennen, und zwar auf den innerhalb der Standringe be-
findlichen Flichen, die bei der Herstellung der Gefile im wesentlichen unbearbeitet
geblieben sind. Anschliefend wurde das Rohmaterial — in unserem Fall ca. 3 mm dicke
runde Silberplatten — vermutlich gestempelt. Dies war in der Regel die Garantie fiir die
Qualitit des Silbers, wie Smirnov festgestellt hat'4). In der ,,Geschichte von der Ikone
Christi Antiphonitis® verwandelt sich einem gottesfirchtigen Kaufmann in wunderbarer
Weise Blei in Silber von hochster Giite, nimlich in , fiinfstempeliges Silber15). Fiir den
antiken Silberschmied war es also nicht ratsam, gestempelte Flichen des unbearbeiteten
Metalls zu glitten; bei einer Vernichtung dieser Gutezeichen wiren die Schalen im Wert
gesunken. Eine bloe Beschidigung der Stempel beim Treiben des Reliefs lie dagegen
beim Kiufer keine Zweifel an der Giite des verwendeten Silbers aufkommen (vgl. Ex-
kurs 2). .

Nachdem die 3 mm dicken Silberplatten schwach gewdlbt worden waren, konnte der
Rand gebordelt und halbrund geschmiedet werden. Es folgten die Treibarbeiten und
dann wurde die Schale wahrscheinlich mit dem Standring versehen. Dies geschah vor dem
Ausmeilleln, weil das Material danach sicher zu diinn gewesen wire, um die bei der An-
bringung des Standringes (vgl.S.234) auftretenden Belastung noch auszuhalten. Nach dem
Aufzeichnen der Darstellungen und eventuellem ,,Schroten‘ der Konturen konnten die
tiefer liegenden Flichen ausgemeiB3elt und die Darstellungen plastisch geschnitten wer-
den. Vom Tiefermei3eln der Flichen und vom AusmeiBeln der Darstellungen haben
sich deshalb nur noch an wenigen Stellen deutliche Spuren erhalten, weil die Oberflichen
nachtriglich tiberarbeitet worden sind. Auf der ,,Vermihlungsschale® befinden sie sich
an den Nimben (Taf. 106,3—4; 107,2), an der Oberkante des Torbogens (Taf. 107,1), an
den Standflichen der Figuren (Taf. 108,1) sowie an den Beinen des rechten Flotenspielers
(Taf. 108,2). Die ,,Barenschale‘ li3t deutliche MeiB3elspuren an den Konturen des Baumes
erkennen (Taf. 108,3), die ,,Botenschale‘ an der Harfe, am Kopf Davids und am Gewand
des Boten (Taf. 109,1—2). Auf der Ruckseite der ,,Vermahlungsschale* sind innerhalb des
Standringes, abgesehen von den durch das Treiben hervorgerufenen groben Verformun-
gen, deutliche Spuren vom Meilleln und Ziselieren der Vorderseite zu erkennen; hier

14 R. Jaeger, Ein Beitrag zur Geschichte der alt- Beweis dafiir fand, ,,dal die Zahl der Stempel
christlichen Silberarbeiten. Jahrb. DAl 43, 1928, der Gute des Metalls entsprochen habe®.
556. Jaeger berichtet, dal Smirnov den Text 15) Cruikshank-Dodd #.4.0. (Anm. 7) 26ff. be-
bei Combefis, Graeco-latinae patrum bibliothecae richtetauch voneinigenihnlichen Geschichten,
novum auctuarinm (1648) I, 641 entdeckte.— die den Zusammenhang der Stempel mit der
Matzulewitsch #.2.0. (Anm. 6) 1f. schreibt, Qualitit des Silbers belegen.

dal3 Smirnov in diesem Text den urkundlichen
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zeichnen sich die Lingsfalten der Gewidnder besonders deutlich ab (Taf. 110,1). Die
Materialstirken nehmen von den Flichen zu den plastischen Darstellungen hin ab
(Abb. 1-3)16), was auch die Rontgenbilder zeigen (Taf. 102,2; 103,1-2).

Einen weiteren Beweis fir die Anwendung der MeiB3eltechnik liefern die ,,Biren-*“ und
die ,,Vermihlungsschale. Die Gestaltung des Biren war schon einmal an einer anderen
Stelle, etwa 10 mm weiter zum Schalenrand hin, begonnen worden. Die unteren Konturen
des Biren und das Fell eines Beines sind davon noch deutlich zu erkennen (Taf. 112,2).
Dieser dann verworfene Ansatz der Tierdarstellung wurde durch Wegschneiden von
Material weitgehend eingeebnet. Eine dhnliche Verinderung zeigt die ,,Vermihlungs-
schale®, wo an den Gewindern Sauls und Davids die unteren Konturen des gestickten
Tablions eigentlich tiefer angesetzt waren, bei Saul 5—6,5 mm, bei David ca. 1,5 mm.
Diese Linien waren, wie die Riickseite zeigt (Taf. 110,1: die winkelf6rmige Vertiefung
unterhalb des runden Stempels), urspriinglich plastisch ausgearbeitet, d.h. von der Riick-
seite her herausgetricben. Sie befinden sich aber jetzt als feine Punktziselierungen in
einer Ebene mit den Gewindern (Taf. 112,1). Das wurde nicht durch Flachhimmern,
sondern durch Wegschneiden von Material erreicht. Das Rontgenbild zeigt deutlich,
dal3 die Materialstirke hier geringer ist (Taf. 102,2).

Als weitere Arbeitsginge folgten das Schaben und Ziselieren und das Schleifen der
glatten Flichen mit Schleifmaterial verschiedener Kérnungen (z.B. Sandstein, Bims-
stein, Schiefer, Kreide). Das Polieren mit Polierstihlen oder -steinen unterschiedlicher
Formen schlof3 sich an. Zum Schluf3 wurden die halbrunden Randwulste, die Riick-
seiten aullerhalb des Standringes und dessen senkrechte Aulenflichen auf der Drehbank
abgedreht und poliert.

Die halbrunden Rinder sind etwa doppelt so stark wie die dicksten Stellen der Schalen.
Sie erscheinen auf dem Rontgenbild im Aufnahmewinkel sowohl von 9o® wie von 45°
als massives Material. Meine Versuche an entsprechend dickem Silberblech haben ge-
zeigt, dall beim Bordeln und Halbrund-Schmieden der Rinder kein Hohlraum bleibt.
Die Rontgenbilder der auf diese Weise hergestellten Arbeitsproben ergeben also den
gleichen Befund wie die der antiken Originale. Spuren vom Schmieden der Rinder sind
tibrigens noch heute an mehreren Stellen vorhanden. Sie rithren eindeutig von Hammer-
schligen her oder von Auflagestellen des Ambosses (Taf. 105,1—2). Auch das darauf fol-
gende Abdrehen des Randes und das Ausdrehen einer Hohlkehle an der Innenkante des
Randwulstes auf der Schalenvorderseite haben die Schmiedespuren nicht vollig beseitigt.
Die beim Bordeln entstandene Fuge in der Hohlkehle ist teilweise als feine Linie noch zu
erkennen (Taf. 105,1—3). Durch das Schmieden des Randes entstand auBBerdem auf der
Schalenriickseite eine etwa 10 mm breite hohlkehlenartige Eindellung (Taf. 98,2; 99,2;
100,2; 101,2). Sie erscheint in gleicher Weise auf der Schmiedeprobe (Taf. 106,1-2).

16) Die Zeichnungen fertigte H. Schmidt, RGZM.
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Durch MeiBeln, Schneiden und Drehen entstand ein beachtlicher Materialverlust, der
fiir den Hersteller jedoch nicht ins Gewicht fiel, weil er die Spine wieder einschmelzen
und weiterverwenden konnte. Matzulewitsch!?) fihrt eine Reihe von Silberschalen
ohne byzantinische Stempel an; es wire moglich, dal3 solche Stiicke aus den ,, Abfillen‘
hergestellt worden sind. Die folgende Aufstellung zeigt, um wieviel Gramm die fertigen
Schalen leichter sind als das urspriinglich dafiir zur Verfiigung stehende Ausgangsma-
terial, also Silberscheiben (Ronden) und Standringe von 3 mm Dicke. Bei unseren Be-
rechnungen wurden fiir die Anfertigung des Randes weitere 2 cm zum Durchmesser der
Schale hinzugerechnet.

,, Vermihlungsschale“
errechnetes Gewicht der Ronde Ighd =
errechnetes Gewicht des Standringes 142 g
Ausgangsgewicht des Materials 2.096 g
Gewicht der fertigen Schale 1.442
Spine und Schleifverlust 054 g

,,Birenschale bzw. , Botenschale*
(genannt sind nur die Gewichtsangaben fiir jeweils eine Schale)

errechnetes Gewicht der Ronde 603 g
errechnetes Gewicht des Standringes b g
Ausgangsgewicht des Materials 664 g
Gewicht der fertigen Schale

(Durchschnittsgewicht der beiden Schalen) 380¢
Spine und Schleifverlust 284 ¢

Aus der Beschreibung unserer Schalen ging hervor, dal3 ihre Standringe innen niedriger
sind als auBlen. Das hingt — wie bereits oben erwihnt — damit zusammen, dal3 die Flichen
aullerhalb des Standringes im Gegensatz zu jenen innerhalb glatt gedreht worden sind.
Das spanabhebende Abdrehen legt also aullen mehr von der Hoéhe des Standringes frei.
Rontgenbilder und MaBiskizzen (Taf. 102,2; 103,1-2; Abb. 1-3) zeigen deutlich, dal3 die
Schalen innerhalb des Standringes eine wesentlich groBere Materialstirke aufweisen.
Matzulewitsch®®) hat diese Beobachtung noch anders gedeutet: ,,In Wirklichkeit aber
erklirt sich dieser kleine Unterschied dadurch, dafl die Wandung auflen um den Ringfuf3
auf der Drehbank bearbeitet worden ist. Die Oberfliche des Metalls wurde hier, um einen
ornamentalen Wulst zu erzielen, eingedrickt, wihrend der Boden innerhalb des Stand-

17) Matzulewitsch 2.¢.0. (Anm. 6) s1ff. , Silberne 18) Matzulewitsch #.2.0. (Anm. 6) 113. Schale
Schiisseln ohne byzantinische Stempel. INEES Hirtct it Elerd e



Abb. 1, Vermihlungsschale®. Skizze mit Angaben zur Materialstirke und Schnitt. Dm. 26,8 cm.



Abb. 2 ,,Birenschale*. Skizze mit Angaben zur Materialstirke und Schnitt. Dm. 14 cm.



Abb. 3, Botenschale®. Skizze mit Angaben zur Materialstirke und Schnitt. Dm. 13,9 cm.
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ringes nicht einmal eine einfache Abglittung erhielt.” Ein solches ,,Eindriicken* der
Oberfliche wire natiirlich nur bei einer aus zwei Blechen gefertigten Schale moglich,
was Matzulewitsch ja auch noch angenommen hat (s. S. 225).

Nicht ganz geklart war bisher, wie der Standring an den Schalen befestigt wurde. Auf
der Fliche entlang seiner Innenseite sind bei der ,,Vermihlungsschale* grobe Hammer-
schlige und mit einer grobgerieften Punze eingeschlagene Spuren zu beobachten. An
mehreren Stellen lassen sich sowohl an der Innen- als auch an der AuBBenkante schon mit
bloBem Auge feine Nahtstellen erkennen, obwohl die Oberfliche auBen doch durch
Drehen geglittet und eine Hohlkehle in die Kante eingedreht ist (Taf. 110,2). Am
Rand der vom Standring umschlossenen inneren Fliche finden sich ringsum flachge-
schlagene Metallabspaltungen. Die dabei entstandenen Uberlappungen reichen bis zu
etwa 8 mm in die Fliche hinein (Taf. 111,1-2). Diese Spuren rithren sicherlich von der
Befestigung der Standringe her. Den oben beschriebenen Hammerschligen am Ansatz
des Standringes entsprechen auf der Vorderseite der ,,Vermahlungsschale® leichte
Wellenlinien auf den Gewindern. Genau gegeniiber der Ansatzstelle des Standringes
verlduft eine Vertiefung: leicht unterhalb der Kniehéhe der Figuren (Taf. 112,1). Es ist
daher denkbar, daf3 der Standring in eine gemeiB3elte oder gedrehte Nut eingehimmert
worden ist. Als eine andere Befestigungsmoglichkeit kime der sog. Verbundgul3 in
Frage. Dabei wird auf die Riickseite der Schale nach dem EinmeifBleln einer Nut oder
AufmeiBeln einer Rille ein Ful3 aus Wachs aufmodelliert und mit Ton ummantelt. Nach
dem Trocknen des Tons flieit bei Erhitzung das Wachs durch den ebenfalls aus Wachs
angesetzten Einguftrichter aus, so daB3 in den Hohlraum Silber eingegossen werden
kann. Wie stark die Silberschale erhitzt werden mufte, um eine feste Verbindung
zwischen ihr und dem aufgegossenen Full zu erreichen, kann nur durch Versuche ge-
klirt werden.

Ein endgtltiger Aufschlu3 tber die Befestigung des Standringes liee sich vielleicht
durch eine Untersuchung der ,,Schiissel mit der Schlangenfiitterung*‘ in der Eremitage)
gewinnen. Da der Ful3 abgebrochen ist, weist die Bruchstelle — falls sie nachtriglich nicht
zu sehr {iberarbeitet worden ist — moglicherweise noch technische Einzelheiten auf, die
Hinweise auf die Art der Befestigung geben. Stephani bemerkte dazu, daBl der Ful3
,,angenietet sei. Damit kann er aber kaum ein Vernieten mit Nietstiften meinen, weil
dann auf der Vorderseite die Nietkopfe zu erkennen sein miiiten. Was er wirklich meint,
wird nicht deutlich?). Jedenfalls ist das Abreiflen eines angeloteten Fulles ebensowenig
denkbar, wie das eines zugleich mit der Schale gegossenen.

19) Matzulewitsch 4.2.0. (Anm. 6) 58, Taf. 34. Ahnliches andeuten, wie ich es bei den Schalen
20 1. Stephani, Die Schlangenfiitterung der Or- aus Zypern vermute? Dann konnten, auch
phischen Mysterien (1873) 2. — Unter ,,angenie- wenn die Ansatzstelle des FuBles Giberarbeitet
tet versteht St. sicherlich nicht: mit Nietstiften wurde, noch Spuren einer eingemeiB3elten Nut

an der Schale befestigt. Will er damit etwas zu erkennen sein.
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Vergleich der technischen Merkmale mit denen anderer Stlberschalen

Diese Vergleiche sollen erweisen, ob die Vermutung von Matzulewitsch?), daf} die
Schalen aus Zypern in ihren ,,wesentlichen technischen Eigentiimlichkeiten® mit denen
in der Eremitage iibereinstimmen, richtig ist. Nachdem wir wissen, daf3 die drei von uns
untersuchten ,,Davidschalen® in der gleichen Technik hergestellt worden sind, durfen
wir dasselbe auch fiir die iibrigen ,,Davidschalen annehmen. Uber weitere Schalen und
Gefille aus massivem Silber, bei denen Reliefdarstellungen ,,ausgemeif3elt* oder ,,von
oben herausgeholt* sind, liegen uns mehrere Berichte vor:

D.E. Strong?): “In the third century increasing use was made of the technique of
cutting the design out of the solid metal.”

R. Zahn?) zum Teller mit dem Bild der Artemis auf dem Hirsch: ,,Der Teller ist aus
einer Scheibe dicken Silberbleches hergestellt. . . Das Relief ist nicht durch Treiben von
unten hergestellt, sondern von oben herausgeholt.

A.O. Curle?) beschreibt die Metallschnitt-Technik folgendermaflen: . ..
was first of all cut away, leaving sufficient metal for the production of the ornament in
relief; thereafter the craftsman proceeded to carve that, just as a wood carver would do
to secure a similar result at the present day.”

L. Stephani®) schreibt zu einer ,,im Gouvernement von Perm gefundenen Kasserole*:
,,Die Reliefdarstellungen sind nicht von getriebener Arbeit, sondern ausgemeif3elt.

Bei A. Banck ) sowie A. und J. Stylianou?’) wird die MeiB3eltechnik nicht erwihnt.
Banck hat bei allen Schalen die Angaben von Matzulewitsch ibernommen, wihrend es
bei Stylianou heifit: “The scenes were executed in repousé and the outside of the
dishes was covered with a second sheet of silver to hide the hammered parts.”

Die AuBerungen zur MeiB3eltechnik, die aufgrund von Beobachtungen an anderen Schalen
gemacht wurden, stimmen fast alle und in vielen Punkten mit unseren Untersuchungs-
ergebnissen an den Schalen von Lambousa iiberein. Dariiberhinaus kann eine ver-
bliffende Ahnlichkeit der Flichen innerhalb der Standringe auf den Rickseiten der
,-Meleager-Schiissel” und der ,,Minaden-Schiissel”“ in der Eremitage®) mit den ent-
sprechenden Partien der Lambousa-Schalen festgestellt werden. Eine nochmalige, mit
den besprochenen Methoden (vgl. Anm. 8) durchgefithrte Untersuchung der Schalen
in der Eremitage sowie der Gefille in Wien, London, Paris und New York und auch

the ground

) Matzulewitsch .2.0. (Anm. 6) 22.

%) D.E. Strong, Greek and Roman Silverplate.
Methuan Handbook of Archaeology (1966) 180.

2) R. Zahn, Spditantike Silbergefiffe. Amtl. Ber.
a. d. Kgl. Kunstsamml. Berlin 38, 1916, Sp. 298.

) A.O. Curle, The treasure of Traprain (1923) 97.

%) L. Stephani, Erklirung einiger Kunstwerke der

Kaiserlichen Eremitage. Compte- Rendu Petersburg
10367, e

) A. Banck, Byzantine art in the collections of the
USSR (1966).

21y A. u. J. Stylianou, The treasures of Lambousa
(1969).

) Matzulewitsch .4.0. (Anm. 6) Abb. 1-3.
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des Eimers aus dem Fund von Concesti®) wire im Hinblick auf die Moglichkeit, neue

Aufschliisse tiber die antike Herstellungstechnik gewinnen zu koénnen, sicherlich
lohnend.

Exkurs 1: Gewichtsvergleich der ,,Davidschalen'* mit einigen Stiicken in der Eremitage

Bei der Berechnung der Gewichte wurde eine angenommene Silberblechstirke von
0,5 mm bzw. 0,7 mm zugrundegelegt. Das geschah aufgrund der Angabe Matzu-
lewitschs?3), nach der ,,. .. die Dicke einer jeden der beiden Scheiben also etwa einen
halben Millimeter betragt.* Berticksichtigt wurden fiir jedes Gefi3 zwei Silberscheiben,
eine mit dem Durchmesser des Originals, die andere — je nach GroBe — mit einem um
20—30 mm groferen Durchmesser, damit das Gewicht des gebordelten, halbrunden
Randwulstes miteinbezogen ist. Das Gewicht der Standringe ist in allen Fallen eher zu
hoch als zu niedrig angesetzt, denn die durchschnittliche Dicke liegt wohl iiberall unter
der hier angenommenen von 3 mm.

Ein Vergleich der in der Tabelle 2 zusammengestellten Werte von tatsichlichem Gewicht
des Originals und seinem zu errechnenden Gewicht, wenn man annimmt, daf3 es aus zwei
Scheiben von o,5 bzw. 0,7 mm Stirke besteht, fihrt zu eindeutigen Resultaten. Sie seien
hier am Beispiel der Schale Matzulewitsch Nr. 1 aufgezeigt. Deren reales Gewicht
betrigt 1523 g. Wire sie aus zwei Scheiben von jeweils o,5 mm Stirke hergestellt, mii3te
sie 789 g wiegen, bei 0,7 mm starken Scheiben 1050 g. Diese Differenz von 734 g bzw.
473 g, lieBe sich bei der angenommenen Herstellungstechnik nur mit dem Gewicht des
Lotes erkliren. Das wiirde jedoch bedeuten, daf3 die Stiicke jeweils etwa zur Hilfte bzw.
zu einem Drrittel aus Lot bestunden, was sehr unwahrscheinlich ist (vgl. Exkurs 2). Man
darf also vermuten, daB die Schale nicht aus zwei Scheiben, sondern aus einem
einzigen massiven Blech besteht. Ahnliche Feststellungen lassen sich auch in den
meisten anderen Fillen treffen. Nur bei den Nummern Matzulewitsch 3, 5, 7 und
Abb. 29/30 stimmt das fur zwei Scheiben errechnete Gesamtgewicht bis auf geringe
Differenzen jeweils mit dem realen Gewicht Gberein. Hier wire wenigstens theoretisch
aufgrund der Gewichtsvergleiche diese Herstellungstechnik denkbar. Aber gerade in
diesen Fillen gibt Matzulewitsch an, da3 das Gefi3 aus einem Stiick bestehe.
Insgesamt gesehen spricht also die Zusammenstellung der Gewichte gegen eine von zwei
Silberscheiben ausgehende Herstellungstechnik. Zur Gegenprobe haben wir die drei
Davidschalen aus Lambousa mit in die Tabelle aufgenommen. Von ihnen wissen wir ja
aus unseren Untersuchungen, daB sie nur aus einer Metallscheibe bestehen. Wiirde man
dennoch — in der Annahme, dal sie aus zwei Scheiben bestiinden — eine nach dem oben
angewendeten Modell durchgefithrte Berechnung anstellen, so ergében sich sehr dhnliche

29) Matzulewitsch z.2.0. (Anm. 6) 31, Taf. 44. 30) Matzulewitsch .2.0. (Anm. 6) 14.
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Gewichtsdifferenzen. Da wir nun wissen, dafl die Schalen aus Zypern massiv sind,
dirfen wir dasselbe von den Stiicken in der Eremitage annehmen.

Schale Gewicht | Berechnetes Gewichtsdifferenz | Angaben von

des Gewicht bei bei der Scheiben- | Matzulewitsch (s. Anm. 6)
Originals | Herstellung aus | stirke von
in Gramm | zwei Scheiben in
der Stirke von je

©, {BOUER @7 I || @, WA | @47 1aNa

Matzulewitsch Nr. 1 1523 789 1050 + 734 + 473 ,,Aus zwei Scheiben*¢
(Leningrad (8. 12)
lEimliaEe) N 2 1181 664 886 + 517 + 295 ,,Aus zwei Silberlagen®
(S. 19)
Nz, 3 837 678 911 “E a5 — | A @lacin @hnzigen
Silberblatte* (S. 30)
N 1381,1 701 891 -+ 680 -+ 490 ,,Aus zwei
Silberscheiben® (S. 113)
Nr. 5 1623 A7 2018 = A = 295 ,»Aus einer Scheibe. Das
Relief ist sehr flach*
(SHs)
INiEs 7 240 382 512 — il — 27 ,,Aus einer einzigen

dinnen Silberblech-
scheibe (S. 114)

Nz, 55 986 556 778 I 430 |- 208 ,»Aus zwei Scheiben, die
zusammengel6tet sind*
(S-59)

Nr. 35 1218 656 886 + 562 + 332 ,»Aus zwel Silberscheiben

verfertigt, die an den
Rindern und wahr-
scheinlich auch in der
Mitte zusammengel6tet
sind“ (S. 58)
Matzulewitsch
(Moskau) Abb. 29/30 1600 1354 1841 246 — 241 ,,Aus einer Scheibe dicken
Silberbleches* (S. 117)

Nikosia ,,Birenschale* 379,4 226 293 -+ 153 -+ 86
,,Botenschale* 383.0 226 293 L 157 - 90
,,Vermihlungs-| 1442,0 oy 974 L 705 -+ 468

schale*

* Berechnung ohne Ful3

Tab. 2 Vergleich der tatsichlichen Gewichte mit errechneten Gewichten.
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Schale Durchmesser | Dm. des Hohe des ‘Gewicht | Matzulewitsch
in mm FuBlesinmm | FuBesinmm | in g (Anm. 6) Seite
Nr. 1 Meleager-Schiissel 280 125 12 1523 off., 45 ff.
Nr. 2 Mainaden-Schiussel 258 117 10 1181 18ff., soff.
Nr. 3 Venus im Zelt 265 110 10 837 R IBE . FENEE,
Nr. 4 Hirte mit Herde 240 92 26 1381 112 ff.
Nr. 5 Pferd mit Baum 410 167 8 1623 w11 AE,
Nr. 7 Schusselchen mit
Ornament 198 88 7 240 114ff.
Nr. 33 Schale mit Schlangen-
futterung. Full fehlt 260 — 986 58 1f.
Nr. 35 Schale mit dem
Waffenstreit 264 109 8 1218 s4ff.
Abb. 29/30 Konstantinopler
Schissel 387 163 9 1600 T/t
,,Birenschale*“ aus Lambousa | 139,3-139,8 64,5— 66,2 | 8,0-10,3 379,4
,,Botenschale* aus Lambousa | 139,0-139,6 64,0— 66,1 7,9—10,5 383,9

,, Vermihlungsschale® aus

Lambousa 268 TT4,0—T17,5 \12,5—153.0 1442,0

Tab. 3 MaBe und Gewichte der in Tab. 2 genannten Silberschalen.

Exkurs 2: Zum Feingehalt und zum spezifischen Gewicht der S 1lberschalen

In der erwihnten Geschichte von der Tkone Christi Antiphonitis (vgl. S. 228) wird , fint-
stempeliges™ Silber als Silber von hochster Giite bezeichnet. Die beiden kleineren
,,Davidschalen® tragen finf, die grofe ,,Vermihlungsschale* nur vier Stempel.

Bei den von Herrn Dipl. Chem. Ankner/RGZM durchgefiihrten réntgenfluoreszenz-
analytischen Untersuchungen wurden in den Silberlegierungen auller Kupfer auch
geringe Mengen von Blei und Gold festgestellt. Die ,,Vermihlungsschale enthilt mehr
Blei und Gold als die beiden kleinen Schalen. Eine quantitative Bestimmung der Legie-
rungsbestandteile und der Nachweis von Eisen und Zinn in sehr geringen Mengen war
bei diesen Untersuchungen nicht moglich. Wir versuchten daher den Feingehalt des
Silbers mit Hilfe des spezifischen Gewichtes zu bestimmen.

Da Silber ein spezifisches Gewicht von 10,5 und Kupfer von 8,9 hat, wiirden Blei (11,3)
und Gold (19,3) als Legierungsbestandteile das spezifische Gewicht erhohen. Fur die
Feingehaltsberechnungen habe ich einen Durchschnittswert aus Analysen antiker
Silberfunde mit 1o Tausendteilen Blei und 3 Tausendteilen Gold zugrunde gelegt. Wie
grof3 der Einflul auf den Feingehalt des Silbers bei den relativ geringen Bestandteilen

von Blei und Gold ist, zeigt die Tabelle 4 (die Legierungsbestandteile sind in Tausend-
teilen angegeben):
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,, Vermihlungsschale® ,,Bdrenschale‘ ,,Botenschale‘
spez. Gew. 10,41 spez. Gew. 10,29 spez. Gew. 10,26
Ag Cu Pb Au Ag Cu Pb Au Ag Cu Pb Au
997 43 - — 885 1305 — — 871 129 — —
937 53 10 = 870 120 10 = 357/ 133 10 —
920 67 10 3 855 132 10 3 829 158 10 3

Tab. 4 Feingehalte der ,,Davidschalen® bei verschiedenen Legierungsbestandteilen.

Starke Korrosion — wie wir sie bei den beiden kleinen Schalen festgestellt haben — ver-
ringert das spezifische Gewicht und somit auch den errechneten Feingehalt. Auch ein
durch das hohe Gewicht der ,,Vermihlungsschale* bedingter moglicher Wiegefehler von
+ o,02g kann den errechneten Feingehalt um + 15 Tausendteile verdndern, so daf3 wir
fur die drei Silberschalen einen Feingehalt annehmen koénnen, der um goo Tausendteile
(900/o00) oder etwas dariiber liegt. Um exakte spektralanalytische Feingehaltsbe-
stimmungen vornehmen zu konnen, wiren Materialproben von nicht korrodierten
Stellen erforderlich, also moglichst Bohrproben. Diese zu entnehmen aber war aus
verstindlichen Griinden nicht moéglich.

Die Untersuchungen zeigen, daf3 der Feingehalt des Silbers nicht unbedingt mit der
Anzahl der antiken Stempel zusammenhingt. Denn der Feingehalt der mit vier Stempeln
versehenen ,,Vermihlungsschale® ist — unter dem erwihnten Vorbehalt, dal3 unsere
Berechnungen auch fiir das nicht korrodierte Silber zutreffen — hoher als jener der
beiden anderen ,,Davidschalen®, die jeweils fiinf Stempel tragen. In diese Uberlegungen
muf} allerdings die Vermutung von E. Cruikshank-Dodd (vgl. Anm. 7) einbezogen
werden, daf3 die ,,Vermihlungsschale® urspringlich fiinf Stempel besessen hat. Bei
unseren Untersuchungen lieBen sich dafiir jedoch keine Anhaltspunkte feststellen.

In diesem Zusammenhang sei noch einmal die oben schon erérterte und schlieBlich
verworfene Moglichkeit (vgl. Exkurs 1) erwihnt, nach der die Schalen aus zwei Silber-
scheiben hergestellt und der Hohlraum mit Lot ausgefillt sein konnten. Dabei wirden so
viele Luftblasen entstehen, daf3 das ermittelte spezifische Gewicht weit unter dem des
Silbers liegen miif3te.

Die Silberschalen mit ornamentaler Verzierung (Taf. 113-117)
Beschreibung

Die beiden groBen Silberschalen aus Lambousa, deren Verzierung jeweils aus einem
runden Medaillon mit nielloverzierten Ornamenten besteht, wurden ebenfalls im RGZM
gereinigt, untersucht und nachgebildet. Das Medaillon der groBeren Schale besitzt einen
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profilierten vergoldeten Rahmen, der ein Kreuzmonogramm mit Nielloeinlage in einem
Kranz aus niellierten Blattranken umgibt. Auch das Medaillon der kleineren Schale
weist einen profilierten vergoldeten Rahmen auf. Es enthilt jedoch kein Monogramm,
sondern ein groBes Kreuz, das ebenso wie das umlaufende feingliedrige Rankenorna-
ment mit Niello verziert ist.

MafBe und Gewichte Schale mit Schale mit Kreuz
Monogramm

Durchmesser 440 mm 368—370 mm

Durchmesser des Medaillonrahmens 10,0 mm 99,5 mm

Dicke des profilierten Aullenrandes 4,6—5,6 mm 3,5—4,3 Mm

Dicke der Schale, ansteigend bis zum Standring

Dicke der Schale beiderseits dicht am Standring

Dicke der Schale innerhalb des Standringes bis zum
Medaillon

Dicke der Schale am Rankenornament

Dicke der Schale an der Medaillon-Mittelfliche

Tiefe der eingedrehten Medaillon-Umrahmungen

AuBendurchmesser des Standringes an der Standfliche

AufBendurchmesser des Standringes an der Schale

Dicke des Standringes an der Schale

Dicke des Standringes an der Standfliche

Dicke des Standringes in ein drittel Hohe

Dicke des Standringes in halber Hoéhe

Héhe des Standringes

Hohe der Schale

Gewicht

0,6—1,3 mm
1,9—2,5 mm

1,8—2,0 mm
1,7—2,4 mm
2,1—2,4 mm
0,4—047 mim
193—195 mm
191—192 mm
2,53,y mm
2,0—3,1 mm

1§27/ in0l0)
13,0—14,0 mm
§2 mm
2565 g

0,5—1,3 mm
0,6—1,7 mm

1,4—1,7 mm
1, =26 G0yl
2,2—3 5 mm
0,5—0,8 mm
154—157 mm
152155 mm
3,5—4,5 mm
2,0—3,2 mm
1,0—2,0 mm
14,0~15,0 tnm
42—48 mm
1790 g

Tab. 5 Mafie und Gewichte der Silberschalen mit ornamentaler Verzierung.

Bei der Untersuchung dieser Silberschalen zeigte es sich, daf3 sie — soweit es bei der gerin-
gen Verzierung moglich war — nach dem gleichen technischen Verfahren hergestellt
wurden wie die reliefverzierten ,,Davidschalen®. Allein die Beschreibung —auf die wir uns
deshalb im folgenden beschrinken kénnen — ld3t die typischen Merkmale der Metall-
schnitt-Technik erkennen.

Vorder- und Rickseite der Schale mit Kreuzmonogramm (Taf. 113—114) sind stellen-
weise korrodiert. Die Oberflichen zeigen feine konzentrische Schleif- bzw. Polierspuren,
die bei der Bearbeitung auf der Drehbank entstanden sein miissen. Die Medaillonfliche
wurde erst nach dem Niellieren der Ornamente (Taf. 114,1) geschabt und poliert, aller-
dings nicht auf der Drehbank. Der Schalenrand ist durch drei eingedrehte Hohlkehlen
profiliert. Zwei weitere Hohlkehlen, die im Abstand von 9 mm dem Rand folgen, ent-
standen ebenfalls auf der Drehbank.
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Auf der Rickseite bildet der Rand einen ca. 5 mm breiten, halbrunden Wulst, der vom
Schalenboden durch eine eingedrehte Hohlkehle abgesetzt ist. Die Riickseite der Schale
und die AuBenseite des Standringes sind abgedreht und poliert. Wie bei den ,,David-
schalen‘‘ sind dagegen die Innenseite des Standringes und die von ihm eingefal3te Fliche
mit einem grob geschliffenen Hammer geschmiedet und danach nicht tiberarbeitet.

Auf der Bodenfliche dieser Schale befinden sich finf byzantinische Silberstempel aus der
Zeit des Kaisers Phocas?®!). Zwei Stempel sind durch grobe Hammerschlige stark be-
schidigt (Taf. 114,2), mit denen offensichtlich ein beim Mei3eln des Ornamentes ent-
standener Fehler ausgebessert wurde (Taf. 114,1 rechts unten und oben).

Wihrend der Buckel am Rand der Schale von einer Beschidigung herriihrt, befindet
sich im Mittelpunkt der Bodenfliche eine 1 mm tiefe, s mm grof3e, kreisrunde Vertiefung,
die bereits bei der Herstellung entstanden ist (vgl. S. 244).

Die polierte Silberschale mit nielliertem Malteserkreuz ist auf der linken Seite nicht nur
stark korrodiert, sondern auch an einer Stelle ausgebrochen. Ihre Obertliche zeigt feine
konzentrische Schleif- bzw. Polierspuren, die offensichtlich auf der Drehbank entstanden
sind. Wie bei der groBen Schale ist die Innenfliche des Medaillons nach dem Niellieren
der eingemeiBelten Verzierung grob geschabt und dann poliert worden. An dem durch
drei eingedrehte Hohlkehlen profilierten Rand laufen in einem Abstand von 8 mm zwei
weitere eingedrehte Hohlkehlen entlang.

Die Materialstirke der Schale ist aulerhalb des Standringes so gering (0,6—1,5 mm), dal3
spanabhebendes Abdrehen nicht méglich war (Abb. 5). Dadurch blieb auf der gesamten
Riickseite noch der Hammerschlag vom Schmieden erhalten (Taf. 115,2). Besonders gut
sind diese Hammerschlige am Rand sichtbar, weil dessen Oberseite beim Schmieden
offensichtlich auf einem Gesenk auflag, das den Randwulst formte. Auf der Riickseite
entstand gleichzeitig durch das Schlagen mit einem gewd&lbten Hammer eine ca. 11 mm
breite Hohlkehle (Taf. 116,1). Der fiir die Riickseite der Schale verwendete Hammer
hatte kleine Locher und Kerben, die sich im Silber als kleine, iiber die ganze Fliche vet-
teilte Buckelchen abzeichnen (Taf. 116,1). Auf der Standringinnenfliche sind noch zahl-
reiche Spuren byzantinischer Stempel erhalten (Taf. 116,2).

Bei beiden Silberschalen ist an den stark gezackten, niellierten Linien der Kreuz- und
Rankenornamente deutlich zu erkennen, daf3 diese nicht graviert, sondern eingemeil3elt
wurden (Taf. 117,1—2). Dabei haben sich die Linien durchgedriickt, so dal3 z.B. das
Rankenornament auf der Riickseite der kleineren Schale noch gut zu erkennen ist
(Taf. 116,2). Ahnliche Beobachtungen kénnen an einigen bei E. Cruikshank-Dodd abge-
bildeten Silberschalen mit Nielloverzierung gemacht werden (z.B. Nr. 36, 41, 42, 51 und
55). Das groB3e handwerkliche Konnen der antiken Silberschmiede zeigt sich daran, daf3

31) Cruikshank-Dodd a.4.0. (Anm. 7) Nr. 33.



Abb. 4 Schale mit Monogramm. Skizze mit Angaben zur Materialstirke und Schnitt. Dm. 44 cm.
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Abb. 5 Schale mit Kreuz. Skizze mit Angaben zur Materialstirke und Schnitt. Dm. 37 cm.
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sie die MeiBBeltechnik anwandten, wo wir heute zu leichteren und einfacheren Ver-
zierungstechniken greifen wiirden.

Die eingedrehten profilierten Rahmen der Medaillons und die Rillen zwischen dem
Mittelfeld und der rankenverzierten Zone sind feuervergoldet. An der groBen Schale
war die Vergoldung des Rahmens in zwei Schichten aufgebracht, von der die obere zum
Teil abgeblittert ist (Taf. 117,3).

Die Hammerschlige rings um die Standringe (besonders bei der nicht auf der Drehbank
iberarbeiteten kleineren Schale), deutlich sichtbare Nahtstellen, das Fehlen von Lot-
spuren sowie das Anwachsen der Materialstirke zum Standring hin (Abb. 4—5), bestitigen
meine bei den ,,Davidschalen* geduBerte Vermutung, dal die Standringe in eine einge-
meiBelte Nut eingehimmert sind (Taf. 113,2 und 115,2).

Anhang
,,Mittelpunktsmarkierungen‘ auf antiken Silberschalen

Die bei der Beschreibung der groBen niellierten Schale bereits erwahnte (S. 241) kreis-
formige Vertiefung im Mittelpunkt der Riickseite (Taf. 113,2; 114,2) ist keine Einzel-
erscheinung, sondern gehort zu den Eindruckstellen, die auf antiken Silbergefilen haufig
zu finden sind. Man kann sie z. B. an allen Schalen aus Lambousa, wenn auch schlechter
(Taf. 115,2; 116,2) oder nur im Rontgenbild (Taf. 102,2; 103,1—2) erkennen. Charak-
teristisch ist dabei, dal} diese Vertiefungen nicht gleichmifBig rund und kegelf6rmig,
sondern schrig in den Schalenboden eingedriickt sind.

Bislang hielt man diese Vertiefungen fiir Ansatzpunkte der Reitstockspitze einer Dreh-
bank. Beim Drehen gegossener Gefile mul3 die Reitstockspitze genau im Zentrum der
zu drehenden Fliche angesetzt werden. Bei den im Metallschnittverfahren hergestellten
Schalen aus Lambousa befinden sich diese Eindruckstellen jedoch alle um 3 bis § mm
auBerhalb des Mittelpunktes sowohl der eingedrehten Rillen als auch des gedrehten
Randes. Die Reitstockspitze miiite jeweils auf der abzudrehenden Fliche angesetzt
worden sein. Die Vorderseiten zeigen solche Vertiefungen nicht. Die Schale mit
nielliertem Kreuz wurde auf der Riickseite nicht abgedreht, eine Vertiefung ist jedoch
vorhanden. Zudem hitten die Eindruckstellen einer Reitstockspitze einen sauberen
kegelformigen Abdruck??) und keine dieser schrigen, unregelmifligen Vertiefungen im
Schalenboden hinterlassen. Sicherlich wurden zum Festhalten der Schalen beim Ein-
drehen der Medaillonrahmen Holzklotzchen zwischen Silber und Reitstockspitze ge-
klemmt, um die glatte Fliche nicht zu beschidigen. Eine weitere Moglichkeit wire die

32) Vgl. A. Mutz, Die Kunst des Metalldrehens bei den Romern (1972).
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auch von A. Mutz?3) erwihnte Befestigung des Werkstlickes in einem Holzfutter mit
Hilfe von Pech oder Harz, bei der die Verwendung eines Reitstockes ganz entfillt.

Eine Erklirung fur die eigentiimlich verschobenen ,,Mittelpunktsmarkierungen® finden
wir in einer alten, heute vergessenen Herstellungstechnik, die uns Benvenuto Cellini
(1500—1571)3%) tberliefert hat. In Kapitel 22 beschreibt er, wie der Silberschmied die
Silberplatten ,,von der linglich viereckigen Form, in der sie gegossen wurden, in eine
kreisférmige** bringt. Man nimmt dafiir ,,ein fingerdickes und sechs Finger langes, so
lang wie méglich zugespitztes aber nicht stechendes Eisen und stellt es mit dem stumpfen
Ende aufrecht auf den Ambof3, worauf man die Silberplatte auf die Spitze legt und mit
Geduld so lange hin und her paft, bis sie sich im Gleichgewicht erhilt. Ist dies gelungen,
a6t man einen Gehiilfen mit dem dicken Ende des Hammers genau so auf die Platte
schlagen, dal3 sich die Spitze jenes Eisens in die Unterseite derselben eindriickt. . .
Danach dreht man die Platte auf dem Ambof3 um und schligt das Eisen im betreffenden
Punkte tiefer ein. . . Dabei achtet man stets darauf, den einmal gefundenen Mittelpunkt
nicht zu verlieren.

Der Silberschmied mulite diesen gewichtsmifligen Mittelpunkt finden und zu erhalten
suchen, um beim Schmieden stets eine Kontrolle iiber die gleichmifBige Gewichtsver-
teilung und somit tber die gleichmaBige Blechstirke zu haben. Diese Markierungen
stimmen deshalb nur selten mit dem Mittelpunkt der Kreisfliche und der spiter einge-
drehten Kreislinien tiberein.

33) Mutz 4.2.0. (Anm. 32) 15. schmiedekunst und die Skulptur (Hrsg. ]. Brinck-
34) Benvenuto Cellini, Abhandlungen iiber die Gold- mann; 1867) 114f.



