Keramikken og ovnen fra Hellum samt en beskrivelse af

braendingsforlgbet

Af Annette B. Bibby og Inge Sell

1. Almindelige betragininger over rekonstruktioner
I studiet af oldtidens lerkar er den rekonstruktions-
maessige anskuelsesvinkel kun en af mange.

Arbejdet med rekonstruktioner gar ud pa at op-
bygge nye lerkar efter gamle forskrifter. Der er altsa
ikke tale om kopier eller afstgbninger, der udeluk-
kende koncentrerer sig om form, ornamentik, over-
fladebehandling eller farve, men om forskning i ma-
terialevalg, arbejdsmetoder og redskabsbrug.

Formalet med rekonstruktioner er derfor ikke
kun at fremstille en ting, i dette tilfeelde et lerkar,
der i det ydre ligner sa godt som muligt, men ogsa at
efterprgve de skjulte kvaliteter, der udggres af ting-
ens brugsverdi og holdbarhed. Det er derfor vigtigt,
at rekonstruktionen bruges efter dens formodede
oprindelige formal, og bruges helt op! Herved kan
man kontrollere teknik og metode i alle faser, ogsa
nar lerkarret er géet i stykker.

Studiet af en serie potteskar, som samlingen fra
Hellum-udgravningen frembyder, peger pa en hel
del problemer og spgrgsmal. Ud fra et mangearigt
arbejde med rekonstruktion af dansk oldtidslertgj
og dermed indhgstede erfaringer, vil vi forsgge at
give forslag, til hvorledes problemerne kan lgses og
spgrgsmalene besvares.

Det er vigtigt at understrege, at der er tale om for-
slag til Igsning, og at en egentlig bevisfgrelse er van-
skelig. Et rekonstruktionsforsgg, der falder ud til hel-

digste side, kan kun antyde, at det valgte materiale
og den dertil brugte metode er en mulig vej til opga-
vens lgsning. Derimod kan der om negative resulta-
ter med nogen ret siges, at de kan modbevise en
eventuel teori.

Endelig er der tale om hdndelag, hvilket medfgrer
individuelle arbejdsmetoder, der ikke altid direkte
kan benyttes af andre.

2. Keramikken fra Hellum

Beskrivelse af de originale skdr fra Hellum

Keramikken fra Hellum bestar af skar og brudstyk-
ker fra mange forholdsvis ensartede kar. Ingen af
skarene viser tegn pa sarlig omhu under frem-
stillingen. Tvertimod viser den mangelfulde over-
fladebehandling samt ligegyldigheden overfor en
uensartet godstykkelse, at der er tale om hurtigt
og monotont arbejde. Man ma ga ud fra, at vi har
med en storproduktion at ggre, hvorfor det er vig-
tigt, at man i rekonstruktionsfasen inddrager tidsfak-
toren.

Der er ikke blevet fundet hele kar, og der er heller
ikke blevet samlet noget helt kar af skiarene. Det er
derfor umuligt at beskrive formerne precist. Da der
imidlertid er stor forekomst af skir fra mundings-
randene og overhovedet ingen skar af bunde, er det
neerliggende at konkludere, at alle originale kar har
vaeret rundbundede.
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Ingen af skarene har drejeriller og der er heller
ingen spor af egentlig oppglsning. Man ma derfor
gd ud fra, at karrene har varet trukket og banket
op. Bankningen udjaevner spor fra opbygningen og
strammer overfladen op. Samtidig hermed kan
man forgge karrets stgrrelse fordi lerveggen bliver
tyndere. Der findes tegn pa bankning pa alle bugs-
kar fra Hellum.

Mundingsrandene er udkrengede og i de fleste
tilfelde forsynet med en opbukket kant.

Den manglende feerdigggrelser ses pa savel mun-
dingsrandsskarene som pa bugskdrene, selv om
mundingsranden har gennemgaet en afsluttende
udjeevning med vand ved formgivningen. For alle
skar gaelder det, at de helt mangler:

— overfladebehandling som glatning og glitning,

— indvendig udglatning af ujevnheder og fingeraf-
tryk, samt

— reparation af uheld som opkrads og fingermeer-
ker.

Karakteristisk for alle mundingsrandsskar er en
valk under udkravningen pd indersiden af lerkar-
ret. Denne vulst kan muligvis afslgre noget om op-
bygningen. Se herom under afsnittet om opbyg-
ningen.

Stgrrelsen af karrene afslgres af mundingsrands-
skarene. Disse forekommer med alle mulige indivi-
duelle mal pa mundingsrandens diameter fra ca.
10 cm til ca. 30 cm, med tilsvarende forskellig stgr-
relse af de tilhgrende skar.

Konkluderende ma man fastsla, at originalpro-
duktionen fra Hellum har bestaet af mange, hastigt
fremstillede kuglepotter af mange forskellige stgr-
relser. Den endelige udformning af rekonstruk-
tionsproduktionens lerkar byggede pa sammenlig-
ninger med andre, samtidige, hele fund.
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Leret

Lerets struktur og magring kan undersgges naerme-
re ved at se pd skarenes brudflader. Her konstatere-
des pa de originale Hellumskar bl.a. forekomst af
stgrre sten, ca. 3 mm, med afrundede, slidte kanter.
Der er tale om sten, der naturligt findes i urenset ler.
Hyvis leret, som en del af forbehandlingen havde va-
ret slemmet op, ville disse sten vaere sunket til bunds
sammen med andre urenheder, og pa den made
vaere renset ud. Opslemningen af ler giver ligeledes
en mere kompakt skaerv, der ikke ses pa Hellumska-
rene. Vi antager derfor, at lerkarrene er lavet af na-
turligt ler, der kun er ®ltet, og dermed har bevaret
sin kornede struktur.

Der er dog foretaget en manuel rensning under
opzltningen. Der forekommer nemlig spor af bort-
brendt organisk materiale, der viser sig som huller
og striber pa ca. 1 mm. Disse stammer fra sma rod-
dele, smapinde og pollen. De stgrre dele er fjernet
manuelt under @ltningen sammen med generende
store sten.

Derefter er leret blevet magret. Dette konstateres
ved forekomsten af knust kvarts og granit, ca. 1 mm.
Knusningen forgar ved at smuldre ildskgrnede
kvarts- og granitsten. Der er tale om sten, der har lig-
get i eller ved et bal, og ved varmepavirkningen har
oplgst sig i krystaller. Disse sten er sd mgre, at de let
knuses med handen, og de blanke sider pa krystal-
lerne ses endnu blinke som nye i skaerven pa de ori-
ginale skar.

Der har vaeret foretaget slib pd tre originale skar i
forbindelse med rekonstruktionsundersggelsen. A-
nalyserne er udfgrt af laboratorie forestandare An-
ders Lindahl, Lund, Sverige, og der henvises til re-
sultaterne i hans artikel s. 281. Vort eget skgn er en
magring pa mindst 10%.



Magring foretages for at stabilisere leret under op-
bygningen og brendingen. Den forholdsvis modera-
te magring antyder, at det originale ler har vaeret ma-
gert fra naturens hand.

Farven pa originalskarene var grdbrun, altsa en
farve fremkommet ved en reduceret brending. Det
er derfor umuligt umiddelbart at sige noget om ty-
pen pa den anvendte ler. Ved at breende et af de ori-
ginale potteskar ved min. 600° i fuld iltet atmosfare,
kan man brende reduktionen ud og derefter vurde-
re farven. Efter en sadan behandling af nogle sma-
skar fra Hellum var deres farve dyb mgrkergd.

Det rigtigste ler at udfere rekonstruktionerne i vil-
le derfor veere uslemmet, groft renset rgdler, mode-
rat magret med knust granit.

Beskrivelse af veerkigjet

Det er ovenfor allerede foreslaet at Hellumkarrene
har veret bankede. Til dette formal kraeves et banke-
tree. Dette bestar af et tildannet fladt stykke trae, som
er svagt hulet pa den ene flade og forsynet med et
skaft, saledes at det mest af alt minder om en kraftig
treespatel. Indersiden af hulningen skal vare glat og
fri for spor efter tilskeringen, der kan efterlade af-
tryk pa leret. Banketraeet bruges nemlig til at banke
lerkarrets veegge med. Formalet hermed er

— at formgive lerkarret,

— at banke lerpartiklerne sammen, hvilket giver ler-
karret stgrre stabilitet, og endelig

— at give en form for overfladebehandling, da alle
ujeevnheder fra opbygningen bliver jevnet ud ved
bankningen.

Banketraet bruges, nar leret har ndet en vis stabi-
litet under opbygningen og kan tile bankningen
uden at klistre til traeeet og uden at virke levende. Fra
indersiden af lerkarret holder man imod med den

anden hand, pa det sted hvor man banker. Pa den
made undgas deformationer.

Herudover er der pa mange skar spor af at en
kniv, eller andet skeerende redskab har veeret brugt.
Der er tydelige marker i overfladen, hvor kniven
har kradset magringsmaterialet op. Kniven kan lige-
ledes have varet brugt, nir kanten skares ren,
inden mundingsranden tildannes og kraenges ud.

Til formgivningen af mundingsranden har man
brugt vand som smgremiddel, som man i dag bruger
det, nar der arbejdes ved en drejeskive. Enten har
handen varet dyppet i vand, eller den har holdt om
en vad klud, idet bade aftryk af vade fingre og tynde
riller fra en klud kan observeres pa overfladen. Nog-
le af bugskarene viser, at den hand, der har holdt
imod indersiden under bankningen, i nogle tilfeelde
har holdt om en vad klud.

Vade klude bruges ligeledes til at laegge over det
halvfeerdige lertgj, hvis der er fare for, at leret udtgr-
res, nar man stiller det fra sig. Da Hellumlerkarrene
er rundbundede kan de ikke stilles til tgrre pa et
bord, fgr de er stabile nok i mundingsranden til, at
den kan bzre hele karret, nar det stilles pa hovedet.
Derfor ma det szettes i en form, eventuelt en fordyb-
ning, udhulet i jorden. Hertil bruges fugtige klude
som mellemlag.

Endelig bruges vade klude til at laegge over det ler,
der endnu ikke bliver brugt, for at holde det smidigt
og fugtigt.

Med sd primitive redskaber i hande er det dben-
lyst, at handvaerkerens evner og erfaring har veret
det vigtigste vaerktgj. Nok er Hellumlerkarrene groft
forarbejdede, men der er ingen tvivl om, at det har
kraevet et godt handelag at fa arbejdet til side i et ri-
meligt tempo. Det er klart, at disse lerkars primitive
udseende ikke skyldes handvaerkerens manglende
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Fig. 1. Bankningen af potterne foregdr ved, at banketreeet slds mod ydersi-
den af karret, mens der holdes imod med den anden hand fra indersiden.

Det ses tydeligt, at overfladen strammes op.

evner, men det faktum, at det ikke har drejet sig om
pyntegenstande, men om emballage, hvorfor der
ikke har vaeret brugt tid pa feerdigggrelse.
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Fig. 2. Annette Bibby siddende pd en taburet ifprt forklede forarbejder kar-
ret der hviler pa larene. Mundingsranden bgjes udad ved at presse leret

ned over tommelﬁngeren.

Opbygningen
Karrene er, som omtalt, antagelig formet i et stykke,

af lerklumper af forskellig stgrrelse. De faerdige kar



har da faet deres individuelle mal alt efter startklum-
pens stgrrelse. For de helt store kars vedkommende
kan der have veeret tale om pa et tidspunkt at pafgre
mere materiale. Dette er ikke sket i form af tynde
ringe, men som tykke pglser, der ®ltes omhyggeligt
sammen med kanten af det oprindelige materiale,
hvorefter der formes videre. Tilfgjelse af nyt materi-
ale sker kun, hvis karret er planlagt sa stort, at start-
klumpen ville vaere vanskelig at styre i et stykke.

Af startklumpen er lerkarrets bund og bug trykket
og banket op. Den omtalte lervalk under mundings-
randens udkravning kunne tyde pa, at karret fgrst
har veret opbygget til en grundform med tykke veeg-
ge. Mens bug og bund er blevet formet og banket
tynde, har man sgrget for, at den tykke vaeg stod
urgrt helt oppe ved mundingsranden (fig. 1). Af det-
te materiale er udkravningen s siden blevet lavet.

Bugskarene er alle pa indersiden bulede og ujaev-
ne, med spor af fingeraftryk, hvorimod de er banke-
de og stramt formede pa ydersiden. Bugens og bun-
dens endelige udformning er altsa sket ved, at man
pa lerkarrets yderside med banketraeet har slaet
imod der, hvor man fra indersiden har trykket imod
med handen. Lerkarrets omkreds bliver pa denne
made stgrre, vaeggen tyndere, overfladen pa ydersi-
den jeevnere, og pa indersiden vil fingeraftrykkene
sta som fordybninger.

Herefter er mundingsranden sa formet af det ma-
teriale, der er gemt ved karrets overkant. Udkrav-
ningen er formet med tommelfingeren som en krog
pa indersiden og pegefingeren pa ydersiden bgjet
under kanten. Fingrene har skullet vaedes ofte under
arbejdet. Ved at lad handen kgre frem og tilbage
over mundingsranden er denne klemt i facon. Hele
lerkarret drejes under denne proces langsomt i skg-
det, saledes at man nar hele kanten rundt.

Fig. 3. De feerdige potter stilles til tgrre med bunden i vejrel, indtil de er sta-
bile nok til at kunne vendes og tprre ferdigt med mundingsranden opad.

Til formningen af mundingsranden har der tilsy-
neladende altid veret rigeligt ler (fig. 2). Hvis der ef-
ter udkravningen har siddet for meget ler tilbage pa
ydersiden, er dette, som omtalt, blevet skdret af med
en kniv som en sidste afpudsning, hvorimod overflg-
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Fig. 4. Ovnens grundrids og fyrgraven er blevet udgravet. Midt i ovnen er
den sten anbragt, der skal danne centrum for de tykke lerbjelker; der som
eger kommer til at strekke sig ud mod yderveggen.

digt ler pa indersiden, som det ses af valken, har faet
lov at blive siddende.

Der kan muligvis argumenteres for, at udbank-
ningen af bug og bund er sket efter formgivningen
af mundingsranden, idet der tilsyneladende har ve-
ret tradition for en sadan arbejdsgang hos de senere
jydepottekoner. Den tykveggede grundform er da
opbygget som beskrevet, hvorpd mundingsranden
straks er formet af den tykke overkant. Fgrst herefter
er lerkarrets bug og bund banket ud.

Vi vil dog mene, at hvis udbankningen af bug og
bund foregar efter, at mundingsranden er formet og
har efterladt valken pd indersiden, da ville man ogsa
have brugt dette materiale i lerkarrets bug og bund.
Vi mener altsa, at det, at lervalken overhovedet fore-
kommer pa indersiden, viser, at formningen af mun-
dingsranden er den sidste arbejdsgang, fgr karret
stilles til tgrre, og at den altsa er tildannet, efter at
bug og bund er banket i facon (fig. 3).
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Fig. 5. Inge Sell i gang med at beklaske ovnens underste del, fyrkammeret,
med ler. Til hgjre pa plastikken ligger yderligere ler til bekledningen og for-
vest kgller til at banke leret med.

Rekonstruktionsarbejdet
Ved fundet af Hellumovnen var ovnkappen ikke be-
varet, og det er derfor ikke muligt at sige noget om
dens oprindelige udseende og stgrrelse.! Det er der-
for ogsa vanskeligt at gisne om, hvor stor en kapaci-
tet ovnen har haft. En optelling af de fundne potte-
skar ved ovnen anslog skgnsmaessigt, at der var frag-
menter af ca. 70 lerkar. Rekonstruktionsproduktio-
nen havde et antal pa 100-150 i forskellige stgrrelser
som mal, men naede pa grund af darligt ler kun op
pa ca. 80 stk. Dette var dog nok til at give indtryk af
en storproduktion.

Der er flere grunde til at inddrage en sadan egent-
lig storproduktion i et rekonstruktionsforsgg:
— Den oprindelige ovn har ud fra det fundne angive-
ligt kunnet rumme en mengde lerkar i den naevnte
stgrrelsesorden. For at vise et brugbart forskningsre-
sultat, skal den rekonstruerede ovn gerne kunne
rumme og brende en lignende mangde lerkar.



—For at det oprindeligt har kunnet betale sig at have
bygget en sddan ovn, ma der jevnligt have veret be-
hov for at breende en stor mengde lerkar. Man ma
derfor antage, at der oprindeligt har veret tale om
storproduktion.

— Tidsfaktoren spiller en rolle i en storproduktion,
idet den afggr, hvor megen vegt der skal leegges pa
feerdigggrelse og udseende. En realistisk rekonstruk-
tion af hvert enkelt lerkar opnas derfor bedst ved en
storproduktion, da man der ikke fristes til at pusle
ungdigt om et enkelt kar.

— Den menneskelige faktor belyses ogsa bedst ved en
storproduktion, idet alle aspekter af monotoni (med
deraf fglgende erfaring og hurtighed), savel som
treetheden (og den deraf fglgende laden std til over
for smauheld), altsammen direkte lader sig aflese i
skarenes udseende.

Da leret i nyopaltet tilstand er for fugtigt og usta-
bilt til at tdle bankning, kan lerkarrene ikke faerdig-
gores i een arbejdsgang. Man ma derfor antage, at
man har arbejdet pa flere lerkar pa forskellige stadi-
er ad gangen.

Forst formes en rakke tykvaeggede gundformer.
Dette ggres ved at sla en knyttet hand ind i en start-
klump af vilkarlig stgrrelse. Herefter klemmes vaeg-
gen op med tommelfingeren imod handens gvrige
fingre. Derpa stilles grundformerne til tgrre pa ho-
vedet, alt imens man arbejder videre, enten med at
lave flere grundformer eller med andre ggremal.

Nar leret i grundformen er stabilt nok til at kunne
tale bankning, bankes i fgrste omgang kun bunden
saledes at den bliver rund. Lerkarret holdes under
denne proces pa skra i skgdet. Herefter traekkes
eventuelt overflgdigt ler fra bankningen med fingre-
ne op ad karrets sider, og bugen bankes pa samme
made som bunden. Den gverste kant skaeres derefter

lige og mundingsranden formes. En sidste afpuds-
ning med kniven pa ydersiden, hvis der sidder over-
flgdigt ler tilbage, og det feerdige lerkar kan stilles til
tgrre i en form eller en fordybning i jorden. Herpd
fortseetter man med at banke og fardigggre den
neste grundform.

Torringen foregar fgrst med mundingsranden
opad, men nar denne er stabil nok til at bzere resten
af karret, vendes dette om og tgrrer indtil braending-
en pa hovedet stiende pa et braedt. P4 denne made
sikres, at tgrringen sker jevnt.

3. Rekonstruktion af Hellumovnen

Betragtninger over det arkeologiske fund

Da arkezologerne fra museet i Aalborg viste os teg-
ninger og billeder fra udgravningen af Hellumovnen
og spurgte os om rekonstruktionen af denne ikke var
en opgave, vi kunne tenke os at vaere med til, var vi
meget interesserede, men ogsa noget skeptiske.

Materialet viste, hvad der var fundet under jord-
overfladen.” Der var tale om et fyrkammer, en ind-
fyringskanal, en fyrgrav samt noget af gulvet i ovn-
kammeret.

Det vi var mest betenkelige ved, var det noget spe-
cielle gulv i ovnkammeret. Det lignede et stort hjul
med tykke eger lavet af ca. 15 cm tykke lerbjelker.
Hjulet var i midten stgttet af en stor lerbekledt gra-
nitsten, der fungerede som stgttepille for gulvet, og
under dette gulv var sa fyrkammeret.

Vor fgrste tanke var: Hvordan kan man fa disse ler-
bjaelker til at holde, bade i opbygningsfasen, under
tgrringen og igen under selve brendingen, hvor
ovnkammeret er fyldt op med krukker?

Et andet spgrgsmal var stablingen af krukkerne i
ovnen: Hvordan ville vi kunne fa stablet krukkerne
over de temmelig store abninger, der var imellem
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lerbjaelkerne? Det eneste fuldt bevarede stykke af
ovngulvet havde en abning mellem to bjalker pa 56
x 40 cm. Der skulle derfor nogle store potter til for
at spende over dette gab, selv. om man placerede
krukkerne sa de stgttede mod hinanden og saledes
stod i spaend.

Det tredje punkt var: Hvordan har overbygningen
taget sig ud? Fundet gav ikke svar pa dette spgrgs-
mal, idet intet var tilbage af det, der matte have be-
fundet sig over jordoverfladen. Der matte have ve-
ret et rum eller kammer til potterne, samt en mulig-
hed for at kunne komme ind i kammeret, saledes at
potterne kunne stables, ligesom der ma have vaeret
en aftreeksabning.

Vi har tidligere arbejdet med ovne, der var gravet
ind i en skreent. Her fyrede man under et ovnkam-
mer, der kunne fyldes igennem et hul, der var gverst
i kammeret, og som samtidigt tjente som aftraeksab-
ning. Det var derfor naturligt for os at teenke i sam-
me baner ved rekonstruktionen af Hellumovnen. Vi
forestillede os en kuppelformet ovnkappe med en
aftracksabning, der samtidig var indsaetningsabning
foroven. Denne skulle veere stor nok til, at en person
kunne komme ned at sta pa stgttepillen under forste
del af stablingen af potterne.

Hellumovnen matte sdledes betegnes som en lod-
ret dobbeltkammerovn, hvor fyrkammer og ovnkam-
mer er adskilt.

Rekonstruktionen af fyrkammer, ovnguly og indfyringska-
nal

Afmeerkningen af ovnens og fyrgravens grundrids,
forbundet med fyrkanalen, blev foretaget pa det
sted, hvor rekonstruktionen af ovnen skulle opfgres.
Herefter kunne vi begynde udgravningen af den
underjordiske del af fyrkammeret. Dette havde naer-
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mest form som en hestesko, ca. 2 m langt, 1,3 m pd
det bredeste sted og en dybde pa ca. 60 cm.

Fyrgraven blev ligeledes udgravet, men kun ca. 40
cm dyb. Den originale ovn har en fyrgrav, der er ca.
80 cm dyb, men vore erfaringer fra tidligere ovnre-
konstruktioner viste, at stralevarmen ggr det vanske-
ligt at arbejde taet pa indfyringsabningen under
brendingen. Vi frygtede, at den dybe fyrgrav ville
give problemer, og muligvis ogsa vaere for farlig at
komme ned i og op fra under fyringen og valgte der-
for den noget lavere fyrgrav. Det viste sig dog senere,
under breendingen, at der ikke kom veasentlig strale-
varme fra fyrkammeret, idet treekket i ovnen funge-
rede sa fint, at varmen blev inde i ovnen.

Fyrkammeret blev uddybet yderligere 10 cm til i
alt ca. 70 cm, idet der skulle vere en foring pa ca. 10
cm ler i bund og sider op til jordoverfladen. Til den-
ne foring, ligesom til opbygningen af resten af ov-
nen, blev der brugt en lerblanding, fremstillet af 2
dele rgdler og 3 dele sand, svarende til analysen af
originalfundets lerprgver.”

For vi kunne begynde at beklaske fyrkammerets
vaegge og gulv, matte vi finde en granitsten, der var
ca. 40-50 cm hgj og ca. 30-40 cm bred. Den skulle
bruges som stgttepille for ovngulvet (fig. 4). Da den
rette sten var fundet og placeret i midten af fyrkam-
meret blev gulv, veegge og sten beklasket med 10 cm
ler (fig. 5).

Efter et par dggn var gulvet sa stabilt, at vi kunne
sta pa det, og vi kunne pabegynde opbygningen af
ovngulvet. Dette bestod af tykke lerbjelker, der stra-
lede som eger ud fra stenen i midten og hvilede pa
fyrkammerets indervaeg. Nogle tykke lerpglser pa ca.
20 cm i diameter blev formet og efterladt, indtil de
havde »samlet« sig og var sa stabile, at to mand med
forsigtighed kunne bzere dem over til deres endelige



Fig. 6. Lerbjeelkerne er ved at blive monterede. Stenen i centrum ey, ligesom
yderveggene, blevet beklasket med ler. For at genskabe ovnen sd ngje som
muligt blev rekonstruktionstegningen, se s. 238, flittigt kontrolleret.

placering. Medens den ene holdt bjelken, faestnede
den anden enderne af bjelken til henholdsvis stgtte-
pillen og indersiden af fyrkammerets veeg (fig. 6). Vi
var blevet enige om at forsgge at forme undersiden
af bjeelken som et buehvelv, da vi mente, at det ville
give bjelkerne mere stabilitet. Det var en lidt be-
sverlig opgave, men viste sig at veere umagen vaerd, —
de blev virkelig stabile.

Bygningen af ovngulvet pabegyndtes i venstre side
af ovnen, idet vi der havde det eneste sikre forleg fra
udgravningen af Hellumfundet.* Vi skgnnede, at
denne abning, der som omtalt var 56 X 42 cm, matte
vere den absolut stgrste imellem bjelkerne. De gvri-
ge bjelker blev derfor sat en anelse tettere fordelt
jaevnt over den plads, der var til radighed. Der blev
anbragt i alt 6 bjelker.

Efterhanden som vi arbejdede os frem, understgt-
tede vi de bjelker, der var anbragt med et bredt for
en sikkerheds skyld. Denne forholdsregel blev taget,

Fig. 7. Gulvet i ovnkammeret er ferdigkonstrueret og arbejdet med selve
ovnkappen er netop pabegyndt. Den meget brede bjelke gverst i billedet er
overdekningen af indfyringsdabningen.

fordi pladsen var trang, og vi ville let kunne komme
til at stgde til de ferdiglavede bjelker under det vi-
dere arbejde. Understgttelsen blev fjernet efterhan-
den som bjxlkerne tgrrede og blev sa stabile, at de
kunne bere sig selv.

Ovngulvet afsluttedes med en overdakning ved
indfyringsabningen (fig. 7). Denne blev formet som
en bred trekantet bjelke, der sveevede hen over den
forreste del af fyrkammeret. Den hvilede pa stgtte-
pillen og pa indfyringskanalens to vegge, der stod
med en afstand af ca. 35 cm. Formilet med denne
brede bjelke var at tvinge flammerne ind i fyrkam-
meret, sa de ikke under braendingen havde mulig-
hed for at ga lige op pa de forreste lerkar.

Endelig skulle indfyringskanalen bygges. I den
originale ovn var der ved udgravningen fundet en
del ildskgrnede sten netop i fyrkanalen, og disse var
formodentlig blevet anvendt som forsteerkning i ka-
nalens lerveeg.” Vi indmurede derfor en del granit-
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Fig. 8. Indfyringsdbningen er ferdig og der arbejdes pd ovnkappen. Kap-
pen blev opbygget i lag med en tykkelse pa 10-15 cm. For at undgd revne-
dannelser mellem de enkelte lag var det ngdvendigt, at de to lag blev eltet
ordentlig sammen. Hertil var tommeltotten et meget velegnet redskab. Men
gm blev den.

sten i indfyringskanalens vaegge og gulv. Kanalens di-
mensioner var 40 cm i leengden, 40 cm i hgjden og
35 cm i bredden. Loftet over indfyringskanalens hgj-
de pa de 40 cm blev bestemt ved et skgn, da den ikke
kunne bestemmes ud fra fundet. Det viste sig, at ka-
nalen kom til at fungere fint.

Opbygningen af ovnkappen
Ovnen skulle nu forsynes med det egentlige ovn-
kammer og dermed kunne opbygningen af ovnkap-
pen tage sin begyndelse (fig. 8). Vi havde som om-
talt besluttet at bygge kappen som en kuppel. Denne
skulle hvzelve sig over ovngulvet og snaevres ind til en
abning pé ca. 75 x 55 cm i 75 cm’s hgjde. Denne ab-
ning skulle tjene bade som adgangsvej til ovnkam-
meret, indsaetningsabning og aftrackshul.

Vaggen i ovnkammeret blev bygget i en tykkelse
pa 15 cm og blev under opbygningen afstivet fra
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Fig. 9. Et blik ned i ovnkammerel. Under opbygningen af ovnkappen op-
stod der problemer i den ene side. Kappen blev for stejl og truede med at styr-
te ned i ovnkammeret. Der matte derfor understgining til. Det kan endvide-
re ses, at der er lagt fugtige klude over bjelkerne for at sikre, at der ikke op-
stdr revner under tgrringen.

indersiden med et skelet af tre. Dette skete, fordi
vaeggen, pa grund af vejrligets ugunst, tgrrede me-
get uensartet, og pa et tidspunkt leenede iser den
ene side faretruende indad, og foranledigede, at af-
stivningen blev ngdvendig (fig. 9).

Vaggen blev bygget op med ét lag ler ad gangen,
hvorpa der blev holdt pause indtil leret var stabilt
nok til at kunne bzre endnu et lag. I pauserne blev
lerkanten afdaekket med et vadt tgjstykke, saledes at
stralende sol og sterk blaest ikke dannede skorper pa
den gverste kant og forhindrede, at det nye lag ler
kunne sammenczltes med det forrige.

Efter at ovnkappen var ferdigbygget blev den til-
set dagligt i 14 dage (fig. 10). Under disse eftersyn
blev den repareret for smarevner, der opstod ved
tgrringen. Efter et par dages sterk sol opstod der
nogle alvorlige, lodrette revner fra jordoverfladen
og helt op til indsetningsabningen. Der kom samti-



digt revner i ovngulvet og i bjelkerne. Heldigvis var
ingen af disse revner serlig dybe, og de blev fyldt op
med ler, der @ltedes godt sammen med kappens og
gulvets ler og banket let.

Da ovnen havde tgrret i ca. en maned, teendte vi
op i den for at udtgrre den endeligt. Dette foregik
ved at teende et lille bal i indfyringskanalen og holde
det ved lige i 8 timer, hvorefter fyringen standsedes
og glgderne blev skubbet godt ind i fyrkammeret.
Under denne fgrste opfyring afslgredes det allerede,
at ovnen havde et fint trek og fungerede meget godt.

Nu skulle de tekniske maleapparater installeres;
der blev af forsggets tekniske medarbejdere indsat i
alt 16 fglere forskellige steder i ovnen.

Derpa blev ovnen igen fyret op. Den forste opfy-
ring havde tgrret godt pa bjelkerne, mens gulvet i
fyrkammeret stadig var noget fugtigt. Opfyringen va-
rede ogsa denne gang ca. 8 timer, men var kraftigere
end den fgrste. Efter nogle timers fyring kunne der
afleses en temperatur pa 200 grader fra en fgler i
den inderste del af ovnen. Vi kunne tydeligt folge
fordampningen omkring ovnen; der blev et stadigt
stgrre omrade omkring ovnen, der var tgrt. Glgder-
ne blev skubbet godt ind omkring stgttepillen da
fyringen afsluttedes. Herefter skulle ovnen sta i fred
i 2 dggn, hvorefter vi ville foretage stablingen og
brendingen af lerkarrene.

4. Brendingen
Stabling
De helt tgrre lerkar transporteredes til ovnen fgr
braendingen, saledes at vi kunne danne os et indtryk
af den samlede mangde og af stgrrelserne fgr stab-
lingen.

Kuglepotter er lette at stable; den runde bund fra
ét lerkar passer i mundingsranden pa et andet, sale-

Fig. 10. Ovnkappen pa Hellumovnen er ferdig. Det ses tydeligt, at den ene
side er mere stejl end den anden. Efter tgrringen var der dog ingen proble-

mer med stabiliteten.

des at den fgrste optraeder som lig for den anden
(fig. 11). Dette gzlder bade, hvis den gverste skal
stilles pa skrd, og hvis de ikke har helt samme stgr-
relse. Denne egenskab er i hgj grad vigtig, hvis kug-

311



Fig. 11. Hellumovnen er udtgrret og klar til at blive fyldt med potter. Den
person, der skal fylde ovnen, star pd det massive stykke gulv ovenpa stenen.
De store potter star pd bjerkerne.

lepotterne skal betragtes som opbevaringskar, idet
de uden besvaer som stabelvare kan tilpasses selv de
mest irreguleere rum. Som eksempel kan teenkes last-
rummet pa et handelsskib eller en jordgravet kel-
der. Stablet behgver kun den gverste et tilpasset trae-
lag for at beskytte indholdet. Pa et plant gulv bgr de
underste potter stilles taet for at stgtte hinanden og
eventuelt klodses op eller stilles i en halmring.

At kuglepotter er lette at stable gelder i hgj grad
ogsa, nar de skal fyldes i ovnen ved braendingen. Der
er nogle hensyn at tage, for stablingen pabegyndes:
— Da de rundbundede lerkar under brendingen
ikke skal indeholde noget, er det sikrest at stille dem
pa hovedet.

— Gulvet i ovnrummet pa Hellumovnen er ikke et re-
gulert fladt gulv, men bestar af tykke bjelker, der
udgar fra et fast punkt, den lerbeklaskede sten i mid-
ten. Imellem bjalkerne er der abent ned til fyrkam-
meret.
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Fig. 12. Det nederste lag af potter er fyldt i ovnen og hele ovnen er dekkel.
Potterne star dels pa bjelkerne, dels er nogle hengt i spend over hullerne i

bjeelkerne. Ovnen er ved at vere fyldt med flere lag af kuglepotter.

— Der er ikke fundet rester af afstgtningsmidler eller
hjelpebjelker i forbindelse med udgravningen. Man
ma derfor ga ud fra, at saidanne ikke har vaeret brugt.
— Det fundne ovngulvs omkreds er sa stor, at man,
uanset hvorledes ovnkappen end udformes, ikke
kan rakke lerkarrene pa plads i ovnkammeret. Den
person, der skal fylde ovnen, ma altsa ind i ovnen og
pladsen pa stenen i midten synes naerliggende som
stasted.

— Luft udvider sig under opvarmning, og man ma
derfor under fyldningen pase, at de lerkar, der stilles
oven pa det fgrste lag, ikke, hvis de ogsa stilles pa
hovedet, passer sa godt om bunden pa de underste
lerkar, at der lukkes lufttet. Hvis det sker, kan det sa-
ledes helt tillukkede lerkar sprenges under braen-
dingen.

— Ler svinder under brendingen og man ma derfor
vaere opmarksom pd, hvis nogle lerkar sattes i
spend mellem andre, at pladsen ikke under braen-



Fig. 13. Opfyring i Hellumovnen. Der fyres kun ¢ indfyringsabningen, rog-
gasserne trekker sd ind i fyrkammeret.

dingen udvider sig sd meget, at lerkarret glider ned,
med skred i hele stablen til fglge.

Man begynder med at stille de lerkar, der skal
dxkke abningerne, der er ned til fyrkammeret, taet
sammen pa bjxlkerne sa de stgtter hinanden hen
over abningen. Det kan dreje sig om tre til fire store
kar. Der kan muligvis vere plads til et mindre kar,
der haenges i spend over dbningen. P4 den made ar-
bejder man sig rundt fra abning til abning, og fylder
ovnen fra ydervaeggen og ind til stgttepillen.

Pa denne stilles lerkarrene til sidst ganske taet,
stottende sig op ad hinanden og op ad lerkarrene pa
bjelkerne. Dermed er det fgrste lag udfyldt, og per-
sonen, der stabler, har forladt ovnen og ma fylde
resten i udefra (fig. 12).

Det er det forste lag, der kraver overblik og kon-
centration, da man let kan tabe lerkarrene ned i fyr-
kammeret eller forregne sig med hensyn til svind og
spaendinger. Det mest kritiske er naturligvis de kar,
der skal balancere i fri luft over fyrkammeret.

Fig. 14. Ovnen lukkes ved at skubbe pladerne hell til for aftreksdbningen
og der mures til for indfyringsabningen.

Har man imidlertid fiet dette lag sat i system, sy-
nes der ingen graenser for, hvor mange kar, der er
plads til. Der er i denne ovn god mulighed for at ud-
nytte erfaringer fra stabling i pottemagermiler. Hvis
man tager behgrigt hensyn til ikke at fa lukket luft-
tet mellem karrene, og har man kar nok at tage af,
saledes at man kan laegge sma kar inden i stgrre, har
Hellumovnen en enorm kapacitet.

Brendingen

Brending afler til keramik skal ske med stor forsigtig-
hed. Iseer er opteendingen etkritisk tidspunkt (fig. 13).
Ler taler ikke temperaturchok, og de forste 100 ° ma
fyringen holdes pa et moderat niveau. Ved 600° for-
damper det kemisk bundne vand og keramikken be-
gynder atglgde. Herefter bliver farven lysere og lysere
til gullig, indtil sintringspunktet nas ved 1000-1300°
og leret smelter ud. Lerkar fra dansk oldtid er braendt
ved 800-900°, ogirekonstruktionsforsgget breender vi
tildenne temperaturved en lysende orangergd farve.®
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Fig. 15. Ovnen dabnes og glpderne rages ud. Der dannes mengder af tree-
kul ved den ufuldstendige forbrending.

Pa rekonstruktionsmodellen af Hellumovnen er
indszetningsabningen og aftracksabningen som om-
talt den samme. Nar stablingen er bragt til ende og
opfyringen pabegyndes, skal abningen derfor ind-
snaevres. Dette foregar ved, at store lerplader leegges
over abningen og eventuelt mures fast med fugtigt
ler. Ved at have et tilstreekkeligt antal plader, kan
man regulere aftraeksabningens stgrrelse og place-
ring indenfor indsztningsabningens mal.

Rekonstruktionsmodellens kuppelformede ovn-
kappe holder godt pa varmen, men ogsa pa damp,
der udvikles ved braending med vadt breende. Denne
damp skal slippes ud, sa der ikke sker skade pa det
ubraendte lertg;j.

Opfyringen begyndes altsa ved, at man tender et
lille bal i indfyringsabningen, der passes og holdes
ved lige, mens man kontrollerer rggens temperatur
og fugtighed. Dette ggres let ved at holde handen
over aftraeksabningen, hvorved man kan fgle om rg-
gen er for varm eller om den gor handen fugtig. Ef-
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ter en time kan fyringen ggres kraftigere, og hvis rg-
gen fples tgr, kan aftraeksabningen indsnaevres til ca.
10 x 10 cm. Nar fyringen har staet pa i tre til fire ti-
mer, vil lerkarrene begynde at glgde, og herefter
kan der fyres sa kraftigt man kan, indtil den gnskede
temperatur er ndet. Afleesningen sker sikrest, hvis
opfyringen er begyndt om eftermiddagen og maksi-
mumtemperaturen nas efter mgrkets frembrud, idet
farven pa glgden bedst bedgmmes pa mgrk bag-
grund.

Som omtalt havde vi under forsggsbrendingen
herudover ogsa teknisk kontrol af vores temperatur-
maling, idet der var indsat fglere i ovnen.”

Nar den gnskede maksimumtemperatur er naet,
lukkes ovnen af med sten klinet op med fugtigt ler
for indfyringsabningen, og ved at laegge plader helt
tet over aftreeksabningen (fig. 14). Dette sker for at
sikre en langsom afkgling. P4 denne made holdes
maksimumtemperaturen over et stykke tid, hvilket
stabiliserer leret yderligere. Samtidigt hermed sker
der en udjevning af temperaturfordelingen i ovnen.

Der sker ogsa en reduktion af ilt i ovnen, saledes
at forbrendingen af treeet forbruger den ilt, der er,
hvorefter jernpartiklerne i leret suger kulstof. Efter
breendingen vil lerkarrene fremtreede som mgrke.
Reduktionsgraden kan reguleres alt efter hvor tet
lukningen af ovnen ggres.

Ovnen afkgler nu i ca. 2 dggn, hvorefter den ab-
nes og glgderne rages ud (fig. 15). Efter yderligere
et dggns afkgling kan den tgmmes. Tgmningen sker
i omvendt reekkefglge af fyldningen.

Den rekonstruerede Hellumovn er en palidelig
ovn. Nok er stablingen af lerkarrene forbundet med
noget besver, men til gengeeld er opfyringen let, der
er godt treek i den, den er gkonomisk i braendefor-
brug og den er holdbar.
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Fig. 16. Analyse af brendingsforlgbet i Hellumovnen pa grundlag af ka-
librerede temperaturkurver

Fase 1: Stille fyring med lukket aftrek (ca. 100 cm2) de fprste 2 timer
Ujevn temperaturstigning til ca. 130°-300°. Det er formentlig de enkelte
fyringer; der kan leses af kurvernes spring.

Fase 2: Herefter sterk fyring i 1 1/2 time. Temperaturen stiger flere
gange til 190°-435° med fald pi ca. 55°, ind imellem pd den hgjeste tem-
peratur. Lfter 1 times sterk fyring er ovnen fyldt med damp og temperatu-
ren er 200°-325°. Lfter yderligere 1/2 times sterk fyring uden nevnever-
dig temperaturstigning abnes afirekket.

Fase 3: Kraftig fyring i 1 time. Jevn hurtig stigning af hgjeste tempera-
tur til 635°. Dampen forsvinder og der lukkes igen for aftrek. (. z‘ibm’ng ca.
100 cm? ).

Fase 4: Med uforandret fyring sker der et drastisk fald i temperaturen til
370°-465° i lpbet af 1/2 time. (Hgjeste temperatur faldet 160°). Herefter
stiger temperaturen jeevnt i lgbet af 2 timer til 590°-820°, hvor den stabili-
serer sig med et enkelt fald i den hgjeste temperatur til 720°. Krukkerne gly-
der nu, og temperaturen bedgmmes visuelt til ca. 820°. (Pent sammenfald
med de mdlte kalibrerede temperaturer).

Tilsyneladende har aftreksibningens stgrrelse stor indflydelse pa bren-
dingsforlpbet — en indflydelse, der bliver stgrre og stgrre jo sterkere der fyres.
Nér der er lukket, d.v.s. dbning ca. 100 cm® kan man formentlig se de en-

kelte fyringer pa kurvernes flaksen, og samtidig stopper temperaturstig-
ningen pa grund af den ophobede damp.

Nar der er dbent aftrek (500-700 cm? ) forsvinder dampen og tempera-
turen stiger. Nar der derefter lukkes igen, sker der et markant fald, der fprst
er udlignet efter godt en times fyring. Den totale brendingstid var ca. 9 ti-
mer.

Konklusion

Abent aftrek giver kovere brendingstid (formentlig ca. 6 timer), ingen op-
hobning af damp og dermed bedre brendselspkonomi samt ferre revnede
lerkar.

Med hensyn til gkonomien er det vanskeligt at
give praccise detaljer, idet breendet til forspgsbraen-
dingerne var ekstremt vadt. Fugtighedsgraden blev
malt til 22-28 %. Det kan oplyses, at forbruget la pa
210 kg, hvilket er under det halve af, hvad de andre
rekonstruerede ovne hver iser brugte. Brendet var
meterlange grene af lgvtrae.

Ovnen opfgrte sig under brendingen szrdeles
forudsigeligt, braendte jeevnt og stille, og havde kun
brug for regulering i forbindelse med en voldsom
dampudvikling, der var betinget af det vade braende.
Ved brug af tgrt braende vil dette problem vaere fjer-
net, og man vil med gvelsen kunne forvente i
Hellumovnen at have en meget palidelig og gkono-
misk keramikovn, der kun fordrer lerkar af en vis
stgrrelse til det nederste lag, for at stablingen kan
praktiseres over abningerne til fyrkammeret.

Forsggsbreendingen péabegyndtes kl. 14.30 med
stille opfyring, der blev holdt ved lige indtil k1. 16.30.
Herefter fyredes kraftigere og glgder og braende
blev skubbet ind i fyrkammeret. Indtil kl. 19.00 var
aftreeksabningen helt aben, men derefter indsnzevre-
des den til ca. 10 X 10 cm, da rggen fgltes rimeligt
tgr. Kl. 23.00, da alle lerkar glgdede, og temperatu-
ren blev ansldet til gennemsnitligt at ligge pa 820°,
blev indfyringsdbningen muret til, og pladerne over
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aftreeksabningen skubbet helt til, men ikke muret
(fig. 16).

Temperaturfordelingen var som forventeligt sa-
dan, at der var varmest forrest og kgligst bagest i ov-
nen, og reduktionen var fordelt sidledes, at den var
kraftigst 1 bageste, nederste tredjedel og oplgstes
jeevnt op imod forreste, gverste tredjedel, hvor far-
ven pa de feerdige lerkar var uden reduktion. Denne
fordeling skyldes den utilmurede aftracksabning.

Noter
1. Kock 1984 5.9 og nerverende artikel om ovnen fra Hellum, s. 17.
2. Se artikel af Jan Kock om ovnen fra Hellum, s. 17.
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3. Se analyseresultat i artikel af Birgit Als Hansen og Morten Aa-
man Sgrensen, s. 244.

4. Se billede i Jan Kocks artikel om ovnen fra Hellum, s. 21 fig. 5.

5. Se billede i Jan Kocks artikel om ovnene fra Hellum, s. 23 fig. 8.

6. Liebgott 1975, s. 3.

7. Se Hugo Rasmussens artikel om temperaturmalingerne.
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