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MATTHIAS PFISTERER UND RENE TRAUM

DIE HERSTELLUNGSTECHNIK SUBFERRATER KOPIEN
RÖMISCHER BUNTMETALLMÜNZEN:

EIN PRAKTISCHES EXPERIMENT

Tafeln 7-8

Schon in der Antike stand neben der Funktion des Geldes als Hilfsmittel zum
Austausch von Waren und Leistungen, zum Ausdruck von Preisen sowie zur
Wertaufbewahrung immer der Zusatzaspekt, dass die Herstellung und Inverkehrbringung
des Geldes auch selbst ein Geschäft darstellt. Dieses sich aus der Differenz zwischen
Nominal- und Metallwert der Münzen ergebende Geschäft war den Zeitgenossen
durchaus bewusst und eine übertriebene Nutzung dieser Einnahmequelle ist in
der antiken Literatur denn auch einer der Topoi für eine schlechte Herrschaft.1

Der Anreiz, aus dem Tauschmittel selbst einen Gewinn zu erzielen, gilt umso
mehr für die Falschmünzer, die illegalen Antipoden der offiziellen Inhaber des
Münzrechts. Der Anteil nichtoffizieller Produkte im Geldumlauf der Römerzeit
war allgemein recht hoch.2 Ein Teil davon, nämlich die gegossenen und die
subaeraten Denare sowie die selten vorkommenden subaeraten Aurei, war tatsächliches

Falschgeld im engeren Sinne, das einen eigentlich nicht oder kaum
vorhandenen Edelmetallgehalt vorzutäuschen suchte. Bei einem vergleichsweise
hohen Risiko war hier ein entsprechender Gewinn zu erzielen.

Auf der anderen Seite stehen Kopien und Imitationen3 von Buntmetallkleingeld,
welche offenkundig niemanden täuschen konnten und auch nicht sollten, da

sie sich zwar äusserlich an die forma publica anlehnen und damit als «Geld»
deklarieren, aber dennoch auf den ersten Blick als inoffiziell erkennbar waren und sind.

1

Vgl. Suet. Nero 44, 2 und Dio 78, 14, 3f.
2 Stellvertretend für das umfangreiche Schrifttum nennen wir nur die wichtigsten Zusam¬

menfassungen der Materie, von denen aus sich die weiterführende Literatur leicht er-
schliessen lässt: G.C. Boon, Counterfeit Coins in Roman Britain, in: J. Casey, R. Reece
(Hrsg.), Coins and the Archaeologist (London 19882), S. 102-188; CE. King, Roman
Copies, in: C.E. King, D.G. Wigg (Hrsg.), Coin Finds and Coin Use in the Roman
World, SFMA 10 (Berlin 1996), S. 237-263 sowie zuletzt M. Peter, Imitation und
Fälschung in römischer Zeit, in: A.-F. Auberson, H.R. Derschka, S. Frey-Kupper (Hrsg.),
Faux - contrefaçons - imitations, Actes du quatrième colloque international du Groupe
suisse pour l'étude des trouvailles monétaires (Martigny, ler-2 mars 2002), Études de
numismatique et d'histoire monétaire 5 (Lausanne 2004), S. 19-30.

3 Die beiden Begriffe sind schwer zu trennen, können aber jeweils alleine nicht die
Gesamtheit der darunter verstandenen Phänomene beschreiben. Am deutlichsten sind
sie in ihren Extremen zu fassen, wo auf der einen Seite etwa Güsse stehen, welche, da
über direkte Abformung gewonnen, in einem auch ganz modernen Sinn eindeutig
«Kopien» sind, und auf der anderen Seite geprägte Stücke, deren Erscheinungsbild mit
den Vorbildern kaum mehr gemeinsam hat als die grobe äussere Form, die lediglich
«imitiert» wird.
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MATTHIAS PFISTERER UND RENE TRAUM

Dieses Kleingeldimitationswesen konnte gelegentlich grosses Ausmass annehmen.
Das war auch an der mittleren Donau in der Zeit vom Ende des zweiten Jahrhunderts

bis in die Regierungszeit des Severus Alexander der Fall, als der Zustrom
offizieller, reichsrömischer Buntmetallmünzen stark abnahm und daher die
Kleingelddecke für tägliche Transaktionen zu dünn wurde.4 Die als Reaktion darauf
folgende Imitationswelle, der gegenüber wohl zumindest eine indifferente Haltung
der offiziellen Stellen vorauszusetzen ist, ob nun notgedrungen, aus Desinteresse
oder wohlwollend,5 äussert sich hauptsächlich in zwei in technischer Hinsicht
verschiedenen Gattungen.

Zum einen sind dies Gusskopien offizieller Gross- und Mittelbronzen, die so

genannten Limesfalsa. Zur Illustration ihrer Rolle im Geldverkehr soll an dieser Stelle

nur die Feststellung genügen, dass sie beispielsweise unter den in Carnuntum
gefundenen Buntmetallmünzen mit Typen aus der Alleinregierung des Caracalla
über 50 Prozent ausmachen.6 Die Stücke sind stark untergewichtig und vielfach
machte man sich nicht einmal die Mühe, den Gussrand ordentlich zu entfernen.
Von einer Täuschungsabsicht kann hier also wohl kaum die Rede sein. Dennoch
wird auch mit der Herstellung dieser Kopien ein gewisser «Münzgewinn» verbunden

gewesen sein. Wie die Limesfalsa im Geldverkehr tatsächlich bewertet wurden,
entzieht sich allerdings unserer Kenntnis.

Die zweite am österreichischen Donaulimes in grossen Mengen auftretende
Gattung von Kleingeldimitationen ist die der so genannten «Subferraten»,7 von
welchen hier in der Folge die Rede sein wird. Es handelt sich dabei um eiserne
Münzen mit einem dünnen Buntmetallüberzug. Derartige Stücke finden sich nicht

4 Siehe etwa K. Vondrovec: Die antiken Fundmünzen von Ovilavis/Wels. Veröffent¬
lichungen der Numismatischen Kommission 39 (Wien 2003), S. 31, Diagr. 2. Zu den
Fundmünzen Carnuntums ist bei der Numismatischen Kommission der Osterreichischen

Akademie der Wissenschaften eine umfassende Publikation in Arbeit, die 2006
erscheinen wird; dort ist die Abnahme des offiziellen Kleingelds in noch wesentlich
drastischerer Form sichtbar. Für den österreichischen Donaulimes im Gesamten trifft
dieselbe Feststellung schon K, Pink, Der Geldverkehr am österreichischen Donaulimes
in der Römerzeit, Jahrbuch für Landeskunde von Niederösterreich 25, 1933, S. 49-88,
hier: S. 84.

5 Diesen angesichts des offensichtlichen Charakters und der epidemischen Verbreitung
kaum von der Hand zu weisenden Schluss bekräftigt aufs neue Peter a.a.O. (Anm. 2),
S. 20, aber siehe auch schon E. Lacom, Neue Gedanken zu den Carnuntiner
Limesfälschungen, MÖNG 16, 1929, S. 5-10 (recte S. 69-74), hier: S. 8 (recte S. 72):
«... tatsächlich scheint der Schluss berechtigt, dass die Inverkehrbringung dieses Geldes
allmählich unter stillschweigender Duldung der Behörden, wenn nicht gar halb offiziell geschah.
Darauf würde auch unbedingt die verhältnismässig immerhin stattliche Verbreitung
dieses Geldes [...] hinweisen, es müsste andernfalls den Behörden ein Leichtes gewesen
sein, die Münzen nach Auftauchen rasch aus dem Verkehr zu ziehen ...» (Hervorhebung

so von Lacom). Direkt vor diesem Aufsatz ist im selben Heft der MÖNG eine
Arbeit über italienisches Notgeld des ersten Weltkriegs abgedruckt. Hier scheint die
Erfahrung der Gegenwart den entsprechenden Analogieschluss geradezu erzwungen
zu haben.

6 Publikation in Vorbereitung. Siehe auch M. Pfisterer, Antike Kleingeldimitationen aus
Virunum, in: R.Jernej, Chr. Gugl (Hrsg.), Virunum. Das römische Amphitheater. Die
Grabungen 1998-2001 (Klagenfurt/Celovec 2004), S. 263-268.
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nur im genannten Gebiet, sondern auch weiter westlich bis ins heutige Frankreich
und die Beneluxländer, ein massiertes Auftreten ist aber vor allem im antiken
Noricum und den benachbarten Gebieten zu beobachten.8 Wie hoch der Anteil
dieser Stücke am Geldverkehr war, ist aufgrund der schlechten Überlieferungsrate
der meistens nur noch als unförmige Rostklumpen erscheinenden Stücke nur
näherungsweise zu erschliessen. Doch deutet die Menge der auf uns gekommenen
Belege, gerade wenn man den Schwund in Rechnung stellt, auf einen ebenfalls
recht hohen Anteil. Dazu kommt, dass diese unansehnliche Art Münzen lange
kaum beachtet wurde. Berichte von Sammlern, man habe in der Blütezeit des

Sondengängerwesens in Österreich in den achtzigerJahren regelmässig Hunderte
Eisenmünzen gefunden und gleich wieder weggeworfen, lassen nur erahnen, was
hier verloren ist. Der Niederschlag in der Literatur ist entsprechend gering. Nach
einer beiläufigen Äusserung G. Eimers in den dreissigerJahren9 war es erst wieder
G. Dembski, der sich bemühte, etwas Licht in die Sache zu bringen.10

Auch bei den Subferraten ist eine dezidierte Betrugsabsicht wohl eher
auszuschliessen, da zum einen viele Stücke aus selbstgeschnittenen, barbarisierten
Stempeln geprägt sind und somit leicht erkennbar waren, zum anderen auch die
schiere Menge solcher Münzen mit Eisenkern bald aufgefallen wäre und für ein
entsprechendes Misstrauen gesorgt hätte. Die Buntmetalleinsparung durch den
Eisenkern ist jedenfalls beträchtlich und muss den scheinbar doch grossen
Aufwand bei der Herstellung solcher Münzen gerechtfertigt haben.

Innerhalb der geschlossenen Gattung der Subferraten lassen sich in technischer
Hinsicht gewisse Differenzierungen erkennen. Das betrifft zum einen die
Herstellung der Schrötlinge. In manchen Fällen scheint der Buntmetallüberzug
hergestellt worden zu sein, indem man dünnes Blech um den Eisenkern faltete und
festschmiedete. Diese Art von Überzug ist im Fundzustand leicht zu erkennen,
wenn sich das Blech als Ganzes über dem korrodierten Eisenkern ablöst. Andere
Stücke wie das auf Abb. 1 haben aber einen derart dünnen Überzug, dass hier eine
echte «Verkupferung» vorliegen muss. An solchen Stücken ist gleichzeitig gut zu
erkennen, dass der Prägeschlag keinesfalls nur die Buntmetallhaut der Schrötlinge
verformte, sondern tief in den Eisenkern griff, was eine entsprechende Stempelqualität

sowie Heissprägung zwingend voraussetzt.
Ein weiterer Unterschied liegt in den Stempeln. Wie schon erwähnt, ist eine

grosse Gruppe von Eisenmünzen aus eigens geschnittenen Stempeln geprägt, die
einen klar erkennbaren, devianten Stil aufweisen (vgl. Abb. 2). Doch kommen auch
immer wieder Stücke vor, die wie das auf Abb. 1 einen fast einwandfreien, offiziellen
Stil zeigen. Die zugehörigen Stempel müssen also über ein bestimmtes Kopierver-

7 Die seltenen Denarfälschungen mit Eisenkern sind ebenfalls als subferrat zu bezeich¬
nen, siehe etwa V. Zedelius, Nummi subferrati, RIN 90, 1988, S. 125-127. Hier bezieht
sich der Begriff aber ausschliesslich auf Buntmetallnominale.
J. van Heesch, Bronzes romains à âme de fer, Bulletin du cercle d'études
numismatiques 24/3, 1987, S. 53-65.

9 G. Elmer, Der römische Geldverkehr in Carnuntum, NZ 26, 1933, S. 55-67, hier: S. 58.
10 G. Dembski, Römisches Notgeld in Noricum und Pannonien, RIN 95, 1993, S. 453-460,

sowie U. Zwicker, G. Dembski, Technisch-chemische Untersuchungen an subferraten
Sesterzen, MÖNG 28, 1988, S. 12-17.
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fahren erzeugt worden sein. Das Übergiessen einer originalen Münze kommt dafür
allerdings nicht in Frage, da der Eisenguss in der Antike noch nicht beherrscht
wurde11 und ein Buntmetallstempel für die Prägung von Eisenschrötlingen, auch
in heissem Zustand, aufgrund der Härtedifferenz auf Dauer ungeeignet ist.

Es muss sich vielmehr um jene Methode handeln, die erstmals 1965 von E. Pegan
zur Diskussion gestellt12 und jüngst durch K. Stribrny endgültig bewiesen wurde.13
Bei dieser von Stribrny als «Geprägte-Stempel-Methode» bezeichneten Technik
wird der Stempel durch das Einschlagen einer echten Münze quasi im Prägeverfahren

hergestellt. Einen experimentellen Nachvollzug des Verfahrens für Denare
hat bisher M. Peter, Augst, erfolgreich durchgeführt, doch die Ergebnisse noch
nicht publiziert.14 Es war letztendlich dieser Versuch, der uns während der
Untersuchung einiger Subferrater, die momentan im Restaurierungslabor des
Münzkabinetts des Kunsthistorischen Museums Wien konserviert werden, auf die Idee
brachte, die Produktion solcher Münzen im praktischen Experiment
nachzustellen.15

Die dabei anfallenden Arbeiten teilen sich im Grunde in drei grosse Blöcke auf:

- Die Herstellung der Schrötlinge
- Die Herstellung des Stempels
- Das Prägen der subferraten Schrötlinge

Die verwendeten Grundmaterialien sind Eisen und Kupfer. Aufgrund unserer
begrenzten Ressourcen haben wir auf industriell gewonnene Metalle zurückgegriffen,

nämlich einen handelsüblichen Grundstahl in Stangenform16 und unlegiertes
Kupfer. Wir haben auch nicht mit Rekonstruktionen antiker Werkzeuge gearbeitet
und anstatt eines traditionellen Schmiedefeuers, das uns nicht zur Verfügung
stand, gasbetriebene Brenner verwendet, um die benötigten Temperaturen zu
erreichen. Doch ging es uns auch weniger um die Funktionsweise römischer
Schmiedeessen als vielmehr vor allem um die direkt mit der Münzherstellung
verbundenen Vorgänge.

16

K. Herold, Konservierung von archäologischen Bodenfunden. Metall, Keramik, Glas,
Wien 1990, S. 67. Abgesehen davon wäre ein gusseiserner Stempel zu spröde.
E. Pegan, Die antiken Prägestempel aus Jugoslawien, in: Congresso internazionale di
numismatica, Roma, 11-16 settembre 1961. Atti, Voi. II (Rom 1965), S. 435-441.
K Stribrny, Funktionsanalyse barbarisierter, barbarischer Denare mittels numismatischer

und metallurgischer Methoden. Zur Erforschung der sarmatisch-germanischen
Kontakte im 3. Jahrhundert n. Chr., SFMA 18 (Mainz 2003), S. 62-66.
Stribrny a.a.O., S. 63 f. zitiert aus einer brieflichen Schilderung des Versuchs. Wir
danken M. Peter sehr herzlich für das Foto eines von ihm hergestellten Stempels und
viele zusätzliche Informationen.
Der Schlosser des Kunsthistorischen Museums, Herr M. Lenhart, hat uns in äusserst
zuvorkommender Weise seine Werkstatt zur Verfügung gestellt und sich zudem zur
nicht ungefährlichen Aufgabe des Stempelhaltens bereitgefunden.
ST 37-2 mit einer Mindestzugfestigkeit von 360 N/mm2 (37), der Gütegruppe -2 nach
der Norm DIN 17 100 (neue Normbezeichnung DIN EN 10 027-1
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Die Herstellung der Schrötlinge

Voraussetzung für das Zurichten der Eisenronden ist eine stabile Schmiedeunterlage

wie z.B. ein Amboss oder, wie in unserem Fall, eine sehr starke Stahlplatte. Als
Feuerstelle diente ein herkömmliches Propangaslötgerät mit grosser Düse, um die
Eisenstücke aufSchamotte zu glühen bzw. zu verkupfern. Die vorbereiteten
zylinderförmigen Eisenstücke wurden mit einem schweren Schmiedehammer auf die
richtigen Masse geschmiedet. Hat der Eisenrohling eine schöne hellrote
Glühfarbe, so wird er möglichst gleichmässig dünner geschlagen, d.h. in unserem Fall
von 12 mm Höhe auf ca. 4 mm Materialstärke (Abb. 9). Die Grösse der Münzronde
ergibt sich automatisch, der Rand wird durch den Stauchvorgang bauchig nach
aussen gedrückt. Ein geübter römischer Schmied konnte sicherlich eine grosse
Anzahl solcher Eisenronden in Serie herstellen, da dieser Arbeitsvorgang einer
Fliessbandarbeit gleicht. Der Rohling muss nicht unbedingt zylindrische Form besitzen,
kugelförmig oder in Nuggets wäre genauso brauchbar. Segmentstäbe, wie sie etwa
aus Augst belegt sind,17 kommen hier eher nicht in Frage, da sie als Zwischenschritt
nur in gegossener Form Sinn gemacht hätten, was für Eisen aber, wie schon gesagt,
ausfällt. Mehrmaliges Zwischenglühen beim Schmieden der Ronden ist
notwendig, da sie durch den Stauchvorgang immer härter werden und Gefahr laufen,
spröde zu werden und dann regelrecht wie Glas zerspringen. Bearbeitet der
Schmied den Rohling gleichmässig und genau mit dem Hammer, so bekommt der
Schrötling eine schöne runde Form.

Die auf die beschriebene Weise geschmiedeten Eisenschrötlinge müssen in
einem nächsten Arbeitsgang nun einen Kupferüberzug bekommen. Das
Überschmieden mit Kupferblech stellt technisch überhaupt kein Problem dar, wie sich
bei einem ersten Versuch zeigte. Daher haben wir es gleich mit einer Feuerver-
kupferung versucht, wie sie für Stücke mit einem extrem dünnen Überzug
vorauszusetzen ist. Es ist sehr wichtig, die geschmiedeten Eisenronden durch Abklopfen
mit dem Hammer und Abbeizen vom Zunder zu befreien, damit eine gute
Verbindung zwischen Eisenuntergrund und Kupferhaut gewährleistet ist. Das Entfetten
ist nicht unbedingt nötig, aber empfehlenswert, vor allem wenn von Werkzeugen
ölige Substanz eingebracht wurde.

Für das Verkupferungsverfahren haben wir uns an jenes angelehnt, welches in
der ergrabenen Augster «Fälscherwerkstätte» für die Versilberung von Kupfer-
schrötlingen angenommen wird.18 Eine Paste aus Kupferfeilspänen, Boraxpulver19

17

18

19

M. Peter, Eine Werkstätte zur Herstellung von subaeraten Denaren in Augusta Raurica,
SFMA 7 (Berlin 1990), S. 18-23.
Ibid.,S. 24-29, bes. 28 f.
Borax war in der Antike wohl doch bekannt, dann allerdings selten und eher teuer. Für
Ägypten: U. Weser, Y. Kaup, Borate, An Effective Mummification Agent in Pharaonic
Egypt, Zeitschrift für Naturforschung 57b, 2002, S. 819-822. Skeptisch: N.J. Travis,
E.J. Cocks, The Tincal Trail - A History of Borax (London 1984), S. 3-5. Für römische
Eisenglocken wurde, auch experimentell, ein Verkupferungsverfahren nachgewiesen,
das ohne ein spezielles Flussmittel auskommt: D. Ankner, F. Hummel, Kupferlote bzw.

Verkupferungen von Eisen, Arbeitsblätter für Restauratoren, Gruppe 1, Eisen, Heft 2,
1985, S. 196-206.
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als Flussmittel und Wasser als kurzfristigem Bindemittel wird in Form eines kleinen
Klümpchens auf den Eisenschrötling gelegt und das Ganze erhitzt, bis das Kupfer
schmilzt und sich dank der Oberflächenspannung gleichmässig um den Eisenkern
legt. Eisen hat einen Schmelzpunkt von 1535° C im Vergleich zu Kupfer mit
1083,5° C, es besteht also nicht die Gefahr, dass beide Metalle ineinander
verschmelzen. Das Verfahren führte vom ersten Versuch an zu einem befriedigenden
und beliebig oft reproduzierbaren Ergebnis. Unsere grösste Sorge dabei war
gewesen, dass sich beim Erhitzen eine neue Zunderschicht auf dem Eisen bilden und
die Verbindung der beiden Metalle verhindern würde. Doch stellte sich heraus,
dass das Kupfer den durchaus entstehenden Zunder überraschenderweise nach
aussen schiebt und eine dichte Verbindung mit dem Eisen eingeht. Derselbe Effekt
zeigte sich auch bei Verwendung einer Messingpaste. Ein Versuch mit Silber war
dagegen negativ; hier waren das Eisen und das Silber tatsächlich durch eine Zunderschicht

getrennt.20
Die fertigen Schrötlinge müssten abschliessend lediglich wieder von der äusseren

Zunderschicht befreit werden. Als wichtig stellte sich das saubere Arbeiten heraus,
da schon stärkere Fett- oder Schweissflecken sowie anhaftender «Werkstattschmutz»
den Verkupferungsvorgang misslingen lassen können.

Zusammenfassend sind folgende Arbeitsschritte nötig:
1. Das Zurichten des Rohlings
2. Das Schmieden des Rohlings zu einem passenden Schrötling
3. Das Entzundern des Eisenschrötlings und Säubern mit Werkzeug oder Beize
4. Die Herstellung der Paste je nach Überzugsmetall
5. Das Auftragen der Paste auf den Eisenschrötling
6. Das Überschmelzen der Eisenronde
7. Das erneute Entzundern mit Werkzeug oder Beize

Die Herstellung des Stempels

Um zu einem Stempel zu kommen, haben wir das schon oben erwähnte
Kopierverfahren angewendet. Als Stempelmaterial wnrde derselbe 25-mm-Rundstahl wie
für die Schrötlinge gewählt. Für einen ersten Test haben wir daraus ein etwa 6 cm
langes Stück als Stempeleisen gesägt und seitlich ein langes, dünnes Vierkanteisen
als Griff darangeschweisst. Zunächst verwendeten wir als Patrize eine eher schlecht
erhaltene provinzialrömische Bronzemünze, bei der lediglich das Portrait noch
einigermassen vorhanden war. Das Stempeleisen wurde hellrot-orange geglüht, die
Münze daraufgelegt und sofort mit einem langstieligen 5-kg-Hammer von über
dem Kopf aus zugeschlagen. Dieser erste Versuch misslang völlig, da die Münze
unter dem Prägeschlag explosionsartig zersplitterte und zudem kaum einen Abdruck
im Eisen hinterliess.

Aufgrund dieser negativen Erfahrung entschlossen wir uns, das Verfahren
umzukehren und die nächste Münze nach unten zu legen, das glühende Stempeleisen
daraufzusetzen und auf dieses zu schlagen. Als Vorbild diente nun ein sehr gut

20 Vielleicht liegt hierin einer der Gründe für die Seltenheit subferrater Denare.
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erhaltener und kaum korrodierter Dupondius des Hadrianus (Abb. 3). Das Stempeleisen

hatte dieselben Masse und dieselbe Haltevorrichtung wie das erste.
Dieses Mal gelang der Versuch schon wesentlich besser, da zumindest ein

Abdruck entstand und die Vorbildmünze den Schlag nahezu unbeschadet überlebte.
Doch zeigten sich auch zwei grundsätzliche Probleme des Verfahrens: Zum einen
bildete sich durch das Glühen auf der Stempelfläche Zunder, der den Abdruck ver-
unklarte, zum anderen wurde bei der jetzt gewählten Anordnung ein grosser Teil
der Schlagenergie durch die Verformung des Stempeleisens auf seiner ganzen
Länge aufgebraucht, so dass der erzielte Abdruck nicht tief genug war.

Also wiederholten wir den Vorgang mit einem nur mehr etwa 25 mm hohen
Stempeleisen (Abb. 5). Dieses wurde sofort nach Erreichen der gewünschten Glühfarbe

durch Bürsten so gut wie möglich entzundert und auf die Vorbildmünze
aufgesetzt (Abb. 8), worauf augenblicklich der «Prägeschlag» mit möglichst grosser
Wucht erfolgte. Als Patrize diente wieder der schon einmal verwendete Dupondius.

Das nun erzielte Ergebnis war so überzeugend, dass wir gleich vier solcher
Stempel in Folge anfertigten, von denen wir am Ende den deutlichsten zur
Verwendung auswählten Abb. 6). Eine nur als kleiner schwarzer Punkt auf dem noch
ungeprägten Stempeleisen erscheinende Störung entwickelte sich dabei zu dem
Stempelriss, der auf dem fertigen Stempel und den damit geprägten Münzen zu
sehen ist. Die als Patrize dienende Aversseite der Vorbildmünze veränderte sich
unter insgesamt fünf Schlägen kaum, nur der auf dem harten Amboss liegende
Revers wurde deutlich eingeebnet (Abb. 4) und der Durchmesser der Münze ver-
grösserte sich leicht.

Nach dem Prägevorgang wurden die fertigen Stempel sofort in Wasser
abgeschreckt. Regelmässig zeigte sich, dass auch das Abbürsten in glühendem Zustand
die Entwicklung einer, wenn auch marginalen, Zunderschicht nicht ganz verhindern
konnte. Daher müssten die Stempel anschliessend noch abgebeizt werden.
Aufgrund des Zunderproblems, das wir letztendlich nicht völlig lösen konnten,
erscheint die Stempeloberfläche leicht rauh, doch wäre dieser Schönheitsfehler
wohl durch eine leichte Überarbeitung des fertigen Stempels zu beseitigen gewesen.
Auf die Anfertigung eines Unterstempels, um beidseitig prägen zu können, haben
wir verzichtet.

Das Prägen der subferraten Schrötlinge

Für das Prägen von subferraten Schrötlingen kommt aufgrund der ähnlichen
Härte von Stempel und Münzmaterial nur Heissprägung in Frage. Wichtig ist es,
die Schrötlinge dabei nur so stark zu glühen, dass die dünne Kupferschicht nicht
zu schmelzen beginnt. Als Anzeichen für den richtigen Zeitpunkt zum Aufhören
erwies sich der Moment, in dem die Kupferhaut zu schwitzen beginnt, also das

Kupfer während des Glühvorganges leicht zu glänzen anfängt. Ein Schmelzen des

Kupfers hätte zur Folge, dass es zu kleineren Inseln auf dem Eisenkern zusammenlaufen

und der Schrötling damit unbrauchbar würde. Der Glühvorgang sollte
durchaus etwas hinausgezögert werden, um sicherzustellen, dass der gesamte
Schrötling gleichmässig durchgeglüht wird.
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Während des Prägevorgangs haben wir zu dritt gearbeitet. Eine Person erhitzt
die Schrötlinge und legt sie auf den Amboss. Die zweite Person positioniert den
Stempel und eine dritte führt den Prägeschlag aus. Beim Glühen der Schrötlinge
kommt es zwar unweigerlich zu einer erneuten Zunderbildung, diese ist aufgrund
der Kupferhaut aber äusserst schwach und mindert die Qualität der Prägung kaum.
Die fertiggeprägten Münzen (Abb. 7) wurden auf dem Amboss zum Abkühlen
beiseite geschoben und nicht abgeschreckt. Nach dem Erkalten erfolgte eine
abschliessende Reinigung durch Abbeizen.

Schon während des Prägens der Stempel, aber auch bei der Münzprägung selbst

zeigte sich, dass die Führung des Prägeschlages grossen Einfluss auf die Ergebnisse
hat. Der Treffer muss möglichst waagerecht und mittig erfolgen, damit ein gleich-
massiger Abdruck entsteht. Auch lässt sich der subjektive Kraftaufwand beim
Zuschlagen durch Übung sicher stark reduzieren, wie sich schon während des eher
kurzen Versuches zeigte.

Durch das Glühen wurde das Eisen weich genug, um den Prägeschlag tief in den
Schrötling greifen zu lassen. Das zeigt sich auch an den ausgeprägten Randwülsten
der fertigen Münzen. Nach der antiken Anordnung eines Stempelpaares wäre
unser Stempel in technischer Hinsicht ja eigentlich ein Reversstempel, während
der Avers im Amboss montiert sein müsste.

Schlussfolgerungen

Unsere durch Beobachtungen an Originalen und aus der Literatur gewonnenen
Vermutungen bezüglich der Herstellungstechnik der Subferraten haben sich durch
den Versuch weitgehend bestätigt. Der beschriebene Ablauf dürfte zumindest ein
möglicher Weg zur Erzeugung dieser Münzen gewesen sein. Es zeigte sich weiterhin,
dass der dazu erforderliche Aufwand doch deutlich geringer ausfällt, als man es
zunächst vermuten würde.

Als besonders aufschlussreich haben sich die von uns begangenen Irrwege
erwiesen. Das zeigte sich vor allem am zweiten Teil des Versuchs, der
Stempelherstellung. Die aus den Erfahrungen mit der ersten Vorbildmünze gewonnene
Erkenntnis, man müsse das Verfahren umdrehen, also die Münze nach unten
legen und den Stempelrohling zwischen Münze und Hammer positionieren, zog
nach sich, dass wir uns in der Folge mit der Länge des Stempeleisens sowie deren
Implikationen beschäftigen müssten. Das Ergebnis war, dass ein kürzeres Stempeleisen

Energie spart, was übrigens wohl auch genauso auf die vorherige Anordnung
zuträfe. Nun ist zu beobachten, dass bei vielen antiken Fälscherstempeln ein
zweiteiliger Aufbau aus der Prägefläche einerseits und einem separaten Träger andererseits

vorliegt. Das ist zum Beispiel auch bei den ersten drei der vier von Pegan
vorgestellten Exemplare der Fall,21 von denen das erste22 für ihn der Hauptbeweis
seiner Argumentation für das in Rede stehende Verfahren ist, doch etwa das

21 Pegan a.O. (Anm. 12), siehe auch die Abbildungen dazu, Tf. 30.
22 Ibid., Tf. 30, 1 und la.
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