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muB der Verbrennungsvorgang geschirt werden. Dies [/1() @)
geschieht bisher manuell durch einen Mitarbeiter des NANANRNANIN
Krematoriums bei geoffneter Sargeinfahrtir (20) des ,f '
Einascherungsofens (10). Dabei wird durch den ver- 20—~ | o
bindlich vorgeschriebenen Unterdruck im Ein&sche- yd | = ' 2
rungsofen (10) Kaltluft in denselben eingesogen, die fir [z / _

den laufenden Verbrennungsvorgang ungiinstig ist /
(Dioxinbildung) und zusétzlich beim weiteren Verbren-
nen erwarmt werden mufB. Zur Vermeidung dieser
Nachteile ist die erfindungsgeméaBe Vorrichtung 28 “ s 3
dadurch gekennzeichnet, daB der Rost (23) zum Tragen ] \
des Sarges (14) beweglich ausgebildet ist. Der Verbren- e G
nungsvorgang wird hier durch die Bewegung des 1 N\ 17
Rostes (23) geschlirt, was bei geschlossener Sargein- 73— ¢z
fahrtar (20) geschieht. 7z
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Beschreibung

Vorrichtung zum Tragen eines Sarges innerhalb
eines Hauptbrennraums eines Einascherungsofens
durch einen Rost.

Bekannte Eindscherungsdfen verfligen Uber einen
Rost aus mehreren, in Langsrichtung des Sarges gese-
hen, hintereinanderliegenden querverlaufenden Stre-
ben. Der Abstand zwischen zwei Streben betragt
Ublicherweise 300 mm. Auf diesem, einen Hauptbrenn-
raum des Einascherungsofens abschlieBenden Rost,
wird der Sarg mit der zu verbrennenden Leiche abge-
setzt. Der Verbrennungsvorgang kann nun beginnen.
Der Sarg ist dabei so ausgelegt, daB zunachst der
Sargdeckel durchbrennt. AnschlieBend verdampft das
Leichenwasser, und die Leiche wird sodann mit der
unteren Wanne des Sarges verbrannt.

Oft werden Knochen des Leichnams nur unvoll-
standig verbrannt. Diese liegen auf dem Rost auf und
kénnen bei ungiinstiger Lage nicht durch den Rost hin-
durchfallen. Es ist daher erforderlich, manuell die Sarg-
einfuhrtir des Hauptbrennraums zu &ffnen und mit
einem Schirhaken zum einen den Verbrennungsvor-
gang zu férdern und zum anderen Knochen so zu stel-
len, daB sie durch den Rost fallen kénnen.
Problematisch in dieser Beziehung sind vor allem
Unter- und Oberarmknochen sowie Ober- und Unter-
schenkelknochen.

Nachteilig bei dieser Vorgehensweise ist, daB wah-
rend des "Schiirvorgangs” die Mitarbeiter des Kremato-
riums  einmal  erhdéhter  Hitzestrahlung  und
Schadgasbelastung aus dem Hauptbrennraum ausge-
setzt sind. Ferner wird durch den im Hauptbrennraum
vorhandenen, vorgeschriebenen Unterdruck von 0,2
hPa und mehr Kaltluft Gber die getdffnete Sargeinfuhrttr
in den Hauptbrennraum eingesogen, die flr die laufen-
den Verbrennungsvorgange unglnstig ist (Dioxinbil-
dung) und zusaizlich bei dem  weiteren
Verbrennungsvorgang erwarmt werden muB. Dieses
erhéht den Energiebedarf des Krematoriums.

Hiervon ausgehend liegt der Erfindung das Pro-
blem zugrunde, eine Vorrichtung zum Tragen des Sar-
ges innerhalb eines Hauptbrennraums eines
Einascherungsofens zu schaffen, durch die der Ver-
brennungsvorgang verbessert ist und insbesondere
kein manueller Schiir- und Rostreinigungseingriff von
auBen erforderlich ist.

Dieses Problem wird erfindungsgemafB dadurch
geldst, daB der Rost beweglich ausgebildet ist.

Der Sarg kann wéhrend des Verbrennungsvorgan-
ges durch den beweglichen Rost in eine Riuttelbewe-
gung versetzt werden, so daB verbrannte Schichten von
unverbrannten Schichten abgelést werden. Hierdurch
wird das Verbrennungsgut geschirt. Ferner kénnen
sich durch die Bewegung des Rostes die zunachst in
Langsrichtung des unverbrannten Sarges gesehen lie-
genden Knochen querstellen, so daB auch sie durch
den Rost fallen. Ein manueller Eingriff von auB3en ist
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aufgrund der erfindungsgeméaBen Vorrichtung somit
nicht mehr erforderlich.

Vorzugsweise ist der Rost durch mehrere, in Langs-
richtung des Sarges gesehen, hintereinanderliegende,
um ihre Achse drehbare Rollen gebildet. Hierdurch
ergibt sich ein besonders einfacher konstruktiver Auf-
bau des Rostes. Die Rollen sind vorteilhafterweise in
drehendem Sinne antreibbar, wobei es zweckmaBig ist,
wenn die Rollen individuell angetrieben sind. Die Rollen
kénnen hierdurch mal gleichsinnig, mal gegensinnig
zueinander angetriecben werden, so daB eine beson-
ders gute Schurwirkung erreicht wird. Die Rollen kon-
nen aufgrund ihres Drehantriebes auch zum Einfahren
des Sarges als Férderorgan genutzt werden. Dabei
mussen allerdings die FliBe des Sarges abgenommen
oder Holzlatten untergelegt werden.

Weitere Merkmale der Erfindung beziehen sich auf
die Ausgestaltung der Rollen.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeich-
nung naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 einen Einascherungsofen mit einem unver-
brannten Sarg im Langsschnitt,

Fig. 2 den Einascherungsofen gemaB Fig. 1 im
Querschnitt in der Ebene | - |,

Fig. 3 den Eindscherungsofen gemal Fig. 1 mit
einem teilweise verbrannten Sarg,

Fig. 4 den Einascherungsofen gemaB Fig. 3 im
Querschnitt in der Ebene IV - IV,

Fig. 5 den Eindscherungsofen gemal Fig. 1 mit
einem weitestgehend verbrannten Sarg im
Langsschnitt,

Fig. 6 den Einascherungsofen gemaB Fig. 5 im

Querschnitt in der Ebene VI - VI.

Der Einascherungsofen 10 ist in der Ublichen Weise
ausgebildet, nadmlich mit einem Hauptbrennraum 11
und einer Ausglithzone 12. Ausglihzone 12 und Haupt-
brennraum 11 sind durch eine Drehplatte 13, auf der
auch die Nachverbrennung der herabfallenden Fest-
stoffe durchgefiihrt wird (Nachbrennzone 43), vonein-
ander abgeteilt. Wahrend ein neuer Sarg 14 in dem
Hauptbrennraum 11 verbrannt wird, kann die Asche des
vorhergehenden Sarges in der Ausgliihzone 12 ausglu-
hen. Wahrend des Ausgllhens ruht die Asche innerhalb
der Ausglithzone 12 auf einem Aschedrehrost 15.

Der Einascherungsofen 10 weist die Ubliche Aus-
mauerung 16 auf, die durch einen auBenliegenden
Kahimantel 17 umschlossen ist. Durch einen Eintritt 18
kann Kohlluft in den Kihimantel 17 eingeleitet werden,
die sodann die Ausmauerung umstrémt und durch
einen Austritt 19 abgeférdert wird. Durch eine Sargein-
fuhrtir 20 kdénnen die zu verbrennenden Séarge 14 in
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den Hauptbrennraum eingefahren werden. Das bei der
Einadscherung entstehende Abgas wird durch ein
Abgasrohr 21 abgeleitet.

Innerhalb des Hauptbrennraums 11 liegt der Sarg
14 mit seiner Wanne 22 auf einem Rost 23 auf. Der
Rost 23 ist aus im vorliegenden Fall in Langsrichtung
des Sarges 14 gesehen hintereinanderliegenden Rol-
len 24, 25, 26 und 27 gebildet. Die Rollen 24..27
erstrecken sich quer zur Langsrichtung des Sarges 14.
Der lichte Abstand zwischen den Rollen 24..27 betragt
300 mm. Die Rollen 24..27 sind derart im Hauptbrenn-
raum 11 gelagert, daB sie blndig unterhalb einer Sarg-
einfuhrebene 42 angeordnet sind. Die Rollen 24..27
sind im wesentlichen aus einem Rohr 28, z. B. aus
warmfestem (ca. 500°C) und oxidationsbestandigem
Stahl hergestellt, welches mit einem warmeisolierenden
festen Mantel 29 ummantelt ist. Wie insbesondere in
Fig. 2 erkennbar, ist der Mantel 29 bis in den Bereich
von Bohrungen 30 in der Ausmauerung 16 des Ein-
ascherungsofens 10 gefiihrt. Das Rohr 28 einer jeden
Rolle 24..27 ist bis in den Klhimantel 17 gefthrt. Durch
radial gerichtete Bohrungen 31 kann Kahlluft aus dem
Kahimantel 17 in das Rohr eingeleitet werden. Die Kiihl-
luft durchstrémt das Rohr und tritt durch Bohrungen 32
am anderen Ende aus dem Rohr 28 wieder aus.

Der Durchmesser des Rohres 28 betragt giinstiger-
weise 100 mm bei einer Wandstarke von mehr als 8
mm. Der Mantel 29 ist aus einer verschleiBfesten
Stampfmasse mit einer Warmebestandigkeit von ca.
1.200 °C und einer Starke von ca. 100 mm hergestellt.
Es ergibt sich somit ein Gesamtdurchmesser der Rollen
24..27 von 300 mm.

An den Stirnseiten des Rohres 28 sind Wellen 33
und 34 fest angebracht. Durch Lager, insbesondere
Kugellager 35, sind die Rohre 28 Gber die Wellen 33, 34
abgestitzt. Hierzu sind an der AuBenseite des Kuhl-
mantels 17 Lagerflansche 36 angebracht.

Jede der Rollen 24..27 ist Gber einen Motor antreib-
bar. Hierflr ist ein elektrischer Drehmotor 37 vorgese-
hen, der auf die Welle 34 aufgesteckt ist. Uber eine
Drehmomentstltze 38 ist der Drehmotor 37 am Lager-
flansch 36 abgestitzt. Jede der Rollen 24..27 verfligt
dabei Ober einen eigenen Drehmotor 37. Jeder der
Drehmotoren 37 ist fiir sich ansteuerbar. Jede der Rol-
len 24..27 ist somit individuell antreibbar. Die Drehmoto-
ren 37 sind beispielsweise  durch eine
Isolierzwischenlage (nicht dargestellt) thermisch vom
Einascherungsofen 10 entkoppelt.

Die einzelnen Phasen der Eindscherung sind eben-
falls in den Figuren n&her dargestellt. Fig. 1 und 2 zei-
gen den frisch eingesetzten, noch vollstandig intakien
Sarg 14 mit seiner Wanne 22 und einem Deckel 39.

Fig. 3 und 4 zeigen den Sarg bei schon vollstandig
verbranntem Deckel 39. Auch die Wanne 22 des Sarges
14 ist schon deutlich verbrannt. In dieser Phase kann es
bereits zweckméaBig sein, das Eindscherungsgut zu
bewegen und dadurch zu schiren. Hierzu werden die
Rollen 24..27 im drehenden Sinne angetrieben. Dabei
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werden die Rollen 24..27 kurzzeitig (z. B. 1/5tel Umdre-
hung) linksdrehend und anschlieBend rechtsdrehend
angetrieben. Die maximale Drehzahl der Rollen 24..27
liegt dabei bei etwa 0,5 min™!. Durch die Bewegung des
Sarges 14 fallen bereits verbrannte Schichten ab. Der
Sauerstoffzutritt zu unverbrannten Schichten wird
erleichtert und das Feuer dadurch geschdrt.

Fig. 5 und 6 zeigen den Sarg bereits nahezu voll-
standig verbrannt. Einzelne Knochen 40 liegen auf dem
Rost auf. In diesem Stadium werden die auBeren Rollen
24 und 27 nach innen drehend angetrieben. Auf dem
Rost 23 bzw. den Rollen 24..27 liegende Ruickstande
werden somit gut der sich verjingenden Nachbrenn-
zone 43 auf der Drehplatte 13 zugeflhrt. Die mittleren
Rollen 25 und 26 werden mal links-, mal rechtsdrehend
angetrieben. Der Verbrennungsvorgang wird hierdurch
weiter geschurt. Gleichzeitig kébnnen auf den Rollen
24..27 in deren Querrichtung aufliegende Knochen 40,
die infolge ihrer L&nge nicht durch den Zwischenraum
zwischen den Rollen hindurchfallen kénnen, in Langs-
richtung der Rollen 24..27 gedreht werden, so daB sie
durch den Zwischenraum zwischen den Rollen 24..27
hindurchfallen kénnen. Die Asche 41 des verbrannten
Sarges und der Leiche sammeln sich auf der Drehplatte
13.

Die Rollen 24..27 mlssen nicht, wie dargestellt,
einen Runden Querschnitt aufweisen. Sie kénnen vor-
teilhaft auch Uber einen drei-, vier- oder mehreckigen
Querschnitt verfiigen.

Bezugszeichenliste:

10 Einascherungsofen
11 Hauptbrennraum
12 Ausglihzone

13 Drehplatte

14 Sarg

15 Aschedrehrost
16 Ausmauerung

17 Kahimantel

18 Eintritt

19 Austritt

20 Sargeinfahrttr
21 Abgasrohr

22 Wanne
23 Rost

24 Rolle

25 Rolle

26 Rolle

27 Rolle

28 Rohr

29 Mantel
30 Bohrung
31 Bohrung
32 Bohrung
33 Welle
34 Welle

35 Kugellager
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36 Lagerflansch

37 Drehmotor
38 Drehmomentstitze

39 Deckel
40 Knochen 5
41 Asche

42 Sargeinfuhrebene
43 Nachbrennzone

Patentanspriiche 10

1. Vorrichtung zum Tragen eines Sarges (14) inner-
halb eines Hauptbrennraums (11) eines Einasche-
rungsofens (10) durch einen Rost (23), dadurch
gekennzeichnet, daB der Rost (23) beweglich aus- 15
gebildet ist.

2. \Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Rost (23) durch mehrere, in
Langsrichtung des Sarges (14) gesehen hinterein- 20
anderliegende, um ihre Achse drehbare Rollen (24,

25, 26, 27) gebildet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Rollen (24..27) im drehenden 25
Sinn antreibbar sind.

4. \Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Rollen (24..27) individuell antreib-
bar sind. 30

5. \Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB auf Wellen (34) der Rollen
(24..27) jeweils ein Drehmotor (37) aufgesteckt ist,
wobei jeder Steckmotor (37) individuell ansteuerbar 35
ist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die Rollen (24..27) je
ein Rohr (28) aufweisen, das durch einen warme- 40
isolierenden Mantel (39) ummantelt ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Rohr (28) mit seinen Enden bis in
den Bereich eines Kihimantels (17) des Eindsche- 45
rungsofens (11) gefuhrt ist und daB das Innere des
Rohres (28) durch Bohrungen (31, 32) mit dem
Kuhlmantel (17) korrespondiert.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 50
zeichnet, daB ein Kdhlluftstrom innerhalb des Kihl-
mantels (17) derart gesteuert ist, daB Kihlluft
durch die an einem Ende des Rohres angeordne-
ten Bohrungen (31) eintritt und durch die am ande-
ren Ende angeordneten Bohrungen (32) wieder 55
austritt.
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