Ovnen fra Kragelund

Keramik, rekonstruktion og brending

Af Birgit Als Hansen, Morten Aaman Sgrensen og Jens Cha: Qrting

1. Keramikken

Med udgangspunkt og inspiration i Kragelundov-
nens skarmateriale, der pa daverende tidspunkt
ikke var opmalt og analyseret, blev der drejet 65 pot-
ter med udkraget mundingsrand og flad bund. Stgr-
relsen var ret ens med en hgjde pa 12-14 cm og en
mundingsdiameter pa omkring 20 cm, dog var en lil-
le serie pa seks potter med hank 20 cm hgje med en
mundingsdiameter pa 12-14 cm. Hertil kom 50 kan-
der af varierende stgrrelse med en hgjde fra 22-30
cm (fig.1). Leret var af samme blanding, som det ler,
der anvendtes til keramikken fra de andre ovne.
Kanderne var forglgdede og fik pafert en vad blygla-
sur med undtagelse af yderligere 7 kander, der var
ubraendte og fik pafgrt glasuren i form af tgr blyilte.
De var som de gvrige drejet af Jens Christian @rting
som kopier af lerkander fundet i Kragelundovnen
og i den tidligere udgravede ovn ved Faurholm i
Nordsjeelland.'

De ra kander blev nummereret 1-7 med tallet ind-
ridset i bunden fgr breendingen. Det anvendte mate-
riale til glasering af nummer 1-6 var et blyaskehol-
digt affaldsprodukt fra stgbning af tagplader,® der
blev pafgrt i tgr tilstand ved at drysse blyasken over
kanderne som beskrevet nedenfor. Udover slagger
og stgrre blystumper indeholdt blyasken en del sma-
partikler af metallisk bly samt fint sand fra stgbepro-

cessen, og det voldte problemer at separere den
nermest stgvagtige blyaske fra de gvrige ingredien-
ser. Iseer var det vanskeligt helt at fjerne de fine
sandskorn. Kande nr. 7 blev glaseret med aske-
braendt bly, der blev fremstillet pa stedet ved ophed-
ning af metallisk bly under stadig omrgring. Resulta-
tet blev et fint gragregnt pulver.®

Kanderne nr. 1 og 3-7 var drejet et par dage for gla-
seringen og holdt fugtige ved tildeekning med plas-
tic. Kande nr. 2 var drejet fa timer fgr glaseringen.
Pa alle kander blev fingermarkerne mod standfla-
den indtrykket umiddelbart efter glaseringen. Den-
ne proces foregik som beskrevet nedenfor, hvor ogsa
kandernes placering i ovnen er angivet.

Kande nr. 1: Blyaskepulveret spredtes ud pa et klae-
de, herpa blev kanden anbragt med mundingen
nedad, og pulveret pafgrtes siderne med handen.
Placeret i lag A (bundlag) i venstre side med mun-
dingen opad.

Kande nr. 2: Blyasken blev drysset ned over den
meget blgde kande, der blev holdt lidt skrat med
mundingsranden opad og langsomt drejet rundt.
Placeretilag C (toplag) midti ovnen med munding-
en opad.

Kande nr. 3: Umiddelbart inden glaseringen blev
et lille parti af bugen pafgrt lerslikker. Fremgangs-
maden ved pafgring af glasur var den samme som
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Fig. 1. Det forglydede lertgj opstillet uden for pottemagerens verksted i Mansardhuset, Kgbstadsmuseet Den Gamle By i Arhus. Foto: Kresten Skjerlund.

beskrevet ved kande nr. 2. Placeret i lag C venstre
side med mundingen nedad.

Kande nr. 4: Hele kanden blev deekket med ler-
slikker. Fremgangsmaden ved glaseringen var den
samme som ved kande nr. 2. Placeretilag B (midter-
lag) i ovnens bageste del med mundingen opad.
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Kande nr. 5: Blyasken blev haldt ud i et fladbun-
det kar, hvor kanden anbragtes med mundingen
nedad. Blyasken blev pafgrt med handen. Placeret i
lag A'i hgjre side med mundingen opad.

Kande nr. 6: Glaseringen foregik som ved kande nr.
5. Placeret i lag B i hgjre side med mundingen opad.



Fig. 2. Lertg] fra brendingen i Krage-
lundovnen. I forgrunden de syv tgrgla-
serede kander. Forrest pa bordet tre af de
anvendte serier af segerkegler til kontrol
af de opndede temperaturer. I hver serie
havde keglerne smellepunkt ved 805°,
835°,900°, 935° og 1000°.

Fig. 3. Udgravning til ovnens bund og platform. Fig. 4. Ovnbund og platform dekkes med et lerlag.
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Fig. 5. Ovnbunden er bekledt med lex; og overdwkning af de to kanaler er Fig. 6. Overdekning af indfyringsdbning er pabegyndl. Ovnkappen hviler
pabegyndt. af pa platformens yderste del.

Fig. 7. Revner mellem kuppel og indfyringskanal lappes med vddt ler og Fig. 8. Opbygning af ovnkuppel. Tommeltotien var el uwundverligt redskab

bankes sammen. til at presse leret sammen med.
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Fig. 9. Vidjeskelet ved at blive indsat. Formdlet var at det skulle hjelpe med Fig. 10. Den ferdige ovn efter der er foretaget udskeringer til aftreksab-

at give den rette form pa kuplen. ninger.
Fig. 11. Ouvnen fyres op. Fig. 12. Mdleudstyr til at registrere temperaturen i funktion.

Kande nr. 7: Kanden blev glaseret med den hjem- Som det siden skal beskrives, var glasuren pa alt
mebrandte gragrgnne blyaske. Ved pafgringen var  lertgjet — savel det vadglaserede som de syv kander
fremgangsmaden den samme som ved kanderne nr. med tgr glasur — efter braendingen gralig og blaret.
5 og 6. Placeretilag B midtiovnen med mundingen  Dette var formentlig en fglge af for steerk reduktion
opad. i breendingens sidste fase og efter lukning af ovnen.
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Fig. 13. Temperaturkurve.

Fase 1: Optending og langsom fyring.

Fase 2: Kraftigere fyring, eksperimenter med fyringsmetode og endring af
afirek formar ikke at tvinge temperaturen op.

Fase 3: Fyring med tprt tree, temperaturen stiger markant.

Fase 4: Kraftig og kontinuerlig fyring med tgrt tree til brendingens af-slut-
ning.

Det kunne dog konstateres, at den tgrre glasur hav-
de faestnet sig udmaerket til leroverfladen. Glasurla-
get var gennemgaende mest dekkende og sammen-
hzngende pa hals, skuldre og den gverste del af bu-
gen. Pafgringsmetoden havde gjensynlig ikke haft
nogen stor betydning for glasurlagets tykkelse. Der
var ikke forskel pa udseendet af de to anvendte for-
mer for glasur, bortset fra, at der kunne spores
usmeltede sandskorn i glasuren, der var fremstillet
af affald fra blystgbning. Heller ikke den blgde nylig
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Fig. 14. Kragelundovnen ved brendingens afslutning.

Fig. 15. Potterne i ounen glgder. Set gennem den delvis tillukkede indscet-
ningsdabning.

drejede kande, eller den, der var overheldt med ler-
vaelling fgr glaseringen, skilte sig ud fra de andre
med hensyn til glasurlagets udseende, tykkelse eller
vedhzeftningsevne (fig. 2).



2. Opforelsen af ovnen

Rekonstruktionen af Kragelund-ovnen, der pabe-
gyndtes d. 18.5., var projektets stgrste og vanskelig-
ste opgave. I lighed med de gvrige ovne, voldte af-
setning af grundplanen og den efterfglgende ud-
gravning ikke problemer. Platform og ovnbund blev
dekket med et ca. 5 cm tykt lerlag, der fik tid til at
tgrre, medens arbejdet koncentreredes om opbyg-
ning af indfyringsdbning og de to kanaler pa hver
side af platformen (fig. 3-4.) Det regnfulde og blae-
sende vejr gjorde det ngdvendigt at overdakke byg-
gepladsen med et plastictelt. Udtgrringen af leret
gik meget langsomt, hvad der forsinkede og besvaer-
liggjorde arbejdet. Isaer var det vanskeligt at fa det
blgde ler til at speende i en bue over de to kanaler og
den 50 cm brede indfyringsdbning (fig 5-6). Efter
nogle dages forlgb, da arbejdet med ovnkuplen be-
gyndte, slog vejret om, og i resten af perioden var
det tgrt og varmt. Dette viste sig at veere lige s uhel-
digt for byggeriet som det vade vejr. Udtgrringen gik
nu for hurtigt, og de ferdigbyggede dele af ovnen
matte oversprgjtes med vand og dackkes med fugtige
klude. I sammenskaringen mellem indfyringskanal
og ovnkappe opstod store revner, der matte udbed-
res dels ved sammenbankning og dels ved lapning
med blgdt ler (fig. 7).

Ovnkuplen blev modelleret op ved at leegge den
ene ca. 10 cm tykke lerpglse oven pa den anden, sa-
ledes at hver ny blgd lerpglse omhyggeligt blev ltet
sammen med den tidligere palagte ler, og glattet ud,
sa kappen fik en ensartet tykkelse pa 8-10 cm (fig.
8). Ogsa her voldte det tgrre vejr problemer, da de
sidst opfgrte dele af kappen matte holdes sa tilpas
fugtige, at de stadig var plastiske og kunne eltes
sammen med det nzste lerlag. Da kuplen var naet
op i en meters hgjde matte man af stabilitetsgrunde

opsatte en indre afstivning, og selve toppen, hvor
der udsparedes et hul med en diameter pa 10 cm,
blev bygget over en skabelon af tynde bgjelige trae-
stykker (fig. 9).

Rekonstruktionstegningens smukke sfaeriske form
blev ikke realiseret helt efter planerne. Om det nu
skyldtes det ustadige vejr eller de mange ugvede
hznder blev resultatet en lidt skev og fladtrykt kup-
pel (fig. 10). Fraset dbenlyse aestetiske mangler fore-
kom resultatet funktionsdygtigt, og stabiliteten var
sa god, at man kunne udskzre den kombinerede
indsaetnings- og aftraeksabning bagtil samt det noget
mindre aftraekshul foran i kuplen medens leret sta-
dig var forholdsvis fugtigt.

Opbygningen havde strakt sig over en periode pa
13 dage, hvoraf ca. halvdelen var reelle arbejdsdage.
I de mellemliggende hele og halve dage matte byg-
geriet hvile for at opna den ngdvendige udtgrring
og stabilitet.

30.5. stod ovnen ferdigbygget og der var afsat tid
til en tgrringsperiode pa sma tre uger. Imidlertid var
vejret ustabilt med regn og storm, sa udtgrringen
gik meget langsomt. Pa det tidspunkt tilbreendingen
var fastsat til at begynde, var ovnen stadig meget fug-

tig.

3. Udtgrrende forbrending
Braendingen pabegyndtes 19.6. kl. 13 og fyringen
blev stoppet kl. 20. I starten af perioden var der dar-
ligt treek i ovnen, dette bedredes dog, da kondens-
vandet i ovnbunden var fordampet efter nogle ti-
mers forlgb. Ved brendingens slutning blev glgder-
ne skubbet helt tilbage i fyrkammeret og ind i begge
kanaler for at hjelpe pd udtgrring af bunden.

21.6. blev der pany foretaget en udtgrrende bran-
ding i ovnen (fig. 11). En temperaturfgler blev pla-
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ceret ca. 10 cm inden for aftraeksabningen forrest i
ovnkappen. Der blev teendt op kl. 10.30 og fyret stil-
feerdigt i nogle timer. Allerede fra begyndelsen kun-
ne der konstateres bedre traek i ovnen end ved den
forste fyring. Der blev eksperimenteret med fyrings-
metoder. Den roligste brending med godt traek
blev  opnaet ved kontinuerligt at fylde
indfyringsabningen helt op med trae, samtidig med
at glgderne fra det nederste udbrendte traelag blev
skubbet tilbage i fyrkammeret. Efter et par timers
fyring begyndte en steerk fordampning af vand fra
jordoverfladen omkring ovnen, og omkring Kkl
15.00 var jordoverfladen ved foden af ovnkappen
helt udtgrret i en zone pa omkring 5 cm. Der var et
godt og stabilt treek gennem aftraecksdbningen i ovn-
kappens front og temperaturmaleren 10 cm inden-
for viste 300°. Fyringen blev stoppet kl. 19.30 og glg-
derne blev ligesom ved den fgrste udtgrrende fy-
ring spredt over fyrkammerets bund og skubbet ud i
kanalerne. Neste dag ved middagstid var der stadig
glgder bagest i fyrkammeret og ovnkammerets gulv
foltes varmt og tgrt.

4. Brending

Selve brendingen begyndte 24.6. og forud for ind-
setning af lertgjet var der monteret 23 ledninger til
temperaturmaling, og til supplering og kontrol af
maleudstyret indsattes fem szt segerkegler. De 26
temperaturfglere blev fordelt jeevnt i ovnkammeret i
tre lag. Nedenstdende liste giver en oversigt over pla-
cering af temperaturfglere og segerkegler, idet A be-
tegner det nederste lag af det opstablede lertgj, B
det mellemste lag og C laget i ovnens top. For at
undga misvisninger blev fglerne sa vidt muligt an-
bragt saledes, at de var skaermet mod en direkte pa-
virkning af stikflammer (fig. 12).

338

I oversigten er fglerne nummereret med arabertal
og det efterfglgende bogstav angiver placeringen i
ovnens tre lag af opstablet lertgj. De 23 af tempera-
turfglerne blev elektronisk styret, og som supple-
ment monteredes yderligere tre fglere, der alle blev
indboret i skeerven pa potteskar. Disse tre fglere, der
i det efterfplgende er betegnet som frie fglere og
nummereret med romertal, blev holdt uden for det
gvrige malesystem, hvilket gjorde det muligt at aflae-
se temperaturen manuelt. Der blev som ovenfor
nevnt indsat fem serier segerkegler nummereret 1-
5, hver pa fem stykker med smeltepunkt ved 805°,
835°, 900°, 935° og 1000°.

5. Qversigt over temperaturfplere og segerkegler

1.Lag B. Inde i potte i fgrste rekke fra platformens
kant, fortil i venstre side (set fra indfyringsab-
ningen).

2.Lag A. I potte 2. rekke fortil i venstre side sam-
men med kegleserie nr. 4.

3.Lag B. I luft mod midten af platform mellem lag
B og C sammen med kegleserie nr. 3 og taet ved-
torglaseret kande nr. 7 i lag B.

4.Lag A. I luft mellem 1. og 2. raekke fra platfor-
mens kant midtfor i venstre side.

5.Lag B. I bageste kande tet pa ovnkappen i ven-
stre side.

6.Lag A. I'luft mellem 1. og 2. reekke bagtil i venstre
side.

7.Lag B. I luft midt bagtil.

8.Lag C. I kande midtfor.

9.Lag B. I 2. kande fra platformens kant bagtil i
hgjre side.

10.Lag A. I luft ved ovnbund til hgjre for aftracksab-

ning bagtil sammen med keglesat nr. 2. og to frie
folere indboret i eet skar, nummereret 1.



11.Lag B. I kande 1. reekke fra platformens kant bag-
til i hgjre side.

12.Lag A. I luft midt pa platformens bund sammen
med to frie fglere indboret i to skar, nummereret
II.

13.Lag B. I luft mellem 1. og 2. reekke midtfor i hgj-
re side.

14.Lag A. I'luft mod midten af platformen.

15.Lag C. I potte fortil i ovn, taet pa ovnkappe.

16.Lag B. I potte fortil i hgjre side, ca. 30 cm fra kap-
pe.

17.Lag A. Tluft 15-20 cm fra kappe i hgjre side.

18.Lag A. I potte ca. 20 cm fra kappe fortil midt pa
platform

19.Lag B. I potte ca. 20 cm. fra kappe fortil midt pa
platform

20.Lag A. I luft 15-20 cm fra kappe fortil i venstre
side.

21.Lag A. I'luft midt pa platform fortil sammen med
kegleserie nr. 5.

22.Lag A. I'luft taet ved ovnbund bagtil i venstre side.

23.Lag A. i luft bagtil ud for aftreeksabning sammen
med en fri fgler indboret i skar samt kegleserie
nr. 1, der er haevet ca. 8 cm over ovnbund.

Brendingsforlgbet, der nedenfor er angivet med
temperaturkurve og tidsskema, blev meget langva-
rigt, hvilket utvivlsomt skyldtes at breendet var vadt.
Som det ses af temperaturkurven indtraf der en
merkbar og forblgffende hurtig forbedring fra det
gjeblik, ovnen blev fodret med tgrt trae.

I begyndelsen blev der fyret meget forsigtigt i
en periode pa et par timer, hvorefter der gradvist
blev fyldt op med brande i indfyringsibningen.
Selve ovnen havde virket fugtig, da lerkarrene
blev sat ind, og der var i den fgrste periode strgm-

met klam luft ud gennem hullet i ovnens top, men
efter fire timer virkede rggen helt tgr, og tophul-
let blev lukket. Samtidig blev aftraeksabningen i
ovnens bagende ligeledes lukket med opstablede
mursten. Herefter var der kun aftraek gennem ab-
ningen i ovnens forreste del. Efter seks timers fy-
ring la temperaturen mellem 400°-500° grader. I
den fglgende periode var det umuligt at tvinge
temperaturen hgjere op. Der blev eksperimente-
ret med fyringsmetoder og aftreksmuligheder
herunder abning for aftrek i ovnens bageste del
og lukning af frontaftreek, men alt var uden effekt.
Temperaturen holdt sig stadigt og steedigt pa sam-
me niveau gennem de fglgende 8-9 timer. Som
ovenfor navnt indtraf bedringen ganske kort ef-
ter at det var lykkedes at fremskaffe tgrt tree, og
indenfor en halv time steg temperaturen med
200° grader. Knap 4 timer senere kunne der kon-
stateres blank og skinnende glasur pa den gvre del
af de glgdende kander. Formentlig var glasuren
udsmeltet og fyringen kunne vere stoppet kort ef-
ter dette tidspunkt, men usikkerhed overfor tem-
peraturmalingerne medvirkede til at man valgte
at fortsaette.

De fglgende 6 timer fortsattes fyringen med
tgrt tree uden at der herved opnas hgjere tempe-
ratur. Som tidligere synes eksperimenter med fyr-
ingsmetoder og abning og lukning af aftraek uden
merkbar virkning. Fgrst da man efter 26 timers
braending satte ind med kraftig kontinuerlig fy-
ring og udrgmning af glgder blev temperaturen
tvunget 100°-150° grader op. Ovnkappen havde
pa dette tidspunkt revner pa op til to centimeters
bredde og af frygt for sammenstyrtning blev fy-
ringen stoppet efter 28 timers brending (fig. 13,
14 og 15).
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6. Tidsskemaet angiver brendingens forlph i

korte

17.10

21.10

22.30

1.00

1.10

1.30

2.15

2.30
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treek

Optending, svag fyring med frontaftraekshul,
indszetningsabning og tophul helt abne.

Indsatningsabning og tophul lukkes, lidt kraf-
tigere fyring, gradvist mere brande i indfy-
ringsdbningen.

Indfyringsabningen helt fyldt med breende,
jeevn fyring saledes at abningen hele tiden fyl-
des op og luftindtaget sker gennem et »gitter«
af breendestykker.

Lufttemperatur 400°,temperatur i lertgjsskar
325°

Fyringsmetoden @ndres, brandet spredes
over hele fyrkammeret, og enkelte stykker kas-
tes helt ind i kanalerne mod ovnkammeret.
Dette giver stgrre luftindtag gennem indfy-
ringsdbningen.

Der dbnes for aftraek gennem indsztningsab-
ningen i ovnens bageste del ved at fjerne en
mursten 1 tilmuringens gverste stenraekke.
Fyringsmetoden den samme.

Aftraekshullet i foran i ovnkappen lukkes. Fy-
ringsmetoden den samme.

Den gvre del af indfyringsabningen afskaer-
mes med en jernplade, samtidig fjernes end-
nu en halv sten i den gvre del af abningen.
Temperaturen har siden kl.1.00 vaeret den

3.30

3.40

4.30

5.00

5.30

samme, (lufttemperatur 400°, og skartempe-
ratur 325°) dog med svagt faldende tendens i
periodens slutning. Fyringsmetoden den sam-
me. Efterhdnden et stort lag glgder i fyrkam-
mer og kanaler.

Glgder og trekul fjernes fra fyrkammer og ka-
naler (tre hele trillebgre).

Den tidligere fyringsmetode med opstabling
af tree i indfyringsabningen pabegyndes.

Temperatur i skar 420°. Fyring i indfyringsab-
ningen fortsettes.

Aftraekshul foran i ovnkappen gendbnes, sam-
tidig formindskes aftraeksabningen i ovnens
bageste del.

Glgder og traekul begynder at hobe sig op i
fyrkammeret. Aftrackshullet i fronten lukkes
delvist.

6.00 Aftraeskhul i fronten lukkes helt.

6.15

6.20

7.05

8.10

Temperatur i skar 450° og 460°. Udrgmning
af glgder og traekul.

Ny fyringsperiode, hvor aftekket i fronten er
lukket og aftraekket sker bagest i ovnen, hvor
abningens to gverste skifter er fjernet.

Endnu et skifte i aftraeksdbningen bagtil fjernes.

Nok et skifte nedtages, det vil sige de fire gver-
ste skifter i aftraeksdbningen bagtil er fjernet.



8.40 Temperatur i skar 425°. Udrgmning af glgder
og traekul. Ny fyringsperiode med tgrt trae pa-
begyndes. Fyring over hele fyrkammerets flade
med luftindtag i indfyringsabningens gvre del.

8.45 Temperatur i skar 525°.
8.55 Temperatur i skar 600°.
10.15 Temperatur i skar 650°.

12.30 Temperatur i skar 750°. Gennem kighul i ovn-
siden og gennem aftreeksabningen bagtil ses
glgdende kander med blank glasur.

12.45 Temperatur i skar er faldet til 700°. Mange
glgder har ophobet sig i fyrkammeret. Kraftig
fyring pabegyndes.

13.10 Temperatur i skar stabiliseret ved 700°.

13.30 Fglerstillingen andret. Temperaturfglere i
skar satter ud, det vil sige, at skartemperatu-
ren ikke kan aflaeses.

14.00 Aftracksdbning i ovnens bageste ende ind-
skreenkes ved pdlegning af et stenskifte, af-
treeksabning i fronten er stadig lukket.

15.00 Kraftig fyring med poppelkavler, der udvikles
sort rgg, ovnen er sterkt overfyret, men tem-
peraturen stiger.

17.30 Glgder og traekul udrgmmes. Kraftig fyring
over hele ovnkammerets flade og op i kana-
lerne.

20.30 Kegle pa 900° i kegleszt nr. 2 ved kighul i hgj-
re ovnside er faldet. Meget kraftig fyring med
kontinuerlig udrgmning af glgder.

21.15 Kegle pa 935° i kegleset nr. 2 er bgjet. Ma-
linger i den reviderede fglerstilling viser, at
temperaturen flere steder i ovnen overstiger
1000°. Ovnkappen udviser store revner med
en bredde pa op mod et par centimeter.

21.20 Fyringen stoppet. Fyrkammeret fyldes helt op
med traekul. Alle abninger tilmures og revner-
ne sgges lukket med vadt ler.

For at opnd den tilsigtede reduktion af lertgjets
skeerv og den gnskede grgnlige glasurfarve blev alle
abninger lukket med mursten og ler for at hindre til-
gang af ilt. Det blev ligeledes forsggt at teetne de stgr-
ste revner i kappen med en klining af fugtigt ler.
Inden tilmuring af indfyringsabningen blev fyrkam-
meret fyldt op med de tidligere udrgmmede traekul,
som skulle medvirke til reduktionen ved at forbruge
ilt.

7. Abning af ovnen

og bedgmmelse af brendingsforlpbet

Ved abningen af ovnen fire dage senere kunne det
konstateres, at alt treekul i fyrkammeret var braendt
til aske. Lerkarrene var fuldbraendte, men reduktio-
nen var ikke serlig udtalt. Skervens farve var gen-
nemgdende lys rgd med lidt gratoning. Glasuren
var mgrk gragrgn med en mat og blaret overflade,
og kun enkelte steder sas sma partier med blank
glasur. Formentlig skyldes den fejlbrendte glasur
den kraftige overfyring i braendingsforlgbets sidste
fase samt tilfgrsel af treekul og lukning af alle ab-
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ninger efter brendingens afslutning. I alle fem ke-
gleset var segerkeglen pa 900° helt nedsmeltet,
935° var bgjet medens keglen pa 1000° var upavir-
ket. Temperaturen ma siledes overalt i ovnen vare
naet op over de 935°, og formentlig kunne bran-
dingen, som det ovenfor er anfgrt, veere stoppet otte
timer tidligere, da der blev observeret blank glasur
pa lertgjet.
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