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(57)  Hauptmerkmale des im automatischen PreB-
verfahren mit geringem Arbeits- und Materialaufwand
herstellbaren, aus Oberteil (1) und Unterteil (2) beste-
henden Sarges hoher Stabilitat mit guter Stapelbarkeit
der vorgeformten Sargteile sind folgende:
Formgebender Bestandteil der Sargteile (1,2) ist ein
von einem Bindemittel durchtranktes PreBmassenvlie3
aus Naturfaser mit vor dem Formgebungsvorgang
untergelegter sowie aufgelegter Wandverkieidungsfolie,
gegebenenfalls einer zusétzlichen Abdichtungsfolie.

Sarg

Boden (6) und Seitenwandungen (5, 5a) von Sarg-
oberteil (1) und Sargunterteil (2) weisen im wesentli-
chen bodenparallel verlaufende Profilgebungen (7) auf.
Weitere Verstarkungsmerkmale sind Konvexkrimmun-
gen der Stirnflachen (5) im Ganzen, eine profilierte,

«\l

langs der Kanten zwischen Sargboden (6) und Seiten-
wandungen (5,5a) verlaufende Wandungsrickwélbung
(9), eine Hochflhrung des als Kopfauflage bestimmten
Sargbodenteils und dessen hoher gelegene Verbindung
mit der benachbarten Stirnflache sowie die Ausstattung
mit jeweils in fluchtliniengleichen, mit Abstand zueinan-
der vorgesehenen, zwischen den Langswellen (7) in
deren Talwélbungen (vom Sarginneren her gesehen)
angeordneten Querwellen (8).

Bevorzugte Erfindungsmerkmale sind auBerdem in
die Wandungen (5a) des Sargunterteils (2) eingeformte
Griffschalen (11) sowie ein derart umgebérdelter Rand
des einen wannenartigen Sargteils (1), daB er die
Umbérdelung des anderen Sargteils (2) Ubergreift.
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Beschreibung

Die Erffindung bezieht sich auf einen Sarg, bei dem
die formgebenden Bestandteile aus einem verpreBten
Gemisch von Naturfaserstoffen und einem Bindemittel
gebildet werden.

Ein Sarg der vorbezeichneten Art, der aus einem
unter Warmeeinwirkung verpreBten Gemisch von zer-
kleinerten Faserstoffen und einem Bindemittel herge-
stellt ist, ist bereits aus DE-GM 7 208 021.2 bekannt.
Angestrebt war dabei, die Sargherstellungskosten zu
verringern. Dazu war der Auflage Rechnung zu tragen,
daB Sarge, die fur die Erdbestattung bestimmt sind, in
angemessenem Zeitabschnitt verrottbar sein sollen. Bei
fur die Einascherung vorgesehenen Sargen und ihrer
Ausstattung sollen die Voraussetzungen dafiir geschaf-
fen werden, daB die Emission luftiremder Stoffe aus
den Eindscherungsanlagen auf ein Mindestmaf herab-
gesetzt wird.

Zwar war man bei Sargen dieser bekannten Art
bemiht, diesen Anforderungen zu entsprechen, doch
standen - wie eingangs in der vorgenannten Druck-
schrift angefuhrt - der praktischen Verwendung von aus
Naturfasern hergestellten Sargen bis dahin unbekannte
Probleme entgegen. Soweit es sich dabei um Stabili-
tatsméangel handelte, hat man dem dadurch abzuhelfen
versucht, daB der obere Rand des Sargunterteils als
Wulst ausgebildet wurde, den die Unterkante des Sarg-
oberteils Ubergrifi: Abgesehen davon, dafB eine derar-
tige Verformung der einander zugekehrten Rander
beider Sargteile keine ausreichende Sargstabilitdt zu
gewabhrleisten vermag, wirkte sich die im PreBverfahren
bei der Wulstbildung in Kauf zu nehmende értliche Ver-
ringerung der Materialdichte des PreBlings gerade dort
festigkeitsmindernd aus, wo eine Stabilitatserhéhung
angestrebt wurde. Ein fur die Praxis brauchbarer Sarg
mit den eingangs angegebenen Merkmalen konnte also
auch durch diese MaBnahme nicht geschaffen werden.

Um dennoch aus vergleichbaren Ausgangsmate-
rialien einen flr den praktischen Gebrauch geeigneten
Sarg zu erhalten, hat man - wie aus DE-GM 8 910 860
bekannt - diese jeweils einstlickig als Sargoberteil und -
unterteil unter vorheriger Bildung einer Wasser-Sus-
pension der Ausgangsstoffe unter Druck gegossen.
Doch waren unter Berticksichtigung erzielter Material-
dichte fur derart hergestellte Sarge Wand- und Boden-
stirke von 20 bis 60 mm erforderlich. Der
Materialaufwand und mithin das Gewicht waren daher
erheblich.

Die BE-PS 562 957 schlieBlich schlagt - wenn-
gleich fur synthetisches Material - vor beim GieBverfah-
ren in Boden und Seitenwandungen des so
hergestellten Sarges rippenartige Verstarkungen aufzu-
nehmen. Fir im PreBverfahren herzustellende Sarge
mit der Erfordernis, praktisch gleichbleibender Boden-
und Wandstérke zur Vermeidung von damit einherge-
henden Materialdichtigkeits-Schwankungen mit der Fol-
gewirkung verringerter Festigkeit von Boden und
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Wandungen des Sarges selber, ist dieser Vorschlag
ungeeignet.

Daher sind in der Praxis bislang im allgemeinen
Sarge aus Holz verwendet worden. lhre Herstellung
erfordert jedoch einen hohen Arbeitsaufwand. Die
Materialkosten sind ebenfalls hoch. Das Gewicht sol-
cher Sarge ist zudem verhaltnisméaBig groB, und fir ihre
Lagerung ist ein erheblicher Platzbedarf nétig.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, einen Sarg aus
Naturfasern mit zum groBen Teil automatischem
Arbeitsablauf und infolgedessen geringem Arbeitsauf-
wand bei dessen Herstellung im PreBverfahren zu
schaffen, der trotz geringem Materialbedarf hohe Stabi-
litat gewahrleistet und der auBerdem gute Stapelbarkeit
besitzt: Flr Eindscherung und Erdbestattung soll der
Sarg gleichermaBen verwendbar sein.

Diese Aufgabe wird bei einem Sarg der einleitend
bezeichneten Art - vorzugsweise mit sechseckigem
Querschnitt - gemaB der Erfindung dadurch gelést, daB
bei insbesondere langsversteifender Formgebung
Sargboden, Sargwandungen und obere AbschluBplatte
gleichférmig oder nahezu gleichférmig parallelflachig
gestaltet sind Dabei werden die formgebenden
Bestandteile von Sargoberteil und -unterteil von einer in
Formen geprefBten, von einem Bindemittel durchtrank-
ten, aus Naturfasern bestehenden PreBmasse gebildet.
Als Naturfasern kommen dabei insbesondere bei der
Herstellung von Leinen aus Flachs verbleibende
Flachsstengel-Rickstande in Frage. Weitere Faserma-
terialien sind beispielsweise Sisal, Jute, Baumwolle,
Kokos, Bananenstauden, Schilf usw. Als Bindemittel hat
sich insbesondere Knochenleim bewahrt. Doch sind
selbstversténdlich auch andere Bindemittel verwend-
bar, die den geltenden Emissionsvorschriften bei der
Einascherung entsprechen.

Dabei sind auf der Innenflache des Sargunterteils
eine Abdichtungsfolie sowie auf der Innen- und AuB3en-
flache beider Sargteile jeweils Verkleidungen aus
Naturfaser aufgebracht. Die dafir verwendeten Mate-
rialien entsprechen ebenfalls den fiir die Kremation vor-
geschriebenen Bedingungen. So besteht die
Abdichtungsfolie vorzugsweise aus Polyathylen; die
Wandverkleidungen bestehen beispielsweise aus Lei-
nen, Baumwolle oder dergleichen.

Eine bevorzugte langsversteifende Formgebung
besteht darin, daB der Sargboden gewellt mit sich in
Langsrichtung des Sarges erstreckenden Wellen aus-
gebildet ist. Die dadurch erzielte hohe Festigkeit des
Sarges gemas der Erfindung wird noch erheblich ver-
bessert durch die Anordnung von fluchtliniengleich mit
Abstand zueinander vorgesehenen, mit den Wandun-
gen je zweier benachbarter Langswellen sowie mit der
Innenflache der Seitenwandung des Sargunterteils und
der dieser zugekehrten Wandung der ihr néchstliegen-
den Langswelle verbundenen Querwellen.

Dariber hinaus wird die versteifende Wirkung noch
dadurch erhéht, daB das fur den Kopfteil vorgesehene
Ende des Sargbodens nach Art einer Liege schrag
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nach oben ansteigend mit der benachbarten Stirnwan-
dung des Sargunterteils verbunden ist.

Durch Ausgestaltung des Sarges gemanB der Erfin-
dung nach den Merkmalen beider Anspriche 5 und 6
wird in der Wandung des Sargunterteils eine rundum
verlaufende, sich zum Sarginneren hin erstreckende
Ruackwélbung mit einer Krimmung geschaffen, deren
Scheitelpunkt in hinreichendem Abstand zum benach-
barten FuBboden liegt. Dabei geht die Rickwdélbung
von den Seitenwandungen des Sarges her jeweils in die
benachbarten Langswellen Uber und steht, von den
Stirnwandungen her gesehen, jeweils mit den Enden
der Langswellen in Verbindung. Doch hat die Rickwél-
bung mit diesen zusammen nicht nur eine beachtliche
stabilitatserhéhende Wirkung: Sie erméglicht durch die
dadurch zugleich erzielte Griffigkeit einen sicheren
Transport des Sarges gemaB der Erfindung auch in
Engpéassen.

An der Stirnwandung des Kopfendes des Sargun-
terteils geht die zum Sarginneren hin geformte Ruck-
woélbung in eine langs der Stirnwandung sich
erstrekkende weitere Aufwélbung Uber, deren Krim-
mungsscheitel in Hoéhe der flurbodennahen Krim-
mungsscheitel der Ladngswellen liegt. Die aufsteigende
Wandung dieser weiteren Krimmung ist mit den
benachbarten Enden der Langswellen des Sargunter-
teils verbunden. Daher fiihrt auch die erfindungsge-
maBe Anordnung der Kopfauflage nicht zu einer
Gewichtserh¢hung des Sarges.

Eine stabilititssteigernde Wirkung wird ferner
dadurch erzielt, daB die Wandungen des Sargoberteils
gewolbt profiliert und insbesondere darin, daB die Stirn-
flachen des Sargoberteils an sich - ebenso wie dies bei
den Stirnflachen des Sargunterteils der Fall ist - konvex
gekrimmt sind.

Ein beachtlicher weiterer Vorteil des erfindungsge-
maBen Sarges besteht ferner darin, daB er keine
Metallteile und auch keine Kunststoffteile aufweist.

Eine den Erfordernissen des praktischen Bedarfs
entsprechende Anpassung der formgebenden Sargbe-
standteile ist im PreBverfahren auf einfache Weise
dadurch erreichbar, daB ein far diese verwendetes, von
einem Bindemittel durchtranktes Vlies aus Naturfaser
nach Auflegen und Unterlegen je einer aus Naturfaser
bestehenden, als innere und als duBere Wandverklei-
dung der Sargteile vorgesehenen Bahn eine Mehrla-
genbeschichtung gebildet wird. Flr das Sargunterteil
wird dabei vor Auflegen der Bahn, die fir die innere
Wandverkleidung des Sargunterteils bestimmt ist, eine
Abdichtungsfolie aus wasserdichtem, verrottbaren
Materiel aufgebracht. Bei einem ausgetbten PreBdruck
von etwa 100 to ist die PreBtemperatur den jeweils ver-
wendeten Stoffen angepaBt. Sie betrug z.B. fur die
angefuhrten Ausgangsmaterialien etwa 140° bis 180°
C.

Die Wandstarke des so hergestellten Sarges
geman der Erfindung betrug, trotz der erzielten hohen
Biegefestigkeit, lediglich 5 mm, sein Gewicht infolge-
dessen nur etwa ein Viertel des Gewichtes herkdmmli-
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cher Sarge aus Vollholz, das - wie vorgeschrieben - mit
etwa 45 kg anzusetzen ist. Die Festigkeitseigenschaf-
ten des Sarges gemaB der Erfindung entsprechen allen
in jeder Hinsicht daran zu stellenden Anforderungen.

DaB bei dem Sarg gemaB der Erfindung - anders
als bei Sargen aus Vollholz im allgemeinen tblich - eine
emissionsbelastende Lackierung entfallen kann, ist ein
weiterer, ganz erheblicher Vorteil.

In der Zeichnung ist ein Ausfihrungsbeispiel des
Sarges gemaf der Erfindung schematisch dargestellt.
Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht des Sarges,

Fig. 2 eine Draufsicht auf den Sarg nach
Figur 1,
Fig. 3 eine Vorderansicht des Sarges nach
Figur 1,

einen Querschnitt durch Oberteil und
Unterteil des Sarges nach der Linie A -
A von Figur 1 in separater Darstellung
(in vergréBerter Wiedergabe),

Fig. 4 und 5

Fig. 6 eine  perspektivische  Wiedergabe
eines Ausschnitts aus dem Unterteil
des Sarges nach Figur 1 (in vergréBer-
ter Wiedergabe),

Fig. 7 einen L&ngsschnitt durch das Kopfi-
ende des Sarges nach Figur 1 (in ver-

groBerter Wiedergabe).

Zur besseren Ubersicht sind die vorgehene Innen-
verkleidung und die ebenfalls vorgesehene AuBenver-
kleidung sowie die beim Sargunterteil
zwischengeordnete Abdichtungsfolie nicht mit in die
Zeichnung aufgenommen worden.

Wie aus Figur 1 in Verbindung mit den Figuren 2 bis
4 hervorgeht, weist der im wesentlichen aus Oberteil 1
und Unterteil 2 bestehende - von insgesamt sechsecki-
gem Querschnitt - Sarg eine parallel zu den bei
geschlossenem Sarg miteinander in Kontakt stehenden
Kanten 3 und 4 von Sargoberteil 1 und Sargunterteil 2
verlaufende Profilgebung der Seitenwandungen des
Sargoberteils 1 auf. Diese zur Erhéhung der Festigkeit
des Sargoberteils dienende Profilierung verlauft mithin
an den Seitenflachen 5a des Sargoberteils 1im wesent-
lichen in Langsrichtung des Sarges. Doch ist sie - wie
am besten aus Figur 3 in Verbindung mit Figur 2 hervor-
geht - auch zur Erhéhung der Biegefestigkeit der Stirn-
wandungen 5 des Sargoberteils 1 vorgesehen. Eine
ganz erhebliche Erhéhung der Festigkeitseigenschaften
des Sarges wird ferner dadurch erzielt, daB die Stirn-
wandungen 5 von Sargoberteil 1 und Sargunterteil 2
konvex gekrimmt sind und, wie bei dem dargestellten
Ausfihrungsbeispiel gezeigt, zum Beispiel Auschnitte
der Mantelflache eines Kegels mit kreisférmiger Basis
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sind. Der Boden 6 des Sargunterteils 2 ist durch langs-
gerichtete Wellen 7 besonders versteift. Dabei haben,
wie in Figuren 5 und 6 dargestellt, die Wellen 7 zur wei-
teren Erhéhung der Festigkeit trapezférmigen Quer-
schnitt. Doch kénnen die Wellen auch eine von
gegenlaufig ineinander (bergehenden Halbkreisen
gebildete Form haben. Mit Abstand zueinander ange-
ordnete Querwellen 8, die mit je zwei Wandungen
benachbarter Wellenziige der LaAngswellenanordnung 7
oder mit in der gleichen Fluchtlinie quer zu den Langs-
wellen liegenden Innenflachen der Seitenwandung des
Sargunterteils 2 und der benachbarten Wandung der
Langswellenandordnung 7 verbunden sind, dienen zur
weiteren Wandverstarkung. Dabei brauchen die Quer-
wellen 8 - wie aus Figur 6 hervorgeht - nicht die gleiche
Amplitudenhdhe aufzuweisen wie die Langswellen. Fir
die Langswellen 7 hat sich eine Amplitudenhdhe von 35
mm als zweckdienlich erwiesen.

Wie Figur 6 in Verbindung mit Figur 7 zu entneh-
men, ist in der Wandung des Sargunterteils 2 eine
rundum verlaufende Rickwdlbung 9 vorgesehen, die
sich zum Sarginneren hin erstreckt und eine Kriimmung
aufweist, deren Scheitelpunkt in hinreichendem
Abstand zum benachbarten Flurboden liegt. Die Ruck-
wélbung 9 geht von den Seitenflachen des Sargunter-
teils 2 in die Langswellen 7 Uber. Von den Stirnflachen 5
her gesehen, steht die Ruckwdélbung 9 jeweils mit den
Enden der Langswellen 7 in Verbindung. Die Rickwél-
bung 9 erhéht nicht nur zuséatzlich die Festigkeitseigen-
schaft des Sarges, durch sie wird dartiber hinaus eine
Zugriffsméglichkeit auf gleicher Héhenlage rund um
den Sarg geschaffen und damit der Transport des Sar-
ges in Engpassen erheblich erleichtert. Dadurch wird in
vielfacher Hinsicht in Frage kommenden Bedarfsfallen
Rechnung getragen.

Dabei besteht eine sehr einfach, auch im PreBver-
fahren des Sargunterteils anzuwendende Ausgestal-
tung des Sarges darin, daB die zum Sarginneren
geformte Ruckwélbung 9 an der Stirnwandung 5 des
Kopfendes des Sargunterteils 2 in eine weitere Aufwol-
bung 10 Ubergeht, die sich mit Abstand parallel zu der
dem Kopfende des Sargunterteils 2 benachbarten
Stirnwandung 5 erstreckt, wie dies aus Figur 7 erkenn-
bar ist. Der Krimmungsscheitel der Aufwélbung 10 liegt
in Hohe der flurbodennahen Krimmungsscheitellinien
oder -flachen der Langswellen 7. Die in das Sarginnere
hineinragende aufsteigende Wandung der Aufwélbung
10, ist mit den benachbarten Enden der Langswellen 7
verbunden, die schrég nach oben verlaufend eine Kopf-
liege bilden.

Die Anordnung der Rickwdlbung 10 mit ihrem
Ubergang in die Langswellen 7 hat den weiteren Vor-
zug, daB dadurch zugleich eine FuBleiste 12 fiir den
Sarg gebildet wird. Eine besondere Anordnung von
SargfiiBen kann daher entfallen: Auch das tragt zur
Gewichtsminderung des Sarges bei.

Die Rander 3 und 4 der wannenartig geformten
Sargteile 1 und 2 sind umgebérdelt so ausgebildet, daB
der Rand 3 des Sargoberteils den Rand 4 des Sargun-
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terteils 2 kraftschlUssig Ubergreift. Infolgedessen - und
auch wegen der Formbesténdigkeit - aufgrund des fr
Sargoberteil 1 und Sargunterteil 2 verwendeten Materi-
als sind, wie in der Zeichnung nicht dargestellt, beide
Sargteile beispielsweise mittels Holzschrauben, auch
nach langer Lagerung ohne weiteres I&sbar miteinander
verbindbar.

Die Sarggriffe 11 sind als Griffschalen in die Wan-
dungen des Sargunterteils mit eingeformt. Das dient
nicht nur zur Herabsetzung der Kosten fir die Herstel-
lung des Sarges, sondern auch zu dessen Gewichts-
minderung und insbesondere dem Forifall schwer
verrottbarer Sargteile, wie dies bei der Verwendung von
Metall (z.B. fur Griffe) der Fall ist. Erheblich verbessert
wird dadurch auch die Stapelbarkeit der Sargteile.

Patentanspriiche

1. Sarg, bei dem die formgebenden Bestandteile von
Sargoberteil und Sargunterteil aus einem verpref3-
baren Gemisch von Naturfaserstoffen und einem
Bindemittel gebildet werden, dadurch gekennzeich-
net, daB bei insbesondere langsversteifender
Formgebung Sargboden (6), Sargwandungen
(5,5a) und obere AbschluBplatte gleichférmig oder
nahezu gleichférmig parallelflachig gestaltet sind.

2. Sarg nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dafB der Sargboden (6) gewellt mit sich in Langs-
richtung des Sarges erstreckenden Wellen (7) aus-
gebildet ist.

3. Sarg nach den Anspriichen 1 und 2, gekennzeich-
net durch die Anordnung von fluchtliniengleich, mit
Abstand zueinander vorgesehenen, mit den Wan-
dungen je zweier benachbarter Langswellen (7)
sowie mit der Innenflache der Seitenwandung (5a)
des Sargunterteils (2) und der dieser zugekehrten
Wandung der ihr nachstliegenden Langswelle ver-
bundenen Querwellen (8).

4. Sarg nach den Ansprichen 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB das fir den Kopfteil vorgese-
hene Ende des Sargbodens nach Art einer Liege
schrag nach oben ansteigend mit der benachbar-
ten Stirnflache (5) des Sargunterteils (2) verbunden
ist.

5. Sarg nach den Ansprichen 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB in der Wandung des Sargun-
terteils (2) eine rundum verlaufende, sich zum
Sarginneren hin erstreckende Ruickwdélbung (9) mit
einer Krimmung vorgesehen ist, deren Scheitel-
punkt in hinreichendem Abstand zum benachbar-
ten Flurboden liegt, die von den Seitenwandungen
(5a) her jeweils in die Langswellen (7) Gbergeht und
die von den Stirnwandungen (5) her jeweils mit den
Enden der Langswellen (7) in Verbindung steht.
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Sarg nach den Ansprichen 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die zum Sarginneren hin
geformte Ruickwolbung (9) an der Stirnwandung (5)
des Kopfendes des Sargunterteils (2) in eine sich
langs der Stirnwandung (5) erstreckende weitere
Aufwélbung (10) Ubergeht, deren Krimmungs-
scheitellinie in der Héhe der flurbodennahen Krim-
mungsscheitellinien der Léngswellen (7) liegt und
deren aufsteigende Wandung mit den benachbar-
ten Enden der Léngswellen (7) verbunden ist.

Sarg nach den Ansprichen 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daB Stirn- und Seitenwandungen
(5,5a) des Sargoberteils (1) eine bodenparallel
gefiihrte gewdlbte Profilierung aufweisen.

Sarg nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Stirnflachen (5)
von Sargoberteil (1) und Sargunterteil (2) konvex
gekrimmt sind, wobei die Profilierung der Seiten-
flachen (5a) des Sargoberteils (1) in gleicher Weise
an dessen Stirnflachen (5) weitergeftihrt ist.

Sarg nach den Ansprichen 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, daB die Rander 3 und 4 beider
wannenartig geformten Sargteile umgebérdelt so
ausgebildet sind, daB der Rand (3) des Sargober-
teils (1) den Rand (4) des Sargunterteils (2) kraft-
schliissig Ubergreift.

Sarg nach den Anspriichen 1 bis 9, gekennzeichnet
durch beim PreBvorgang in die Wandungen des
Sargunterteils (2) miteingeformte Griffschalen (11).

Sarg nach den Anspriichen 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, da Wandungen (5,5a), Boden (6)
und obere AbschluBplatte der formgebenden Sarg-
bestandteile (1 und 2) mittels beidseitig auf das
Ausgangsmaterial zur Wandverkleidung aufpreB-
bar aufgebrachte, vorgefertigte Vliese aus Naturfa-
ser sowie durch Aufbringen einer der Innenflache
des Sargunterteils zugekehrten Abdichtungsfolie
aus wasserdichtem, verrottbaren Material als Mehr-
lagenschicht ausgebildet sind.
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