
216 217TYPENTAFEL 26



216 217TYPENTAFEL 27



218 219TYPENTAFEL 28



218 219TYPENTAFEL 29



220 221TYPENTAFEL 30



220 221TYPENTAFEL 31



222 223TYPENTAFEL 32



222 223TYPENTAFEL 33



224 225TYPENTAFEL 34



224 225TYPENTAFEL 35



226 227TYPENTAFEL 36



226 227TYPENTAFEL 37



228 229TYPENTAFEL 38



228 229TYPENTAFEL 39



230 231TYPENTAFEL 40



230 231TYPENTAFEL 41



232 233Typologische und chronologische Auswertung der KeramikTYPENTAFEL 42



232 233Typologische und chronologische Auswertung der Keramik

5.6 Exkurs: Die Technik der urzeitlichen 
Keramikherstellung

5.6.1 Erklärungen häufig verwendeter Begriffe
Die hier vorgestellten Begriffe wurden vor allem aus den 

Arbeiten von J.W. Dell´Mour1265 und M. Magetti1266 über-
nommen und durch Anmerkungen von J. Reschreiter er-
gänzt.

Ton 
Unter Ton versteht man einen mineralischen Rohstoff 

oder eine Korngrößenklasse bei feinkörnigen Sedimenten-
gesteinen, der durch mechanische und chemische Verwitte-
rung feldspathaltiger Gesteine entstanden ist. Je nach Ver-
witterungsgrad können Tone sehr unterschiedlicher Form 
vorliegen. Sie enthalten als wesentliche Komponenten eine 
charakteristische Mischung feinkörniger Tonminerale und 
nicht plastischer Verunreinigungen. Die häufigsten am Ton-
aufbau beteiligten Tonminerale sind Kaolinit, Montmoril-
lonit, Illit, Vermiculit, Chlorit und Hallysit. Sie werden 
vorwiegend röntgenographisch bestimmt.

Tonlagerstätte
Lagerstätten von Aulehmen, Seetonen und marinen To-

nen weisen aufgrund zeitlich aufeinander folgender Sedi-
mentablagerung eine zumeist horizontale Schichtung auf. 
Die einzelnen Schichten können eine unterschiedliche Zu-
sammensetzung haben und verhalten sich bei der Verarbei-
tung des daraus gewonnenen Rohstoffes zur Keramikher-
stellung unterschiedlich. Eine Tonlagerstätte entsteht aus 
dem Verwitterungsmaterial kristalliner Gesteine wie Gra-
nit, Gneis, Vulkanit, Glimmerschiefer, Sandstein, Kalk etc. 
Innerhalb dieser Lagerstätten können primäre und sekundä-
re Tone eingelagert sein. Bei den primären Tonen handelt 
es sich um Verwitterungslehme, die durch ein breites Spek-
trum an anstehenden Mineralien gekennzeichnet sind, die 
meist eine eindeutige Korrelation mit dem geologischen 
Untergrund aufweisen. Als sekundäre Tone werden Auleh-
me, Seetone, marine Tone etc. bezeichnet, die ein breites 
Spektrum von Mineralien aufweisen, die über größere Stre-
cken transportiert wurden. Kennzeichnend ist jedoch das 
Überwiegen von Quarz und Feldspat. 

Natürliche und intentionelle Magerung
Unter natürlicher Magerung versteht man im Rohstoff 

enthaltene Sande, Steinchen, Kalkkonkretionen etc. Davon 
zu unterscheiden, ist die intentionelle Magerung. Es handelt 
sich um die künstliche Beimengung von Magerungsbestand-
teilen. Diese Vorgehensweise ist besonders bei der Mischung 
von fetten und mageren Tonen, die aus verschiedenen 

Schichten derselben Lagerstätte stammen können, notwen-
dig, um eine bessere Verarbeitung zu gewährleisten und vor 
allem Trocknungsrisse zu verhindern. Makroskopisch ist am 
Scherben nur organische Magerung, Magerung mit Schla-
cke und Schamottmagerung eindeutig als intentionelle 
Magerung anzusprechen. Art und Menge der Magerung ist 
aber grundsätzlich für die Verarbeitbarkeit des Rohstoffes 
Ton sowie für dessen Trocknungs- und Brennverhalten 
ausschlaggebend.

Fette und magere Tone
Die Unterscheidung bezieht sich auf das quantitative Ver-

hältnis der Matrix zum Magerungsmaterial, das heißt fette 
Tone besitzen viel Matrix und Tonmineralien und wenig 
Magerungsmaterial. Bei mageren Tonen ist das Verhältnis 
umgekehrt. Fette Tone besitzen grundsätzlich eine hohe 
Plastizität und lassen sich deshalb gut verarbeiten. Als nach-
teilig erweist sich ihre relativ große Trocknungsschwin-
dung, die durch gezielte Magerung verbessert wird. Mage-
re Tone benötigen grundsätzlich viel Magerungsmaterial, 
das den Mangel an natürlicher Plastizität ausgleichen soll. 

Begriff Matrix
Im Keramikdünnschliff ist generell zwischen Matrix und 

Komponenten zu unterscheiden. Unter Matrix versteht man 
die lichtoptisch nicht weiter auf lösbare feine, überwiegend 
tonig-siltige Grundmasse der Keramik, in die Magerungs-
teile eingelagert sind. Alle aplastischen Gemengeteile unter 
einer Körngröße von 0,015 mm werden zur Matrix ge-
stellt.

Fehlbrand 
Dieser Begriff sollte nur dann verwendet werden, wenn  

eindeutig erkennbar ist, dass eine falsche Feuerung den Ge-
genstand unbrauchbar gemacht hat. Eindeutige Fehlbrände 
sind erst im Zusammenhang mit Brennöfen und Brennplät-
zen exakt nachweisbar. Für urgeschichtliches Scherbenma-
terial wird aufgrund der mangelnden Nachweisbarkeit der 
Begriff „sekundär gebrannt“ verwendet. Der Begriff be-
schreibt grundsätzlich Veränderungen am Scherben, die 
offensichtlich in einem späteren Feuer entstanden sind wie 
zum Beispiel durch Brandbestattung, Feuerkatastrophe u. Ä. 
Immer wieder wird auch die Benutzung der Gefäße als 
Kochgeschirr für dieses Phänomen genannt, wobei im Zuge 
einer experimentellen Benutzung eines Gefäßes über einen 
Zeitraum von etwa 4 Wochen makroskopisch „nur“ starkes 
Verrußen der Gefäßoberf läche eindeutig festgestellt werden 
konnte1267. Im Stillfrieder Siedlungsmaterial können einige 
Keramikbruchstücke als sekundär bzw. stark sekundär ge-

1265 Dell’Mour 1989, 17 ff. 
1266 Magetti 1989.

1267 Pers. Mitt. J. Reschreiter: Derzeit ist noch ungeklärt, ob sich unter 
dem Ruß sekundäre Branderscheinungen verbergen.
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brannt angesprochen werden1268. Die Oberf läche der so 
bezeichneten Scherben erscheint krakeliert, also rissig, die 
obersten Schichten sind schuppig aufgewölbt. Die Scherbe 
ist substanzlos und wirkt fast wie Bimsstein. Gleichzeitig 
tritt eine völlige Verformung des Gefäßkörpers1269 auf. 

Schmauchen (water smoking)
Der früher oft für schwarz-f leckige Keramikoberf lächen 

verwendete Begriff „geschmaucht“, wurde in der vorliegen-
den Arbeit nicht benützt, da er eigentlich ein vor dem ei-
gentlichen Brand vorgenommenes Austreiben des Wassers 
bei Temperaturen bei etwa 120 Grad Celsius umschreibt1270. 
Die im Scherbenmaterial regelmäßig zu beobachtenden 
dunkelbraunen bis schwarzen Flecken an der Keramik, die 
in der Literatur als „Schmauchf lecken“ bezeichnet werden, 
sind höchstwahrscheinlich direkte Folgen des Brandes.

5.6.2 Ablauf der Keramikherstellung
Am Beginn steht die Auswahl der geeigneten Tonlager-

stätte. Der verwendete Ton enthält bereits vor Ort vorhan-
dene Beimengungen als Charakteristikum der Tonlagerstät-
te. Die Aufbereitungsarbeiten bestehen im Zerkleinern des 
lufttrockenen Tones oder der weiteren Aufbereitung des 
erdfeuchten Tones durch Auslesen größerer Verunreinigun-
gen. Durch die richtige Rohstoffaufbereitung durch Antei-
gen mit Wasser entsteht eine Masse, die eine Verformbarkeit 
ohne Rissbildung gewährleisten soll. Falls notwendig, kann 
der Rohstoff auch noch intentionell gemagert werden, um 
die Eigenschaften des Tones der Verarbeitungstechnik an-
zupassen. So lassen sich zum Beispiel Rissbildungen, ein 
Verziehen des Gefäßes und Abplatzungen weitgehend ver-
meiden, wenn der Ton entsprechend mit Quarz, Hornstein 
oder zerstoßenen Scherben (Schamottmagerung) durchsetzt 
ist1271. Grobkörnige Beimengungen wie Quarz, Feldspat, 
Glimmer oder andere natürliche Magerungsbestandteile 
wirken der Plastizität entgegen und können die Formge-
bung stören. Der ideale plastisch-bildsame Zustand liegt je 
nach Tonqualität bei Wassergehalten zwischen 20% und 
30%. Die Konsistenz magerer Massen reagiert auf Wasser-
gehaltsveränderungen empfindlicher als die fetter (hochplas-

tischer) Massen. Die nun formbare Masse wird durch Kne-
ten bis zur gewünschten Homogenität mechanisch durchge-
arbeitet. Nach dem Aufbereiten klebt die Masse nicht mehr 
an den Händen, hat eine einheitliche Farbe und ist frei von 
Lufteinschlüssen. Als nächster Schritt kann die Formung der  
Gefäße erfolgen. Urzeitliche Scherben sind im Allgemeinen 
frei aufgebaut. In seltenen Fällen erscheint die Feinkeramik 
besonders im Randbereich überdreht, das heißt es wird der 
Einsatz eines drehbaren Untersatzes angenommen1272. Zu-
meist konnte die Aufbautechnik des Gefäßes nicht festge-
stellt werden. Gute Erkennungsmöglichkeiten sind zumin-
dest bei den Bodenstücken von gröberen bzw. größeren 
Töpfen gegeben, bei denen die Aufbautechnik mit Hilfe der 
„Sollbruchstellen“ erkannt werden kann1273. Bei der For-
mung von Großgefäßen wurde gerne die so genannte 
Wulsttechnik verwendet. Auch die Verwendung einer 
Formschüssel oder einer kleinen Grube ist bei speziellen 
Gefäßformen wie zum Beispiel der Stufenschüssel aus Ob-
jekt V591 (Taf. 65/4) zur Ausformung des Gefäßunterteils 
anzunehmen1274. K. Simon kennt vor allem für die frühei-
senzeitliche Dreitzscher Gruppe in Ostthüringen1275 Variati-
onen und Kombinationen der Grundtechniken1276. Nach der 
reinen Formgebung wird die Oberf läche durch Glättung 
bzw. Rauung, Schlickerung, Graphitierung, Verzierung 
und/oder das Anbringen von Handhaben gestaltet1277.

Nach der Formgebung werden die Gefäße luftgetrocknet. 
Dabei beginnt eine erste Schwindung (Trocknungsschwin-
dung). Im Idealfall werden die Gefäße nach dem Trocknen 
vorgewärmt, ohne mit den Flammen in Kontakt zu kom-
men, um dem Ton langsam bei 100 bis 200 Grad Celsius die 
Restfeuchte zu entziehen1278. Beim darauf folgenden 
Brand1279 treten physikalische und chemische Prozesse auf, 
die zur Änderung von Dichte, Porosität, Mineralbestand 
und Kornverband führen1280. Unter Brennen versteht man 
im Allgemeinen das „Erhitzen des getrockneten kerami-
schen Formlings im Brennofen auf die der jeweiligen Mas-
se zukommende Temperatur, wobei die Scherbe ihre Ge-
brauchseigenschaften erhält“1281. Durch den Brennvorgang 
erhält die keramische Masse einen von der Zusammenset-
zung (Tonmatrix und Komponenten), Vorbehandlung, 

1268 Vgl. vor allem ein reich verziertes Bruchstück aus Objekt V514, 
Taf. 52/2.

1269 Vgl. einen vollständig erhalten gebliebenen stark sekundär ge-
brannten Topf aus Objekt V500 (Taf. 49/5). 

1270 Dell’Mour 1989.
1271 Dell’Mour 1989, 20.
1272 In der verwendeten Datenbank wurde zur Rubrik Formgebungs-

technik folgende Pull-down-Menues verwendet: Formgebungs-
technik nicht erkennbar, Treibtechnik aus einem Stück, Aufbau-
technik (Wulsttechnik), Wandung auf Bodenplatte außen ange-
setzt, Wandung auf Bodenplatte innen angesetzt.

1273 Rzeznik 1995, Abb. 7.
1274 Voss 1981, 60 ff.
1275 Simon 1985, 111 ff.
1276 Treibtechnik aus einem Stück, Aufbautechnik (Wulsttechnik), 

Wandung auf Bodenplatte außen angesetzt, Wandung auf Boden-
platte innen angesetzt.

1277 Siehe auch Kapitel 5.6.4.
1278 Lüdtke 1990, 322.
1279 Vgl. auch Hennicke 1989.
1280 Heimann 1978/79, 79.
1281 ABC-Keramik 1974.
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Brennzeit, Brenntemperatur und Ofenatmosphäre abhängi-
gen Sinterzustand. Mit dem Brand wird die dem kerami-
schen Objekt durch den Formprozess verliehene Gestalt 
stabilisiert und die Scherbe erhält ihre charakteristischen 
Eigenschaften wie etwa Wasser- und Gasdurchlässigkeit, 
Härte, Farbe, Glanz etc. Falls beim Brand kein oder nur ein 
sehr geringer Sinterzustand erreicht wurde, kann es bereits 
zu Auf lösungserscheinungen der Keramik unter dem Ein-
f luss von natürlicher Bodenfeuchte kommen1282. Beim Bren-
nen ändern sich im Wesentlichen folgende Parameter1283: 
Scherbenfarbe, Dichte bzw. Porosität, Härte, Mineralbe-
stand, Magnetisierungszustand der ferromagnetischen Mi-
neralanteile, Ausdehnungskoeffizient, Gefüge und Elasti-
tätskoeffizient. Aufgrund dieser physikalisch-chemischen 
Vorgänge soll der Brennvorgang besonders in einem Tem-
peraturbereich um 240 Grad Celsius oder bei höheren 
Brenntemperaturen bei etwa 620 Grad Celsius langsam ab-
laufen. Entscheidend für sprunghafte Volumsveränderungen 
in diesen Temperaturbereichen ist der Quarzanteil des To-
nes. Es kommt zum so genannten Quarzsprung, der zu 
Rissen oder zum Zerspringen der Gefäße führen kann (so 
genannter Schadbrand). Dieselben physikalischen Vorgänge 
lassen auch ein behutsames Abkühlen nach dem Brand sinn-
voll erscheinen, der erreichte Zustand wird „eingefroren“ 
und jede Keramik bewahrt diesen Zustand als systemimma-
nent, wenn eine bestimmte Brenntemperatur, die wiederum 
vom Ton abhängig ist, erreicht wurde. 

Der Brand kann in ebenerdigen Meilern (Feldbrand), 
Gruben (Grubenbrand) oder in stationären Brennplätzen 
(Ofen) mit bestimmten brenntechnischen Einrichtungen 
erfolgen. Während der Ausschuss in Meilerbränden1284 rela-
tiv hoch sein kann, da aufgrund von Wetterlage, Luftdruck 
und Windverhältnissen der Brand möglicherweise sehr un-
ruhig verläuft, fördert die Verwendung von Brennöfen die 
Voraussetzung für eine kontrollierbare Brennatmosphäre. 
Das führt auch zu einer Verbesserung der bewussten Farb-
gestaltung. Da aus der Urnenfelder- und Hallstattzeit in 
unserem Raum weder Brennplätze oder Brenngruben, noch 
Töpferöfen eindeutig nachweisbar sind, muss der Brennvor-
gang aus den verbliebenen Keramikresten indirekt erschlos-
sen werden. Die vorliegende Keramik zeigt eine uneinheit-
lich gefärbte Oberf läche, wodurch in der Siedlung Brenn-
öfen mit Rost ausgeschlossen werden können. Dass diese 
Technik jedoch bereits bekannt war, zeigt ein als singulär 
einzustufender Ofenfund aus der Späten Urnenfelderzeit, 

der eine Brennkammer mit Rost, die durch eine Schüröff-
nung beheizt wurde1285, aufweist. Für die Siedlung Stillfried 
ist sowohl der Meilerbrand, Grubenbrand als auch der Brand 
in einkammrigen Öfen (Backöfen) denkbar1286. Vielleicht 
wurde auch das Objekt V573, das mehrere mächtige Brand-
straten aufwies, in Siedlungsphase V für diese Zwecke ge-
nutzt.

Weitere wichtige Parameter beim Brand sind die Brenn-
temperatur und die Brennatmosphäre. Urzeitliche Keramik 
wurde durchschnittlich bei mindestens 800 Grad Celsius 
gebrannt. Bei der Brennatmosphäre1287 unterscheidet man 
oxidierenden Brand, das heißt Brennen mit Luftüberschuss, 
und reduzierenden Brand, das heißt Brennen mit Sauerstoff-
mangel. Urzeitliche Scherben zeigen zumeist in der Mitte 
eine dunkle Farbe, was auf einen reduziert geführten Brand 
hinweist. Reduzierend gebrannte Keramik hat eine deutlich 
höhere Scherbenhärte und -dichte als bei gleicher Tempe-
ratur oxidierend gebrannte. Will man diesen Reduktions-
effekt ausnützen oder die dunkle Reduktionsfarbe erzielen, 
muss man die allerletzte Brennphase reduzierend führen. 
Anschließend muss der Ofen sofort völlig gasdicht gemacht 
werden und während der Abkühlzeit verschlossen bleiben, 
da es sonst zu einer Reoxidation kommt. Die rotbraune 
Oberf läche über einem dunklen Kern urzeitlicher Scherben 
deutet darauf hin, dass fast der komplette Brand reduzierend 
gefahren wurde und erst in der letzten Brennphase eine 
oxidierende Atmosphäre herrschte, nachdem das Brennma-
terial abgebrannt war und Sauerstoff zutreten konnte.

5.6.3 Bemerkungen zur Funktion und Lebensdauer der 
Siedlungskeramik

In der Siedlung findet sich ein reiches Spektrum an Ge-
fäßformen, die typologisch in Grundform, Typ und Varian-
te gegliedert und anschließend feinchronologisch differen-
ziert wurden. Besonders aufschlussreich ist in Bezug auf die 
Funktion der Gefäße nicht nur die Formgebung, sondern 
auch die Warenart. Es lassen sich feine, mittelfeine und 
grobe Gefäßwaren unterscheiden, die größtenteils auch mit 
bestimmten Gefäßformen korrelieren. 

Der Begriff „Funktion“ meint den unmittelbaren Ge-
brauch eines Gefäßes im Gegensatz zu sozialen, ökonomi-
schen und anderen Funktionen. H. Riemer1288 nennt zwei 
Grundfunktionsbereiche in der Verwendung. Als Gebrauchs- 
und Wirtschaftskeramik werden Gefäße bezeichnet, die als 
Vorrats-, Koch- und Speisegeschirr gedient haben könnten. 

1282 Vgl. z.B. die Fundumstände der Keramik im Gräberfeld von Hall-
statt. 

1283 Heimann 1978/79, 85 ff.
1284 Vgl. Czysz 1990, 315.
1285 Elchinger Kreuz: Czysz 1990, 317.

1286 Freundl. Mitt. J. Reschreiter.
1287 Schneider 1989, Kap. 1.4.4.
1288 Riemer 1997, 177 ff. und Platte 1997: Kommentare zu Riemer; 

Roeder 1996, 129 ff.
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Dazu gehören auch Formen wie Schöpf- und Siebgeschirr1289, 
Salzbehälter, Gefäße zur Käse- und Butterzubereitung etc., 
aber auch Gefäße multifunktionaler Verwendung wie die so 
genannten Sauggefäße1290. Diese Keramik unterscheidet er 
von Keramik mit repräsentativem Charakter, in die die be-
sonders reich verzierte Feinware einzureihen ist, sowie eini-
ge Sonderformen wie zum Beispiel das Stiefelgefäß aus 
Objekt V52 (Taf. 13/3) oder die Rassel aus Objekt V510 (Taf. 
50/9). Geht man davon aus, dass in Siedlungen vor allem 
Gebrauchs- und Wirtschaftskeramik aufgefunden wird, soll-
ten hier einige Aspekte des praktischen Gebrauchs dieser 
Keramik angesprochen werden. Bei der notwendigen Auf-
bewahrung von Flüssigkeiten werden besondere Anforde-
rungen an ein Gefäß gestellt. Es muss widerstandsfähig ge-
nug sein, über einen längeren Zeitraum f lüssige Substanzen 
zu behalten. Als praktisches Beispiel wurde im Experi-
ment1291 das Einweichen von Bohnen herangezogen. Dabei 
zeigte sich, dass (feintonige) Gefäße, die unter 800 Grad 
Celsius gebrannt wurden, diese Aufgabe nicht erfüllten. Es 
mussten zusätzliche Vorkehrungen zu Imprägnierung getrof-
fen werden. Es bewährte sich das Einwachsen und Harzen 
der Oberf läche. D. Hopp erwähnt auch die Abdichtungs-
möglichkeit mit organischen Stoffen1292. Auch Zubereitung 
von Nahrung gehört zu den alltäglichen Anforderungen. 
Aufgrund der bisherigen Kochversuche, die im Rahmen der 
Lehrveranstaltung für Experimentelle Archäologie in 
Asparn/Z. durchgeführt wurden, könnten folgende Aussa-
gen gemacht werden: Auch für das Kochen scheinen feinto-
nige Gefäße nicht geeignet zu sein. Erhitzen von Wasser 
führte bereits nach etwa 10 bis 15 Minuten zum Zerspringen 
der Gefäße. Eine Verbesserung konnte durch Imprägnieren 
der Gefäßoberf läche erzielt werden. Dabei bewährte sich das 
Einkochen von Milch oder Fett, wodurch die Gefäßporen 
geschlossen wurden. Mehrere Kochvorgänge konnten so 
durchgeführt werden. Eine längerfristige Haltbarkeit konnte 
im Experiment dadurch nicht erzielt werden, denn die Ge-
fäße wurden trotz Imprägnierung und schonungsvollem 
Erhitzen durch den Gebrauch sehr schnell mürbe und zer-
bröselten. 

Gefäßform und Funktion
Verschiedene Funktionsgruppen können sich durch unter-

schiedliche Formgebung und Proportionierung der Gefäße 

ausdrücken. Es sind Überlappungsbereiche anzunehmen, die 
vor allem durch eine sehr wahrscheinliche Multifunktionalität 
einer Gefäßform erklärbar sind1293. H. Riemer geht von drei 
Grundfunktionsklassen aus wie Lagerung/Transport (hohe 
geschlossene Gefäße), Aufbereitung (weitmundige „Zuberei-
tungsgefäße“) und Darreichen (weitmundige „Darreichungs-
gefäße“). Im Anschluss an dieses Modell würde sich im Ver-
gleich mit den für die Siedlung erarbeiteten 10 Grundformen 
folgende Einteilung ergeben: Kategorie Lagerung und Trans-
port: Tassen, Kegel- und Zylinderhalsgefäße, Flaschen sowie 
Ei- und fassförmige Töpfe. Zur Kategorie Aufbereitung wä-
ren vor allem die weitmundigen Töpfe und mit Vorbehalt die 
Schüsseln und zur Kategorie Darreichung Schalen und Hen-
kelschalen zu stellen. Generell wird davon ausgegangen, dass 
die Gefäße umso höher und geschlossener gestaltet wurden, je 
langfristiger der Inhalt transportiert und/oder aufbewahrt 
wurde. Weitmundigere Gefäße erleichtern die Zugriffsmög-
lichkeit auf den Inhalt bzw. enthielten festen Inhalt. Bei den 
„Zubereitungsgefäßen“ wie Kochgefäßen, Gefäßen zum Mi-
schen von Speisen sowie bei den „Darreichungsgefäßen“ wie 
Gefäßen zum Servieren und konsumieren ihrer Inhalte sollten 
Breitformen dominieren1294. H.-P. Wotzka bringt weitere 
Beispiele für die vielfältigen Verwendungsmöglichkeiten von 
Breitformen wie (Hände) waschen, Einweichen, Färben, 
Viehtränken, rituelle Reinigung oder als Behälter für 
Gebrauchswasser beim Töpfern. Weiters führt er ethno-
graphische Beispiele an, in denen keramische Schalen über-
haupt nicht zum Essen und Servieren verwendet werden, 
sondern dass für diesen Zweck ausschließlich Kalebasseschalen 
und Holzgefäße verwendet werden1295. Entgegen dieser Vor-
stellung macht J. Reschreiter darauf aufmerksam, dass im 
Bergwerk von Hallstatt mit hoher Wahrscheinlichkeit hohe 
engmundige Kegelhalsgefäße als Kochgefäße Verwendung 
gefunden haben dürften1296. Praktische Kochversuche mit ei-
nem rekonstruierten Kegelhalsgefäß ergaben, dass die Öff-
nungsweite grundsätzlich ein Umrühren zulässt, wobei aber 
bei diesem Gefäßtyp das schnelle Verdampfen von Flüssigkei-
ten, aber auch das Anbrennen der Speise, stark reduziert 
wird1297.

Lebensdauer von Keramik
Aufgrund der Beobachtungen bei praktischen Kochversu-

chen im Rahmen der experimentellen Archäologie ist derzeit 

1289 Objekte V487/2, V841/1 und V133.
1290 Objekte V601 und V803.
1291 Im Rahmen der Lehrveranstaltung für Experimentelle Archäolo-

gie im Museum für Urgeschichte Asparn/Z., NÖ.
1292 Hopp 1991, 59.
1293 Platte 1997, 259 ff. führt ein ethnographisches Beispiel aus Nige-

ria an, wo Gefäße auch außerhalb ihrer Funktion z.B. als Wasser-
behältnis verwendet wurden, bei gleichzeitiger Verwendung ande-
rer Gefäßformen zu demselben Zweck.

1294 Riemer 1997, 117 ff.
1295 Wotzka 1997, 269 ff.
1296 Freundl Mitt. J. Reschreiter. 
1297 Kochversuche im Rahmen der Lehrveranstaltung für Experimen-

tellen Archäologie in Aparn/Z. 2001, bei denen die von F. Barth 
gemachten Erfahrungen beim Ritschertkochen wieder bestätigt 
werden konnten.
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noch nicht absehbar, wie lange einzelne Gefäße in der Urzeit 
im Gebrauch verwendet werden konnten. Weiters stellt sich 
die Frage, wie viele Gefäße gleichzeitig benutzt wurden bzw. 
welchen unterschiedlichen Verwendungsarten sie dienten. 
Auch die „Beweglichkeit der Gefäße“ wird als Kriterium für 
ihre Haltbarkeit herangezogen. Grundsätzlich wird ange-
nommen, dass große Töpfe/Fässer weniger bewegt werden 
als Schalen oder Kochtöpfe. Daraus resultiert die Annahme 
der längeren Lebensdauer dieser Gefäße1298. 

5.6.4 Oberflächenbehandlung der Keramik
Zu den Techniken der Oberf lächenbehandlung zählen in 

erster Linie Graphitierung, Glättung, Rauung, Schlickerung 
und Pechung. Im weiteren Sinn kann auch die Verzierung 
und die Bemalung als Oberf lächenbehandlung betrachtet 
werden. 

Graphitierung
Gefäße mit schwarzgrauer leicht metallisch-glänzender 

Oberf läche werden in der Literatur1299 zumeist als graphitiert 
bezeichnet1300. Die Technik der Graphitierung ist chronolo-
gisch und chorologisch weit verbreitet. Trotz zahlreicher 
Versuche Graphitierung experimentell nachzuvollziehen1301, 
sind noch viele Fragen wie Art des „Graphitauftrages“, Art der 
„Schwarzfärbung“1302 oder auch die alltägliche Benutzbarkeit 
von graphitierten Gefäßen ungeklärt. E. Voss unterscheidet 
grundsätzlich drei Arten des Graphitauftrages: Graphitschli-
ckerung1303, Aufreiben von Graphitpulver1304 und Auftrag mit 
Graphitknolle1305. Es entstehen Gefäße mit schwarzen, metal-
lisch glänzenden Oberf lächen. Im vorgelegten Material sind 
zahlreiche Gefäßbruchstücke mit dunkler Oberf läche und 

Kern nachgewiesen, die zusätzlich eine metallisch-glänzende 
„Haut“ zeigen. Es handelt sich dabei vor allem um Gefäßstü-
cke der so genannten feinen und mittelfeinen Ware. Bei diesen 
Stücken lässt sich mit Sicherheit reduzierende Brandführung 
konstatieren. Ob die Oberf läche ursprünglich graphitiert 
worden war oder ob das Aussehen durch die bei stark reduzie-
rendem Brand entstehende Anlagerung von Kohlenstoff zu-
stande kam, lässt sich ohne nähere Analyse nicht festlegen. 
Ebenso sind Keramikbruchstücke mit dunkler Oberf läche und 
rotbraunem Kern vorhanden, die vor allem für die so genann-
te mittelfeine Ware charakteristisch sind. Bei diesen Stücken 
kann eine oxidierende Brandführung angenommen werden. 
Die dunkle Oberf läche könnte, wie oben erwähnt, sowohl 
durch Graphitierung als auch durch Reduktion in der Schluss-
phase des Brandes entstanden sein1306. Geht man davon aus, 
dass die Gefäßoberf läche graphitiert worden ist1307, ist die 
Brenntemperatur zur Erhaltung des Graphits entscheidend. 
Zahlreiche Versuche ergaben ein vollständiges Verbrennen des 
Graphits bei Temperaturen zwischen 700 Grad1308 und maxi-
mal 800 Grad1309 bei Zugabe von Sauerstoff1310. 

Funktion der Graphitierung
Als Gleit- und Isoliermittel unterstützt Graphit den Glätt-

vorgang und ermöglicht ein leichteres Anbringen von ein-
getieften Verzierungstechniken, so dass E. Voss eine graphi-
tierte Oberf läche sogar als Grundbedingung für die Anbrin-
gung von eingetieften Verzierungsmustern ansieht. Daraus 
lässt sich schließen, dass bei auffallend glatten Oberf lächen 
und/oder qualitätvoller Formgebung Graphit bei der Her-
stellung verwendet wurde1311. Graphit erhöht auch die Dich-
te und die thermische Beanspruchbarkeit eines Gefäßes1312.

1298 David-Henning 1971, 289 ff.
1299 Vgl. u.a. Lantscher 2000, Anm. 572.
1300 Makroskopisch lassen sich silbrig metallisch-glänzende Oberf lä-

chen nicht eindeutig als „graphitiert“ oder als durch „Kohlenstoff-
schwarzbrand“ geschwärzt ansprechen.

1301 Vgl. Voss 1981 und 1988 und J. Reschreiter im Rahmen der Lehr-
veranstaltung für Experimentelle Archäologie im Museum für 
Urgeschichte Asparn/Zaya, NÖ.

1302 Kohlenstoffschwarzbrand oder Schlickerung in Verbindung mit 
Brenntechnik oder Pechanstrich bzw. Harzüberzug.

1303 Voss 1988, 8: versteht darunter ein Tonbad mit Graphitpulver 
vermischt.

1304 Voss 1988, 8 versteht darunter das Einreiben von Graphitpulver, 
das in lederhartem Zustand aufgestäubt wurde, um die Oberf läche 
zu glätten.

1305 Bei Stücken mit Graphit„mal“muster, die wechselnde Strichrich-
tungen aufweisen wie z.B. bei V 486 (Taf. 48/2) oder gitterför-
mige Strichrichtungen aufweisen wie bei V121 (Taf. 19/5), kann 
diese Art des Auftrags in Erwägung gezogen werden, wobei sich 

eine eindeutige Unterscheidung zu Polierspuren nur unter dem 
Mikroskop treffen lässt.

1306 Siehe auch Punkt 11.7.
1307 Z.B. aufgrund der Verzierungsart; siehe auch Funktion der Gra-

phitierung.
1308 Voss 1988, 8. 
1309 Nach Messungen in Asparn an der Zaya.
1310 Entscheidend bei der Brennbarkeit von Graphit ist die Menge der 

Sauerstoffzufuhr, d.h. je weniger Sauerstoff bei der Brandführung 
zugeführt wird, umso höheren Temperaturen kann graphitierte 
Keramik ausgesetzt sein.

1311 Voss 1988, 5 ff.
1312 Kochversuche im Rahmen der Lehrveranstaltung „Experimentel-

le Archäologie“ in Asparn/Z. zeigten jedoch, dass die Haltbarkeit 
von graphitierten Gefäßen für den praktischen Gebrauch noch 
durch zusätzliche isolierende Maßnahmen wie Einreiben von Fett 
oder Einkochen von Milch erhöht werden musste. Ein zufrieden 
stellendes Ergebnis in Bezug auf die Lebensdauer der verwendeten 
Gefäße konnte derzeit noch nicht erzielt werden.



Die urnenfelder-/hallstattzeitliche Wallanlage von Stillfried an der March238 239Typologische und chronologische Auswertung der Keramik

Neben f lächiger Graphitierung1313 ist die partielle An-
bringung von Graphit1314 auf bestimmten Gefäßzonen für 
den urnenfelder/hallstattzeitlichen Zeitabschnitt charakte-
ristisch. So dominiert bei den Töpfen 1 die f lächige Gra-
phitierung an der Gefäßaußenseite bis zum Unterteil und 
partielle Graphitierung am Randinnenbereich. Ein ähnli-
ches Bild liegt bei den Tassen vor, bei denen die partielle 
Graphitierung im Gefäßinneren teilweise bis zum Halsbe-
reich ausgeführt wird. Bei den Schalen ist die f lächige 
Graphitierung vor allem für den Innenbereich charakteris-
tisch, während die Außenseite nur partiell im Randbereich 
graphitiert wurde1315. Flächige Graphitierung an der Ge-
fäßinnenseite und der Gefäßaußenseite liegt hauptsächlich 
bei den Schüsseln vor.

Glättung
Das vorgelegte Material lässt sich nach der Intensität die-

ser Oberf lächenbehandlung in sehr fein (poliert), fein ge-
glättet, mittelfein und grob geglättet einteilen (siehe Daten-
bank). Grobe Glättung tritt vor allem auf den Unterteilen 
von Töpfen auf, der Übergang zum Oberf lächenmerkmal 
„formgebungsrau“ ist f ließend. Mittelfeine bis sehr feine 
Glättung wird durch ausdauerndes Reiben von Glättsteinen, 
Knochen, Leder oder Holz auf der Gefäßoberf läche im le-
derharten Zustand erzielt. Dabei werden Magerungsbe-
standteile durch das Glätten in das Toninnere gedrückt, so 
dass sie zuweilen bündig mit der Oberf läche abschließen. 
Trifft das nicht oder unzureichend zu, spricht man von grob 
geglättet. Bei Gefäßen, die „grob geglättet erscheinen“1316, 
ragen die Magerungspartikel heraus, so dass ein Rauungs-
effekt entsteht. Mitunter können senkrechte „Einglättril-
len“1317 vor allem auf den Topfunterteilen festgestellt wer-
den. Besonders feine Glättung wird auch Politur genannt1318 
und ist im vorgelegten Material sehr selten. Bruchstücke 
eben solcher Gefäße haben so genannte „Eierschalenquali-
tät“, d. h. ihre Wandstärke beträgt in etwa 1,2 mm. 

Rauung
Absichtlich geraute Oberf lächen können dadurch erzielt 

werden, dass das Gefäß zumeist mit einem Schlickerüberzug 
aus sandhaltigem Tonbrei versehen wurde, in den Finger-
strich-, Besen- oder grober Kammstrich (Zinkenstrich) 
eingetieft werden konnte1319. 

Schlickerung
Unter Schlickerung versteht man einen Überzug der Ge-

fäßwand aus einem mehr oder minder dünnf lüssigen Ton-
brei. Dadurch kann die Farbe des Scherbens verändert 
werden. Feine Schlickerung erhöht zudem die Dichte der 
Gefäße. Abgeblätterte Stellen an der Keramik können mög-
licherweise Hinweise darauf geben, dass die Keramik ge-
schlickert war. Das Problem des Erkennens von feiner 
Schlickerung besteht darin, dass der als Überzug gedeutete 
optische Eindruck auch durch den Vorgang der feinen Glät-
tung entstehen kann. Aus diesem Grund wird für das Sied-
lungsmaterial von Stillfried nur grobe Schlickerung mit 
erkennbaren Tonpatzen, die an der Gefäßaußenseite kleben, 
als Schlickerung angesprochen. Sie kommt vereinzelt an 
gröberen Töpfen, teilweise in Verbindung mit Finger-
strichrauung vor1320.

Pechanstrich/Harzauftrag 
Im vorliegenden Material sind immer wieder kleinere und 

größere schwarzbraune Reste und Patzen auf Bruchstücken 
gröberer Gebrauchskeramik festgestellt worden. Diese Er-
scheinungen sind zahlreich in Fundverbänden der Späten 
Urnenfelderzeit1321 und der Hallstattzeit1322. Bereits 1967 
durchgeführte chemische Untersuchungen dieser Reste auf 
Stillfrieder Gefäßen ergaben, dass es sich dabei um Rinden-
birkenschwelteer1323 handelt. Im vorgelegten Material ist 
eine anstrichartige Konsistenz am Rand eines weich profi-
lierten doppelkonischen Gefäßes aus dem Objekt V204 (Taf. 
41/1) hervorzuheben. M. Kaus spricht bei ähnlichen Er-

1313 Erste Nachweise der f lächigen Graphitierung sind für das Neoli-
thikum bekannt: vgl. z.B. Lenneis 1977, 52 ff. (Linearbandkera-
mik); Lantscher 2000, Anm. 582. Sie tritt verstärkt an Gefäßfor-
men der Frühen Urnenfelderkultur (Stufe Baierdorf-Velatitz) auf 
und bleibt während der gesamten Hallstattzeit bis in die Mittel-
latènezeit in Verwendung: vgl. z.B. Trnka 1983, 145.

1314 Vor allem entlang der Ränder. Sie setzt im nördlichen Nieder-
österreich mit der Stufe Ha A1 ein (vgl. z.B. Lochner 1991, Taf. 
21/11 – Horn). Für den südmährischen Bereich werden erste 
Nachweis ab der Stufe Hallstatt B genannt (vgl. z.B. Podborský 
1970a, 38; Šaldová 1981, 53). Diese Art der Verwendung von 
Graphit erfolgt ohne feinchronologische Relevanz auch in der 
Hallstattzeit (vgl. Trnka 1983, 145).

1315 Ebenso z.B. Thunau: Wewerka 1989, 46, z.B. Taf. 117/16.
1316 Dieser Eindruck kann täuschen, da auch bei ursprünglich gut ge-

glätteten Gefäßen, die aus Tonen hergestellt wurden, die beim 
Trocknen stark schwinden, im Laufe des Trocknungsvorganges die 

Magerungspartikel wieder stark hervortreten können. (Freundl. 
Mitt. J. Reschreiter).

1317 Lantscher 2000, 91: Spatelglättung; siehe auch Kap. 6.
1318 Voss 1981, 68 ff.
1319 Siehe auch Kapitel 6.
1320 Z.B. V 204 (Taf. 39/5)
1321 Siedlung von Stillfried: Hellerschmid-Artner 1997, Taf. 10/20 

(Objekt 198); Gräberfeld von Stillfried: Strohschneider 1976, 
Taf. 19/5; Kaus, M. 1984, z.B. Taf. 8/a – Grab 6 auf einem Ke-
gelhalsgefäß; Siedlung Thunau: Wewerka 2001, Abb. 9/4 und 
Taf. 44/7.

1322 Persy 1967, 22 f.; Eibner-Persy 1980, 54 (Burgstall von Sopron).
1323 Sauter 1967, 25 ff. und 1980, 61 ff.; vgl. auch weiterführende 

Literatur dazu: Stimmig 1919/20, 165 ff.; Sandermann 1967, 58 
ff.; Voss 1995, 117 ff.
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scheinungen im Gräberfeld von Stillfried von Pechan-
strich1324. Die Eigenschaften dieser Substanz werden als 
klebend1325, isolierend (dichtend) bzw. konservierend1326 
beschrieben und lassen ein breites Anwendungsspektrum 
vermuten. Grundsätzlich sollten die Begriffe Harz, Teer und 
Pech unterschieden werden. Harz ist ein Sammelbegriff für 
Stoffe, die von verschiedenen Pf lanzen, meist nach Verlet-
zungen der Pf lanzenhaut ausgesondert werden. Teer und 
Pech sind Destillationsrückstände von Harz, wobei der Teer 
ein f lüssiges bis halbf lüssiges Erzeugnis ist, das bei der ther-
mischen Zersetzung organischer Naturstoffe wie Torf, Holz, 
Braunkohle und Steinkohle entsteht. Pech wiederum ent-
steht durch stärkeres Erhitzen des Teeres1327. Im allgemeinen 
Sprachgebrauch werden diese Begriffe oft synonym verwen-
det. 

Inkrustation
Bei Tiefenornamenten wie Stempelung, Abrollzier, Kerb-

schnitt und Ritzungen tritt besonders im Westhallstatt-
kreis1328 häufig Inkrustation mit weißer Farbe auf. E. Voss 
geht davon aus, dass Einstempeln als Technik gewählt wur-
de, um das weiße Muster haltbar anzubringen1329. Allgemein 
wird dabei Kalk, Kreide, Knochenmehl oder mit Ton an-
geteigte Knochenasche1330 verwendet. Aufgrund von chemi-

schen Untersuchungen am Keramikmaterial am Burgstall 
von Sopron handelt es sich zumindest auf diesem Fundort 
um Calciumphosphat1331. Im Stillfrieder Siedlungsmaterial 
konnte Inkrustation nur auf einem Bruchstück aus V841/1 
(Taf. 112/7) gesichert festgestellt werden. Vermutlich war 
ursprünglich auf mehr Gefäßen Inkrustation vorhanden, die 
aber durch Entsinterung während der Reinigung entfernt 
wurde.

„Schwarze Keramik“1332 Kohlenstoffschwarzglanz
Schwarz glänzende Keramik, die graphitierter (silbrig 

glänzender) Keramik makroskopisch ähnelt, ist ein Produkt 
von reduzierenden Brennvorgängen. Unbeabsichtigt entste-
hen so genannte Schmauchf lecken auf dieselbe Art. Bei der 
Herstellung von schwarz glänzender nicht graphitierter Ke-
ramik lassen sich mehrere Techniken anführen. Steigert man 
die Reduktion durch Zugabe von feuchtem Stroh, Dünger 
u. Ä. und drosselt die Luftzufuhr während des Brandes auf 
ein Minimum setzt sich an der Gefäßwand Kohlenstoff 
an1333. Eine andere Art ist der Auftrag von eisenoxidhaltigem 
Tonschlicker, der sich bei reduzierender Brennweise schwarz 
färbt1334. Das Ergebnis kann jedoch bei gleicher Technik 
durch unterschiedliche Tonqualitäten uneinheitlich ausfal-
len1335.

1324 Gräberfeld von Stillfried: Kaus, M. 1984, z.B. Taf. 8/a – Grab 6.
1325 Wewerka 2001, 88 und Taf. 44/7 – Applikation ?; Gemeinlebarn: 

Persy 1967, 22 – für die Bronzeornamentik; Gräberfeld von Still-
fried: Kaus, M. 1984, Taf. 19/“19“Aa.

1326 Sauter – Jordis – Wurst 1980, 147 ff. – gute Dichtungs- und 
Klebeeigenschaften.

1327 Voss 1995, 117 ff.; Bleck 1967, 204 ff.; Hallison 1944.
1328 Lantscher 2000, 116 und Anm. 733: „vor allem mit der einge-

tieften Zier der Alb-Hegau-Keramik, die im ostösterreichischen 
Raum in der ersten Hälfte von Ha D ihre volle Ausbreitung erlebt“.

1329 Voss 1988, 14.
1330 Eibner-Persy 1980, 54.
1331 Eibner-Persy 1980, 54.
1332 Gróh 1984, 53 ff.
1333 Durch Luftabschluss reduziert sich das Fe2O3 zu FeO, wodurch die 

Gefäßwand dunkel wird.
1334 Bei oxidierendem Brand kommt es zu einer Rotfärbung.
1335 Voss 1988, 14.




