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Vorwort zur Erstauflage

Das Problem der Kremierungen in Auschwitz – eine der wichtigsten und immer noch ungelösten Fragen in der orthodoxen Geschichtsschreibung dieses Lagers – begann erst 1989 dank Jean-Claude Pressac (Pressac 1989) aus der allgemeinen Hysterie herauszukommen, in die es jahrzehntelang verbannt worden war, und einige wissenschaftliche Qualitäten anzunehmen. Doch damit enden die Verdienste dieses französischen Forschers auch schon: Er hat zwar versucht, sich dem Problem von einem wissenschaftlichen Standpunkt aus zu nähern, aber sein fehlerhaftes argumentatives Vorgehen und seine falschen Schlussfolgerungen lassen eine stringente wissenschaftliche Behandlung des Themas umso dringlicher erscheinen (vgl. Mattogno 2019, bes. Kapitel 9). Pressacs gravierender Mangel an fachlicher Ausbildung zeigt sich auch in seiner zweiten Arbeit über Auschwitz (Pressac 1993/1994; vgl. Mattogno 2016a).

Dieser Mangel ist umso gravierender, als das Problem der Kremierungen in Auschwitz nach Pressacs Ableben in die propagandistische Hysterie der unmittelbaren Nachkriegszeit zurückgefallen ist, wie eine Reihe neuerer pseudowissenschaftlicher Arbeiten zum Thema verdeutlicht:

– Der erste Fall ist die Studie von Robert Jan van Pelt über Auschwitz (van Pelt 2002), die ich an anderer Stelle ausführlich behandelt habe (Mattogno 2019, bes. Kapitel 12).

– Das Sammelwerk von Assmann u.a. aus demselben Jahr über die Firma Topf, die die Kremierungsöfen für Auschwitz geliefert hatte, ist völlig bar jeder technisch-wissenschaftlichen Qualität und liefert keine neuen Informationen über die Topf-Öfen in Auschwitz (Assmann/Hiddemann/Schwarzenberger 2002).

– Obwohl die neuere Encyclopedia of Cremation (Davies/Mates 2005) den Anspruch erhebt, wissenschaftlich zu sein, widmet sie “Auschwitz” eine rein propagandistische Seite (S. 66), die auf den Arbeiten von Danuta Czech, Franciszek Piper und Jean-Claude Pressac basiert!

– Ebenso inkonsequent sind die Seiten, die Norbert Fischer Auschwitz und den anderen deutschen Konzentrationslagern in einem Text über Kremierungen in Deutschland widmet (Fischer 1996, Kap. 5.3b, S. 260-265).

Die einzige wirklich substanzielle Quelle ist die Website zur Firma Topf, die verschiedene wichtige Dokumente bereitstellt (www.TopfundSoehne.de).

Ich selbst begann im Sommer 1987, mich allgemein mit dem Studium der Feuerbestattungen zu beschäftigen. Im darauffolgenden Jahr begann die wertvolle Zusammenarbeit mit dem promovierten Ingenieur Franco Deana, die für die fachliche Fundierung dieser Studie unerlässlich war. In der sich daran anschließenden intensiven Korrespondenz war er stets eine reiche Quelle von Erklärungen und technischen Argumenten für die vielen Diskussionspunkte. Sein Name muss daher zusammen mit dem des Autors auf der Titelseite dieser Arbeit stehen. Leider verstarb Franco Deana im Jahr 2005. Ebenso wertvoll war die Unterstützung durch den deutschen Ingenieur H.N., der leider schon 1991 verstarb. Ihm und anderen ist es zu verdanken, dass ich zum ersten Mal die Lager Buchenwald, Dachau, Mauthausen und Gusen besuchen konnte.

Anfänglich konzentrierten sich meine Studien auf technische Probleme wie die Dauer des Verbrennungsprozesses und den entsprechenden Brennstoffbedarf. Das Erscheinen des ersten Buches von Pressac im Jahr 1989 veranlasste mich jedoch, die Perspektive meines Ansatzes zu erweitern und auch den historischen Kontext mit einzubeziehen.

Als die Arbeit 1993 abgeschlossen war, brachte Pressac mit seinem zweiten Buch eine enorme Menge an dokumentarischem Beweismaterial über die Krematorien von Auschwitz ans Licht, das in den Moskauer Archiven an der Viborgskaya-Straße aufbewahrt worden war. Eine Aktualisierung meiner Studie auf der Grundlage der neuen von Pressac genannten Dokumente (von denen ich einige bereits als Kopien im Archiv des Auschwitz-Museums gefunden hatte) erschien ein Jahr später (Gauss 1994, S. 281-320; erneut in Rudolf 2019, S. 381-423).

1995 konnte ich zusammen mit Jürgen Graf und dem inzwischen verstorbenen Russell Granata in den Moskauer Archiven die rund 88.200 Seiten umfassende Sammlung von Dokumenten der Zentralbauleitung von Auschwitz sichten. Die Sammlung enthält eine umfangreiche Korrespondenz zwischen diesem Büro und der Firma Topf & Söhne aus Erfurt, welche die Kremierungsöfen in Auschwitz gebaut hatte. In den Jahren 1997 und 1998 fand ich weitere wichtige Dokumente in Polen und den Niederlanden. Im Frühjahr 1999 besuchte ich neben vielen anderen Orten das Museum und das Krematorium im vormaligen Ghetto Theresienstadt. Beide Besuche erwiesen sich als sehr wichtig für die hier behandelte Problematik. Im Sommer dieses Jahres sichtete ich die Akten im Stadtarchiv der Stadt Erfurt, das seit dem 5. August 1996 eine sehr informative Dokumentation über die gesamte Tätigkeit der Firma Topf aufbewahrt, die sich nicht nur auf die Frage der Krematorien beschränkt. Ein Überblick über diese Dokumentation wurde im Jahr 2000 als Aufsatz veröffentlicht (Gauss 2000, S. 373-412; Rudolf 2003, ebd.), eine ausführlichere Zusammenfassung folgte 2009 (Mattogno 2009, S. 210-294; Englisch erstmals 2010a, Kapitel 8, 229-320; deutsch 2019, S. 219-310).

Im Laufe der Zeit weitete sich der ursprüngliche Umfang der Studie erheblich aus, und zwar sowohl in den historischen als auch in den technischen Bereich, so dass eine Veröffentlichung in getrennten Bänden notwendig wurde: einer für den Text als solchen (der vorliegende Teil 1) und die beiden anderen für die entsprechenden umfangreichen Dokumente (Teil 2, in schwarz-weiß) und die Fotografien (Teil 3, in Farbe).

Verschiedene Schwierigkeiten und Hindernisse haben die Veröffentlichung dieser Studie lange verzögert. In der Zwischenzeit habe ich aber weiterhin nach weiteren Quellen und Dokumenten gesucht und diese gesammelt.

Die Kremierungsöfen von Auschwitz, die mit koksbefeuerten Generatoren befeuert wurden, stellten eine Weiterentwicklung – oder besser gesagt eine Vereinfachung – der zivilen Typen dar; allerdings ist es (wie ich in der Anfangsphase meiner Arbeit feststellte) selbst in der Fachliteratur schwierig, detaillierte Informationen zu diesen Öfen zu finden. Ich habe mich daher entschlossen, dem spezifischen Thema der vorliegenden Studie eine rigorose einführende Behandlung dieser Öfen als Sektion I von Teil 1 voranzustellen.

Angesichts der Tatsache, dass Kremierungsöfen im Grunde nichts anderes als Verbrennungsanlagen sind, erschien es mir außerdem hilfreich, den Leser einerseits mit den allgemeinen Prinzipien der Verbrennungstechnik und den chemischen Prozessen, die bei einer Kremierung zum Tragen kommen, vertraut zu machen und andererseits die theoretischen und baulichen Grundlagen eines Kremierungsofens mit koksbefeuertem Generator darzulegen, ergänzt durch eine detaillierte Beschreibung seines Aufbaus und seiner Funktionsweise. Auf diese Weise wird der Leser zu einem besseren Verständnis der Einäscherungstechnologie kommen und die Holocaust-Berichte über die Kremierungen in Auschwitz besser beurteilen können.

Da die Kremierungsöfen von Auschwitz Produkte der Technologie ihrer Zeit waren, hielt ich es schließlich für sinnvoll, einen Überblick über die Geschichte der Kremierung in der Neuzeit zu geben, mit besonderem Schwerpunkt auf Öfen mit koksbefeuerten Generatoren wie denen in Auschwitz, ohne jedoch Systeme zu vernachlässigen, die auf anderen Energiequellen basieren – Gas, Heizöl oder Elektrizität. Auf diese Weise kann der Leser die technologische Entwicklung dieser Verbrennungsanlagen von den letzten Jahrzehnten des 19. Jahrhunderts bis zum Zweiten Weltkrieg nachvollziehen, mit all den technischen Problemen, die es damals zu lösen galt. Diese historische Darstellung der Kremierungsöfen wird ergänzt durch eine parallele Betrachtung der Geräte für Masseneinäscherungen aus sanitären und hygienischen Gründen (im Zusammenhang mit Kriegen oder Epidemien) und findet ihren Abschluss in einer kurzen Analyse der heutigen Kremierungsöfen.

Die Ende der 1920er Jahre in Deutschland (und in der Schweiz) durchgeführten wissenschaftlichen Einäscherungsversuche bieten eine solide experimentelle Grundlage, um die wesentlichen Fragen der Dauer und des entsprechenden Brennstoffverbrauchs für eine Einäscherung in einem Kremierungsofen mit koksbefeuertem Generator anzugehen und zu lösen; diese Aspekte werden in zwei speziellen Kapiteln ausführlich analysiert.

Da mir eine umfassende Darstellung des Themas dieses Buches am Herzen lag, habe ich auch die rechtlichen und statistischen Aspekte der Feuerbestattung, insbesondere für den Fall Deutschland, nicht vernachlässigt. Die oben genannten Themen werden in Sektion I des vorliegenden Bandes dargestellt; naturgemäß reichen diese Themen in die Gegenwart hinein, weshalb sich die Behandlung der Probleme oft auf unsere heutige Zeit beziehen wird, besonders wenn es um die Beschreibung der verschiedenen Anlagen geht.

In Sektion II habe ich in erster Linie die Tätigkeit der Firma Topf auf dem Gebiet des Entwurfs und Baus ziviler Kremierungsöfen und anderer Verbrennungsgeräte dargelegt. Dabei habe ich die Bau- und Funktionsweise der verschiedenen Arten von Topf-Kremierungsöfen, die mit Koks, Gas oder Elektrizität beheizt werden, detailliert beschrieben. Außerdem habe ich die zahlreichen Patente (und Patentanmeldungen) vorgestellt, die zwischen den 1920er und den 1950er Jahren erteilt, erworben bzw. angemeldet wurden.

Nach dieser allgemeinen Einführung in die Kremierungsöfen der Fa. Topf für den zivilen Gebrauch habe ich die Kremierungsöfen aufgegriffen, welche diese Firma für die Konzentrationslager lieferte oder konstruierte, beginnend mit jenen für die Lager Dachau und Gusen (Öfen mit jeweils zwei Muffeln, d.h. Kremierungskammern, die mit Heizöl beheizt und später auf Koks umgestellt wurden).

An dieser Stelle kommen wir zum Kernthema der vorliegenden Arbeit, die mit einer dokumentierten Geschichte des Baus der Kremierungsöfen in Auschwitz-Birkenau beginnt. Es folgt eine detaillierte technische Beschreibung der Bau- und Funktionsweise dieser Anlagen – also der Öfen mit zwei, drei und acht Muffeln – und eine Übersicht über die Topf-Projekte zur Massenverbrennung in diesem Lager.

Die drei grundlegenden Fragen – die Dauer des Einäscherungsprozesses, die Kapazität der Öfen und der Brennstoffverbrauch – werden dann für die Topf-Kremierungsöfen in Auschwitz-Birkenau auf der Grundlage einer Vielzahl von Dokumenten wissenschaftlich stringent behandelt.

Für die Ermittlung der Dauer des Einäscherungsprozesses habe ich mich in erster Linie auf experimentelle Daten gestützt, insbesondere auf die Einäscherungsversuche mit einem koksbefeuerten Ofen des Ingenieurs R. Kessler in Deutschland Ende der 1920er Jahre und auf die Versuche mit einem gasbefeuerten Ofen von Dr. E. Jones in England in den 1970er Jahren sowie auf die detaillierte Beschreibung von 15 Einäscherungen in einem modernen gasbefeuerten Ofen im Rahmen einer rechtsmedizinischen Studie.

Ich habe auch einen großen Teil einer Liste von Einäscherungen im Konzentrationslager Gusen und die fast vollständige Liste von Einäscherungen im Krematorium des Lagers Westerbork berücksichtigt. Die Namenslisten der Einäscherungen im Krematorium des Ghettos Theresienstadt (eine umfangreiche Stichprobe von 717 Einäscherungen, die zwischen dem 3. Oktober und dem 15. November 1943 durchgeführt wurden, also an 41 Betriebstagen) liefern uns darüber hinaus eine sehr nützliche Datenpunkt, da die durchschnittliche Dauer, die sich für diese Fälle ergibt, die untere dokumentierte Grenze dessen darstellt, was in den Einäscherungsanlagen jener Zeit erreicht werden konnte.

Das Ergebnis der Studie – die durchschnittliche Dauer des Kremierungsprozesses betrug etwa eine Stunde – wird auch durch die Aussagen des Topf-Ingenieurs Kurt Prüfer bestätigt, des Konstrukteurs der Drei- und Achtmuffelöfen, und von Karl Schultze, der das Gebläse für erstere entworfen und eingebaut hatte.

Der Abschnitt, der sich mit der Kapazität der Krematorien in Auschwitz-Birkenau befasst, enthält eine vorläufige Bewertung der Grenzen für den kontinuierlichen Betrieb dieser Anlagen (auferlegt durch die unvermeidliche Bildung von Schlacke im Herd und ihrer notwendigen Entfernung) und für die Beladung der Muffeln, also eine Bewertung der Möglichkeit, mehr als eine Leiche gleichzeitig in einer Muffel sinnvoll zu verbrennen. Diese Möglichkeit wird aufgrund von experimentellen Daten ausgeschlossen (Versuche in den Krematorien Westerbork und Gusen sowie in Schlachthöfen).

Die Topf-Öfen in Auschwitz-Birkenau waren für individuelle Einäscherungen ausgelegt, und behauptete Versuche, ihre technischen Grenzen zu erweitern, hätten keinen Vorteil in Bezug auf die Wirtschaftlichkeit der Einäscherung erbracht. Die polnischen und sowjetischen Gutachten über die koksbefeuerten Kremierungsöfen der Konzentrationslager Lublin-Majdanek, Sachsenhausen und Stutthof, die hier zum ersten Mal in deutscher Übersetzung und ohne propagandistische Abschweifungen vorgelegt werden, liefern uns eine indirekte Bestätigung dieser Ansicht.

In der vorliegenden Abhandlung habe ich mich nicht auf die bloße Verifizierung der numerischen Daten beschränkt, sondern bin auch der historischen Frage nachgegangen, welchem Zweck die Planung und der Bau der Kremierungsöfen in Auschwitz-Birkenau dienten.

Die Wärmebilanz – also die Berechnung des Koksverbrauchs der Öfen – basiert auf einer soliden experimentellen Grundlage: dem Verbrauch des Topf-Doppelmuffelofens im Krematorium Gusen mit seinem durchschnittlichen Verbrauch von 30,6 kg Koks für 677 Einzelkremierungen. Im Vergleich zu meiner Zusammenfassung von 1994 (Gauss 1994 S. 281-320) hat die heute vorgelegte Wärmebilanz eine methodisch überlegene Grundlage: Während die damalige auf einer theoretischen, um die experimentellen Daten des Gusen-Ofens korrigierten Berechnung beruhte, analysiert und erklärt die hier angebotene Bilanz genau jene Daten, die den Ausgangspunkt der Berechnung bilden; dies hat zu Ergebnissen geführt, die von den bisher veröffentlichten abweichen, allerdings bloß in einem fast unbedeutenden Ausmaß (die Standardabweichung beträgt weniger als 8%).

Die Berechnung berücksichtigt die technischen Daten des Koks, der Öfen (mit einer detaillierten Berechnung der stündlichen Wärmeverluste durch Strahlung und Leitung des Gusenofens und der Doppel- und Dreimuffelöfen in Auschwitz-Birkenau) und der Leichen, die in drei Arten eingeteilt werden: normal, durchschnittlich und abmagert. Der Brennstoffverbrauch (einschließlich der gesamten Verbrennungsluft, des theoretischen Luftverbrauchs und des Luftüberschusses) wird für jeden Ofentyp und für jede Art von Leiche abgeleitet.

Die Analyse der Wärmebilanz der Öfen von Auschwitz-Birkenau offenbart darüber hinaus einen Konstruktionsfehler für den Dreimuffelofen, aufgrund dessen die der Zentralmuffel zugeführten bzw. sich dort bildenden Verbrennungsgase nicht genügend Verweilzeit hatten, um vollständig zu verbrennen, sondern durch den Kaminzug angesaugt wurden und in den Rauchkanälen (Füchsen) zu Ende brannten. Dieses Phänomen verursachte im März 1943 schwere Schäden an der feuerfesten Auskleidung der Füchse und des Kamins von Krematoriums II in Birkenau.

Aber konnten diese in den Fuchs reichenden Flammen bis nach außen sichtbar werden und das Phänomen der feuerspeienden Schornsteine hervorrufen, das von vielen Zeitzeugen bekundet wurde? Meinen Berechnungen zufolge hätten sich diese Flammen innerhalb der Füchse ausbrennen müssen. Um dies jedoch experimentell zu überprüfen, habe ich zwei Experimente mit Tierfett in einem einfachen, von mir zu diesem Zweck gebauten Ofen durchgeführt. Die experimentellen Ergebnisse bestätigten die theoretischen Daten vollauf.

Um die Kremierungsöfen von Topf in Auschwitz-Birkenau besser beurteilen zu können, habe ich auch eine umfangreiche Analyse der öl- und koksbefeuerten Öfen durchgeführt, die von Topfs Hauptkonkurrenten, der Firma Hans Kori in Berlin, an die Konzentrationslager geliefert wurden, sowie der Öfen, die von der Firma Ignis-Hüttenbau in Theresienstadt installiert wurden, die zweifellos die effizientesten Geräte waren, die in den 1940er Jahren in Europa gebaut wurden.

Das letzte in Sektion II behandelte Problem betrifft die gesetzlichen Bestimmungen über die Einäscherungen in den Konzentrationslagern und die Vereinbarkeit der dort verwendeten Öfen mit diesen Anforderungen. In diesem Zusammenhang habe ich ausgiebig den wichtigen, von Himmler am 28. Februar 1940 angeordneten “Erlass über die Durchführung von Einäscherungen im Krematorium des Konzentrationslagers Sachsenhausen” zitiert, aus dem hervorgeht, dass – zumindest anfangs – die Verwendung von Särgen und Urnen für die Asche die Regel war.

Um den Text leichter lesbar zu machen, habe ich einen Anhang hinzugefügt, der die ausführlichen Details der Einäscherungsstatistiken für Westerbork und Theresienstadt (insgesamt 41 Tabellen), eine Übersicht über die Aktivitäten der Firma Topf in Auschwitz-Birkenau sowie eine Liste der Patente, Patentanmeldungen und Patentbeschreibungen der Firma Topf enthält.

Was die administrativen Begriffe betrifft, die in der vorliegenden Arbeit vorkommen, verweise ich auf das Glossar meiner Studie über das Zentralbauamt in Auschwitz (Mattogno 2018, S. 163-172).

Die vorliegende Arbeit stützt sich strikt auf unanfechtbare Primärquellen. Veröffentlichte Quellen sind im Literaturverzeichnis aufgeführt, während die dokumentarischen Belege in den Fußnoten angegeben werden.

Ich habe vor allem die zu diesem Thema vorhandene deutsche historische und technische Literatur zusammengetragen und um die Patente zu zivilen bzw. kommerziellen Anlagen ergänzt, soweit solche Unterlagen noch vorhanden sind (viele sind durch alliierte Luftangriffe verloren gegangen). Gleichzeitig stand ich in Kontakt mit verschiedenen Herstellern von Einäscherungsanlagen und habe persönlich mehrere Krematorien in Italien und Frankreich besucht.

Um die Funktionsweise der Topf- und der Kori-Anlage besser zu verstehen, habe ich die verfügbaren deutschen Dokumente studiert, insbesondere die der Zentralbauleitung in Auschwitz sowie andere Dokumente, die in verschiedenen europäischen Archiven aufbewahrt werden. Als Ergebnis enthält Teil 2 dieser Studie 300 Dokumente, von denen viele vor Erscheinen der italienischen Erstausgabe der vorliegenden Studie unveröffentlicht oder selbst Fachleuten unbekannt waren. Die ersten 109 Dokumente betreffen zivile Einäscherungsanlagen, die Nr. 110 bis 162 beziehen sich auf die zivilen bzw. kommerziellen Aktivitäten der Firma Topf, und unter den Nummern 163 bis 300 befinden sich schließlich eine Auswahl der wichtigsten Dokumente zu den Topf-Kremierungsanlagen in Mauthausen, Gusen, Buchenwald und Auschwitz-Birkenau (Pläne, Zeichnungen, Vorschläge, Kostenvoranschläge, Versandpapiere, Rechnungen, Betriebsvorschriften, Diagramme usw.), zu den Kori-Anlagen in den genannten Lagern (insbesondere Originalzeichnungen und sehr detaillierte Zeichnungen der sowjetischen Experten), zu technischen und administrativen Fragen sowie zu den bürokratischen Formalitäten bei Kremierungen in den Konzentrationslagern.

Zusätzlich zu meinen Archivstudien habe ich auch die noch vorhandenen Anlagen in den folgenden vormaligen deutschen Konzentrationslagern besichtigt und fotografiert:

– Auschwitz: 2 Topf-Doppelmuffelöfen, die von den Polen mangelhaft wiederaufgebaut wurden; ein mobiler ölbefeuerte Kori-Ofen;

– Buchenwald: 2 koksbefeuerte Topf-Dreimuffelöfen (einer davon für den optionalen Betrieb mit Öl), identisch mit denen, die in den Krematorien II und III in Birkenau installiert waren;

– Dachau: 1 koksbefeuerter Topf-Doppelmuffelofen, der ursprünglich ein ölbefeuerter mobiler Ofen war; 4 koksbefeuerte Kori-Öfen;

– Gusen: 1 koksbefeuerter Topf-Doppelmuffelofen, der ursprünglich ein ölbefeuerter mobiler Ofen war;

– Mauthausen: 1 koksbefeuerter Topf-Doppelmuffelofen, identisch mit den 3 Topf-Doppelmuffelofen, die im Krematorium 1 des Stammlagers Auschwitz installiert waren: 1 koksbefeuerter Kori-Ofen;

– Groß-Rosen: 1 mobiler ölbefeuerter Kori-Ofen:

– Lublin-Majdanek: 5 koksbefeuerte Kori-Öfen; 1 mobiler ölbefeuerter Kori-Ofen;

– Stutthof: 2 koksbefeuerte Kori-Öfen; 1 mobiler ölbefeuerter Kori-Ofen;

– Theresienstadt: 4 stationäre ölbefeuerte Ignis-Hüttenbau-Öfen.

Diese Anlagen habe ich mit 370 Fotos – die meisten davon in Farbe – im Teil 3 dieser Arbeit umfangreich dokumentiert, die in zwölf Abschnitte unterteilt ist, von denen jeder eine bestimmte Anlage behandelt. Diese Sammlung enthält Abbildungen von Anlagen, die bisher völlig unbekannt waren (die Öfen des Theresienstädter Krematoriums, Fotos 345-362) oder die selbst viele Fachleuten nicht kannten, wie die Fotos der Öfen in Gusen (Fotos 1-35), Groß-Rosen (Fotos 332-334), Stutthof (Fotos 270-284 und 328f.) sowie Lublin-Majdanek (Fotos 285-327). Aber auch die Fotos der bekannten Anlagen stellen insofern einen relevanten Beitrag dar, als sie erstmals die wesentlichen Komponenten dieser Anlagen abbilden, was für das Verständnis ihrer Bau- und Funktionsweise unabdingbar ist.

Obwohl hauptsächlich für den Fachmann bestimmt, wird diese dreibändige Studie auch dem interessierten Laien die Möglichkeit geben, sich mit den hier behandelten Problemen vertraut zu machen; auch wenn er nicht über die spezifischen Voraussetzungen auf diesem Gebiet verfügt, werden ihm damit dennoch alle Werkzeuge an die Hand gegeben, um die Richtigkeit der gezogenen Schlussfolgerungen zu überprüfen.

Carlo Mattogno

 


Vorwort zur zweiten Auflage

Der Originaltext dieses Werkes – I forni crematori di Auschwitz. Studio storico-tecnico con la collaborazione del dott. Ing. Franco Deana (Effepi, Genua) – erschien 2012, und im Jahr 2015 erschien die englische Übersetzung mit dem Titel The Cremation Furnaces of Auschwitz: A Technical and Historical Study.

In der Zwischenzeit war ich auf die zweite Auflage von Annegret Schüles Buch aufmerksam gemacht worden, das den Titel trägt Industrie und Holocaust: Topf & Söhne – Die Ofenbauer von Auschwitz, das allerdings nur wegen der darin präsentierten Dokumente von Bedeutung ist. Was in diesem Buch den Anspruch erhebt, historisch-technischer Natur zu sein (vor allem Kapitel 3), ist in Wirklichkeit wertlos, da es eine fade Wiederholung der abgedroschensten Holocaust-Mythen ist, wie ich in einer detaillierten Analyse gezeigt habe (Mattogno 2014, S. 73-90). Aufgrund eines Missverständnisses wurde die Aktualisierung, die ich zu diesem Thema für die englische Ausgabe vorbereitet hatte, dort nicht veröffentlicht, so dass Schüles Arbeit nicht erwähnt wird. Diese Lücke wird in dieser Auflage geschlossen.

In der sich an Schüles Buch anschließenden geistigen Leere der orthodoxen Holocaust-Literatur sticht nur Robert Jan van Pelts ziemlich anmaßender Versuch einer wissenschaftlichen Behandlung zum Thema Kremierungen in Auschwitz hervor, sprich sein 2014 erschienener Artikel mit dem übersetzten Titel “Sinnreich erdacht: Tatsachen, Fiktion und Forensik von Massenverbrennungsanlagen” (Anstett/Dreyfus, S. 117-145), den ich in einem separaten Werk detailliert und systematisch widerlegt habe (Mattogno, 2020). Der Artikel von Justyna Majewska, dessen polnischer Titel übersetzt lautet “Die Techniker der ‘Endlösung’. Topf & Söhne – Erbauer der Öfen von Auschwitz”, ist noch substanzloser als van Pelts Beitrag, und der Artikel “Die Ofenbauer des Holocaust” (“The Oven Builders of the Holocaust”) von Annika van Baar und Wim Huisman ist mit seiner pseudo-kriminologischen Schieflage völlig bar jedweder historischer Bedeutung.

Ansonsten erfordert der ursprüngliche Text von 2012 keine größeren Änderungen und wird hiermit der Öffentlichkeit überarbeitet und korrigiert präsentiert.

Carlo Mattogno, Juli 2021
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	Sektion I: Die Moderne Kremierung

unter besonderer Berücksichtigung
von Öfen mit koksbefeuertem Generator

 


1. Die Kremierung

	1.1. Allgemeine Grundlagen der Verbrennungstechnik1

Physiko-chemisch betrachtet ist die Einäscherung eines Leichnams ein normaler Verbrennungsprozess. Tatsächlich sind die brennbaren Substanzen des menschlichen Körpers im Wesentlichen die gleichen wie die von Holz, Kohle oder jeder anderen Art von Brennstoff: Kohlenstoff und Wasserstoff (und in sehr geringem Maße Schwefel). Der Unterschied besteht nur in ihrem jeweiligen Verhältnis und in ihrem Verhältnis zu den anderen Bestandteilen, aus denen der menschliche Körper besteht (Sauerstoff, Stickstoff, Asche), sowie in der Tatsache, dass alle diese Stoffe sozusagen in Wasser eingetaucht sind, das etwa 60-65% der Gesamtmasse des menschlichen Körpers ausmacht.2 Bei einer Kremierung gelten also im Wesentlichen die gleichen physiko-chemischen Gesetze wie bei einer normalen Verbrennung.

Unter Verbrennung versteht man die Verbindung eines Stoffes (des Brennstoffes oder Brenngutes) mit dem Sauerstoff der Luft (des Verbrennungsmittels)3 unter Zündbedingungen (Zündtemperatur) mit der Erzeugung von Wärme, normalerweise begleitet von der sichtbaren Erscheinung einer Flamme, die für jede lebhafte Verbrennung charakteristisch ist.

Der Verbrennungsstoff ist jeder wasserstoff- oder kohlenstoffreiche Stoff oder beides, der in Gegenwart von Sauerstoff und einem geeigneten Zündmittel (wie etwa einer bestehenden Flamme) unter Wärmeentwicklung verbrennt. Dazu ist es auch notwendig, dass das Verbrennungsmittel (Sauerstoff) in einer Menge vorhanden ist, die für die Brennstoffmenge und zur Aufrechterhaltung des Vorgangs ausreicht. In der Praxis wird der für die Verbrennung notwendige Sauerstoff durch Luft bereitgestellt, die folgende Zusammensetzung hat:


	
		
				
Bestandteil


				
Volumen-%


				
Massen-%


		

		
				
Sauerstoff


				
21


				
23


		

		
				
Stickstoff


				
794


				
77


		

		
				
Luft


				
100


				
100


		

	

Wenn wir das Volumen und die Masse relative zum Sauerstoff ansetzen, so ergibt sich


	
		
				
Bestandteil


				
rel. Volumen


				
rel. Masse


		

		
				
Sauerstoff


				
1.00


				
1.00


		

		
				
Stickstoff


				
3.78


				
3.34


		

	

Das Volumen wird in Normal-Kubikmeter (Nm³) angegeben, die Masse in Kilogramm (kg). Ein Nm³ entspricht 1 m³ eines gasförmigen Stoffes bei einer Temperatur von 0°C und einem Druck von 760 mm Hg (Quecksilber; Torr), das ist 1 Atmosphäre oder 1013,25 mbar (10 m Wassersäule); ein Nm³ Luft hat eine Masse von etwa 1,293 kg.5 Wenn ich in dieser Studie von m³ spreche, sollte man immer Normal-Kubikmeter lesen, sofern nicht anders angegeben.

Die Reaktion der vollständigen Verbrennung von Kohlenstoff ist:

C + O2 → CO2 + Wärme

d.h. ein Atom Kohlenstoff, mit einer Molmasse von 12 g/mol, verbindet sich mit einem Molekül (zwei Atomen) Sauerstoff, mit einer Molmasse von 32 g/mol, zu einem Molekül Kohlendioxid unter Freisetzung von Wärme.

Die Reaktion der Verbrennung von Wasserstoff ist:

H2 + ½ O2 → H2O + Wärme

d.h. ein Molekül Wasserstoff, der Molmasse 2 g/mol, verbindet sich mit einem halben Molekül (einem Atom) Sauerstoff der Molmasse 16 g/mol zu Wasser mit der Molmasse 18 g/mol, wieder unter Freisetzung von Wärme.

Mit kg als praktikablerer Masseneinheit haben wir:6

12 kg C + 32 kg O2 → 44 kg CO2 + Wärme

2 kg H2 + 16 kg O2 → 18 kg H2O + Wärme

Daraus folgt, dass für die Verbrennung von 1 kg Kohlenstoff oder Wasserstoff die folgenden Mengen an Sauerstoff benötigt werden, wobei die Energiemenge in Form von freigesetzter Wärme mit der Einheit kcal (Kilokalorien) angegeben wird:7

1 kg C + ³²/12 kg O2 → 44/12 kg CO2 + 8.130 kcal

1 kg H2 + 16/2 kg O2 → 18/2 kg H2O + 34.500 kcal

Für die vollständige Verbrennung von 1 kg Kohlenstoff benötigen wir also 32/12 = 2,667 kg Sauerstoff, also 2,667 ∙ 4,34 = 11,57 kg Luft, während wir für 1 kg Wasserstoff 8 kg Sauerstoff benötigen, also 8 ∙ 4,34 = 34,72 kg Luft.

Die oben dargestellte Verbrennungsreaktion von Wasserstoff, bei der das entstehende Wasser im flüssigen Zustand angenommen wird, ergibt den sogenannten oberen Heizwert (o.Hw.). Entsteht bei der Verbrennung Wasserdampf, so erfordert die Verdampfung dieses Wassers eine bestimmte Wärmemenge. Da bei der Verbrennung von 1 kg Wasserstoff 9 kg Wasser entstehen und die Verdampfung von 1 kg Wasser bei Atmosphärendruck und 100°C 639,4 kcal benötigt, erzeugt ein Kilogramm Wasserstoff 34.500 – (639,4 ∙ 9) = 28.745,4 oder ca. 28.700 kcal. Diese Wärmemenge stellt den unteren Heizwert (u.Hw.) des Brennstoffs dar, der mit Hilfe der folgenden Gleichung berechnet werden kann (alle gerundeten Faktoren in kcal/kg):

u.Hw. = 8.100 ∙ C + 28.700 ∙ (H–O/8) + 2.210 ∙ S – 600 ∙ M,    [Gl. 1]

wobei C und S die Masse des jeweiligen Elements darstellen, H– O/8 die Masse des zu verbrennenden Wasserstoffs ist, reduziert um ein Achtel der Masse des bereits im Brennstoff enthaltenen Sauerstoffs,8 und M der Flüssigwassergehalt des Brennstoffs ist (Moisture = Feuchtigkeit), alles in kg.

Die theoretische Luftmenge (At), die für die vollständige Verbrennung von 1 kg Brennstoff benötigt wird, wird mit Hilfe der folgenden Gleichungen ermittelt:

At = 11,57 C + 34,72 (H–O/8) + 4,33 S in kg    [Gl.   2 ]

At = 8,95 C + 26,85 (H–O/8) + 3,35 S in Nm³    [Gl.   3 ]

In der Praxis ist es jedoch für eine vollständige Verbrennung notwendig, eine größere Luftmenge als den theoretischen Wert zu verwenden: Diese zusätzliche Luft, die von der Art des Brennstoffs und der Art des verwendeten Herdes bzw. Brenners abhängt, wird “Luftüberschuss” (m) genannt und mit einem Koeffizienten oder einem Index quantifiziert. Der Luftüberschuss wird durch das Verhältnis zwischen der effektiven, tatsächlichen Luftmenge (Ae) und der theoretisch notwendigen Luftmenge für eine vollständige Verbrennung (At) angegeben:

m = Ae/At    [Gl. 4]

oder durch das Verhältnis zwischen der theoretischen CO2-Menge, die erzeugt würde (CO2t), und der effektiven, tatsächlich erzeugten CO2-Menge (CO2e), mithin:

m = CO2e/CO2t    [Gl. 5]

Wenn die Menge der Verbrennungsluft für die Menge des Brennstoffs nicht ausreicht, haben wir eine unvollständige Verbrennung. Die Reaktion des Kohlenstoffs würde dann sein:

C + ½ O2 → CO + Wärme

Wenn wir für diesen Fall Massen verwenden, haben wir:

12 kg C + 16 kg O2 → 28 kg CO + Wärme

und für 1 kg C:

1 kg C + 16/12 kg O2 → 28/12 kg CO + 2.449 kcal

So erhält man bei der Verbrennung von 1 kg Kohlenstoff mit 1,333 kg Sauerstoff 2,333 kg Kohlenmonoxid und nur 2.449 kcal Wärme, statt der 8.130 kcal, die bei einer vollständigen Verbrennung entstehen würden.

Die theoretische Menge an trockenen Abgasen (Fts), die bei der Verbrennung von 1 kg Brennstoff entsteht, kann folgendermaßen berechnet werden:9

Fts = 12,49 C + 26,46 (H–O/8) + 3,51 S + N in kg    [Gl.   6 ]

Fts = 8,95 C + 21,17 (H–O/8) + 3,35 S + 0,796 N in Nm³    [Gl.   7 ]

Die Wasserdampfmenge (W) in den Abgasen kann mit Hilfe folgender Gleichungen ermittelt werden:

W = 9 H + M in kg    [Gl. 8]

W = 11,19 H + 1,243 M in Nm³    [Gl. 9]

Fasst man die beiden Gleichungen zusammen, ergibt sich die Gesamtmenge der theoretischen Abgase (Ft):

Ft = 12,49 C + 35,46 H – 26,46 O/8 + 3,51 S + N + M in kg    [Gl.   10 ]

Ft = 8,95 C + 32,36 H – 21,17 O/8 + 3,35 S + 0,796 N + 1,243 M  in Nm³    [Gl.   11 ]

Der Wirkungsgrad (η) einer Verbrennungseinrichtung – und das gilt natürlich auch für einen Kremierungsofen – ist das Verhältnis der zugeführten Wärme zur erzeugten Wärme. Gäbe es keine Wärmeverluste, wäre der Wirkungsgrad gleich 1, also 100%; da es aber unweigerlich zu Wärmeverlusten kommt, ist der Wirkungsgrad zwangsläufig kleiner als 1, also unter 100%.

Die Wärmeverluste, die den Wirkungsgrad des Geräts maßgeblich beeinflussen, können als vier Faktoren identifiziert werden:

1. der Luftüberschuss;

2. die Temperatur der Abgase;

3. die unverbrannten Bestandteile in den Abgasen und in der Herdschlacke;

4. die Wärmeverluste des Geräts durch Strahlung und Leitung.

Der Wärmeverlust durch Luftüberschuss ergibt sich aus der Tatsache, dass bei einer Erhöhung der Verbrennungsluftmenge die Menge der Abgase proportional ansteigt, da aber die vom Brennstoff erzeugte Wärme unverändert bleibt, sinkt die Temperatur der Abgase; außerdem steigt mit zunehmender Abgasmenge auch der Wärmeverlust durch den Kamin aufgrund der fühlbaren Wärme der abgeleiteten Gase.

Zum Beispiel hätte eine Kohle mit einem u.Hw. von 7.500 kcal/kg eine theoretische Verbrennungstemperatur von 2.280°C; wenn die Gase das System mit 500°C verlassen, gibt es einen Wärmeverlust von 19,2% des u.Hw. des Brennstoffs, und wir hätten somit einen effektiven Heizwert des Brennstoffs von 7.500 ∙ (1 – 0,192) = 6.060 kcal/kg. Nimmt man stattdessen ein Luftüberschussverhältnis von m = 3 an, so sinkt die theoretische Verbrennungstemperatur auf 915°C, und die Wärmeverluste durch die Abgase steigen auf 52,8% (Hütte 1931, Bd. I, S. 578). In diesem Fall würde der effektive Heizwert des Brennstoffs 7.500 ∙ (1 – 0,528) = 3.540 kcal/kg betragen.

Die aus dem Schornstein austretenden Gase enthalten Wärme, die als ihr fühlbarer Wärmeinhalt bezeichnet wird und durch ihre spezifische Wärmekapazität10 und ihre Temperatur bestimmt wird: Je höher ihre Temperatur, desto höher ist die fühlbare Wärme der Gase und desto höher ist der Wärmeverlust. So beträgt z. B. der Wärmeverlust von 100 Nm³ Luft bei 500°C mit einer mittleren spezifischen Wärmekapazität (cpm) von 0,312 kcal Nm−³ °C−1 (Recknagel-Sprenger, S. 47) 100 Nm³ ∙ (0,312 kcal Nm−³ °C−1 ∙ 500°C) = 15.600 kcal; bei 800°C beträgt er dagegen 100 ∙ (0,331 ∙ 800) = 26.480 kcal.

Für die Berechnung des Wärmeverlustes durch die fühlbare Wärme der Abgase durch einen Kamin existiert eine spezielle Gleichung, die wir in Kapitel 7 näher betrachten werden. Die unten angegebene Gleichung (vgl. Dokument 91) berücksichtigt das in den Abgasen enthaltene CO2 und den Wasserdampf (der aus der Verbrennung von Wasserstoff und aus dem Wassergehalt des Brennstoffs stammt):

[0,32 ∙ C ÷ (0,536 ∙ CO2) + 0,0048 (9H + W)] (TF – t0) ∙ 100/Hu    [Gl. 12]

mit W = Wasserdampf

TF = Abgastemperatur

t0 = Umgebungs-Lufttemperatur

Hu = u.Hw. des Brennstoffs

Die Gleichung ermöglicht es uns, den prozentualen Wärmeverlust für 1 kg Brennstoff zu bestimmen. Unter Annahme der in Kapitel 7 vorgestellten Werte für C, CO2, H, W und Hu beträgt der Wärmeverlust für TF = 500°C 27,87% des u.Hw. des Brennstoffs, während er für TF = 800°C 44,93% beträgt.

Der effektive u.Hw. eines Festbrennstoffes ist immer kleiner als der theoretische Wert, den man mit der obigen Gleichung erhält, weil ein kleiner Teil des Brennstoffes (unverbrannte Feststoffe im Herd) und der Gase, die sich bei der Vergasung des Kokses bilden (unverbrannte Gase), aus dem Verbrennungsprozess entweicht. Zur Bestimmung der Verlustwärme wird eine chemische Analyse benötigt. Erfahrungsgemäß trägt der unverbrannte Brennstoff im Herd etwa 4 bis 5% bei. Der Wärmeverlust durch unverbrannte Gase ist gegeben durch

(Fs (3.050 CO + 2.580 H2)) ÷ u.Hw.    [Gl. 13]

Dabei entspricht Fs den trockenen Abgasen in einem Nm³.

Geht man von einem u.Hw. von 6.470 kcal/kg aus, von At = 7,17 Nm³/kg, CO2 = 13%, also m = 1,57, mit nur 1% unverbranntem CO und H, so ergibt sich ein Wärmeverlust von

(1,57 ∙ 7,17 (3.050 ∙ 1 + 2.580 ∙ 1)) ÷ 6.470 = 9,78%.    [Gl. 14]

Der Wärmeverlust durch Leitung und Strahlung wird durch den Temperaturunterschied zwischen der Innenwand des Ofens und der Außenseite bestimmt. Wenn die Masse des feuerfesten Ofengemäuers z. B. 6.000 kg beträgt, kann die Wärme, die benötigt wird (d. h. verloren geht), um diese Masse auf eine mittlere Betriebstemperatur von 800°C zu bringen, nach der Gleichung cp ∙ P ∙ (Tm – t0) berechnet werden, wobei cp die spezifische Wärme der Ausmauerung = 0,21 kcal/kg/°C, P = Masse des Mauerwerks, Tm = mittlere Temperatur des Mauerwerks = 800°C, t0 = Umgebungstemperatur = 20°C, woraus sich 0,21 ∙ 6.000 ∙ (800 – 20) = 982.800 kcal ergibt.

Eine gewisse Wärmemenge entweicht durch Wärmeleitung durch die Ofenwand von innen nach außen und geht dann durch Strahlung und Konvektion verloren. Dieser Wärmeverlust hängt also von der mittleren Temperatur in der feuerfesten Wand des Ofens, von dessen Wärmedämmung und natürlich von der betrachteten Zeit ab. Die auf diese Weise verlorene Wärme ist durch die folgende Gleichung gegeben:

C = α ∙ S ∙ (Tm – t0) ∙ Z    [Gl. 15]

mit C = Wärmeverlust (in kcal)

α = Wärmeleitfähigkeit (in kcal m–² °C–1 h−1)

S = Oberfläche des Ofens (in m²)

Tm = mittlere Temperatur des Schamott-Mauerwerks (°C)

t0 = Umgebungstemperatur des Ofenraums (°C)

Z = betrachteter Zeitraum in Stunden (h)

Nehmen wir als Beispiel ein gleichmäßiges α = 0,7 kcal m−² °C−1 h−1, S = 50 m², Tm = 800°C, t0 = 20°C, Z = 1 Stunde an, so wäre der Wärmeverlust:

0,7 kcal m–² °C−1 h−1 ∙ 50 m² ∙ (800°C – 20°C) ∙ 1 h = 27.300 kcal.

Bevor elektrische Pyrometer zum Einsatz kamen, wurde die Temperatur eines Ofens mit Segerkegeln bestimmt, die aus Mischungen von Silikaten und Flussmitteln in Form von Pyramiden mit dreieckiger Grundfläche bestanden; es gab 59 Typen mit jeweils unterschiedlicher Schmelztemperatur. Sie wurden hauptsächlich in der Keramikindustrie verwendet, um die Temperatur innerhalb eines Ofens anhand des Schmelzpunktes eines bestimmten Kegels zu bestimmen.

Wenn Segerkegel nicht verfügbar waren, wurde die Temperatur manchmal anhand der Farbe des feuerfesten Materials gemäß der folgenden Tabelle geschätzt:11


	
		
				
Farbe


				
Temperatur


		

		
				
beginnende Rotglut


				
525°C


		

		
				
dunkle Rotglut


				
700°C


		

		
				
helle Rotglut


				
800°C


		

		
				
helle Gelbrotglut


				
1.000°C


		

		
				
Gelbglut


				
1.100°C


		

		
				
helle Gelbglut


				
1.200°C


		

		
				
beginnende Weißglut


				
1.300°C


		

		
				
blendende Weißglut


				
1.500°C


		

	

	1.2. Die chemischen Vorgänge bei Kremierungen

Bezüglich der chemischen Zusammensetzung des menschlichen Körpers gehen die Meinungen auseinander. Einige Kremierungsspezialisten (vgl. Kapitel 7) behaupten, dass ein menschlicher Körper mit einer Masse von 70 kg wie folgt zusammengesetzt ist.


	
		
				
10,92


				
kg Kohlenstoff


				
3,57


				
kg Stickstoff


		

		
				
1,47


				
kg Wasserstoff


				
45,50


				
kg Wasser


		

		
				
4,83


				
kg Sauerstoff


				
3,50


				
kg Asche


		

		
				
0,21


				
kg Schwefel


				
Insgesamt: 70,00


				
kg


		

	

Der Ingenieur Wilhelm Heepke ging davon aus, dass der menschliche Körper zu 65% aus Wasser, zu 30% aus brennbaren Stoffen (hauptsächlich Fett und Eiweiß) und zu 5% aus nicht brennbaren Stoffen besteht (Asche; siehe Kapitel 7). Für die brennbaren Stoffe gab er die folgende chemische Zusammensetzung an:


	
		
				
Kohlenstoff:


				
52%


				
Schwefel:


				
1%


		

		
				
Wasserstoff:


				
7%


				
Stickstoff:


				
17%


		

		
				
Sauerstoff:


				
23%


				
Insgesamt:


				
100%


		

	

Auf Grundlage dieser Daten enthält ein Körper von 70 kg


	
		
				
70 ∙ 0,65 =


				
45,5


				
kg Wasser


		

		
				
70 ∙ 0,30 =


				
21,0


				
kg brennbaren Stoffe


		

		
				
70 ∙ 0,05 =


				
3,5


				
kg Asche


		

		
				
Insgesamt:


				
70,0


				
kg


		

	

Die brennbaren Stoffe setzen sich zusammen aus


	
		
				
21 ∙ 0,52 =


				
10,92


				
kg Kohlenstoff


		

		
				
21 ∙ 0,07 =


				
1,47


				
kg Wasserstoff


		

		
				
21 ∙ 0,23 =


				
4,83


				
kg Sauerstoff


		

		
				
21 ∙ 0,01 =


				
0,21


				
kg Schwefel


		

		
				
21 ∙ 0,17 =


				
3,57


				
kg Stickstoff


		

		
				
Insgesamt:


				
21,00


				
kg


		

	

Die prozentuale Zusammensetzung des menschlichen Körpers ergibt somit:


	
		
				
10,92 ÷ 70 ∙ 100 =


				
15,6%


				
Kohlenstoff


		

		
				
1,47 ÷ 70 ∙ 100 =


				
2,1%


				
Wasserstoff


		

		
				
4,83 ÷ 70 ∙ 100 =


				
6,9%


				
Sauerstoff


		

		
				
0,21 ÷ 70 ∙ 100 =


				
0,3%


				
Schwefel


		

		
				
3,57 ÷ 70 ∙ 100 =


				
5,1%


				
Stickstoff


		

		
				
 


				
65,0%


				
Wasser


		

		
				
 


				
5,0%


				
Asche


		

		
				
Insgesamt:


				
100,0%


				
 


		

	

Heepke gab überdies die Zusammensetzung der brennbaren Substanzen an: 15% Proteine, 12% Fett und 3% sonstige Stoffe (hauptsächlich Zucker). Das Fett hat eine durchschnittliche chemische Zusammensetzung von:


	
		
				
79,10%


				
Kohlenstoff


		

		
				
11,15%


				
Wasserstoff


		

		
				
9,75%


				
Sauerstoff


		

		
				
Insgesamt: 100,00%


				
 


		

	

Die durchschnittliche Zusammensetzung der Proteine (auf der Basis von Fibrin,12 das sich nicht wesentlich von den anderen Proteinen unterscheidet) ist wie folgt:


	
		
				
52,70%


				
Kohlenstoff


		

		
				
6,90%


				
Wasserstoff


		

		
				
15,40%


				
Stickstoff


		

		
				
23,80%


				
Sauerstoff


		

		
				
1,20%


				
Schwefel


		

		
				
Insgesamt: 100,00%


				
 


		

	

Der u.Hw. von 1 kg Fett ist daher:

8.100 ∙ 0,791 + 28.700 (0,1115 – 0,0975 ÷ 8) = 9.257 kcal.13     [Gl. 16]

Der u.Hw. von 1 kg Protein hingegen ist:

8.100 ∙ 0,527 + 28.700 (0,069 – 0,238 ÷ 8) + 2.210 ∙ 0,012 = 5.422 kcal.     [Gl. 17]

Wenn nun ein Körper mit einer Masse von 70 kg aus 12% Fett und 15% Eiweiß besteht, beträgt die u.Hw. seiner Feststoffe:

70 (0,12 ∙ 9.257 + 0,15 ∙ 5.422) = 134.690 kcal,     [Gl. 18]

ohne Berücksichtigung der verbleibenden 3% an Zuckern und anderen brennbaren Stoffen. Die eingangs erwähnte chemische Zusammensetzung würde jedoch zu einem u.Hw. führen von:

8.100 ∙ 10,92 + 28.700 (1,47 – 4,83 ÷ 8) + 2.210 ∙ 0,21 = 113.777 kcal.     [Gl. 19]

In Anbetracht der Tatsache, dass diese beiden Werte erheblich voneinander abweichen, ist klar, dass die eingangs erwähnte chemische Zusammensetzung arm an brennbaren Stoffen ist. Tatsächlich hängen diese Prozentsätze im Wesentlichen von dem im menschlichen Körper vorhandenen Fett und den Proteinen ab, aber auch in dieser Hinsicht unterscheiden sich die Angaben: Schläpfer z. B. spricht von 10% Fett und 20% Eiweiß (sowie 1% Zucker; Schläpfer 1937, S. 10), während Fleck 20% Fett und 10% Eiweiß angibt (Fleck 1874, S. 163). In dieser Studie werden wir im Folgenden für unsere Berechnungen Werte von 12% Fett und 18% Eiweiß annehmen. Auf der Basis dieser Annahmen würde ein menschlicher Körper von 70 kg bestehen aus

70 ∙ 0,18 = 12,6 kg Protein

70 ∙ 0,12 = 8,4 kg Fett

Die 12,6 kg Protein enthalten daher:


	
		
				
12,6 ∙ 0,527 = 6,6402 kg Kohlenstoff


		

		
				
12,6 ∙ 0,069 = 0,8694 kg Wasserstoff


		

		
				
12,6 ∙ 0,154 = 1,9404 kg Stickstoff


		

		
				
12,6 ∙ 0,238 = 2,9988 kg Sauerstoff


		

		
				
12,6 ∙ 0,012 = 0,1512 kg Schwefel


		

		
				
Insgesamt: 12,6000 kg


		

	

Und die 8,4 kg Fett enthalten:


	
		
				
8,4 ∙ 0,7910 = 6,6444 kg Kohlenstoff


		

		
				
8,4 ∙ 0,1115 = 0,9366 kg Wasserstoff


		

		
				
8,4 ∙ 0,0975 = 0,8190 kg Sauerstoff


		

		
				
Insgesamt: 8,4000 kg


		

	

Ein Körper mit einer Masse von 70 kg enthält also (in kg und %):


	
		
				
C = 6,6402 + 6,6444 =


				
13,2846 kg =


				
13,2846 ÷ 70 ∙ 100 =


				
18,978%


		

		
				
H = 0,8694 + 0,9366 =


				
1,8060 kg =


				
1,8060 ÷ 70 ∙ 100 =


				
2,580%


		

		
				
O = 2,9988 + 0,8190 =


				
3,8178 kg =


				
3,8178 ÷ 70 ∙ 100 =


				
5,454%


		

		
				
N =


				
1,9404 kg =


				
1,9404 ÷ 70 ∙ 100 =


				
2,772%


		

		
				
S =


				
0,1512 kg =


				
0,1512 ÷ 70 ∙ 100 =


				
0,216%


		

		
				
Insgesamt:


				
21,0000 kg =


				
 


				
30,000%


		

	

Der u.Hw. der trockenen Feststoffe ergibt somit:

12,6 ∙ 5.422 + 8,4 ∙ 9.257 = 146.076 kcal.     [Gl. 20]

Der Körper enthält jedoch auch 45,5 kg Wasser, das verdampft werden muss, wobei (45,5 ∙ 600 =) 27.300 kcal entzogen werden, und der u.Hw. des gesamten Körpers wird daher 146.076 – 27.300 = 118.776 kcal oder 118.776 ÷ 70 = 1.697 kcal/kg, was ein Zwischenwert zwischen dem Wert von Schläpfer (1937, S. 10: 1.600 kcal/kg) und dem von Kraupner ist (1970: 1.800 kcal/kg).

Nach neueren Auswertungen besteht der menschliche Leichnam typischerweise aus 15,3% Proteinen, 14% Fett und 64% Wasser (Davies/Mates 2005, S. 134); daraus ergibt sich ein u.Hw. von 1.741 kcal/kg, was meinen angenommenen Wert bestätigt.

Nachdem dies festgestellt wurde, kommen wir nun zu den chemischen Prozessen, die bei einer Einäscherung ablaufen (vgl. Kraupner/Puls 1970; Löffler 1926, S. 3f.):


	
		
				
1 kg C verbrennt zu CO2 mit


				
2,667 kg oder 1,867 Nm³ O


		

		
				
1 kg C verbrennt zu CO mit


				
1,333 kg oder 0,933 Nm³ O


		

		
				
1 kg S verbrennt zu SO2 mit


				
1,000 kg oder 0,700 Nm³ O


		

		
				
1 kg H verbrennt zu H2O mit


				
8,000 kg oder 5,600 Nm³ O


		

	

Wir haben daher als Produkte von


	
		
				
1 kg C:


				
1,867


				
Nm³ CO2


				
[21]


		

		
				
1 kg C:


				
1,867


				
Nm³ CO


				
 


		

		
				
1 kg S:


				
0,700


				
Nm³ SO2


				
 


		

		
				
1 kg H:


				
11,200


				
Nm³ H2O


				
 


		

	

Die spezifischen Volumina, d. h. die Volumina von einem kg jeder Substanz, sind wie folgt:


	
		
				
CO2:


				
0,509 Nm³/kg


				
 


				
O:


				
0,700 Nm³/kg


		

		
				
CO:


				
0,800 Nm³/kg


				
 


				
N:


				
0,800 Nm³/kg


		

		
				
SO2:


				
0,350 Nm³/kg


				
 


				
H2O:


				
1,244 Nm³/kg


		

		
				
H:


				
11,200 Nm³/kg


				
 


				
 


				
 


		

	

Ein Nm³ Luft enthält 0,209 Nm³ O und 0,791 Nm³ N. Mit den obigen Werten ergibt sich der theoretische Sauerstoffbedarf wie folgt:


	
		
				
für C zu CO2:


				
13,2846 ∙ 1,867 =


				
24,8023 Nm³


		

		
				
für H zu H2O:


				
1,8060 ∙ 5,600 =


				
10,1136 Nm³


		

		
				
für S zu SO2:


				
0,1512 ∙ 0,700 =


				
0,1058 Nm³


		

		
				
 


				
Total =


				
35,0217 Nm³


		

	

wovon (3,8178 ∙ 0,7 =) 2,6724 von der Leiche selbst geliefert werden, so dass der effektive theoretische Sauerstoffbedarf 35,0217 – 2,6724 = 32,3493 Nm³ O beträgt, entsprechend

32,3493 ∙ 100 ÷ 20,9 = 154,78 Nm³ Luft    [Gl. 22]

mit

79,1 ∙ 154,78 ÷ 100 = 122,43 Nm³ Stickstoff.     [Gl. 23]

Daher entstehen bei der Einäscherung einer 70 kg schweren Leiche folgende Mengen an feuchten Verbrennungsgasen:


	
		
				
– aus


				
13,2846 kg C:


				
13,2846 ∙


				
1,867 =


				
24,80


				
Nm³ CO2


		

		
				
– aus


				
1,8060 kg H:


				
1,8060 ∙


				
11,200 =


				
20,23


				
Nm³ H2O*


		

		
				
– aus


				
1,9404 kg N:


				
1,9404 ∙


				
0,800 =


				
1,55


				
Nm³ N


		

		
				
– aus


				
0,1512 kg S:


				
0,1512 ∙


				
0,700 =


				
0,10


				
Nm³ SO2


		

		
				
– aus


				
45,5000 kg H2O:


				
45,5000 ∙


				
1,244 =


				
56,60


				
Nm³ H2O*


		

		
				
Zwischensumme:


				
103,28


				
Nm³  * als Dampf


		

		
				
Plus N aus der Luft:


				
122,43


				
Nm³


		

		
				
Insgesamt:


				
225,71


				
Nm³


		

	

Aus der im Unterkapitel 1.1. aufgestellten Gleichungen ergibt sich:

Theoretisch notwendiges Luftvolumen:

At = 8,95 ∙ 13,2846 + 26,85 ∙ (1,806 – 3,8178 ÷ 8) + 3,35 ∙ 0,1512 = 155,08 Nm³    [Gl. 24]

Theoretisches Volumen feuchter Abgase:

Ft = 8,95 ∙ 13,2856 + 32,36 ∙ 1,806 – 21,17 ∙ 3,8178 ÷ 8 + 3,35 ∙ 0,1512

+ 0,796 ∙ 1,9404 + 1,244 ∙ 45,5 = 225,89 Nm³    [Gl. 25]

Das Normalvolumen der trockenen Abgase ist dann:

225,89 – (20,23 + 56,60) = 149,06 Nm³    [Gl. 26]

Der maximale Prozentsatz von CO2 wird zu:

24,80 ∙ 100 ÷ 149,06 = 16,64%    [Gl. 27]


	1.3. Der Kremierungsprozess

Die Einäscherung eines Leichnams verläuft in vier funktional unterschiedlichen, aber zeitlich nicht getrennten Phasen in folgender Reihenfolge:

1. Austrocknung (Verdampfung des Wassers)

2. Vergasung (Verdampfung brennbarer Gase)

3. Verbrennung flüchtiger Bestandteile

4. Verbrennung nichtflüchtiger Bestandteile

Der menschliche Körper enthält eine große Menge an Wasser und kann nicht spontan verbrennen, egal welcher Temperatur er auch ausgesetzt wird. Bevor die Leiche die Temperatur erreicht, bei der sich die während der Vergasungsphase gebildeten Gase entzünden, muss das in ihr enthaltene Wasser zunächst verdampfen, ein Prozess, der in merklichem Maße ab etwa 100°C stattfindet. Ist das Wasser verdampft, steigt die Temperatur auf ca. 400 bis 500°C an. Dann beginnen sich die brennbaren Bestandteile der Leiche zu zersetzen, also Fett und Eiweiß. Bei diesem Prozess werden Gase wie Kohlenmonoxid und Kohlenwasserstoffe freigesetzt, die bei Anwesenheit von ausreichend Sauerstoff verbrennen. Bevor diese Verbrennung jedoch stattfinden kann, müssen diese Gase auf ihre Zündtemperatur gebracht werden. Die schwerer brennbaren Gase, d.h. die schwereren Kohlenwasserstoffe, haben Zündtemperaturen von etwa 650 bis 700°C. Wie von Klettner dargelegt (Bundesrepublik Deutschland 1953, siehe Dokument 160), haben Proteine dagegen einen relativ hohen Stickstoffanteil und neigen dazu, sich der Verbrennung zu widersetzen; ihre Zündtemperatur – bzw. die Temperatur, bei der sich der Stickstoff vom Kohlenwasserstoffanteil abspaltet – liegt in der Größenordnung von 800°C (vgl. Kapitel 6).

Nach der Verbrennung der flüchtigen, brennbaren Anteile des Leichnams folgt eine Nachverbrennungs- und Verbrennungsphase der nichtflüchtigen Reste, in der diese glühenden, hauptsächlich kohlenstoffhaltigen Partikel in CO2 und Asche umgewandelt werden (Maccone 1932, S. 104).

Wie de Pietra Santa bereits Ende des 19. Jahrhunderts feststellte (1889, S. 18f.), erstreckt sich der gesamte Prozess über etwa eine Stunde, wobei die einzelnen Phasen ungefähr wie folgt dauern:

– 30 Minuten für die Austrocknung

– 15 Minuten für die Vergasung und Verbrennung der flüchtigen Bestandteile

– 15 Minuten für die Nachverbrennung (Verbrennung nichtflüchtiger Bestandteile)

Die Einäscherung einer Leiche in einem Kremierungsofen mit einem Generator läuft in folgenden Schritten ab:

Zuerst verbrennen die Haut und die langen Muskeln, dann das Herz und die Lunge, zuletzt werden Milz und Leber verbrannt. Die Teile des Gesichts, die den Hochtemperaturgasen des Generators ausgesetzt sind, verkohlen schnell, die behaarte Kopfhaut löst sich vom Schädel und verbrennt rasch. Die Schädelknochen trennen sich, die Nähte zwischen ihnen brechen auf, und das Gehirn, das als karbonisierte schwarze Masse erscheint, verbrennt langsam. Der Unterkiefer fällt ab und selbst die Zähne, die noch einigermaßen geschützt in ihren Höhlen liegen, werden zu Asche. Die langen Knochen sind disartikuliert. Die Gelenke der Hand und der Finger lösen sich und werden verzehrt. Die Körperteile, die auf dem Rost liegen, verbrennen weniger schnell. Die Verbrennung des Skeletts erfolgt vom Kopf bis zu den Füßen entsprechend der Strömungsrichtung der Gase aus dem Generator (normalerweise werden die Leichen mit dem Kopf voran in den Ofen geladen). Die Knochen werden durch die hohe Temperatur des Ofens kalziniert, die organische Substanz wird zerstört. Zurück bleibt nur die Asche, die hauptsächlich aus Calciumkarbonat und Calciumphosphat sowie aus Magnesium-, Eisen-, Natrium- und Kaliumsalzen besteht, die den erreichten hohen Temperaturen widerstehen (Maccone 1932, S. 104f.; Küchenmeister 1875, S. 74f.).

Die Masse der Asche beträgt etwa 5% der ursprünglichen Masse des Leichnams, ihre Dichte etwa 0,5 g/cm³ (Davies/Mates 2005, S. 134; Enciclopedia Italiana 1949, Bd. XI, S. 825; Huber 1903, S. 17).

Der Ofen wird im Allgemeinen wie folgt betrieben:

Bevor der Sarg in die Einäscherungskammer oder -muffel eingebracht wird, wird das Lock- bzw. Kaminfeuer angezündet, und die Luftabschlussklappen, der Luftschieber und die Herdtür werden geöffnet. Bei einer normalen Betriebstemperatur von 800 bis 900°C zündet der Sarg bereits beim Einbringen in die Muffel. Nach dem Schließen der Muffeltür benötigt der Ofen in der Regel nur wenig Luft und nicht viel Zug, da der Sarg zunächst nur auf seiner relativ kleinen Oberfläche brennt. Nach kurzer Zeit bricht die Hülle des Sarges an mehreren Stellen auseinander und die Brennfläche vergrößert sich erheblich. Zu diesem Zeitpunkt ist es daher notwendig, für maximalen Zug und maximale Luftversorgung zu sorgen, was durch das Öffnen der Luftabschlussklappen und des Luftschieber erreicht wird. In dieser Phase des Einäscherungsprozesses wird so viel Gas in der Muffel erzeugt, dass die Luftzufuhr für eine vollständige Verbrennung nicht mehr ausreicht: Dadurch füllt sich die Muffel mit Glut, und es entsteht schwarzer Rauch. Es muss nun mehr Luft zugeführt werden. Wenn dies in ausreichender Weise geschieht, verflüchtigt sich der Rauch fast augenblicklich.

Aus diesem Grund ist es wichtig, dass der Ofen mit Messgeräten ausgestattet ist, die den Bediener warnen, sobald sich Rauch bildet. Wenn sich Rauch entwickelt, ist die Verbrennung unvollständig, die Wärmeerzeugung und der CO2-Gehalt nehmen ab und die Temperatur sinkt. Zusätzliche Luft muss in ausreichender Menge zugeführt werden, wenn eine übermäßige Abkühlung des Ofens vermieden werden soll.

Als nächster Schritt wird die Verdampfung des Leichenwassers einsetzen. Als Folge davon kühlt die Muffel ab, die Verbrennung verlangsamt sich und es entsteht wieder Rauch. Deshalb muss nun der offene Querschnitt der Luftschieber verringert werden. Gleichzeitig beginnt die Vergasung, die dem Austrocknungsprozess des Gewebes Schicht für Schicht von außen nach innen mit fortschreitender Verdampfung des Gewebewassers folgt. Zu diesem Zeitpunkt wird nur relative wenig Luft benötigt, und die Luftschieber müssen fast vollständig geschlossen werden, da sich sonst durch übermäßige Abkühlung aufgrund der im Vergleich zur Muffeltemperatur relativ kalten Luft, die durch die Schieber in die Muffel eintritt, Rauch entwickelt. In diesem Fall wird der Rauch dadurch verursacht, dass die Muffel auf eine Temperatur unterhalb des Zündpunktes der schwereren Kohlenwasserstoffe abkühlt, die sich bei der Vergasung bilden. Ein weiterer Beitrag zur Abkühlung kommt von der Vergasung selbst, die ein endothermer Prozess ist, d.h. sie nimmt Wärme auf.

Normalerweise wird die Verbrennung der Leiche dann eine Zeit lang etwas lebhafter, da die Austrocknung und Vergasung voranschreitet, was zu einem höheren Luftbedarf und damit zu einem stärkeren Luftzug führt. Mit dem Fortschreiten der Einäscherung wird die Verbrennung jedoch allmählich abklingen. Wenn die Verbrennung zum Stillstand gekommen ist, wird die glühende Asche aus der schiefen Ebene der Muffel in die Aschekammer zum endgültigen Ausglühen entnommen, und ein weiterer Sarg kann in die Brennkammer eingeführt werden.

Die Einäscherung muss zwischen genau definierten thermischen Grenzen erfolgen: bei Temperaturen über 1.100 bis 1.200°C kommt es zur Sinterung, d.h. die Knochen der Leiche und das feuerfeste Material werden weich und verschmelzen miteinander; bei Temperaturen unter 700 bis 600°C kommt es nur zu einer Verkohlung der Leiche. Die optimale Temperatur für die Einbringung des Sarges liegt nach experimentellen Untersuchungen zwischen 850 und 900°C (Kessler 1930, S. 136f.). Die maximale Temperatur, die in einer Muffel registriert werden konnte, allerdings nur für wenige Augenblicke, lag in der Größenordnung von 1.100°C (siehe Kapitel 4).


	2. Kremierungstechnologie koksbefeuerter Öfen

	2.1. Bau- und Betriebsweise

Die Dokumente 1 und 2 (Abbildungen 1-4) zeigen den typischen Aufbau eines Kremierungsofens mit einem koksbefeuerten Generator. Die Zeichnungen stammen von der Firma Wilhelm Ruppmann, Stuttgart (Deutschland), für den 1911 in Biel14 (Schweiz) installierten Ofen.15

Die Feuerung bestand aus dem Gaserzeuger A (Generator), dem Verbrennungsraum L (auch Muffel genannt) mit dem darunter liegenden Nachglühraum und dem Wärmerückgewinner (Rekuperator). Vor dem Kamin befindet sich außerdem ein Lockfeuer, auch Kaminfeuer genannt – in den Zeichnungen nicht dargestellt –, das hauptsächlich zur Aktivierung und Verstärkung des Zuges und zur Nachverbrennung der Rauchgase dient.

Die Betriebsweise der Anlage war unter normalen Bedingungen wie folgt: Bevor der Gaserzeuger gezündet wurde, wurde der Schieber S des Rauchkanals geöffnet und das Lockfeuer entfacht. Als nächstes wurden etwas Holz und ein wenig Koks auf dem Rost N des Gaserzeugers angezündet. Sobald der Koks zu glühen begonnen hatte, wurde mehr Brennstoff durch den Füllschacht B zugegeben. Das Aufheizen des zunächst kalten Ofens auf die Temperatur, bei der die Leiche eingeführt werden sollte (800°C), dauerte etwa drei Stunden und erforderte etwa 260 kg Koks.

Während der Vorwärmphase blieben die Luftschieber geschlossen, und nur der Schieber T des Herdes war geöffnet. Die Gase aus dem Gaserzeuger traten durch den Generatorausgang in die Muffel ein, strömten in die Nachbrennkammer und den Kanal Z und dann weiter in den Wärmerekuperator und von dort über den Fuchs in den Schornstein. Der Wärmerekuperator bestand aus einer Reihe von Kanälen aus feuerfesten Steinen, von denen einige von den Abgasen in abwärts gerichteter Richtung und die anderen von der einströmenden Verbrennungsluft in aufwärts gerichteter Richtung durchströmt wurden.

Wenn der Ofen seine Betriebstemperatur erreicht hatte, wurde die Tür K geöffnet und der Sarg in die Muffel eingeführt. Der Sarg wurde auf den Muffelrost gestellt, der aus neun Quer- und zwei Längsbalken aus feuerfestem Schamott bestand. Wegen der hohen Temperatur der Muffel fing der Sarg Feuer, sobald er in die Kammer eingeführt wurde, und verbrannte schnell, wobei der Leichnam auf dem Rost dem Strom der Verbrennungsgase aus dem Gaserzeuger ausgesetzt war, die mit hoher Temperatur durch die Muffel strömten.

Zu diesem Zeitpunkt begann die Verdampfung des Leichenwassers und die Vergasung der flüchtigen Bestandteile, gefolgt von ihrer Verbrennung. Die Verbrennungsrückstände fielen durch den Rost in die Nachbrennkammer, wo sie ausbrannten. Nach dem Erlöschen der Flammen wurde die glühende Schlacke mit Hilfe eines durch die obere Öffnung der Aschekammer eingeführten Rechens von der schiefen Ebene in den Auffangbehälter H nach vorne gezogen, wo sie nach und nach ausglühten.

Der Betrieb des Ofens wurde durch eine Reihe von Vorrichtungen gesteuert (Luftschieber, Feuertüren, Rauchkanalschieber und das Lockfeuer). Während ihres Durchgangs durch den Wärmerekuperator gaben die heißen Verbrennungsgase einen Teil ihrer Wärme an das Mauerwerk ab und heizten es auf. Die Verbrennungsluft, die durch die Luftschieber bei D in den Rekuperator eintrat, erwärmte sich im oberen Teil des Ofens, strömte durch den Kanal E, und dann trat ein Teil von ihr durch die Öffnungen F in die Muffel ein, während der Rest durch die Öffnungen G in den oberen Teil des Gaserzeugers eintrat. Hier vermischte sich die Luft mit den heißen brennbaren Gasen, die bei der Kohlevergasung im Gaserzeuger entstanden, und das Gemisch aus brennenden Gasen und Flammen strömte dann in die Muffel und traf dort auf den Sarg und die Leiche.

Um die Bildung von Schlacke zu reduzieren, wird das Gefäß P, das sich unterhalb des Herdrostes befindet, mit Wasser gefüllt. Dieses Wasser verdampft und steigt als Dampf durch den Herdrost und den glühenden Koks auf; durch die Hitze wird der Wasserdampf zersetzt, und anschließend kühlen sowohl der Rost als auch die Asche ab,16 wodurch die Schlackenbildung reduziert wird. Auf diese Weise wird im Generator zudem “Wassergas” erzeugt (siehe nächstes Unterkapitel):

C + H2O ↔ CO + H2


	2.2. Allgemeine theoretische und strukturelle Grundlagen

	2.2.1. Der Gaserzeuger17

Der Gaserzeuger ist eine vertikale Kammer, die auf der Innenseite mit feuerfestem Material ausgekleidet ist. Der Herd befindet sich in seinem unteren Teil und besteht aus dem Rost und der Tür für die Primärluft und die Entfernung von Asche und Schlacke. In seinem oberen Teil verjüngt sich die Kammer auf der einen Seite in einen Kanal (den Generatorhals), durch den die Produkte der Koksvergasung in die Muffel gelangen, und auf der anderen Seite in einen senkrechten oder schrägen Schacht, der mit der Außenseite verbunden ist und durch den der Koks in den Generator gefüllt wird.

Die Funktion des Gaserzeugers ist die Vergasung von Koks, d.h. seine Umwandlung in brennbare Gase, in diesem Fall in Generator- bzw. Wassergas.

Das Generatorgas entsteht bei der unvollständigen Verbrennung des Kokses nach der folgenden Reaktion:

C + ½ O2 ↔ CO + 29,2 kcal

Dies wird erreicht, indem man Luft durch eine glühende Koksschicht strömen lässt. Zunächst bildet sich in den unteren Schichten des Kokses in Gegenwart von ausreichend Sauerstoff Kohlendioxid aufgrund folgender Reaktionen:

C + O2 → CO2 + 97,2 kcal

2 CO → C + CO2 + 40,9 kcal

In den oberen Schichten hingegen bildet sich Kohlenmonoxid aufgrund des Mangels an Sauerstoff aufgrund folgender Reaktion:

CO2 + C ↔ 2 CO – 38,8 kcal

Es entsteht also CO durch die direkte Reaktion von C und O und durch die Reduktion von CO2. Das so gebildete CO des Generatorgases tritt durch den Generatorhals aus und reagiert – kurz bevor es in die Muffel eintritt – mit der vorgewärmten Außenluft (Nachverbrennungsluft) wieder zu CO2 und gibt dabei einen Teil seiner Wärme an die Muffel ab. Anschließend durchströmen die verbrannten Gase die Nachbrennkammer, treten in den Rekuperator, dann in den Rauchkanal und schließlich in den Kamin ein.

Die Zusammensetzung des Kokses hängt natürlich von der Art der Kohle ab, aus der er hergestellt wurde, und von der Art der Verkokung.

Lässt man die im Koks noch enthaltenen winzigen Mengen an Wasserstoff, Sauerstoff, Stickstoff und Schwefel beiseite und betrachtet nur den Kohlenstoff, so benötigt 1 kg C 2,667 kg Sauerstoff und damit:

2,667 ∙ 100 ÷ 23 = 11,59 kg Luft,     [Gl. 28]

bei einer angenommenen Zusammensetzung der Luft von 23 kg O2 und 77 kg N2 je 100 kg Luft. Somit enthalten die 11,59 kg Luft

11,59 – 2,667 = 8,923 kg N2.    [Gl. 29]

In den unteren Schichten des glühenden Kokses im Gaserzeuger entsteht daher das Gas nach der Reaktion:

1 kg C + 11,59 kg Luft → 3,667 kg CO2 + 8,923 kg N2.

In nachfolgenden Schichten haben wir sodann die Umwandlung von CO2 zu CO:

3,667 kg CO2 + 8,923 kg N2 + 1 kg C → 4,667 kg CO + 8,923 kg N2,

und das reine Generatorgas enthält daher theoretisch:

4,667 ∙ 100 ÷ (4,667 + 8,923) = 34,34% CO    [Gl. 30]

sowie

100 – 34,34 = 65,66% N2.     [Gl. 31]

Normalerweise erhält man jedoch aus dem Koks ein Generatorgas mit der folgenden durchschnittlichen Zusammensetzung: CO = 26%, N2 = 65%, CO2 = 2,8%, SO2 = 0,2%, CH4 = 1,5%, H2 = 0,5%.18 Der u.Hw. dieses Gases liegt bei ca. 1.000 kcal/Nm³, die Dichte beträgt ca. 0,97 relativ zur Luft.

Aus 2 kg C entstehen also 4,667 kg CO, aber wenn wir eine effektive Ausbeute von 26% annehmen, erhalten wir nur

4,667 ∙ 26 ÷ 34,34 = 3,53 kg CO.     [Gl. 32]

Für die vollständige Verbrennung von 1 kg CO zu CO2 werden genau 0,5714 kg Sauerstoff benötigt, also:

0,5714 ∙ 100 ÷ 23 = 2,484 kg Luft.     [Gl. 33]

Die Produkte aus dieser Verbrennung sind:

1 kg CO + 0,5714 kg O2 → 1,5714 kg CO2

2,484 kg Luft – 0,5714 kg O2 → 1,9126 kg N2

Bei vorgewärmter Luft und perfekter Durchmischung beträgt der theoretische Luftüberschuss für die Verbrennung von CO zu CO2 maximal 10%, in der Praxis liegt der Luftüberschuss jedoch bei über 50%.

Wenn 1 kg CO durch Verbrennung vollständig in CO2 umgewandelt wird, entstehen 2.449 kcal. Wenn ein Wasserreservoir unter dem Rost der Feuerstelle platziert wird, produziert der Gaserzeuger Wassergas.

Wassergas ist eine Mischung aus Kohlenmonoxid und Wasserstoff und entsteht, wenn Wasserdampf durch ein auf ca. 1.000°C erhitztes Kohle- bzw. Koksbett geleitet wird. Die entsprechende Reaktion läuft wie folgt ab:

C + H2O ↔ CO + H2 – 28,6 kcal

Unter 600°C erzeugt die Reaktion eine Mischung aus CO2 und H2:

C + 2 H2O ↔ CO2 + 2 H2 – 18,0 kcal

Um letzteres zu verhindern, ist es notwendig, das Koksbett auf einer ausreichend hohen Temperatur zu halten. Das Wassergas, das nach der ersten der beiden obigen Gleichungen entsteht, wäre theoretisch ein Gemisch aus gleichen Mengen Kohlenmonoxid und Wasserstoff mit einem Heizwert von 2.810 kcal/Nm³. Unter realen Bedingungen hat es jedoch die folgende Zusammensetzung (in Vol.-%): CO = 38,5%; H2 = 52%; CH4 = 1%; CO2 = 4,5%; H2S = 0,2%; N2 = 3,8% und einen Heizwert von 2.650 kcal/Nm³. Seine Dichte beträgt 0,5330 relativ zur Luft; ein Nm³ hat eine Masse von 0,689 kg.

In einer Anlage wie dem Schneider-Ofen (vgl. Kapitel 3) mit einem Wasserbehälter von ca. 0,2 bis 0,4 m³, das unter dem Herdrost angeordnet ist, wurde eine Brennwerterhöhung des Generatorgases von 5 bis 15% erreicht.


	2.2.2. Die Einäscherungskammer oder Muffel

Die Muffel ist eine horizontale Brennkammer, deren Oberteil und Decke aus feuerfesten Steinen besteht. Bei den frühesten Modellen waren ihre Abmessungen wie folgt (vgl. Dokument 3):


	
		
				
Breite:


				
850 –


				
1.000 mm


		

		
				
Höhe:


				
800 –


				
900 mm


		

		
				
Länge:


				
2.200 –


				
2.500 mm


		

	

Die “Richtlinien für den Bau und Betrieb von Öfen zur Einäscherung menschlicher Leichen” von 1937 empfahlen die folgenden Mindestmaße (vgl. Kapitel 8):


	
		
				
Breite:


				
900 mm


		

		
				
Höhe:


				
900 mm


		

		
				
Länge:


				
2.500 mm


		

	

Die Muffel wird an ihrem vorderen Ende durch eine Tür aus Schamottstein verschlossen, die seitlich entlang einer speziellen Schiene gleitet. Vor dieser Schiebetür befindet sich eine Außentür.

Da das vordere Ende des Sarges beim Einfahren in die Muffel Feuer fing und sich aufgrund des Lackes Rauch bildete, wurden spätere Modelle mit einer Haube über der Tür ausgestattet, die diesen Rauch beim Einfahren des Sarges absaugte und nach außen abführte.

Die Muffel ist in ihrem hinteren Teil über den Generatorhals mit dem Gaserzeuger verbunden. Ihr Boden besteht aus einem Rost aus Schamottstein, meist mit Längs- und Querbalken, auf denen der Sarg ruht.

Unter diesem Rost befindet sich die schiefe Ebene, auf der die Rückstände der Leiche vollständig ausbrennen, nachdem sie durch die Öffnungen des Rostes gefallen sind. Diese schräge Ebene für die Asche hat an ihrem vorderen Ende einen Raum für den Aschebehälter. In diesen Behälter wird die Asche mittels eines geeigneten Rechens befördert.

In den 1930er Jahren wurde am vorderen Ende der schiefen Ebene ein Nachverbrennungsrost für die Asche angebracht.

Die Wände der Muffel unterhalb des Rostes aus Schamottstein sind zur Mitte hin geneigt und bilden so eine kleine Kammer (Nachbrennkammer), die die Leichenreste aufnimmt. Die Wände dieser Kammer haben Öffnungen für die Ableitungskanäle, durch welche die Abgase in den Rekuperator strömen.

Einige Anlagen mit indirektem Heizsystem hatten Öfen mit einer Klappe aus feuerfestem Material, die die Öffnung vom Gaserzeuger zur Muffel verschloss. So konnte das Generatorgas durch entsprechende Kanäle um die Muffel herumgeleitet werden, um diese ausschließlich indirekt von außen zu beheizen. Diese Vorrichtung diente dazu, die Verbrennungsgase gemäß der bis zum 24. Oktober 1924 geltenden preußischen Gesetzgebung (vgl. Kapitel 4) nicht direkt mit dem Leichnam in Berührung kommen zu lassen.


	2.2.3. Der Rekuperator

Der Rekuperator (vgl. Dokumente 1 und 2, Abbildungen 1 und 3) ist ein Wärmetauscher aus feuerfestem Material mit einer Masse von 7.000 bis 8.000 kg, der im unteren Teil des Ofens platziert ist und in der Regel zwei Ebenen hat. Er besteht aus zwei gegenläufigen Systemen von ineinander verflochtenen Kanälen mit einer entsprechenden oberen Öffnung in der Muffel und der unteren Öffnung am Boden des Ofens. Die Abgase aus der Muffel strömen in einer Abwärtsrichtung, während die Verbrennungsluft von außen in einer Aufwärtsrichtung strömt. Dabei geben die Verbrennungsgase einen Teil ihrer Wärme an die Kanalwände ab. Dadurch verteilte sich die Wärme durch Wärmeleitung im gesamten Rekuperator, dessen Temperatur zwischen 400°C und 600°C oder höher liegt.

Bei älteren Öfen, die mit einem vollständig indirekten Heizsystem ausgestattet waren, wurde der Rekuperator genau wie die Muffel auf eine Temperatur von 1.000°C vorgewärmt, wonach der Eintritt der Verbrennungsprodukte des Gaserzeugers in die Muffel gestoppt wurde. Die Verbrennungsluft bewegte sich durch den Rekuperator nach oben, wobei sie sich aufheizte, und trat mit praktisch derselben Temperatur in die Muffel ein.

In den Öfen der 1920er und 1930er Jahre, die meist mit halbdirekten oder vollständig direkten Verfahren arbeiteten,19 wurde der Rekuperator auf eine wesentlich niedrigere Temperatur aufgeheizt, und die zur Beendigung der Einäscherung benötigte Wärme wurde durch die Wärmestrahlung der Muffelwände und durch das aus dem Generator kommende Gas bereitgestellt.

Beim Klingenstierna-Ofen (vgl. Kapitel 3) bestand der Rekuperator aus einer Reihe von Metallrohren, die direkt den Flammen und Abgasen der Muffel ausgesetzt waren und dadurch rotglühend wurden, wobei die Verbrennungsluft durch diese Rohre strömte; bei dem modifizierten Typ der Gebrüder Beck aus Offenbach wurden die Rohre durch einen Rekuperator aus Schamott ersetzt.

Der Siemens-Ofen des Krematoriums Gotha (vgl. Kapitel 3) besaß keinen Rekuperator, sondern einen Regenerator. Ein Regenerator ist ein periodisch arbeitender Wärmetauscher, der aus einer Struktur aus Schamottsteinen mit einem Kanalsystem besteht, das die Muffel und den Rauchkanal wie beim Rekuperator verbindet. Im Gegensatz zu letzterem werden jedoch alle Kanäle abwechselnd entweder von den Abgasen aus dem Generator in Abwärtsrichtung oder von der Verbrennungsluft in Aufwärtsrichtung durchströmt. Da der Regenerator nicht über getrennte Kanäle für die Abgase und die Verbrennungsluft verfügt, wird er diskontinuierlich betrieben, mit abwechselnden Heiz- und Kühlphasen. Die Abgase des Generators durchströmen ihn nur während des Aufheizens des Ofens. Wenn dieser seine Betriebstemperatur erreicht hat und der Sarg in die Muffel eingebracht wird, werden die Verbrennungsgase durch entsprechende Kanäle direkt zum Kamin geleitet. Die Verbrennungsluft wird dann erwärmt, indem sie durch den Regenerator nach oben geleitet wird. Sie trifft mit einer Temperatur von 900 bis 1.000°C auf den Sarg und den Leichnam. Während dieses Vorgangs kühlt der Regenerator ab und muss vor der nächsten Einäscherung wieder aufgeheizt werden (Schläpfer 1937, S. 8; Kaiserliches Patentamt, 1913b).

Um eine solche Anlage kontinuierlich arbeiten zu lassen, sind zwei hintereinander geschaltete Regeneratoren notwendig, wie im oben erwähnten Patent von F. Siemens (vgl. Kapitel 3). Hier werden die Abgase aus der Muffel und aus dem Generator durch einen zweiten Regenerator abgeleitet, der sich erwärmt, während die Verbrennungsluft durch den ersten Regenerator in die Muffel strömt und diese abkühlt. Auf diese Weise ist in jeder der Phasen der Einäscherung immer einer der Regeneratoren heiß.

Wegen der Unpraktikabilität eines solchen Systems arbeiten fast alle Kremierungsöfen mit einem Rekuperator.

Bei den Einäscherungsversuchen, die der Ingenieur Richard Kessler Ende der 1920er Jahre im Krematorium Biel durchführte, wurde festgestellt, dass der Rekuperator noch eine weitere wichtige Funktion hat: die Nachverbrennung von Gasen, die in der Muffel nicht vollständig verbrannt sind (vgl. Kapitel 4).


	2.2.4. Der Kamin20

Die Abführung der Abgase aus dem Ofen wird durch ein System aus Rauchkanal (Fuchs) und Kamin sichergestellt, manchmal ergänzt durch ein Lockfeuer oder eine Saugzuganlage.

Der Fuchs, also die Verbindung zwischen Ofen und Kamin, muss nach den Erkenntnissen des Ofenspezialisten Beutinger innen mit feuerfestem Material ausgekleidet sein. Außerdem muss er eine ausreichende Anzahl von Reinigungsöffnungen haben, die nach Möglichkeit mit einem doppelten Deckel versehen sein sollten, um das Eindringen von Umgebungsluft in den Kanal zu verhindern.

An der Stelle, an der der Fuchs in den Kamin einmündet, oder eventuell auch schon davor, empfiehlt Beutinger den Einbau einer vertikal beweglichen Klappe (Rauchkanalschieber), mit der der Zug durch Vergrößerung oder Verkleinerung des Kanalquerschnitts entsprechend den Betriebsbedingungen gesteuert werden kann.

Das Lockfeuer muss am unteren Ende des Kamins platziert werden; seine Aufgabe ist es, die darüber liegenden Kaltluftschichten zu erwärmen und die kalte Luft, die sich im Fuchs und im Ofen selbst befindet, nach oben zu ziehen. Neben der Aktivierung des Zuges, wenn der Ofen kalt ist oder aufgrund ungünstiger atmosphärischer Bedingungen Schwierigkeiten hat, dient diese Flamme auch zur Nachverbrennung des Rauches.

Bei den in den 1920er und 1930er Jahren gebauten Öfen wurde das Lockfeuer in der Regel durch ein Gebläse ersetzt, das am Fuß des Kamins so angebracht wurde, dass es im Fuchs relativ zum Ofen einen Unterdruck erzeugte. Ein solcher Effekt konnte auf eine von zwei Arten erreicht werden (Enciclopedia Curcio… 1973, Bd. 8, S. 3247):

“Man kann entweder alle Verbrennungsprodukte durch das Gebläse leiten, oder man kann das Gebläse in einen Nebenkanal platzieren. Dann würde nur ein Teil der Rauchgase angesaugt und mit hoher Geschwindigkeit in die Kaminbasis ausgestoßen, die wie eine Strahlpumpe eine konvergierende/divergierende Form haben muss. Der vom Gebläse erzeugte Strahl reißt die Rauchgase mit hoher Geschwindigkeit mit; im divergierenden Teil des Kanals nimmt die Luftgeschwindigkeit ab, und die kinetische Energie wird in Druckenergie umgewandelt. Der Ausgangsdruck des Gebläses muss so groß sein, dass er den durch Reibung an den Wänden und aufgrund von Krümmungen usw. verursachten Widerstand im Kanal überwindet.”

Sollen mehrere gleichzeitig arbeitende Öfen installiert werden, ist es notwendig, getrennte Kamine zu bauen; ein gemeinsamer Kamin ist nicht ratsam, da bei Teilbetrieb sein Querschnitt und damit die Kühlwirkung zu groß wäre, besonders wenn ein Ofen außer Betrieb genommen wird.

In manchen Fällen kann im oberen Teil des Kamins eine Verschlussklappe eingebaut werden, um das Eindringen von kalter Luft und Feuchtigkeit zu verhindern. Große Hindernisse am Kopf des Schornsteins sollten jedoch vermieden werden, da sie zu einer Verringerung des Zugs führen können, vor allem durch die Bildung von Luftwirbeln um sie herum und durch Fallströmungen. Wenn der Kamin außen nicht gemauert ist, muss er innen mit einer Isolierschicht versehen werden, eventuell aus feuerfestem Material. Wenn zu erwarten ist, dass die Temperatur der Gase am Boden des Schornsteins 500°C erreicht, muss der Kamin innen über das untere Drittel seiner Höhe mit einer Schicht aus Schamottsteinen ausgekleidet werden, die mit Schamottemörtel verbunden sind.

Bei einem Kremierungsofen mit einem koksbefeuerten Gaserzeuger besteht die Hauptfunktion des Kamins nicht in der Ableitung der Abgase, sondern in der Erzeugung eines ausreichenden Zugs, um genügend Verbrennungsluft am Rost der Feuerstelle bereitzustellen. Tatsächlich liegt der höchste Widerstand, auf den die Verbrennungsluft trifft, im Rost und in der Koksschicht. Der Widerstand des Rostes ist abhängig vom Luftdurchsatz und von der offenen Querschnittsfläche des Rostes. Eine theoretische Gleichung wurde von M. Lebrasseur vorgeschlagen:

H =   V² (N² – 1)     [Gl. 34]

mit H = Widerstand

γ = spezifische Dichte von Luft

V = Luftgeschwindigkeit

N = offene Querschnittsfläche des Rostes

Der Widerstand der Koksschicht auf dem Rost hängt von der Masse des Kokses und der Dicke der Schicht ab. Nach M. Lebrasseur kann dieser Widerstand, H, ausgedrückt werden als

H = c ∙ l ∙ P² ÷ 100    [Gl. 35]

wobei c ein Faktor ist, der die Größe der Koksstücke berücksichtigt, l die Dicke der Schicht und P die Masse des Kokses auf 1 m² Rostfläche (Lebrasseur 1922, S. 56f.).

Der Kaminzug kann natürlich oder künstlich sein. Der natürliche Zug wird durch den Dichteunterschied – und damit durch den Temperaturunterschied – der in den Kamin an seiner Basis eintretenden Abgase und der Umgebungsluft an der Kaminspitze verursacht. Die heißen Gase, die eine geringere spezifische Dichte als die Umgebungsluft haben, verursachen einen Aufwind, der wiederum einen Unterdruck an der Basis des Schornsteins erzeugt.

Der Zug wird in mm Wassersäule gemessen, wobei 1 mm Wassersäule einem Druck von 1 kg pro Quadratmeter entspricht (10 m Wassersäule entsprechen in etwa dem atmosphärischen Druck auf Meereshöhe). Das Messgerät wird als Unterdruckanzeiger bezeichnet. In seiner einfachsten Form ist es ein gläsernes U-Rohr, das bis zur Hälfte seiner Höhe mit gefärbtem Wasser gefüllt ist. Das eine Ende des Rohres ist mit dem Inneren des Kamins verbunden, während das andere zur Umgebungsluft offen ist. Der Höhenunterschied des Wasserstands in den beiden Teilen des Glasrohrs stellt den Zug des Kamins dar und wird in mm Wassersäule angegeben (mmWs in der deutschen Literatur). Der Zug kann auch elektrisch mit einem Instrument mit einer Skala in Form eines Kreisbogens gemessen werden (Cantagalli 1940, S. 86).

Nach Heepke beträgt bei Kremierungsöfen mit koksbefeuerten Gaserzeugern der minimal zulässige Zug 10 mm Wassersäule, der maximale 30 mm. Der Zug ist eine Funktion der Höhe des Kamins nach der Gleichung von Salvi:

E = 1,29 ∙ (1 ÷ [1 + 0,00367 ∙ ta] – 1 ÷ [1 + 0,00367 ∙ tf]) ∙ hc    [Gl. 36]

mit E = Zug

hc = Kaminhöhe

ta = Temperatur der Umgebungsluft

tf = Rauchgastemperatur

Mit dieser Gleichung lässt sich auch die Höhe eines Kamins in Abhängigkeit von seinem Zug berechnen:

hc = hc = E ÷ [1,29 ∙ (1 ÷ [1 + 0,00367 ∙ ta] – 1 ÷ [1 + 0,00367 ∙ tf])]    [Gl. 37]

Angenommen, hc = 20 m, ta = 10°C, tf = 300°C, würde der Zug 12,6 mm Wassersäule entsprechen. Bei solchen Temperaturen sollte die Höhe des Kamins mindestens 16 m betragen, damit ein Zug von 10 mm Wassersäule erreicht werden kann. In der Praxis sollte die Höhe jedoch größer sein, um die Druckverluste im Rauchkanal und im Kamin aufgrund der Reibung zu überwinden.

Die Querschnittsfläche des Kamins ist ebenfalls sehr wichtig, da sie die Geschwindigkeit der durch den Kamin strömenden Gase bestimmt. Diese Geschwindigkeit variiert mit der Quadratwurzel des Zuges und liegt normalerweise in einer Größenordnung von 3 bis 5 Metern pro Sekunde, abhängig von der Größe der Anlage.

Die empfohlene Querschnittsfläche des Kamins kann aus der Gleichung von Colombo abgeleitet werden:

q = (F ∙ V ∙ [1 + α ∙ t]) ÷ (3.600 s/h ∙ v)    [Gl. 38]

mit q = Querschnittsfläche des Kamins in m²

F = Brennstoffverbrauch in kg/h

α = 1/273 °C−1

t = Rauchgastemperatur am Kaminboden in °C

V = Rauchgasvolumen in Nm³/kg Brennstoff

v = Austrittgeschwindigkeit der Rauchgase am Kaminkopf, m/s

Heepke schlägt folgende Gleichung für die Berechnung der Austrittsgeschwindigkeit der ausgestoßenen Gase vor:

v = (G ∙ B ∙ [1 + α ∙ t]) ÷ (1,293 ∙ 3.600 s/h ∙ q ∙ γ)    [Gl. 39]

mit G = Masse des bei der Verbrennung von 1 kg Koks erzeugten Gases (bei einem Luftüberschuss-Verhältnis m = 2)

B = Koksmasse in kg

q = Querschnittsfläche des Kamins

 = Gasdichte


	2.2.5. Trocknen eines neuen Ofens

Die Trocknung eines neu gebauten Kremierungsofens ist ein recht heikler Vorgang. Wenn sie schlecht ausgeführt wird, kann sie zu Schäden in der Wandstruktur der Anlage führen. In seinem klassischen Werk über Einäscherung beschreibt Beutinger dies wie folgt (1911, S. 127):

“Da beim Aufmauern der Öfen mit den Materialien eine größere Menge Wasser in den Ofenkörper gelangt, so ist nach der Fertigstellung desselben eine gründliche Austrocknung notwendig, die sich auch auf den Fuchs und den Schornstein zu erstrecken hat. Dieses Austrocknen des Ofens soll langsam vor sich gehen, da durch ein rasches und starkes Anheizen sich erhebliche Mengen von Wasserdampf bilden würden, deren Spannungen unter Umständen zu einem Zerreißen einzelner Teile des Ofens, Rissebildung usw. führen würden, die möglicherweise zu Gas- und Rauchaustritt an dem Ofen führen könnten. Selbst die stärkste Bindung des Ofens und die beste Verankerung würden in ihrem Bestand leiden. Man wird daher zweckmäßig dem Erbauer des Ofens das Austrocknen des Ofens überlassen, was immerhin einige Wochen in Anspruch nimmt; je langsamer dies geschieht, um so größer ist die voraussichtliche spätere Dauerhaftigkeit. Zunächst darf nur ein ganz leichtes Feuer mit Hobelspänen unterhalten werden, dem nach einiger Zeit, etwa vom 3. Tag ab dünnes Holz zugelegt wird. Vom Ende der ersten Woche ab kann ein stärkeres Holzfeuer, wie auch bei voll geöffneten Zügen unterhalten werden, damit die abziehende warme Luft die entstehenden Wasserdämpfe mitreißt. Nach stetiger Steigerung der Hitze wird der Ofen vollständig ausgetrocknet, indem man nach und nach dem Holz kleine Mengen Koks zusetzt, um eine vollständige Austrocknung des Ofens zu erzielen.”


	2.2.6. Probekremierungen

Die Probeeinäscherung ist ein Mittel zur Überprüfung der Funktionsfähigkeit des Ofens. Diesbezüglich schreibt Architekt Beutinger (ebd., S. 127f.):

“Vor der Probeverbrennung ist die Anlage des Ofens, seine Reguliervorrichtungen, Verschlüsse, Einführungswagen usw. gründlich zu revidieren. Stand der Ofen längere Zeit unbenutzt, so ist durch ein Lockfeuer das Kamin vorzuwärmen, um einen flotten Zug zu erzielen. Die Probeverbrennung hat der Konstrukteur des Ofens zu leiten, und gleichzeitig auch das spätere Bedienungspersonal anzulernen. Über die Probeverbrennung und die erzielten Resultate ist ein Protokoll aufzunehmen, in welches die einzelnen Verbrennungsvorgänge nach Zeiten eingetragen werden, die Rauchentwicklung des Schornsteins ist zu konstatieren, ebenso wie die Beschaffenheit der Asche.

In bezug auf die Rauchentwicklung des Schornsteins ist zu beachten, daß bei allen Konstruktionen sowohl Mangel an atmosphärischer Luft die Rauchentwicklung begünstigt, ebenso wie ein Überschuß an Luft, weil dadurch die Ofentemperatur sinkt und die Entzündungsmöglichkeit der Gase herabgesetzt wird.

Zur Vornahme der eigentlichen Probeheizung und Verbrennung wird der jeweilige Ofen seinen Betriebsvorschriften entsprechend angeheizt, und auf die notwendige Temperatur gebracht. Die Gewichts- und Qualitätsverhältnisse des Anfeuerungs- und des zur vollständigen Einäscherung verbrauchten Brennmaterials sind festzustellen und zu vermerken in ähnlicher Weise wie dies auf Seite 116 und 117 geschehen ist.

Zur Einäscherung kann irgendein Tierkadaver, etwa von einem Pferd, benutzt werden, dessen allgemeine Größe und Gewichtszusammensetzung an Fleisch, Knochen, wie auch der besonders schwer verbrennbaren Teile, z B. Herz, Lunge, Leber dem annähernden Verhältnis einer ausgewachsenen menschlichen Leiche entspricht.

Der Kadaver wird in einer sargähnlichen Kiste aus trockenem Holz mit ungehobelten Brettern von etwa 15-18 mm Stärke entsprechend denjenigen eines Sarges mit Abmessungen von 1,90 m lang, 0,60 m breit und 0,50 hoch gelegt. Zweckmäßiger ist es, direkt einen Sarg wie er nach den einzelnen Vorschriften beschaffen sein soll, zu verwenden (s. Kap. Särge). Das Gewicht des Kadavers, seine Beschaffenheit und Zusammensetzung aus den einzelnen Teilen, wie Knochen, Fleisch, Herz, Lunge, Fett und dergl. wie auch des Sarges ist zu protokollieren, wie auch die einzelnen Verbrennungsstadien während der ganzen Zeit des Einäscherungsvorgangs festzustellen sind. Im Einäscherungsraum werden an geeigneten Stellen Segerkegel für Temperaturen von 900 bis 1100°C aufgestellt, um am Umschmelzen derselben die erzielten Temperaturen festzustellen.

Hat das Offeninnere die für die Vorheizung nötige Temperatur, so wird der Kadaver eingefahren, und die Verbrennung eingeleitet und andauernd durch die Schauöffnung beobachtet. Die Asche wird an der vorgesehenen Stelle entnommen und auf ihre Beschaffenheit untersucht. Die Probeverbrennung ist allgemein in Gegenwart der Aufsichtsbehörde durchzuführen. Je nach dem Ausfall der Verbrennung, über welches ein Protokoll zu führen und von den anwesenden Urkundspersonen zu unterzeichnen ist, wird der Betrieb des Ofens zur Einäscherung menschlicher Leichen freigegeben.”

Als Beispiel gebe ich das Protokoll einer Probeeinäscherung im Kremierungsofen vom Typ Ruppmann mit koksbefeuertem Gaserzeuger im Krematorium Biel wieder (Nagel 1922, S. 40):

“Protokoll

über die im Krematorium Biel am Freitag, den 25. August 1911, nachmittags 2 Uhr vorgenommene Verbrennungsprobe.

Der Präsident der Bieler Feuerbestattungsgenossenschaft gibt den Anwesenden Kenntnis vom Wortlaut des Werksvertrages. Es wird hierauf um 2.25 ein Krematoriumssarg, gefüllt mit animalischen Stoffen, in den Ofen eingeführt. Der Ofen ist um 10 Uhr morgens angeheizt worden und seit 2 Uhr in betriebsfähigem Zustande. Die Sachverständigen konstatiere eine Temperatur von rund 1000 Grad an Hand der eingelegten Segerkegel. Der Sarg ist mit 80 kg Fleisch durch die Schlachthausverwaltung Biel gefüllt worden, und zwar 85% Weichteile und 15% Knochen.

Die Einführung des schweren Sarges vollzieht sich mit dem Ruppmann’schen Wagen sehr leicht. Die Schieberplatte funktioniert gut und schliesst unmittelbar nach Einführung des Sarges den Verbrennungsraum ab. Die Ofentüren werden geschlossen. Durch die Gucklöcher am hinteren Teil des Ofens wird konstatiert, dass der Sarg sofort Feuer fasst und dass sich eine starke Flamme entwickelt. In diesem Moment wird am Kamin ein wenig Rauch beobachtet. Auch später zeigt sich einige Male, jedoch kaum sichtbar, etwas Rauch.

Um 5.25 Uhr wird konstatiert, dass der Inhalt des Sarges bis auf ganz wenige Stücke vollständig verascht ist. Im Ausglühraum werden die Knochen, d.h. die veraschten Ueberbleibsel der Knochen im glühenden Zustand gesehen.

Als Mitglied des Sanitätskommission wird Herr Lanz ersucht, der vorgeschrittenen Zeit wegen am folgenden Morgen die Aschenreste zu untersuchen.

Der Vorstand konstatiert, dass der Ofen richtig funktioniert hat und dass die grossen Massen und gut kompaktierten Stücke Fleisch verhältnismässig rasch von den Flammen verzehrt worden sind.

Biel, 25. August 1911.

Bieler Feuerbestattungs-Genossenschaft:

Der Präsident gez. Albrecht.

Der Sekretär gez. Fehlmann.”


	3. Ursprung und Entwicklung der modernen Kremierungsöfen

Die Leichenverbrennung wurde in Europa schon tausend Jahre vor Homer praktiziert (Schuchhardt 1920, S. 502) und bis zum Jahr 785 n. Chr. fortgesetzt, als sie durch das Paderborner Dekret (Capitulare Paderbrunnense) Karls des Großen unter Androhung der Todesstrafe verboten wurde (Pauly 1904, S. 8). In den folgenden Jahrhunderten geriet die Leichenverbrennung im gesamten christlichen Europa als Bestattungsform völlig außer Gebrauch.

Die Idee der Leichenverbrennung tauchte während der Französischen Revolution wieder auf, setzte sich aber erst in der zweiten Hälfte des 19. Jahrhunderts durch. In der Sitzung des 14. Floréal des Jahres VII (3. Mai 1799) verkündete die Zentralverwaltung des Seine-Departements ein Dekret, das den Bürgern völlige Freiheit einräumte, ihre eigenen Leichen begraben oder einäschern zu lassen, und schlug sogar vor, auf dem Montmartre ein “Ruhefeld” anzulegen, auf dem feierliche Leichenverbrennungen ohne die Verwendung von Holz, sondern mit “durch die moderne Chemie genial vorbereiteten Öfen” durchgeführt werden könnten.21 Zwei Zeichnungen dieses monumentalen Krematoriums (bevor das Wort in Gebrauch kam) sind erhalten geblieben (Dokumente 4 und 5; Reber 1908).

Die Geburt der Bewegung für die Leichenverbrennung geht auf das Jahr 1849 zurück, als der Philologe Jakob Grimm in der Berliner Akademie der Wissenschaften einen denkwürdigen Vortrag zu diesem Thema hielt. Die Rede war eine lange und gelehrte Diskussion über die Bestattungssitten (Feuerbestattung) der alten Völker, voll von Zitaten in Griechisch, Latein und Altsächsisch.22 Die Idee wurde 1852 von Prof. Jakob Moleschott und 1857 von Dr. Francesco Coletti aufgegriffen (vgl. seine Memoria) und von unermüdlichen Pionieren wie dem Heeresarzt J.P. Trusen, Prof. Richter, Prof. Reclam und Prof. Küchenmeister sowie in Italien von Du Jardin, Bertani, Castiglioni und eben jenem Coletti auf verschiedenen Kongressen zwischen 1858 und 1869 enthusiastisch verbreitet.

Im vorliegenden Kapitel werde ich nicht die Geschichte der modernen Feuerbestattung beschreiben – zu diesem Thema sind bereits sehr viele Bücher erschienen, die in der Bibliographie des vorliegenden Buches aufgelistet sind –, sondern eine spezifische Geschichte der Feuerbestattungsanlagen. Ich werde mich daher auf die wesentlichen historischen Punkte beschränken.

In Europa fand die erste Einäscherung in einem Kremierungsofen am 9. Oktober 1874 in Dresden in einem von Siemens gebauten Versuchsofen statt. Damals handelte es sich um den Leichnam einer Engländerin, Lady Dilke, der Frau des Staatssekretärs Dilke. Es folgten am 6. November die Einäscherung der Frau des Medizinalrats D. Thilenius aus Wiesbaden sowie mehrere weitere Einäscherungen, bevor solche experimentellen Einäscherungen von der sächsischen Regierung unterbunden wurden (Pauly 1904 S. 18).

Italien setzte sich bald an die Spitze der modernen Einäscherungsbewegung, sowohl in rechtlicher als auch in technischer Hinsicht. Das Prinzip der Leicheneinäscherung wurde dort durch die Sanitätsverordnung vom 6. September 1874 anerkannt (Pini 1885, S. 16).

In den Vereinigten Staaten verbreitete sich die Feuerbestattung schnell. Das erste Krematorium wurde 1876 in Washington, D.C., errichtet. Im Jahr 1895 gab es dort bereits 19 Krematorien (Probst 1895; Guilbert 1895).

In Frankreich wurden Feuerbestattungen am 15. November 1887 erneut legalisiert, effektiv aber erst am 27. April 1889 mit dem Erlass spezieller Vorschriften.23

In England betonten Befürworter der Feuerbestattung bereits 1874 deren gesundheitliche und hygienische Vorteile gegenüber der Erdbestattung (Eassie 1874), aber noch 1881 wurde über eine Gesetzesänderung diskutiert, die den Bau von Krematorien verbot.24

In den 1870er Jahren wurde auf diesem Gebiet massiv gearbeitet, sowohl theoretisch als auch experimentell, und es wurden verschiedene Arten von Öfen gebaut. Die moderne Feuerbestattung musste zahlreiche ethische, ästhetische und wirtschaftliche Anforderungen erfüllen. Der allgemeine Kongress über Feuerbestattungen, der am 7. Juni 1876 in Dresden stattfand, legte die folgenden Grundsätze fest (Pauly 1904, S. 14f.):

“1. Die Verbrennung soll eine vollständige sein und keine halbverkohlten Reste zurücklassen.

2. Die Verbrennung der Leichen soll nur in den direkt hierzu erbauten Apparaten erfolgen.

3. Es dürfen keine übelriechenden Gase entstehen, die Verbrennung muß also geruchlos sein.

4. die Asche soll weiß, rein und leicht zu sammeln sein.

5. Die Kosten von Apparat und Verbrennung sollen möglichst niedrig sein.

6. Der Apparat muß mehrere Verbrennungen hintereinander vollbringen können.”

Das erste europäische Krematorium wurde 1875 in Mailand gebaut. Es war mit einem Polli-Clericetti-Ofen ausgestattet, der am 22. Januar 1876 mit der Einäscherung des Leichnams von Alberto Keller eingeweiht wurde.25 Das erste Krematorium in Deutschland wurde am 10. Dezember 1878 in Gotha in Betrieb genommen.

Die Pioniere der Feuerbestattung sahen sich mit einem ernsten Problem konfrontiert. Die Hoffnungen und die Enttäuschungen, welche die ersten Versuche mit Tierkadavern begleiteten, wurden anschaulich von Dr. Gaetano Pini beschrieben (Pini 1885, S. 128):

“Wir, die wir bei den ersten Versuchen von Polli (12. Juni und 12. Dezember 1872) und von Gorini (1. September 1872) dabei waren, haben die Illusionen und die Entmutigungen nicht vergessen, die wir erlebten, stundenlang eingeschlossen in dem kleinen Raum, während wir ängstlich und rastlos die Ergebnisse der Tierversuche erwarteten. Wie lange es dauerte, das Tier zu verbrennen! Was für ein fauler Geruch herrschte! Wie viel Rauch! Und doch erschien uns jede neue Erfahrung wie ein Sieg, und ohne an den Schwierigkeiten zu zweifeln, die wir noch zu überwinden hatten, dachten wir, wir hätten unser Ziel erreicht.”

Bald erkannten die ersten Experimentatoren, dass die Einäscherung eines menschlichen Leichnams ein noch schwierigeres Problem darstellte. Dr. Pini schrieb diesbezüglich (ebd., S. 129):

“Die Enttäuschungen begannen mit den ersten zaghaften Verbrennungen von menschlichen Leichen. Die Erfahrung lehrte uns damals, dass wir noch einen langen Weg vor uns hatten, bevor wir in der Lage sein würden, einen menschlichen Körper innerhalb kurzer Zeit und mit geringem Aufwand vollständig zu verbrennen.”

Einer der fleißigsten und hartnäckigsten Pioniere war Paolo Gorini, der seit 1872 mit der vollständigen Verbrennung von Leichenteilen in einem Tiegel mit “glühender vulkanischer Flüssigkeit” oder “vulkanischer Materie im Schmelzzustand” experimentierte, ein Verfahren, das er aufgeben musste, weil es unmöglich war, einen Tiegel zu bekommen, der groß genug war, um eine ganze Leiche zu enthalten (Gorini 1876, S. 70-75). Vom 12. Juni bis 1. Juli 1875 führte er 17 Einäscherungen ganzer Leichen in einem von ihm selbst erfundenen Apparat durch, den er nach und nach bis zum “Crematorio Lodigiano” (siehe unten) perfektionierte. Zehn dieser Kremierungen beschrieb er mit großer Sorgfalt (ebd., S. 130-197).

Die ersten Typen von Kremierungsanlagen, die in Italien verwendet wurden, arbeiteten mit Muffeln. Der Leichnam musste in einen Metallzylinder gelegt werden, der von außen mit Koks (Du Jardin, 1867) oder Stadtgas (Polli-Clericetti) beheizt wurde.26

Brunettis Anlage (1873) bestand aus vier kleinen Wänden aus gewöhnlichem Ziegelstein, die die Feuerstelle bildeten, auf die ein dünnes Stahlblech gelegt wurde, das nur einen kleinen Teil der Feuerstelle bedeckte. Darüber befand sich eine große Haube, die mit dem Kamin verbunden war. Die Leiche war mit Draht an die Stahlplatte gebunden, um zu verhindern, dass sie wegen plötzlicher Muskelkontraktionen während der Verbrennung herunterfiel. Auf der Feuerstelle, unterhalb des Stahlblechs, wurde ein Feuer aus Holzscheiten entzündet. Die Flammen brachten das Stahlblech zum Glühen und umgaben den Leichnam von beiden Seiten. Die Einäscherung dauerte etwa sechs Stunden.27

Der Polli-Clericetti-Ofen, eingeschlossen in einer “Urne” in Form eines antiken Sarkophags (Dokument 7), bestand aus einer Kremierungskammer mit einem horizontalen Rost, auf den die Leiche gelegt wurde. Er verfügte über 217 Luft- und Gasdüsen, deren strahlenförmige Flammen direkt auf den Leichnam auftrafen und die Kammer auf eine Temperatur von 1.100°C erhitzten. Dieser Ofen wurde im Mailänder Krematorium aufgestellt und für die Einäscherung von Alberto Keller28 sowie für zwei weitere Einäscherungen verwendet.29 Aufgrund seiner zu hohen Kosten wurde er danach abgebaut und 1877 durch einen Betti-Terruzzi-Ofen ersetzt. Bei diesem Gerät handelte es sich um einen Muffelofen, der aus einem gusseisernen Zylinder bestand, der in der Mitte eines großen koksbefeuerten Ofens stand. Wenn der Zylinder zu glühen begann, wurde der Leichnam durch eine Art stählerne Führungsschiene eingeführt. Die Einäscherung war ziemlich vollständig, aber der Prozess dauerte mindestens fünf Stunden und die Kosten waren hoch. Nach neun Einäscherungen wurde auch dieser Typ demontiert.

Der Cadet-Ofen (Dokument 8), ein weiteres Muffelgerät, wurde nur für Versuche mit Tierkadavern verwendet.

Der Muller-Fichet-Ofen (Dokument 9), der auf der Pariser Weltausstellung von 1878 gezeigt wurde, bestand aus einer Muffel aus feuerfesten Ziegeln (f), in die der Sarg (g) gestellt wurde. Sie war unten und an den Seiten mit Schamottsteinen (e) ausgekleidet, die als Wärmespeicher dienten. Die Muffel wurde mit Hilfe der Verbrennungsprodukte aus einem großen Gaserzeuger (a) mit Stufenrost weißglühend gemacht, dann wurde der Sarg eingeführt.

Der Lagénardière-Ofen (Dokument 10) mit seiner zentralen Muffel und zwei seitlichen kohlebefeuerten Herden und einem Wärmerückgewinnungssystem für die heißen Gase wurde nie für Einäscherungsversuche verwendet.

Der Kopp-Ofen basierte auf dem gleichen Prinzip wie der Betti-Terruzzi-Typ, hatte aber eine Muffel aus Schamottsteinen. Er wurde im Krematorium in Washington, D.C., aufgestellt. Für eine vollständige Einäscherung wurden sechs Stunden benötigt.

Der Gorini-Ofen (Dokument 11), genannt “Lodi-Ofen”, basierte auf dem Prinzip der direkten Verbrennung mit lebenden Flammen. Er funktionierte folgendermaßen: Nachdem die Leiche durch die Tür (E) in die Einäscherungskammer (C) gebracht worden war, wurde auf dem Hilfsherd (G) ein kleines Hilfsfeuer entzündet, das während der gesamten Dauer der Einäscherung brannte, zunächst als Lockfeuer, später als Nachverbrennungsfeuer für die Abgase. Nach drei bis vier Minuten wurde im Feuerraum (A) mit seinem Rost und Aschebehälter (B) ein Feuer angezündet. Die Flammen des Brennstoffs, der in der Regel aus Holzbündeln bestand, schlugen in Längsrichtung auf die Leiche. Die Verbrennungsprodukte strömten durch den Abzugskanal (F) zum Hilfsherd (G), wo eventuell unverbrannte Gase verbrannten, und verließen ihn dann durch den Kamin (H). Die Einäscherungskammer hatte seitliche Öffnungen (L) für die direkte Zufuhr von Verbrennungsluft. Der Zug des Ofens wurde durch einen Dämpfer im Kamin geregelt. Der Prototyp dieses Ofens wurde am 6. September 1877 im Krematorium von Riolo eingeweiht. Die Dauer einer Einäscherung lag in der Regel zwischen anderthalb und zwei Stunden bei einem Holzverbrauch von 100 bis 150 kg. Der Gorini-Ofen, der am 15. Dezember 1887 auf dem Friedhof Père-la-Chaise30 in Paris eingeweiht wurde (Dokument 12), verbrauchte 300 bis 450 kg Holz für eine Einäscherung, die im Durchschnitt eine Stunde und 45 Minuten dauerte.31

Der Venini-Ofen war das erste italienische Krematorium, das einen Koksgaserzeuger verwendete. Wie aus den Zeichnungen (Dokument 13) ersichtlich ist, handelte es sich um eine recht komplexe Anlage. Die Einäscherung wurde durch die Flammen herbeigeführt, die aus einem mobilen Gaserzeuger kamen und die Einäscherungskammer erreichten, nachdem sie einen Verbindungskanal passiert hatten; sie trafen direkt auf den Leichnam. Die Einführtemperatur betrug 800°C, und eine Einäscherung dauerte normalerweise eineinviertel Stunden.

Der mobile Rey-Ofen (Dokument 14) war praktisch ein auf einem Blechwagen montierter Gorini-Ofen, der innen mit Schamottsteinen ausgekleidet war und an seinem hinteren Ende einen Herd hatte. Der Leichnam wurde mit Hilfe eines geeigneten Metallwagens in das vordere Ende eingeführt.

Ein weiterer mobiler Kremierungsofen, der allerdings nie zum Einsatz kam, wurde auf der Brüsseler Hygiene-Ausstellung 1876 von Kuborn & Jacques vorgestellt (Dokumente 15, 15a). Er bestand aus einer Art Eisenbahnlokomotive, die sich auch auf Straßen bewegen konnte. Sie war innen mit feuerfestem Material ausgekleidet, das zwei schräge Ebenen enthielt. Darunter befanden sich zwei nebeneinander liegende Feuerstellen, und der Rauchkanal war mit einem senkrechten Kamin verbunden, der aus dem Dach des Wagens ragte. Die Anlage konnte ein Dutzend Leichen auf einmal einäschern. Der erste Herd erhitzte die Ebenen mit den Leichen, und die Verbrennungsprodukte gelangten zum zweiten Herd, der sie vollständig verbrannte, wonach sie durch den Kamin entwichen (du Mesnil 1877).

Der Guzzi-Ofen (Dokument 16) vereinte die Prinzipien der direkten Einäscherung mittels lebender Flammen und der indirekten Einäscherung mittels reiner Heißluft, von der ich später noch sprechen werde. In diesem Gerät wurde die Einäscherungskammer (A) entweder durch die Verbrennungsprodukte, die aus der Feuerstelle (D) kamen, oder durch heiße Luft, die im Regenerator (B) erhitzt wurde, beheizt. Die primäre Verbrennungsluft trat an der Vorderseite des Ofens vor dem Einführschieber (V) durch eine Öffnung (K) ein, die mit einem über der Einäscherungskammer verlaufenden Kanal (L) verbunden war, und wurde vorgewärmt in den Aschekasten (N) unter dem Rost (E) des Herdes geleitet. Der Rost befand sich in einer schrägen Position und ruhte auf einem wassergefüllten Behälter (H), der ihn kühlte. Eine zweite Brennkammer (C) sorgte für die Nachverbrennung nicht verbrannter Gase, die aus der Einäscherungskammer strömen.

Bei dem in Leghorn und Venedig installierten Spasciani-Messmer-Ofen (Dokumente 17, 17a und 17b) handelte es sich um ein Gerät mit einem Gaserzeuger (G) mit einem horizontalen Rost und einem Zuführschacht (T) für den Brennstoff. Die dort erzeugten Verbrennungsgase wurden in einen Kanal (D) geleitet, der sich über der Einäscherungskammer (C) befand, die vier Öffnungen (b) mit Steuerschiebern hatte, die es ermöglichten, die Leiche mit vier Flammenstrahlen am Kopf, an der Brust, am Bauch und an den Beinen zu treffen. Durch die Steuerscheiber konnte das Feuer gezielt und konzentriert auf die Körperteile gerichtet werden, die der Einäscherung den größten Widerstand entgegensetzten. Die Leiche wurde auf einem Wagen in die Kammer eingeführt, dessen Oberseite aus Schamottsteinen bestand und den unteren Teil der Einäscherungskammer so abschloss, dass die Metallteile des Wagens vor der hohen Temperatur der Einäscherungskammer geschützt waren. Das Aufheizen des Ofens dauerte 8 bis 10 Stunden und verbrauchte etwa 2.000 kg Koks; eine Einäscherung verbrauchte dann weitere 200 bis 300 kg Koks.

Der Toisoul-Fradet-Ofen (Dokument 18) war ein Gerät, das einen Gaserzeuger verwendete und drei Ebenen hatte: der Gaserzeuger (A) befand sich im Keller, der Rekuperator (E) im Erdgeschoss und die Einäscherungskammer (G) im Stockwerk darüber. Die Einäscherung dauerte etwa eine Stunde und verbrauchte 100 kg Koks. Diese Anlage wurde am 5. August 1889 in Paris eingeweiht. Ihr Schema (Dokument 19) zeigt einen großen Gaserzeuger (A) mit dem Füllschacht (C) und der Öffnung für den Heizer (D), dem schrägen Herdrost und einer Ascheentnahmetür (B). Ein langer vertikaler Schacht führt die im Gaserzeuger erzeugten Brenngase in den hinteren Teil der Einäscherungskammer (G), in das sogenannte “Labor”, wo sie jedoch vor dem Eintritt durch zwei Brenner (F) entzündet werden. Die Einäscherungskammer ist an der Vorderseite mit einer Tür (H) verschlossen. Der Sarg (M) wurde mit dem Ladewagen (K) eingeführt. Im Inneren der Einäscherungskammer wird der Sarg (M) von den Flammen verschlungen, und die Verbrennungsprodukte strömen durch den Rekuperator (E) nach unten in den Rauchkanal (I), während die Außenluft im Gegenstrom hinaufströmt, auf eine hohe Temperatur erhitzt wird und in den Brennern (F) austritt.

Die bisher betrachteten Öfen arbeiteten nach dem Prinzip der völligen Direktverbrennung, d.h. die Leiche wurde direkt von den im Herd erzeugten Flammen (wie im Gorini-Ofen) oder von den brennenden Produkten eines Gaserzeugers getroffen (wie im Venini-Ofen). Das von Friedrich Siemens erfundene System führte das Verfahren der völlig indirekten Verbrennung mittels reiner Heißluft ein, das in Deutschland bis 1924 unangefochten dominierte. Dieses neue Verfahren beruhte, wie wir gesehen haben, auf dem Prinzip, dass die Einäscherung durch saubere Luft erfolgte, die in einem Regenerator oder Rekuperator auf 1.000°C erhitzt wurde.

Der Prototyp des Siemens-Ofens (Dokument 20) wurde am 2. Juni 1874 im Beisein der Professoren Fleck, Küchenmeister, Roth und anderer Prominenz aus dem medizinischen Bereich erstmals mit Tierkadavern eingesetzt. Der Erfinder beschrieb ihn wie folgt (Küchenmeister 1875, S. 69-71):

“Der ganze Apparat besteht aus drei von einander getrennten Theilen:

1) einem Gaserzeuger ausserhalb des Gebäudes,

2) dem eigentlichen Ofen mit dem Regenerator und Verbrennungsraum innerhalb des Gebäudes,

3) aus dem Schornstein zur Abführung der Verbrenungsproducte. […]

Das Verbrennungsverfahren selbst ist folgendes:

Der Gaserzeuger wird derart im Betrieb erhalten, dass durch die Füllvorrichtung in Intervallen von einigen Stunden eine Wiederanfüllung des consumirten Brennmaterials an Stein-, Braun-Kohle, Torf oder Holz stattfindet.

Das gebildete Gas wird durch einen mit einer Regulirungsklappe versehenen Kanal (a) in den Regenerator geführt, wo dasselbe mit einem ebenfalls regulirbaren Luftstrom (b) zusammentreffend, in Flammen verwandelt wird. Die so gebildete Flamme durchstreicht die Regeneratorkammer (R) und erhitzt das darin aufgeschichtete Ziegelmaterial bis zur Weissgluth.

Die der Flamme anheftende noch übrige Wärme dient dazu, den Ofen oder die Kammer (K), welche zur Aufnahme der Leiche bestimmt ist, noch bis zur schwachen Rothgluth vorzuwärmen, worauf die Flamme durch einen Kanal (c) in die Esse entweicht. Sobald sich der Ofen in dem oben beschriebenen Zustande befindet, kann der Process der Leichenverbrennung vor sich gehen.

Der Verschlussdeckel des Ofens (D) wird durch den den Ofen bedienenden Mann gehoben oder fortgeschoben und der zu verbrennende Körper in die Verbrennungskammer eingeführt.

Nachdem der Ofen wieder geschlossen ist, wird der Körper, je nach seiner physischen Beschaffenheit, eine längere oder kürzere Zeit der Einwirkung der Rothgluth ausgesetzt, um den grössten Theil seines Gehaltes an Flüssigkeiten zu verlieren, d.i. auszutrocknen.

Nachdem dieser Theil der Operation beendet ist, – was in Zeit von circa ¼ Stunde stattfinden kann – schliesst man die Gasklappe. In Folge dessen gelangt nunmehr nur Luft durch den Regenerator in den Verbrennungsraum. Diese wärmt sich im Regenerator bis nahe zur Weissgluth vor, in welchem Zustande dieselbe auf den vorgewärmten und zum grossen Theil ausgetrockneten Körper trifft, was eine schnelle Verzehrung aller seiner verbrennbaren Theile zur Folge haben muss. Die nicht verbrennbaren Theile desselben zersetzen sich, wie durch einen chemischen Process, durch die Einwirkung der Hitze; es entweicht Kohlensäure und bleibt der Kalk als Pulver übrig, das durch den Rost (e) in den Aschenraum (A) fällt, und durch eine besondere, hier befindliche Vorrichtung sich leicht sammeln und durch eine an ihm angebrachte Thüre herausnehmen lässt; so dass die übrig gebliebene Asche, wie oben erwähnt, in einer Urne oder in einem anderen Gefässe den Angehörigen zur Beisetzung oder Aufbewahrung anderer Art übergeben werden kann.

Da in circa einer Stunde der ganze Process abgelaufen ist, so werden excl. des ersten Aufwärmens des Ofens circa 2 Ctnr. Braunkohle oder 1 Ctnr. Steinkohle consumirt, und würde dies auch der ganze Brennmaterialverbrauch sein, wenn die verschiedenen Verbrennungsoperationen gleich aufeinanderfolgen könnten.

Ist dies nicht der Fall, so würde allerdings für das Aufwärmen des Ofens während der Pausen ein entsprechend grösseres Quantum Brennmaterial comsumirt. […]

Ausserdem ist noch ein Gaszuleitungsrohr (f) vorhanden, durch welches Gas am oberen Ende (h) des Regenerators eintreten kann. Das hier einströmende Gas ist bestimmt, sobald eine länger anhaltende Verbrennung z.B. von ganzen Thieren stattfindet, die Kammer (K) vor allzu grosser Abkühlung zu schützen.”

Mit einigen Modifikationen wurde dieser Siemens-Ofen im Jahr 1878 einzig im Gothaer Krematorium installiert (Dokumente 21-23), aber seine Leistung entsprach nicht den Erwartungen seines Erfinders. Tatsächlich dauerte eine Einäscherung in diesem Ofen laut Heepke in der Regel zweieinviertel Stunden; für eine erste Einäscherung wurden 1.500 kg Braunkohle benötigt, für jede weitere 250 bis 300 kg.32

Der Klingenstierna-Ofen (Dokument 24) war eine wesentliche Verbesserung des Siemens-Modells. Er hatte eine Hauptfeuerung (I) und eine Nebenfeuerung (H), die hauptsächlich als Nachbrenner für die Rauchgase diente; die Verbrennungsluft wurde in einem Rekuperator aus Metallrohren (J) erhitzt. Der Leichnam wurde mittels eines Wagens (O) in die Einäscherungskammer (F) eingeführt, der während des gesamten Prozesses in der Kammer blieb.

In Deutschland wurde diese schwedische Konstruktion von E. Dorovius perfektioniert und von der Firma Gebrüder Beck, Offenbach, gebaut. Die ersten Modelle, die 1891 in Heidelberg und 1898 in Jena errichtet wurden, hatten noch den Wagen für die Einführung des Sarges, aber für den 1899 in Offenbach aufgestellten Ofen wurde dieses Detail eliminiert. Die Einäscherungskammer erhielt einen Rost aus Schamottstein, unter dem zwei trichterförmige schräge Ebenen die Asche in das Aschegefäß leiteten.

Die Mainzer Version von 1903 hatte, wie alle späteren Öfen, nur eine schiefe Ebene unter dem Rost, war aber noch mit einem Rekuperator mit Metallrohren ausgestattet (Heepke 1905b, S. 45f.). Dieser Rekuperatortyp wurde später durch einen aus feuerfestem Mauerwerk ersetzt, und der Ofen nahm die typische Form deutscher Kremierungsöfen mit koksbefeuerten Gasgeneratoren an (Dokument 25).

Der Ofen war auf zwei Ebenen angeordnet: Der Herd und der Rekuperator befanden sich im Untergeschoss, die Einäscherungskammer im Erdgeschoss. Die Anlage funktionierte auf folgende Weise: Die Feuerung hatte zwei Türen, eine für die Beschickung mit dem Brennstoff, die andere für die Entnahme der Schlacke. Ganz unten befand sich der Wasserbehälter zur Kühlung des Schrägrostes. Die Verbrennungsgase, die sich im Gaserzeuger bildeten, traten durch einen senkrechten Kanal (Feuerhals) aus und vermischten sich beim Eintritt in den Verbrennungsraum mit der Verbrennungsluft. Die Verbrennungsluft kam aus zwei seitlichen Öffnungen, die mit einem Netz von Kanälen verbunden waren, in welche die Luft durch eine Steuervorrichtung eintrat, die sich im oberen Teil des Ofens, oberhalb der “Schau-Öffnung” befand. Die Gase, die bei der Einäscherung der Leiche entstanden, strömten durch den Aschenraum, traten in die seitlichen Kanäle des Rekuperators ein, flossen nach unten in den Rauchkanal (Fuchs) und verließen ihn dann durch den Schornstein.

Der Rekuperator bestand aus einem Schamottblock mit drei Kanälen (Dokument 26): Die Abgase strömten durch die beiden seitlichen Kanäle nach unten und gaben einen Teil ihrer Wärme an das Mauerwerk ab, während die Verbrennungsluft für die Leiche durch den mittleren Kanal nach oben strömte und sich dabei erwärmte. Die Verbrennungsluft trat durch eine Öffnung am Boden des Ofens in den Rekuperator ein.

Die Überreste der Leiche fielen durch die Gitterbalken des Rostes auf die schiefe Ebene des Aschenraumes, aus dem sie mit einem Rechen in den Auffangbehälter (Pfanne) entnommen wurden, der dann durch die Tür des Aschenraumes entnommen wurde.

Für die erste Einäscherung einschließlich des Anheizens des Ofens wurden etwa 300 kg Koks benötigt, für die folgenden Einäscherungen dann jeweils 50 bis 100 kg. Die Dauer einer Einäscherung dauerte in der Regel eine bis anderthalb Stunden.33

Dieser Typ hatte zusammen mit dem Schneider-Ofen, den wir gleich betrachten werden, alle wesentlichen Merkmale des koksbefeuerten Kremierungsofens mit Gasgenerator, von dem alle bis in die 1930er Jahre in Deutschland gebauten Öfen dieses Typs abgeleitet wurden.

Der Prototyp des Schneider-Ofens (Dokument 27) wurde 1892 für das Hamburger Krematorium gebaut. Sein Aufbau war dem des Modells von Klingenstierna-Beck sehr ähnlich. Die wichtigsten Neuerungen betrafen die Feuerstelle, die einen horizontalen Rost und darunter eine Öffnung für die primäre Verbrennungsluft hatte; der Generator war senkrecht über dem Rost angeordnet und hatte einen Kokszuführschacht im oberen Teil des Ofens. Die Verbrennungsluft für den Gaserzeuger trat durch zwei steuerbare Öffnungen ein, die sich auf beiden Seiten der Herdtür befanden, strömte durch entsprechende Kanäle in der Gaserzeugerwand, erwärmte sich dort und trat durch Öffnungen an beiden Seiten im Generatorhals aus. Die Verbrennungsluft für die Leiche trat durch zwei steuerbare Öffnungen, die sich im Boden des Rekuperators an der Vorderseite des Ofens befanden, in die Kanäle des Rekuperators ein, durchströmte den Rekuperator, wo sie sich auf 1.000°C erwärmte, und trat aus zwei seitlichen Öffnungen nahe der Oberseite des Generatorhalses in die Einäscherungskammer aus und traf auf die Leiche. Die Verbrennungsprodukte wurden durch die Aschekammer geleitet, traten durch entsprechende Öffnungen in die Kanäle des Rekuperators ein, strömten unter Verlust eines Teils ihrer Wärme nach unten und gelangten durch den Fuchs in den Kamin.

Das Vorwärmen des Ofens dauerte etwa dreieinhalb Stunden. Für eine Einäscherung wurden etwa 45 bis 90 Minuten benötigt, wobei der Koksverbrauch für eine einzelne Einäscherung 250 bis 300 kg und für die folgenden 50 bis 100 kg betrug.

Der Ruppmann-Ofen (Dokument 28) wurde in Kapitel 2 ausführlich beschrieben. Obwohl diese Anlage wie alle anderen bisher untersuchten deutschen Öfen als indirekter Heißluftofen konzipiert worden war, konnte sie auch zur direkten Einäscherung betrieben werden. Tatsächlich hing der Einäscherungsprozess nicht so sehr vom Aufbau des Ofens ab, sondern von seiner Bedienung, die den örtlichen gesetzlichen Anforderungen genügen musste. Für eine direkte Einäscherung genügte es, dass die Verbrennungsprodukte aus dem Gaserzeuger wie bei der Vorwärmphase direkt in die Einäscherungskammer gelangen. In diesem Fall wurde das Aufheizen des Rekuperators auf 1.000°C überflüssig, da die für die Einäscherung und die Aufrechterhaltung des thermischen Gleichgewichts des Ofens notwendige Wärme aus dem Gaserzeuger kam; der Wärmeverbrauch sank also entsprechend. Die Beschreibung des Ruppmann-Ofens in Kapitel 2 bezieht sich speziell auf den Prozess der direkten Einäscherung.

Der schwedische Knös-Ofen (Dokumente 29 & 29a) brachte weitere Verbesserungen gegenüber dem Klingenstierna-Beck-Ofen mit sich. Der Durchgang des Gases aus dem Gaserzeuger wurde durch zwei Schieber (a und b) gesteuert. Während der Vorwärmphase war Schieber b geschlossen und Schieber a geöffnet. Die Gase traten in zwei Kanäle ein, die in den Seitenwänden der schiefen Ascheebene endeten. Die Heißluftkanäle für die aus dem Rekuperator kommende Luft mündeten ebenfalls in diese Kanäle, wodurch die Verbrennung der Gase aus dem Gaserzeuger ausgelöst wurde. Die entstandenen Flammen und verbrannten Gase traten in die Aschekammer mit der schiefen Ebene ein, gelangten durch den Rost in die Einäscherungskammer, strömten in zwei Kanäle, die ihre Öffnungen in den Seitenwänden am anderen Ende der Kammer hatten, flossen durch zwei vertikale Kanäle nach unten und traten dann in den Rekuperator ein; nachdem sie diesen passiert hatten, gelangten sie in den Fuchs und verließen ihn durch den Kamin.

Während der Einäscherung war Schieber b geöffnet und Schieber a geschlossen. Die Gase aus dem Gaserzeuger strömten direkt in den Rekuperator, vermischten sich mit den Abgasen aus der Verbrennung der Leiche und verbrannten alle unverbrannten Gase. Die Verbrennungsluft für die Leiche trat durch zwei seitliche Öffnungen am Boden des Ofens in den Rekuperator ein, durchströmte diesen in aufsteigender Richtung, trat in die beiden zuvor erwähnten Kanäle ein und strömte in die Aschekammer mit ihrer schiefen Ebene aus, wobei sie von unten auf die Leiche traf. Die Verbrennungsprodukte der Leiche folgten dem bereits beschriebenen Weg.

Der Koksverbrauch betrug ca. 300 kg für die Vorwärmphase und die erste Einäscherung und 50 bis 90 kg für alle folgenden Kremierungen. Die Rechte an diesem Ofen für Deutschland lagen bei der Firma Gebrüder Beck in Offenbach.

Der Fichet-Ofen wurde am 19. Januar 1891 im Krematorium von Paris eingeweiht (Dokument 30). Die Verbrennungsgase des großen Gaserzeugers, der sich im Untergeschoss befand (mit seinem Füllschacht auf Bodenhöhe), stiegen in einem senkrechten Schacht nach oben und traten durch eine seitliche Öffnung in die im ersten Stock gelegene Einäscherungskammer ein, dann durch zwei Öffnungen in der Decke der Einäscherungskammer, neben der Leicheneinführtür, in zwei Kanäle, die erst oberhalb und dann hinter der Einäscherungskammer verliefen und in den langen Rekuperator eintraten, wo sie dessen Kanäle aufheizten, und von dort in den Fuchs und den Kamin flossen. Durch einen Kanal, der unterhalb des Gaserzeugers verlief, trat die Verbrennungsluft in den Regenerator ein, wurde entlang der Kanäle aufgeheizt und trat in die Einäscherungskammer mit hoher Temperatur aus einer Öffnung auf ihrer linken Seite ein. Die Verbrennungsprodukte traten durch eine weitere Öffnung auf der rechten Seite aus und folgten dem Weg der Verbrennungsgase des Gaserzeugers.

Der Schweizer Bourry-Ofen war mit einem seitlichen Gaserzeuger und mit einem Rekuperator unterhalb der Einäscherungskammer ausgestattet, der einen geschlossenen Boden zur Aufnahme der Leiche hatte. Das Aufheizen des Ofens dauerte 8 bis 9 Stunden, eine Einäscherung dauerte zweieinhalb bis drei Stunden, bei einem Verbrauch von 1.250 kg Koks.

Der im Krematorium von Manchester installierte Ofen von Simon & Bourry zeichnete sich dadurch aus, dass die Verbrennungsgase des Generators mit gestuftem Herd von unten in die Einäscherungskammer eintraten. Indem sie sich mit der im Rekuperator vorgewärmten Verbrennungsluft vermischten, erzeugten sie eine Flamme, die beide Seiten des Kammerbodens und den darauf befindlichen Sarg umhüllte. Die Abgase traten durch zwei Öffnungen an der Decke der Einäscherungskammer aus. Die Zufuhr von vorgewärmter Verbrennungsluft unter der Decke der Kammer garantierte die vollständige Verbrennung der Rauchgase. Die Abgase traten dann durch zwei vertikale Kanäle an beiden Seiten des Ofens aus, strömten durch den Rekuperator und von dort in den Kamin. Der Kammerboden hatte Spalten, durch die die Leichenreste in eine darunter liegende Nachbrennkammer fielen, aus der ihre Asche entnommen wurde. Die Dauer der Einäscherung lag zwischen einer Stunde und einer Stunde und zwanzig Minuten, der Koksverbrauch betrug 1.000 kg für die erste Einäscherung und 100 bis 150 kg für nachfolgende Einäscherungen.

Die amerikanischen Kremierungsöfen hatten mehrere Heizsysteme. Der Ofen in Boston war mit Ölbrennern der Ames Oil Burner Company, North Easton, Massachusetts, ausgestattet. Drei Brenner befanden sich in der Einäscherungskammer und ein vierter am Fuße des Kamins, um einen Luftzug zu erzeugen und die Rauchgase nachzuverbrennen. Eine 6-PS-Dampfmaschine trieb ein Gebläse und eine Ölpumpe an. Die Einäscherung dauerte durchschnittlich eine bis anderthalb Stunden.

Der Ofen von Engle Sanitary & Cremation Co., Ltd. aus Des Moines, Iowa, arbeitete ebenfalls mit Öl und verbrauchte 1,5 bis 2 Fässer (barrel) Erdöl für eine Einäscherung. Das Krematorium in Pittsburgh verwendete Erdgas, das in separaten Spezialbrennkammern verbrannt wurde, die sich unter und hinter der Einäscherungskammer befanden. Die Verbrennungsprodukte traten durch eine gitterartige Wand in die Einäscherungskammer ein und verließen diese durch Öffnungen in den Seitenwänden. Die Einäscherung dauerte eineinviertel Stunden, bei einem Verbrauch von 300 bis 425 Kubikmetern Gas.

Im Davies-Ofen, der in Krematorien in Lancaster, Philadelphia, Baltimore und Davenport installiert wurde, wurde die Einäscherungskammer direkt mit einem Steinkohleherd beheizt, und die Verbrennungsprodukte strömten durch den Herd, bevor sie durch den Kamin austraten.34

Toisoul und Fradet verbesserten das bereits 1876 im Polli-Clericetti-Ofen zum Einsatz gekommene Verfahren unter Verwendung von Stadtgas. Ihr Ofen (Dokument 31) hatte anstelle des Gaserzeugers Gasbrenner, arbeitete aber ebenfalls nach dem Reinen-Heißluft-Prinzip. Die Luftzufuhr erfolgte über einen Rekuperator, der aus Metallrohren statt aus feuerfestem Mauerwerk bestand. Ein Ofen dieses Typs wurde 1910 im Dessauer Krematorium aufgestellt. Die Betriebstemperatur von 1.000°C wurde nach zweieinhalb bis drei Stunden Anheizzeit erreicht. Der Verbrauch betrug 215 m³ Stadtgas pro Einäscherung.

Die ersten europäischen Versuche mit erdölbefeuerten Öfen wurden 1913 im Jenaer Krematorium durchgeführt (Phoenix 1913), aber ein solches Heizsystem wurde erst in den 1920er Jahren wirklich eingeführt.

Dokument 32 zeigt den Vertikal-, Längs- und Querschnitt des erdölbefeuerten Kremierungsofens, der von der Firma Rothenbach & Co. in Bern entworfen wurde (Schweizer Patent 86533). Die späteren erdölbefeuerten Öfen wurden von dieser sehr modernen Konstruktion abgeleitet. Die Beschreibung des Gerätes lautet wie folgt (Georgius 1923, S. 56):

“Der Oberofen weist den Verbrennungsraum 1 auf, der durch einen Schamotterost 2 vom Aschenfall 3 getrennt ist. Dieser hat einen geneigten Boden und eine Öffnung 4 zum Herausziehen der Asche. In den Verbrennungsraum 1 münden seitlich zwei Brenner 5. Der Verbrennungsraum 1 ist oben durch ein doppeltes Gewölbe abgedeckt, dessen Hohlraum als Erhitzer für die zu den beiden Brennern führende Druckluftleitung dient. Im Unterofen befindet sich der Rekuperator, in dem die Luft auf einem schlangenförmigen Wege erhitzt wird. Über dem Lufterhitzer ist ein Heißluftsammelraum 11 angeordnet, an den sich oben zweckmäßig regelbare Luftkanäle 12 anschließen, welche seitlich im Verbrennungsraume 1 ausmünden. Die Luft wird dem Rekuperator durch den Schacht 13 regelbar zugeführt. An den Lufterhitzer ist eine zweite Brennereinrichtung angeschlossen in Gestalt mindestens eines Brenners 15.

Bei der Benutzung des Ofens wird zunächst das obere Brennerpaar 5 in Betrieb gesetzt. Das den Brennern zufließende Öl wird durch Druckluft von etwa 300 mm [Wassersäule] Pressung zerstäubt. Nach Austritt des Brennstoffluftnebels mischt sich derselbe mit aus zweien der Luftkanäle 12 austretender, vorgewärmter Luft. Die Flammengase gelangen dann in den Verbrennungsraum 1, wo infolge Mischung mit aus den übrigen Kanälen 12 austretender Verbrennungsluft eine vollständige Verbrennung stattfindet. Durch Kanäle 20 gelangen die Abgase von den Brennern 5 in die Züge 10 des Lufterhitzers zur Vorwärmung desselben.

So werden die Wände des Verbrennungsraumes 1 hoch erhitzt, während die sehr heißen Abgase zur Erhitzung des Lufterhitzungsraumes dienen. Ist der Ofen auf die nötige Temperatur gebracht und besitzt die aus dem Lufterhitzer austretende Luft etwa 800°C, so kann die Einäscherung der Leiche beginnen. Die oberen Brenner 5 werden abgestellt und der untere Brenner 15 wird in dieser zweiten Arbeitsphase des Ofens in Betrieb gesetzt, um das Erkalten des Ofens während der Einäscherung möglichst zu verhindern. Die durch das nun geöffnete Tellerventil in den Schacht 13 fallende kalte Luft verteilt sich in den Luftkanälen 10‘ und steigt im Gegenstrom infolge der stetig zunehmenden Erwärmung mit natürlichem Auftriebe nach oben, sammelt sich im Heißluftsammelraume 11, von wo sie durch die Kanäle 12 in den Verbrennungsraum 1 gelangt.”

Elektrizität als Wärmequelle wurde erst in den 1930er Jahren eingeführt. Der in Dokument 33 gezeigte Versuchsofen wurde zu Beginn des 20. Jahrhunderts als Kleinmodell von der Frankfurter Firma Prometheus realisiert und diente lediglich für experimentelle Verbrennungen von wenigen Kilogramm Tierfleisch.

Dokument 34 zeigt den Längs- und Querschnitt des elektrisch beheizten experimentellen Kremierungsofens von Conley (U.S. Patent 988862 vom 4. April 1911). Das sehr aufwendige Gerät zeichnete sich durch drei wesentliche Elemente aus: eine Muffel, die von einer Dreifachwand mit isolierenden Lufträumen umschlossen war. Diese Dreifachwand wurde von acht Reihen von je drei Kohlenstoff-Elektroden durchdrungen, die zum Zentrum der Muffel hin konvergierten. Sie konnten mittels Zahnstangen und Zahnrädern einzeln eingefahren und gesteuert werden. Der Abzug des Verbrennungsgases erfolgte oben, direkt in den Kamin (ebd., S. 57).

Das frühe 20. Jahrhundert war eine Periode intensiver Aktivität in der Entwicklung neuer Kremierungsöfen, wie eine Reihe von Patenten bezeugen, die ich ausfindig machen konnte.

Die Abbildungen 1, 2 und 3 des Dokuments 35 zeigen ein Patent vom 19. Dezember 1912 über einen “Einäscherungsofen mit an der einen Stirnseite mit dem Verbrennungsraum verbundenem Gaserzeuger und einem Regenerator”. Dieses Patent, das Wilhelm Sauerland aus Dresden erteilt wurde, ist besonders interessant, weil es die Funktionsweise eines Regenerators deutlich zeigt. Die Beschreibung des Ofens und des Einäscherungsprozesses lautet wie folgt (Kaiserliches… 1915):

“Der Generator a ist mit seinem nach vorn sich verjüngenden und bei b und c mit im Generatormantel erhitzter sekundärer Luft gespeisten Brenner d unmittelbar mit dem Verbrennungsraum e im oberen Teil der einen Stirnseite verbunden. Der Verbrennungsraum c besitzt einen durchbrochenen Boden, und unter ihm befindet sich der mit einer Tür t versehene Aschenraum f, während unterhalb letzterem der in bekannter Weise ausgeführte Regenerator g eingebaut ist. In den beiden Seitenwänden des Verbrennungsraumes e sind auf die ganze Länge verteilt mehrere Schlitze oder Öffnungen h vorgesehen, die mit in den Seitenmauern senkrecht nach unten geführten und an den Regenerator g angeschlossenen Zügen i verbunden sind. Mit letzteren ist auch noch der Aschenraum f durch Schlitze oder Öffnungen j verbunden. Von dem Aschenraum

i führen mehrere Abzüge k in die beiden am Boden liegenden Abzüge l, die in den Schornsteinkanal m münden und durch Schieber n abschließbar sind. Unter dem Regenerator g ist der Abzug o angebracht, der durch Öffnen eines Schiebers p mit dem Schornsteinkanal m und durch Öffnen einer Klappe q mit der atmosphärischen Luft in Verbindung gesetzt werden kann.

Zur Inbetriebsetzung des Ofens wird der Schieber p geöffnet, während die Schieber n geschlossen werden. Hierauf wird im Generator a in bekannter Weise Gas erzeugt, welches mit der bei b und c erhitzt zutretenden Luft verbrannt wird. Die erzeugte Flamme preßt sich in den Brenner d und schnellt als reine helle Flamme in den Verbrennungsraum c. Aus ihm ziehen die Verbrennungsgase teils durch die Schlitze h, teils durch den durchbrochenen Boden, durch den Aschenraum f und dessen Schlitze j hindurch in die Züge i und in den Regenerator g, durchstreichen dessen Füllung von oben nach unten und gelangen durch den Abzug o in den Schornsteinkanal m. Nachdem die Verbrennungsgase ihre Warme genügend an das von ihnen bespülte Mauerwerk und an die Regeneratorfüllung abgegeben haben, so daß diese hellglühend erscheinen, wird der Schieber p geschlossen. Durch Schließen der Aschenfalltür des Gaserzeugers wird die Gaserzeugung unterbrochen. Das noch vorhandene und sich anfangs noch bildende Gas verbrennt weiter im Brenner d. Durch geringes Öffnen der Schieber n werden diese Verbrennungsgase durch die Abzüge k des Aschenraumes in die Aschenraumabzüge l und den Schornsteinkanal m abgeleitet. Nunmehr wird die einzuäschernde Leiche in den Verbrennungsraum e eingeführt, die Schieber n werden ganz gezogen, und die Lufteinlaßklappe q wird geöffnet. Die hier eintretende Luft streicht durch den Kanal o zwischen den glühenden Füllsteinen des Regenerators g hoch, gelangt in die Züge i und tritt hocherhitzt durch die Schlitze h in den Verbrennungsraum e und durch die Schlitze j in den Aschenraum f. Die Verbrennung der Leiche bzw. des Sarges wird sofort beginnen, da von den Seiten mehrere Ausströmungen hocherhitzter Luft in der ganzen Längsrichtung darauf einwirken und aus dem Brenner d von oben hocherhitzte Luft zutritt. Die Verbrennungsgase ziehen nach unten in den Aschenraum f, werden hier durch die durch die Schlitze j eintretende hocherhitzte Luft aufs vollkommenste verbrannt und durch die Abzüge k in die Aschenraumabzüge l und in den Schornsteinkanal m abgeleitet.

Nach vollendeter Verbrennung der Leiche wird die Lufteinlaßklappe q geschlossen, und die Aschenteile werden durch die Tür t entfernt. Darauf werden die Aschenfalltür sowie der Schieber p wieder geöffnet und die Schieber n geschlossen, und der Ofen ist zur Erhitzung für die nächste Verbrennung bereit.”

Wie bereits erläutert kühlt der Regenerator während der Einäscherung ab und gibt dabei die während der Aufheizphase gespeicherte Wärme an die Verbrennungsluft ab. Er muss also vor einer nachfolgenden Einäscherung wieder aufgeheizt werden. Daher war es nicht möglich, Einäscherungen kontinuierlich durchzuführen. Um diese Unannehmlichkeit zu beseitigen, patentierte Friedrich Siemens am 18. August 1911 einen Ofen mit zwei Regeneratoren (Abbildungen 1, 2 und 3 des Dokuments 36; Kaiserliches… 1913b), dessen Funktionsweise folgendermaßen zusammengefasst werden kann:

Während der Aufwärmphase der Einäscherungskammer a und des Regenerators b tritt die Luft durch den Einlass c ein, strömt durch den Kanal d und durch einen weiteren, hier nicht dargestellten Kanal hinter Kanal d und hinter dem unteren Teil des Regenerators b in den Regenerator e von unten nach oben. Sie tritt im oberen Teil durch die beiden Kanäle f aus. Dort trifft sie auf das durch die Öffnungen g aus dem Gaserzeuger h kommende Gas über die Kanäle i und den in dieser Phase geöffneten Schieber k und strömt durch die Kanäle l. Die sich bildende Flamme durchströmt die Einäscherungskammer a, verlässt diese durch die Öffnung m und gelangt in den Kanal n. Da der Schieber o des Gaserzeugers in dieser Phase geschlossen ist, treten die verbrannten Gase durch den Kanal n in den Regenerator b ein, heizen ihn auf eine hohe Temperatur auf und verlassen ihn durch den Kanal d in den Fuchs p.

Wenn der Lufteinlass c geöffnet wird, tritt die Luft in den Kanal d ein, erwärmt sich im Regenerator b, verlässt ihn durch den Kanal n und gelangt zusammen mit den Verbrennungsgasen, die im Kanal m ankommen, durch den Kanal q in den Kanal m, da der Schieber k jetzt geschlossen und der Schieber o geöffnet ist. Die sich entwickelnde Flamme durchströmt die Einäscherungskammer a und strömt über die beiden Kanäle f in den Regenerator e und den Fuchs p.

Wenn die Einäscherungskammer und die beiden Regeneratoren nach mehrmaligem Durchlauf dieses Zyklus’ ausreichend heiß geworden sind, kann die Einäscherung beginnen.

Die durch den Einlass c eintretende Luft erwärmt sich im Regenerator e, steigt auf und gelangt über die Kanäle f in die Einäscherungskammer a. In dieser Phase ist der Schieber k geschlossen, damit das Gas nicht durch die Öffnung g eintreten kann. Diese Gase vermischen sich im Kanal m, und es entsteht eine Flamme, die den Regenerator b erhitzt. Die verbrannten Gase verlassen den unteren Teil des Regenerators und gelangen über den Kanal d in den Fuchs p.

Nachdem die Wärme des Regenerators e auf diese Weise genutzt wurde, wird der Luftstrom umgekehrt; er strömt nun durch den Lufteinlass c in den Kanal d, durchläuft den Regenerator b und tritt durch die Kanäle n und m in die Einäscherungskammer ein. Beim Verlassen durch die Öffnungen f vermischt er sich mit dem Gas, das an der Öffnung f aus dem Generator durch den Schieber k und die Kanäle l und g ankommt. Die entstehende Flamme heizt den Regenerator e auf. Von dort strömen die Abgase durch den Fuchs p zum Kamin. Auf diese Weise ist immer einer der Regeneratoren heiß, und der Ofen kann ohne Unterbrechung eine Einäscherung nach der anderen durchführen.

Das Patent von Max J. Kergel aus Beuthen (Oberschlesien) stellt ein moderneres Ofenkonzept dar (Abbildungen 1-3 der Dokumente 37, 37a), obwohl es ein paar Jahre älter ist (4. Oktober 1908). Sein Ofen hat nämlich einen Rekuperator anstelle von einem oder zwei Regeneratoren und ein ausgeklügeltes Heizsystem von außen für die Muffel. Diese Ideen wurden in darauffolgenden Jahren aufgegriffen und verbessert. Die Beschreibung dieser Anlage liest sich wie folgt (Kaiserliches… 1910):

“Die Erfindung besteht darin, daß sich um den Einäscherungsraum a Heizkammern b und über diesen Luftkanäle oder Luftkammern c befinden. Letztere stehen mit dem Einäscherungsraume in unmittelbarer Verbindung, damit die infolge einer Gasverbrennung in den Heizkammern b in den Kammern c hocherhitzte Luft ständig durch den Einäscherungsraum streicht.

Unterhalb des Einäscherungsraumes befindet sich der Rekuperator, der aus Heizkanälen e und Luftkanälen f gebildet wird. Die Luftkanäle f stehen mit den den Einäscherungsraum umgebenden Luftkanälen c in Verbindung. Die Zuführung des Verbrennungsgases erfolgt durch den Kanal g, von welchem aus

das Gas nach den Kanälen h und h' (Fig. 2) gelangt.

Der Betrieb des Ofens stellt sich wie folgt [dar]:

Zuerst wird durch den mittleren Kanal h Gas nach dem Einäscherungsraume a geleitet und diesem gleichfalls aus den Kanälen c Luft zugeführt. Die Verbrennungsgase dieses Gasluftgemisches streichen durch den Rost nach dem Aschenfall d und verlassen diesen durch den Kanal i, um in die Heizkanäle e zu gelangen. Wenn der Einäscherungsraum a genügend erhitzt ist, wird der mittlere Kanal h abgesperrt und werden die beiden Seitenkanäle h' geöffnet. Es findet nunmehr die Verbrennung des Gases in den Heizkammern b statt, da es durch die erhitzten Wände entzündet wird. Dadurch erfolgt gleichzeitig ein Heizen der Außenwand des Einäscherungsraumes a und ein Erhitzen der die Kanäle c durchziehenden Luft. Von den Heizkammern b gelangen die Verbrennungsgase in die Kanäle e und erhitzen die Luftzuführungskanäle f, so daß die Luft, die den Kanälen c zugeführt werden soll, dadurch eine Vorwärmung erfährt.”

Das Patent der “Bunzlauer Werke Lengersdorff & Comp.” aus Bunzlau (Schlesien) vom 6. Juli 1911 (Dokumente 38, 38a-c) betraf ein neues Verteilungssystem sowohl für das Abgas als auch für die Verbrennungsluft für die Gase des Gaserzeugers und der Leiche. Diese Luft wurde durch die Spalten des Schamottrostes zugeführt. Im dazugehörigen Patent lesen wir (Kaiserliches… 1913c):

“1. Verfahren zur Einäscherung von Leichen mit Verbrennungsgasen und erhitzter Luft mit nur einer Wärmequelle, dadurch gekennzeichnet, daß die erhitzte Luft geteilt wird und die zur Verbrennung der Kohlenoxydgase dienende Luftmenge der Generatorbrennerstelle, die hauptsächlich zur Einäscherung dienende Luft unmittelbar dem Einäscherungsraum zugeführt wird.

2. Ausführungsform des Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß die Abgase geteilt und zur Wiedergewinnung ihrer Abwärme getrennten Rekuperatoren zugeführt werden, welche durch eine Einstellvorrichtung miteinander in Verbindung gebracht werden können.

3. Ofen für das Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daß für die Heizgase ein Abzug im Ofenraum und ein zweiter im Aschenraum vorgesehen ist.

4. Vorrichtung zur Ausführung des Verfahrens nach Anspruch 1 und 2, dadurch

gekennzeichnet, daß die erhitzte Luft durch hohle Schamotteträger für den Sarg in den Einäscherungsraum geleitet wird.”

Das System der Zuführung der Verbrennungsluft durch die Stäbe des Rostes wurde in einem späteren Patent weiterentwickelt (9. September 1933), das am 27. November 1937 von der Firma J.A. Topf & Söhne, Erfurt, übernommen wurde (siehe Sektion II, Kapitel 3).

Das Patent eines “Leichenverbrennungsofens mit Ölfeuerung” der Gebrüder Körting in Linden (30. Juni 1911; Kaiserliches… 1913a) betrifft nicht den Ersatz des Gaserzeugers durch einen Ölbrenner ans sich – was bereits patentiert war –, sondern ein Nachverbrennungssystem für die Rauchgase, das auf dem durch die Flamme des Brenners erzeugten Sog beruht. Abbildung 1 (Dokument 39) zeigt eine typische Umsetzung dieses Prinzips, das einem Lockfeuer für den Kamin ähnelt. Die im Brenner h verbrannten Gase strömen in die Nachbrennkammer b und treten über die Öffnungen c in die Einäscherungskammer a ein. Die aus der Verbrennung der Leiche stammenden Gase werden durch den vom Hilfsbrenner i erzeugten Luftzug durch den Kanal d angesaugt und treten in die Brennkammer e ein, wo sie sich mit den Gasen aus dem Hilfsbrenner vermischen und ausbrennen; sie verlassen dann die Kammer durch den Auslasskanal f, g.

In Abbildung 2 werden die aus der Verbrennung der Leiche stammenden Gase direkt vom Hauptbrenner angesaugt, treten in die Brennkammer b ein und gelangen in die Einäscherungskammer, wo sie dank der Verbrennungsluft für die Leiche vollständig verbrennen.

Der “Leichenverbrennungsofen mit Öl- oder Gasfeuerung mit einem unter dem schräg abfallenden Verbrennungsraum liegenden Aschenaufnahmebehälter” wurde von Wilhelm Buess am 22. August 1913 patentiert (Kaiserliches… 1914). Der Ofen (Dokumente 40 und 40a) besteht aus einer durch Schieber a verschlossenen Kremierungskammer, die unter dem Bodenrost b zwei schräge Ebenen c aufweist, die in einem Trichter d enden. Unter dem Trichter d befindet sich ein zylindrischer Schacht e mit einem nach oben und unten verschiebbaren Boden f, in dem sich der Tiegel g befindet, der direkt mit dem Trichter verbunden ist. Zwischen Tiegel und Boden befindet sich die Halterung h, die als Verteiler für die aus der Düse i austretende Flamme dient. Der Boden des Tiegels hat ein Loch; über dem Loch befindet sich ein Deckel k mit einem geriffelten Rand. Unterhalb der Bohrung des Tiegels befindet sich innerhalb der Halterung h ein senkrechter Kanal h1 mit einem Abflusskanal f1.

Die Funktionsweise des Gerätes ist wie folgt:

Die aus der Düse i austretende Flamme wird durch den Träger h verteilt; die Verbrennungsgase treten entlang des Kanals l aus und gelangen durch die Öffnungen m in die Einäscherungskammer, wobei sie von hinten auf den Sarg und die Leiche treffen. Die Verbrennungsprodukte strömen durch den Rost nach unten und treten durch die Spalten n aus, der sich in den Wänden gegenüber den beiden schrägen Ebenen befindet. Diese Spalten sind mit zwei Kanälen o verbunden, die den Einäscherungsraum von beiden Seiten vollständig umschließen und in den Kamin p münden. Die Asche der Leiche fällt durch den Rost b auf die beiden darunter liegenden schiefen Ebenen c, von denen sie über den Trichter d in den Tiegel g rutscht. Bei Verwendung eines Zinksarges fließt das geschmolzene Metall in den Tiegel und tritt über die Kanäle am Deckel k in den senkrechten Kanal h1 ein; es kann am Ausgang des Ablaufkanals f1 abgezapft werden.

Die Asche der Leiche schwimmt auf der Metallschmelze und setzt sich auf dem Boden des Tiegels ab, sobald das Metall vollständig ausgeflossen ist. Nicht verbrannte Teile verbrennen vollständig im Tiegel, der direkt durch die aus der Düse i austretende Flamme erhitzt wird.

Am Ende der Einäscherung wird der Boden f des zylindrischen Schachtes e abgesenkt; der Tiegel g mit der Asche der Leiche kann entnommen und ein anderer Tiegel an seine Stelle gestellt werden. Anschließend wird der Boden wieder angehoben, und der Ofen ist für eine weitere Einäscherung bereit.

Nach Angaben des Erfinders könnte dieser Ofen als mobiles Gerät in Kriegszeiten oder bei Epidemien eingesetzt werden.

Der vom US-Amerikaner Lawson Henry Giddings erfundene elektrische Leichenverbrennungsofen (Dokument 41) wurde am 11. April 1911 in Deutschland patentiert (Kaiserliches… 1912). Es handelte sich um ein Gerät, bei dem die elektrischen Heizelemente neben der Beheizung der Wände des Ofens auch die Verbrennungsluft für die Leiche erwärmten. Der Einäscherungsvorgang erfolgte vollständig indirekt.

Im oberen Teil des Ofens tritt die Verbrennungsluft über die Öffnung 3 ein, die mit Hilfe des Schiebers 7 reguliert werden kann. Diese Öffnung ist mit den Luftkanälen 4 verbunden, die die Einäscherungskammer 2 oben, an den Seiten und im hinteren Bereich umgeben. Der Boden und die Seitenwände der Einäscherungskammer sind mit Längsluftkanälen 11 und 16 versehen – die mit einem Querkanal 10 verbunden sind, der wiederum mit den Luftkanälen 4 verbunden ist – in denen sich die elektrischen Heizelemente befinden. Die Luftkanäle 10 und 11 sind oben durch einen Deckel 8 aus feuerfestem Material verschlossen, der sich fast bis zur Tür 6 der Einäscherungskammer erstreckt. Die seitlichen Rippen 13 und die eingerollten Kanten 14 halten die Asche und die geschmolzenen Metallteile des Sarges zurück. Die Einäscherungskammer 2 ist über die Öffnung 17 mit dem Kamin 15 verbunden.

Um eine Einäscherung durchzuführen, wird der Sarg durch die Kammertür in die Einäscherungskammer gefahren. Dann wird Schieber 7 geöffnet und der Schalter 18 umgelegt, so dass Strom zu den elektrischen Heizelementen fließt. Die Verbrennungsluft tritt durch die Öffnung 3 in die Luftkanäle 4 ein, bewegt sich weiter zum Kanal 10 und dann in die Kanäle 11, in denen sich die glühenden elektrischen Elemente befinden. Die Luft tritt dann mit hoher Temperatur durch den vor der Kammertür befindlichen Spalt in die Einäscherungskammer ein und trifft auf den Sarg mit der Leiche. Die Verbrennungsprodukte gelangen in die Öffnung 17, die sich im hinteren Teil der Einäscherungskammer befindet, und von dort in den Kamin. Dieses Verfahren wurde in Deutschland nie angewendet.

In den Vereinigten Staaten entwickelte sich die Einäscherungstechnologie zumindest anfangs unabhängig von der europäischen Technologie. Im Jahr 1887 reproduzierte Hugo Erichsen einige Zeichnungen davon (Erichsen 1887, S. 41).

Das Washingtoner Krematorium war ein sehr nüchternes, fast rustikales Haus mit einem Kremierungsofen, das dem späteren Kremierungsofen der Fa. H. Kori ähnelte, aber viel gröber gebaut war (ebd., S. 48).

Der Kremierungsofen von Lancaster arbeitete mit einem komplett indirekten System, d.h. die Leiche wurde in eine Retorte gelegt, um die herum die Verbrennungsprodukte aus einem darunter liegenden Herd durch zwei spezielle Rohre flossen (ebd., S. 109).


	4. Kremierungsversuche in Deutschland in den 1920ern

Nach dem Ende des Ersten Weltkrieges machte der Mangel an Kohle durch den Verlust großer Kohlereviere und die durch den Versailler Vertrag erzwungene Belieferung der Siegermächte mit Kohle einen sparsamen Umgang mit den verbliebenen Kohleressourcen in Deutschland unumgänglich. Deshalb war die deutsche Industrie in den Nachkriegsjahren bestrebt, alle Anlagen, die Kohle oder Kohleprodukte verbrauchten, auf einen möglichst hohen Wirkungsgrad hin zu optimieren.

Diese Notwendigkeit eines sparsamen Umgangs mit Wärme betraf auch die Kremierungsöfen. Dies war unumgänglich geworden, da das preußische Gesetz vom 14. September 1911 nur noch Einäscherungsanlagen mit reiner Luft erlaubte (völlig indirekte Verfahren), wie die von Friedrich Siemens erfundenen, bei denen der Leichnam in einem Rekuperator mit 1.000°C heißer Luft verbrannt wurde, ohne mit den im Gaserzeuger erzeugten Gasen in Berührung zu kommen. Im “Gesetz, betreffend die Feuerbestattung, vom 14. September 1911 nebst Ausführungsanweisung vom 29. September 1911” des preußischen Innenministeriums heißt es dazu (Lohmann 1912, S. 54f.):

“Die Einäscherung darf nicht durch unmittelbare Einwirkung der Brennstoffe, sondern nur in besonderen Einäscherungskammern getrennt vom Feuerraum erfolgen. Die Verbrennungsprodukte der Feuerung dürfen während der Einäscherung weder in die Einäscherungskammer direkt eintreten, noch sie mittelbar beheizen. Die Einäscherung muß vielmehr in der auf genügende Temperatur erhitzten Einäscherungskammer unter Zuführung ausreichender, hoch vorzuwärmender Verbrennungsluft bewirkt werden.”

Dieses System der Einäscherung war nicht nur enorm teuer, es garantierte nicht einmal ein gründliches Ergebnis. Seine Rechtfertigung war eine “ästhetische”, d.h. der Verband der Preußischen Feuerbestattungsvereine hielt es für unschicklich, dass der Leichnam von den Flammen und den aus dem Gaserzeuger kommenden Abgasen berührt wurde – das sei barbarisch, eine Rückkehr zu den Scheiterhaufen von einst.

In einer Zeit, in der sich die Feuerbestattungsbewegung noch gegen Widerstände durchzusetzen hatte, enthielten diese Überlegungen auch ein gewisses Element der Öffentlichkeitsarbeit, das darauf abzielte, den Vorgang der Einäscherung als möglichst angenehm – bzw. am wenigsten unangenehm – darzustellen, was bis hin zu einer falschen Beschreibung des tatsächlichen Geschehens ging: Es wurde nämlich behauptet, dass bei einem völlig indirekten Verfahren die Leiche in der Muffel nicht wirklich verbrennt, sondern allmählich von der heißen Luft, die auf sie trifft, verzehrt wird.

Bis 1924 hatte der deutsche Ingenieur Hans Kori drei Jahrzehnte Erfahrung im Entwurf und Bau von Verbrennungsanlagen für Schlachthöfe, die einen völlig direkten Prozess verwendeten, d.h. die Verbrennungsprodukte aus dem Herd trafen direkt auf die zu verbrennenden Tierkörper. Dies ermöglichte eine erhebliche Reduzierung des Brennstoffbedarfs im Vergleich zum indirekten Verfahren.

Im Februar desselben Jahres wandte sich Kori an die Polizeibehörde von Berlin-Schöneberg mit einem Vorschlag zur Änderung des Gesetzes vom 14. September 1911. Hans Kori betonte die Widersprüchlichkeit in der Behauptung einer flammenlosen Leichenverbrennung, indem er darauf hinwies, dass die Leiche normalerweise in den Ofen eingeführt wurde, der von einem Sarg umschlossen war, der offensichtlich brannte und somit Flammen erzeugte, und indem er feststellte, dass die Leiche selbst nach der Austrocknung verbrannte und dabei ihre eigenen Flammen erzeugte. Schließlich kam es bei einem völlig indirekten Prozess zu einem starken Temperaturabfall bei der Verdampfung des in der Leiche enthaltenen Wassers, dem nur durch die Zuführung der Verbrennungsprodukte aus dem Gaserzeuger in die Muffel entgegengewirkt werden könne. Kori schlug daher vor, den direkten Einäscherungsprozess als legal anzuerkennen.

Die Berliner Polizeibehörde wandte sich an das Innenministerium, das sich so sehr für die Angelegenheit interessierte, dass Kori ihm am 19. Juli 1924 eine ausführliche Darstellung seines Vorschlags vorlegte (Kori 1924).

Die Frage wurde von der Berliner Arbeitsgemeinschaft für Brennstoffersparnis geprüft, die eine Stellungnahme verfasste, die Koris Vorschlag akzeptierte und mit folgender Empfehlung endete (Arbeitsgemeinschaft… 1924):

“Aus heiztechnischen Gründen und im Interesse der Brennstoffersparnis wird empfohlen, die gesetzlichen Bestimmungen vom 14. September 1911 für den Bau und die Bedienung von Krematorien dahin abzuändern, daß ein Zusatz von flugaschefreien Verbrennungsgasen zur heißen Luft allgemein zugelassen wird.”

Diese Empfehlung wurde vom preußischen Innenministerium aufgegriffen, das am 24. Oktober 1924 folgenden Erlass erließ (“Amtliches…” 1925):

“In der Ausführungsanweisung vom 29. September 1911 zum Preuss. Feuerbestattungsgesetz vom 14. September 1911 (Gesetzsammlung S. 193) ist unter Abschnitt II, Ziff. 3, Abs. 7b usw. bestimmt, daß die Einäscherung nicht durch unmittelbare Einwirkung der Brennstoffe, sondern nur in besonderen überhitzten Einäscherungskammern, getrennt vom Feuerraume, erfolgen darf. Von einer Landespolizeibehörde ist uns vorgetragen worden, daß die Erhitzung der Einäscherungskammer vielfach nicht ausreichend ist, um eine Einäscherung mit völligem Ausschluß der Feuerungsgase durchzuführen, namentlich sobald mehrere Leichen nacheinander in demselben Apparat eingeäschert werden müssen. Die daraufhin von weiteren Landespolizelbehörden eingeforderten Berichte sind der Arbeitsgemeinschaft für Brennstoffersparnis, Berlin zur Begutachtung vorgelegt worden. Abschrift dieses Gutachtens übersende ich ergebenst zur gefl. Kenntnis. Wir haben hiernach keine Bedenken gegen die zeitweise unmittelbare Zuleitung von Generatorgasen in den Leichenraum zu erheben. Von einer Abänderung der Ausführungsanweisung wird zunächst abgesehen.”

Am 9. Oktober 1925 erhob der Verband der Preußischen Feuerbestattungsvereine Einspruch gegen diesen Erlass, der ein gemischtes oder halbdirektes Einäscherungsverfahren akzeptierte. Der Einspruch wurde von der Berliner Arbeitsgemeinschaft für Brennstoffersparnis geprüft, die ihn in einer weiteren Stellungnahme vom 22. Dezember 1925 zurückwies, wobei sie die bereits in der vorangegangenen Stellungnahme dargelegte Argumentation wiederholte und argumentierte, dass ein solches Einäscherungsverfahren in Preußen in der Praxis schon seit längerer Zeit angewandt worden sei und es nun nur noch darum gehe, den Zustand zu legalisieren (Arbeitsgemeinschaft… 1926a).

Die Firma J.A. Topf & Söhne aus Erfurt hatte jedoch schon früher, nämlich am 29. Dezember 1924, einen Widerspruch gegen den Erlass des preußischen Innenministeriums eingelegt. Auf diese Angelegenheit werde ich in Sektion II dieser Studie noch näher eingehen. Hier sei nur gesagt, dass die Berliner Arbeitsgemeinschaft für Brennstoffersparnis auch diesen Einwand ablehnte, allerdings mit einem Zugeständnis: Sie schlug vor, den Begriff “Generatorgase” in der Verordnung vom 24. Oktober 1924 durch den Ausdruck “flugaschefreie Verbrennungsgase” zu ersetzen. In den Augen der Befürworter einer vollständig indirekten Verbrennung war dieses Zugeständnis in einer Kompromissformel insofern nicht akzeptabel, als sie vorsah, dass die im Gaserzeuger erzeugten Brenngase vollständig im Gaserzeuger selbst verbrannt werden sollten, und zwar so, dass die Leiche nicht von den Flammen, sondern von verbrauchten Hochtemperaturgasen ohne Flugasche getroffen würde, um einen ästhetisch bedenklichen Kontakt dieser Asche mit der Leiche zu verhindern (Arbeitsgemeinschaft… 1926c).

Der Vorschlag wurde vom preußischen Innenministerium angenommen, das mit Erlass vom 4. Dezember 1926 den Erlass vom 24. Oktober 1924 dahingehend abänderte, dass das Wort “Generatorgas” durch den Ausdruck “flugaschefreies Verbrennungsgas” ersetzt wurde (“Amtliches…” 1927).

Dr. Mühling, Vorsitzender des Verbandes deutschsprachiger Feuerbestattungsvereine, war jedoch mit der Änderung unzufrieden und beantragte die Einberufung einer Besprechung mit den Vertretern der Berliner Arbeitsgemeinschaft für Brennstoffersparnis, die am 5. März 1927 stattfand und die Gültigkeit des durch den Erlass vom 24. Oktober 1924 akzeptierten Einäscherungsverfahrens und dessen spätere Änderung bestätigte, zumal sie nur in Preußen gültig war und nicht das völlig indirekte Verfahren ausschloss, sondern lediglich auch das halbdirekte Verfahren akzeptierte (Arbeitsgemeinschaft… 1927).

Die Kontroverse hörte nicht auf und wurde auch von den Erbauern von Kremierungsöfen genährt, die ihre völlig indirekten Ofenmodelle durch das neue Kremierungssystem bedroht sahen, das unweigerlich – wie sich dann auch tatsächlich herausstellte – zu großen technischen Veränderungen führen würde. Während sich also eines der prominentesten Mitglieder der Berliner Arbeitsgemeinschaft für Brennstoffersparnis, Oberingenieur Tilly, dem Nachweis widmete, dass das System der direkten Einäscherung wirtschaftlich vorteilhafter sei, versuchte Oberingenieur A. Peters, Generalbevollmächtigter der Gebrüder Beck Co. aus Offenbach und der Stettiner Schamottefabrik A.G., ehemals Didier, die Berechnungen der Gegenseite zu widerlegen und behauptete sogar, dass die Beck’schen Öfen im Krematorium Berlin-Treptow für die Einäscherung von 20 Leichen hintereinander etwa die gleiche Menge Brennstoff benötigt hätten, wie Tilly für die Einäscherung der gleichen Anzahl von Leichen im Direktverfahren verbraucht hatte (Peters/Tilly 1926; vgl. Kapitel 7).

Die allgemeine Frage der Wirtschaftlichkeit von Kremierungsöfen konnte nur durch wissenschaftliche Kremierungsexperimente geklärt werden.

Die wichtigsten Versuche dieser Zeit wurden im Dessauer Krematorium in den Jahren 1926 und 1927 vom deutschen Ingenieur Richard Kessler durchgeführt, der darüber eine lange wissenschaftliche Abhandlung schrieb (Kessler 1927).

Damals war das Krematorium mit zwei Kremierungsöfen ausgestattet, einem aus dem Jahr 1910, der auf dem System Toisul-Fradet basierte und mit Stadtgas betrieben wurde, und einem anderen, moderneren aus dem Jahr 1923, der auf dem System der Gebrüder Beck basierte und entweder Gas oder Koks verwendete. Kessler erhielt den Auftrag, in diesem Ofen wissenschaftliche Einäscherungsversuche durchzuführen, um das wirtschaftlichste Heizsystem zu ermitteln. Als Brennstoffe für die Versuche wurden Stadtgas, Koks und Briketts verwendet.

Bei den Vorversuchen stellte Kessler fest, dass sich verschiedene Faktoren negativ auf die Wärmewirtschaft des Ofens auswirkten. Er stellte experimentell fest, dass ein Luftüberschuss – der Wärmeverlust und damit Brennstoffverbrauch bedeutet – zum Teil auf Falschluft zurückzuführen ist, die durch nicht richtig verschlossene Ritzen und Öffnungen in den Ofen gelangt. Zum ersten Punkt schrieb Kessler (ebd., Heft 8, S. 136):

“Risse im Mauerwerk, die gerade bei Einäscherungsöfen infolge ihrer ständig wechselnden Beanspruchung mehr oder weniger auftreten, führen der Einäscherungskammer in der letzten Phase der Einäscherung, wie bei den von uns gemachten Versuchen festgestellt wurde, noch viel mehr Luft, und zwar kalte Luft zu, als zur Verbrennung der Leichenreste zu diesem Zeitpunkte noch notwendig ist. Die Folge davon ist natürlich eine unnötige Abkühlung des Ofens (Wärmeverlust).”

Diese Beeinträchtigung war damals fast unvermeidlich. Kessler selbst stellt fest, “daß es technisch unmöglich ist, das Mauerwerk einer Feuerungsanlage so zu gestalten, daß der Eintritt von falscher Luft restlos vermieden werden kann” (ebd.). Um den Luftaustritt durch die Öffnungen des Ofens (Muffeltür, Luftabschlussschieber, Rauchschieber usw.) zu begrenzen, konstruierte er einen speziellen hermetischen Verschluss, der in den Dokumenten 42 und 43 dargestellt ist (Abbildungen 1-6).

Kessler hielt die folgenden Instrumente für absolut notwendig:

1. Ein elektrisches Pyrometer zur Messung und Aufzeichnung der Muffeltemperatur.

2. Ein oder mehrere Druckmessgeräte, um von Zeit zu Zeit den Zug im Kamin zu messen.

3. Ein Gasprüfer für CO und CO2 zur Aufrechterhaltung einer ordnungsgemäßen Verbrennung und zur Kontrolle der Rauchentwicklung.

4. Mehrere Thermometer zur Bestimmung der Temperatur im unteren Teil des Ofens und im Rauchkanal, insbesondere der Temperatur der Verbrennungsluft.

5. Ein Manometer für den Fall des Betriebs mit Gas.

Es stellte sich heraus, dass die Möglichkeit, das Temperaturprofil der Muffel mit der Zeit mittels eines elektrischen Pyrometers zu überwachen, von großer Bedeutung war. Auf diese Weise konnte der Bediener jederzeit die notwendigen Maßnahmen für eine optimale Kontrolle des Einäscherungsprozesses ergreifen. Die Experimente zeigten, dass die optimale Temperatur für die Einbringung der Leiche bei 850 bis 900°C lag.

Ein weiterer wichtiger Faktor, der sich negativ auf die Wärmewirtschaft auswirkte, war die unsachgemäße Bedienung des Ofens aufgrund einer unzureichenden Ausbildung des/der Bediener(s). Nachdem die in den ersten Versuchen festgestellten Probleme beseitigt waren, konnte Kessler die grundlegenden Einäscherungsversuche als solche durchführen.

Bei diesen Versuchen wurden acht Leichen nacheinander eingeäschert, wobei der Ofen mit drei verschiedenen Brennstoffen – Koks, Briketts und Stadtgas – beheizt wurde. Kessler veröffentlichte die technischen Diagramme für die drei entscheidenden Experimente sowie weitere Daten zum Ofen, wie sie im Folgenden wiedergegeben werden.

In den folgenden Absätzen habe ich Kesslers langen Bericht so kurz wie möglich zusammengefasst, wobei ich die Aufmerksamkeit insbesondere auf die Versuche mit Koks und Briketts richte. Für eine detaillierte Beschreibung des Aufbaus des Ofens und der Anordnung der Messpunkte siehe Dokument 46.


	
Einäscherungsversuch mit Koks (5. Januar 1927)

	Ofenbetrieb

Dokument 47 zeigt eine detaillierte Grafik mit verschiedenen Parametern, die während des Betriebs des Ofens gemessen wurden. Für Details siehe dort.


	Anheizung (7:18 – 9:30)

Der vor Beginn der Anheizung in den Gasgenerator eingefüllte Koks betrug etwa 5,2 Zentner bzw. 260 kg (A). Die Aschfalltür (M) blieb für ca. 90 Minuten mit einer Huböffnung von 190 mm geöffnet. Die Rostluftklappe (F) und Generatorluftklappe (G) sind geschlossen. Der Schieber des Rauchkanals (H/K) war auf 380 mm geöffnet. Die Zugstärke der Feuerung (D) stieg auf 5 mm Wassersäule, sobald die Verbrennung in Gang gekommen war, und blieb mit leichten Schwankungen bei etwa 5 bis 7 mm Wassersäule konstant; die Zugstärke des Rauchkanals stieg auf 10 mm Wassersäule und schwankte dann zwischen 10 und 12 mm Wassersäule. Kurz vor 9 Uhr wurde dann die Aschfalltür (M) ganz geschlossen und die Rostluftklappe (F) geöffnet (200 mm), ebenso die Generatorluftklappe, jedoch etwas weniger (G). Nun produzierte der Gasgenerator CO, das vor dem Eintritt in die Muffel zu CO2 verbrannte. Der Rauchkanalschieber wurde auf 150 bis 180 mm abgesenkt. Die Zugstärke der Feuerung hielt sich bei 5 bis 7 mm Wassersäule, die des Rauchkanals bei 10 mm Wassersäule.


	Einäscherungen (9:30 – 21:00)

Die erste Einäscherung begann um 9:30 Uhr. Sobald der Sarg eingeführt war, kam es zur Bildung von dunklem Rauch für ca. 4 Minuten, dann von hellem Rauch für ca. 2 Minuten (E). Der Ofen wurde auf Rauchverbrennung umgestellt und blieb so bis 9:44 Uhr, als die Rauchgefahr vorbei war.

Die Generatorluftklappe (G) wurde für diese ca. 4 Minuten auf über 200 mm geöffnet – denn bei Umschaltung des Ofens auf Rauchverbrennung führte diese Luft den Rauch zurück in den Generator, wo sie vollständig verbrannte – und wurde danach wieder geschlossen. Sie Primärluftklappe für die Rauchverbrennung (L) wurde während des gleichen Zeitraums mit der gleichen Öffnungsweite offen gehalten, aber dann wieder auf 20 bis 25 mm reduziert; die Öffnungsweite der Rostluftklappe (F) wurde auf ca. 140 mm reduziert.

Zu Beginn der Einäscherung wird der Rauchkanalschieber für Normalverbrennung (H; Nr. 16 in Dok. 46) geschlossen, und der Rauchkanalschieber für die Rauchverbrennung (K; Nr. 15 in Dok. 46) wird weit geöffnet (ca. 400 mm und mehr), wo er für die gesamte Dauer der Rauchverbrennung, d. h. bis 9:44 Uhr, bleibt. Dann wurde dieser Schieber vollständig geschlossen und der andere wieder geöffnet, wobei er mit abnehmender Öffnungsgröße bis zum Ende der Einäscherung geöffnet blieb.

Die restlichen sieben Einäscherungen wurden auf die gleiche Weise gehandhabt. Die wichtigsten Aspekte sind die folgenden:

Bei der zweiten Einäscherung wurden dem Gaserzeuger weitere 2,9 Zentner Koks (145 kg) zugeführt, bei der sechsten weitere 1,04 Zentner (52 kg), insgesamt also 9,14 Zentner (457 kg), von denen, wie wir gesehen haben, 0,42 Zentner unverbraucht blieben, so dass der effektive Gesamtverbrauch 436 kg betrug. Während der Beschickung blieb die Aschfalltür normalerweise offen, um den Koks zum Glühen zu bringen. Zu Beginn jeder Einäscherung kam es zu einer mehr oder weniger ausgeprägten Rauchentwicklung, die von der Verbrennung des Sarges herrührte. Sie dauerte zwischen 4 und 18 Minuten. Bei der siebten Einäscherung rauchte der Ofen auch in einer weiter fortgeschrittenen Phase der Verbrennung. Die Rostluftklappe (F) wurde nur sporadisch offen gehalten, mit einer größeren Öffnungsweite während der Koksbeschickung. Die Generatorluftklappe (G) wurde nur bei Rauchentwicklung weit geöffnet, und zwar aus dem oben erläuterten Grund.

Der Rauchkanalschieber (H) wurde während der Normalverbrennung mit einer kleinen Öffnungsgröße offen gehalten (H, 100 bis 120 mm), bei Rauchverbrennung jedoch geschlossen, wohingegen der Schieber für Rauchverbrennung weit geöffnet wurde (K, 400 mm). Die Primärluftklappe für die Rauchverbrennungsphase (L; Nr. 21 in Dok. 46) wurde während dieser Phase auf 300 mm weit geöffnet, wohingegen die Primärluftklappe für die Normalverbrennung (I; Nr. 20 in Dok. 46) in dieser Phase entweder geschlossen oder nur ausnahmsweise und in einem sehr kleinen Ausmaß geöffnet wurde.

Die Rauchkanalschieber (H, K), welche die Geschwindigkeit der Abgase regelten, wirkten direkt auf die Zugstärke der Feuerung (D), die proportional zur Vergrößerung der offenen Querschnittsfläche dieser Schieber anstieg, wobei der Anstieg der Zugstärke in der Feuerung während der Rauchverbrennung am höchsten war, weil dann der entsprechende Rauchkanalschieber (K) weit geöffnet war. Die Vergrößerung des Öffnungsquerschnitts bewirkte eine Erhöhung der Geschwindigkeit der Abgase im Rauchkanal und damit eine Druckverringerung im Ofen und in der Feuerung, gefolgt von einem größeren Luftsog durch die Aschfalltür und die Rostluftklappe, selbst wenn diese geschlossen war, wie es bei der sechsten Einäscherung der Fall war. Dies führte zu einer lebhafteren Verbrennung. Dieser Sog war auf die Tatsache zurückzuführen, dass die betreffenden Türen und Klappen nicht hermetisch abschlossen.


	Die Temperaturkurven

Dokument 48 zeigt detaillierte Diagramme der Temperaturen, die während der gesamten Einäscherung von verschiedenen Thermometern im gesamten Ofen gemessen wurden. Für Details siehe dort.


	Anheizung

Zu Beginn des Anheizvorgangs hatte die Muffel eine Temperatur von ca. 100°C. Sie stieg dann stetig bis auf ca. 785°C an (9:30 Uhr), als die erste Leiche eingeführt wurde. Die Temperatur des Abgases im rechten oberen Seitenkanal stieg auf 600°C, sank dann auf 460°C und stieg um 9:30 Uhr wieder auf 500°C an, bedingt durch die jeweilige Stellung der Aschfalltür, Rostluftklappe, Generatorluftklappe und Primärluftklappe (vgl. vorheriges Diagramm). Die Verbrennungsluft im linken oberen Seitenkanal (D) überschritt kaum 50°C. Die in den Generator eintretende Luft (F) blieb bei etwa 100°C. Die Temperatur des Abgases im Fuchs (G) stiegt auf 250°C an und schwankte dann zwischen 230 und 240°C. Die Raumtemperatur im Keller, wo sich der untere Teil des Ofens befand, überschritt kaum je 20°C, im Erdgeschoss mit dem oberen Teil des Ofens (Muffel) war die Temperatur etwas höher. Die Außentemperatur lag bei etwa 1°C.

Während der Anheizphase betrug der CO2-Gehalt ca. 11% (Luftüberschussverhältnis: 20,5 ÷ 11 = 1,86).


	Einäscherungen

Anhand der Temperaturkurve der Muffel (A) lässt sich die Einäscherung des Leichnams in all ihren Phasen verfolgen. Obwohl keine zwei Einäscherungen identisch waren, lief der Einäscherungsprozess immer gleich ab und lässt sich im Wesentlichen wie folgt zusammenfassen:

Der Sarg fing schon beim Einbringen in die Muffel Feuer; er verbrannte innerhalb von 15 bis 20 Minuten vollständig bzw. nahezu vollständig. Die durch seine Verbrennung entstehende Hitze führte zu einem raschen Temperaturanstieg um ca. 200 bis 300°C, wobei die höchste Temperatur (bis zu 1.100°C) in dieser Phase erreicht wurde. Da anfangs die Verbrennungsluft nicht ausreichte, bildete sich mehr oder weniger stark Rauch, der aufhörte, sobald der Ofen in den Rauchverbrennungsmodus umgeschaltet wurde: der Rauchkanalschieber (H) wurde geschlossen und der zweite Rauchkanalschieber zur Rauchverbrennung (K) wurde weit geöffnet. Die sich in der Muffel bildenden Gase strömten zurück in den Generator und vermischten sich mit der Luft, die durch die Generatorluftklappe kam, der wie erwähnt in dieser Phase weit geöffnet war (300 mm). Gleichzeitig wurden die Abgase umgeleitet und gelangten in den linken oberen Seitenkanal (E) – durch den im Normalbetrieb die Primärverbrennungsluft (D) strömte – und von dort in den Rauchkanal, der vom Rauchkanalschieber (K) gesteuert wird (Dokument 46, Nr. 15). Umgekehrt strömte die Primärverbrennungsluft nun in den rechten oberen Seitenkanal (C), der im Normalbetrieb von den Abgasen durchströmt wurde. Diese Betriebsart bewirkte, dass der Rauch verbrannt wurde und innerhalb weniger Minuten verschwand.

Dies erklärt, warum die Temperaturkurve der Primärluft im rechten oberen Seitenkanal während der Rauchverbrennung (C) die Fortsetzung der Temperaturkurve der Abgase in diesem Kanal während der normalen Verbrennungsphase ist (B), und auch, warum die Kurve für die Abgase im linken oberen Seitenkanal während der Rauchverbrennung die Fortsetzung derjenigen der Primärluft an dieser Stelle im Normalbetrieb (D) sein sollte.

In der Rauchverbrennungsphase erreichte die Temperatur der verbrannten Gase (E) bei der ersten Verbrennung 450°C, stieg dann weiter an und pendelte sich bei den letzten drei Verbrennungen bei ca. 600°C ein, mit einem Spitzenwert von 800°C bei der zweiten Verbrennung. Die primäre Verbrennungsluft (C) wird durch den abwärts gerichteten Zweig der Kurve für die Abgase bei normaler Verbrennung (B) dargestellt, da in dem rechten oberen Seitenkanal, der zuvor von den Abgasen mit hoher Temperatur durchquert wurde, nun vorgewärmte Luft zum Rekuperator strömte, allerdings mit einer viel niedrigeren Temperatur. Dies führte zu einer stetigen Abkühlung des Kanals, und die Temperatur fiel schlagartig ab. Der größte Unterschied trat während der siebten Verbrennung auf, als die Temperatur dieses Kanals von 1.150 auf etwa 670°C abfiel.

Während der Rauchverbrennungsphase strömten die Abgase durch den Kanal, der im Normalbetrieb von der primären Verbrennungsluft durchströmt wurde, daher sank ihre Temperatur merklich ab, und die entsprechende Kurve (E) liegt in der Regel unter jener der Abgastemperatur bei normaler Verbrennung. Außerdem war die Dauer der Rauchverbrennungsphase viel kürzer als die der Normalbetriebsphase, so dass die Abgase den jeweiligen Kanal nur für eine kurze Zeitspanne durchquerten. Daraus folgt, dass der rechte obere Seitenkanal viel mehr Wärme speichert als der linke, der, da er kühler war, von der normalen Primärverbrennungsluft stärker gekühlt wird (D), und das ist der Grund, warum die Kurve D maximale und minimale Spitzen aufweist, die niedriger sind als die für Kurve C.

Während der zweiten Einäscherung fiel die Kurve D bis auf einen Punkt von 100°C ab. Die Abgastemperatur im Fuchs (G) blieb bei normaler Verbrennung zwischen 250 und 350°C, stieg aber während der Rauchverbrennung um 50 bis 150°C an. Der Grund dafür ist, dass in dieser Phase die höchste Temperatur in der Muffel erreicht wurde. Die Temperaturkurve der Generatorluft (F) folgt derjenigen der Abgase und stieg und fiel mit den Schwankungen der letzteren. Während der Sarg brannte, begann bereits die Verdampfung des Leichenwassers. Sie intensivierte sich mit fortschreitender Verbrennung des Sarges, gleichzeitig setzte die Vergasung der Leiche ein. Beide Prozesse nehmen Wärme auf und führten zu einem plötzlichen Absinken der Temperatur in der Muffel um 200 bis 250°C.

In der Hauptphase des Einäscherungsprozesses, als die Leiche mit lebhaften Flammen zu brennen begann, stieg die Temperatur je nach Leichenart stark an, wie bei der dritten und siebten Einäscherung, oder schwankte leicht, wie bei der sechsten und achten Einäscherung.

Im letzten Stadium der Einäscherung hatten die Leichenreste, die noch auf dem Rost brannten und in der Nachbrennkammer ausglühten, eine so geringe Masse, dass der Luftüberschuss im Ofen auch bei geschlossenen Öffnungen sehr hoch war und die Muffeltemperatur entsprechend sank. Bei der zweiten Einäscherung fiel sie auf 575°C. Professor Schläpfer erklärt (Schläpfer 1938, S. 152):

“Der scheinbar grosse Luftüberschuss rührt daher, dass es nur zu Beginn der Kremation, solange noch der ganze Körper auf dem Rost liegt und die zuströmende Luft überall brennbare Substanzen vorfindet, möglich ist, mit kleinen Luftüberschüssen zu arbeiten. Gegen Ende der Kremation dagegen, wenn nur noch an einzelnen Stellen brennbare Substanz vorhanden ist, wird ein grosser Teil der Luft die Muffel passieren, ohne überhaupt mit brennbaren Teilen in Berührung zu kommen.”

Kessler hat den durchschnittlichen CO2-Gehalt und den Luftüberschuss für die acht Einäscherungen mit Koks nicht angegeben. Er hat nur vermerkt, dass während der Vorwärmphase mit einem durchschnittlichen CO2-Gehalt von 11%, der einem Luftüberschussverhältnis von 1,86 entspricht, die Verbrennung als wirtschaftlich angesehen werden kann, und fügt lediglich hinzu (Kessler 1927, Heft 9, S. 152):

“Während der Einäscherung der Leiche ist es schwieriger, eine wirtschaftlich gute Verbrennung zu erzielen, da in der ersten Phase der Einäscherung zur Vermeidung von Rauchbildung möglichst reichlich Verbrennungsluft zugesetzt werden muß, und in der zweiten Phase der Einäscherung, selbst bei vollständig geschlossenen Luftklappen, die durch kleine, nicht auffindbare Risse des Ofens der Muffel zuströmende Verbrennungsluftmenge weit mehr beträgt, als die auf dem Rost verbrennenden Restteile der Leiche benötigen. Hier in beiden Fällen eine möglichst wirtschaftliche Verbrennung (hohes CO2 mit dem geringsten Luftüberschuß) zu erzielen, muß Aufgabe des Heizers sein. Die anfangs genannten Kontrollapparate geben hierzu die erforderlichen Aufschlüsse.”

Das Diagramm für CO2 + O2, das oberhalb der Temperaturkurven gezeigt wird (Dokument 48), ist unzureichend, um die Ökonomie der Verbrennung zu beurteilen: es sind nur wenige Datenpunkte, die außerdem hauptsächlich auf die Anfangsphase der Einäscherung beschränkt sind. Hier haben wir einen durchschnittlichen CO2-Gehalt um 10 bis 11% mit einigen Spitzen bei 17%. In der zweiten Phase sank der durchschnittliche CO2-Gehalt merklich auf 3 bis 4% ab.

Die Experimente der Einäscherung mit Briketts (Dokumente 49 & 50) und mit Stadtgas (Dokumente 51 & 52) lassen sich auf den jeweiligen Diagrammen in gleicher Weise nachvollziehen.

Die Einäscherungsversuche mit Briketts waren ähnlich wie die mit Koks. Da Briketts einen niedrigeren u.Hw. als Koks haben, steigt natürlich der Brennstoffverbrauch, wie im Diagramm des Heizversuchs gezeigt wird (Dokument 47). Der Gesamtverbrauch (A) betrug tatsächlich 10,66 Zentner oder 533 kg. Die häufigere Beschickung mit kleineren Mengen an Briketts war durch die Beschaffenheit des Brennstoffs erforderlich. Die Regelung der Luftschieber und Türen folgte im Wesentlichen dem gleichen Muster wie bei Koks, jedoch zeigt die Kurve für die Zugstärke der Feuerung (D) stärkere Schwankungen (zwischen 1 und 8 mm Wassersäule). Auch die Rauchentwicklung war nahezu gleich.

Die Temperaturkurve für die Muffel (Dokument 50) steigt in der Vorwärmphase sehr unregelmäßig an. Die erste Leiche wurde bei etwa 960°C eingeführt. Die Form dieser Kurve spiegelt deutlich die verschiedenen Phasen der Einäscherung wider: starker anfänglicher Temperaturanstieg (bis zu 1.080°C) beim Verbrennen des Sarges, starker Abfall (bis auf 670°C) während der Verdampfungsphase, erneuter Anstieg während der Verbrennung der Leiche und ein Abfall zum Ende hin wegen des Luftüberschusses.

Bei den Einäscherungen mit Gas (Dokument 51) lag der Verbrauch (A) bei 202 m³. Die Rauchentwicklung scheint höher gewesen zu sein. Von besonderem Interesse sind die Kurven E und F für die Zugstärke im Fuchs bei den beiden Rauchkanalschiebern. Kessler schreibt diesbezüglich (ebd.):

“Wenn ein Schieber geöffnet ist, muß der andere geschlossen sein. Daß, wie aus dem Diagramm ersichtlich, die Zugstärke des jeweils geschlossenen Schiebers nicht auf 0 zurückgeht, hat seine Ursache darin, daß eben die Schieber im Rahmen nicht dicht schließen. Es wird hier durch den Schornsteinzug ein Teil der der Ofenmuffel zugeführten Verbrennungsluft (Primärluft) abgesaugt.”

Das Temperaturdiagramm (Dokument 52) zeigt für alle Einäscherungen – außer der vierten – einen Abfall der Muffeltemperatur unmittelbar nach dem Einbringen des Sarges, der zwischen 40°C (erste und achte Einäscherung) und 100 bis 110°C (dritte und siebte Einäscherung) variiert und bei der sechsten Einäscherung einen Spitzenwert von 190°C erreicht. Ein ähnlicher Effekt, wenn auch in geringerem Ausmaß, wurde auch bei Einäscherungen mit Briketts (Absenkungen zwischen 20 und 75°C) und in noch geringerem Ausmaß bei Koksfeuerung festgestellt (Absenkungen zwischen 10 und 30°C bei der zweiten, vierten, fünften und achten Einäscherung). Kessler führt diesen Effekt auf vier Ursachen zurück (ebd., Heft 10, S. 166):

“1. Infolge Abkühlung der Muffel durch die kältere Raumluft, die bei Einführung des Sarges einströmt,

2. durch den Wärmeverlust des Schamottemauerwerkes, der dadurch entsteht, daß Sarg, Sargeinlage und Leiche zunächst auf Entzündungstemperatur gebracht werden müssen,

3. durch den Wärmeausgleich zwischen der, zur Vermeidung von Rauchentwicklung, in der ersten Phase der Einäscherung in den größtmöglichsten Mengen in die Muffel eintretenden kälteren Verbrennungsluft und der derzeitigen Muffeltemperatur,

4. durch die in die Muffel durch Undichtheiten des Ofens eintretende falsche Luft, die je nach dem Schornsteinzug noch eine mehr oder weniger tiefere Temperatur beim Eintritt in die Muffel hat, als die auf dem dafür vorgesehenen Wege eintretende Verbrennungsluft.”

Der anfängliche Temperaturabfall bei Einäscherungen mit Koks und Briketts ist geringer als bei Gas, weil in letzterem Fall die Brenner geschlossen werden, bevor der Sarg eingeführt wird, während bei koks- und brikettbefeuerten Öfen noch genügend Wärme aus dem Gaserzeuger in die Muffel fließt, um diesen Temperaturabfall zu begrenzen. Wie Kessler erklärt (ebd., S. 168):

“Ein mehr oder weniger großer Temperatursturz in der Ofenmuffel während und nach Einführung der Leiche ist bei allen z. Zt. vorhandenen Einäscherungsöfen eine unabweisbare und zwangsläufige Notwendigkeit des Einäscherungsvorganges, selbst bei gut bedienten Oefen. Inwieweit der Temperatursturz ohne Nachschuß von Zusatzwärme aus dem Wärmeerzeuger aufgeholt werden kann, hängt ab:

a) ob und in welchem Umfange die Leiche während der Einäscherung Eigenwärme erzeugt und diese an die Ofenmuffel abgibt,

b) von der Möglichkeit, den Einäscherungsvorgang im Ofen nach wärmetechnischen Gesichtspunkten an Hand von geeigneten Apparaten genau beobachten und die Verbrennungsluft durch gut und dicht schließende Absperrorgane regeln zu können,

c) von dem Umfange der als Wärmespeicher dienenden Schamottemassen.”

Das primäre Ziel von Kesslers Experimenten war es, den Brennstoff zu bestimmen, der die wirtschaftlichsten Einäscherungen ermöglicht. Die Ergebnisse sind in der folgenden Tabelle dargestellt:


	
		
				
Tabelle 1: Brennstoffverbrauch bei Kesslers Kremierungsversuchen


		

		
				
Brennstoff


				
Brennstoffverbrauch


		

		
				
Anheizen


				
8 Kremierungen


				
Summe


				
je Kremierung

(+ Anheizen)


				
je Kremierung

(– Anheizen)


		

		
				
Koks


				
200 kg


				
236 kg


				
436 kg


				
54,500 kg


				
29,500 kg


		

		
				
Briketts


				
276 kg


				
257 kg


				
533 kg


				
66,625 kg


				
32,125 kg


		

		
				
Gas


				
108 m³


				
94 m³


				
202 m³


				
25,250 m³


				
11,750 m³


		

	

Der von Kessler angegebene u.Hw. der drei Brennstoffarten betrug für Koks 7.000 kcal/kg, für Briketts 5.000 kcal/kg und für Stadtgas 4.500 kcal/m³. Daraus ergibt sich die folgende Tabelle für den Wärmeverbrauch in 1.000 kcal (Mcal):


	
		
				
Tabelle 2: Energieverbrauch bei Kesslers Kremierungsversuchen


		

		
				
Brennstoff


				
Energieverbrauch (Mcal)


		

		
				
Anheizen


				
8 Kremierungen


				
Summe


				
je Kremierung

(+ Anheizen)


				
je Kremierung

(– Anheizen)


		

		
				
Koks


				
1.400


				
1.652


				
3.052


				
381,500


				
206,500


		

		
				
Briketts


				
1.380


				
1.285


				
2.665


				
333,125


				
160,625


		

		
				
Gas


				
486


				
423


				
909


				
113,625


				
52,875


		

	

Zu den Verbräuchen für die Anheizphase äußert sich Kessler wie folgt (ebd., Heft 9, S. 159):

“Nimmt man an, daß die bei der Gasheizung freigewordene Wärmemenge fast restlos der Ofenmuffel zugeführt ist, so ergibt sich, da die Ofenmuffel bei allen drei Heizungsarten auf die annähernd gleiche Einführungstemperatur gebracht ist und auch die Anfangstemperaturen annähernd gleich waren, daß bei der Koks- und Brikettheizung rund 900000 W. E. in der Hauptsache durch Aufheizung der Generatorwände und der von der Gasheizung nicht berührten Schamotteteile des Ofens, sowie durch Wärmeausstrahlung dieser Teile nach außen verloren gegangen sein müssen, Verluste, die man nach Möglichkeit zu vermelden suchen müßte.”

Das Verhältnis des Wärmeverbrauchs für Gas gegenüber dem für Koks beträgt 486 ÷ 1.400 = 0,35 für die Anheizphase und noch weniger für die acht nachfolgenden Einäscherungen: 423 ÷ 1.652 = 0,25, d. h. für die Einäscherungen beträgt der Energieverbrauch bei Gas ein Viertel desjenigen bei Koks. Dies hängt noch von einem weiteren wichtigen Faktor ab, wie Kessler (ebd.) erläutert:

“Während bei der Gasheizung der Wärmebedarf genau geregelt werden kann, wird bei der Koks- und Brikettheizung Wärme erzeugt zu Zeiten, wo solche nicht notwendig ist, da man den Brand im Generator zwar abdrosseln, ihn aber nicht ganz abschließen kann, weil sonst die Glut erlöschen würde.”

Aus diesen Überlegungen wird deutlich, dass die Energieverbräuche eines koksbefeuerten und eines gasbefeuerten Ofens nicht direkt vergleichbar sind, und dies gilt umso mehr für einen Ofen, der ausschließlich mit Gas betrieben werden soll, wie der Volckmann-Ludwig-Ofen (vgl. nächstes Kapitel).

Die in diesem Kapitel beschriebenen Versuche wurden unter optimalen Bedingungen mit entsprechender Instrumentierung und unter der Aufsicht eines Fachingenieurs durchgeführt. Dies hatte einen deutlichen Einfluss auf den Brennstoffverbrauch. Kessler selbst bemerkt in Bezug auf die Verwendung von Gas als Wärmequelle (ebd., S. 153):

“Ich bemerke hierzu, daß früher, bei ungenügender Beobachtung des Ofens und infolge des hohen Luftüberschusses der Verbrauch etwa das Doppelte und mehr der vorstehenden Zahlen betrug.”

Die Frage nach der Dauer der Einäscherungen wird in Kapitel 6 behandelt.

Im Jahr 1927 wurden auch im Krematorium Biel wissenschaftliche Einäscherungsversuche in einem koksbefeuerten Ofen (System Wilhelm Ruppmann; Dokument 53) unter der Leitung des Ingenieurs Hans Keller durchgeführt, der zwei umfangreiche Berichte über die durchgeführten Versuche verfasste (H. Keller 1928 & 1929). Wir fassen die wesentlichen Ergebnisse dieser Versuche auch für diesen Fall zusammen.

Bezüglich der Temperaturentwicklung merkte H. Keller an (1929, S. 2):

“Nach dem Einführen der Leiche beginnt der Sarg sofort zu brennen, und die Temperatur steigt um 100 bis 150°. Nach 5 bis 10 min sinkt sie wieder um 100 bis 200°, obgleich noch nicht einmal der Sargdeckel verbrannt ist und die Temperatur der Feuergase [aus dem Generator] 1000° und mehr beträgt. Die Verbrennungswärme des Sarges und die vom Feuerraum zugeführte Wärme genügen also nicht, um die Temperatur auf der Höhe zu halten. Hieraus geht hervor, wie groß die Verdampfung ist. Die Temperatur schwankt dann während etwa ½ h beständig. Dies zeigt, wie ungleichmäßig das Einäschern verläuft. Platzt infolge der Dampfbildung und Drucksteigerung ein Organ, so daß seine Flüssigkeit in den Einäscherungsraum gelangt, dann sinkt gleich die Temperatur, weil die Flüssigkeit verdampft.

Diese Schwankungen der Temperatur äußern sich auch in Rauchbildung. Der Heizer kann die Rauchbildung während dieser Zeit mit den vorhandenen Regelmitteln, je nach der Größe des Leichnams, manchmal nur mit Mühe, manchmal gar nicht vermeiden. Nach etwa ½ h wird die Temperaturlinie regelmäßiger, die Verbrennung wird ruhiger, die Verdampfung hat nachgelassen, ist vielleicht schon größtenteils vollzogen und die Temperatur im Einäscherungsraum sinkt nun beständig bis auf etwa 800° am Ende der Einäscherung.”

In dem anderen Bericht erläutert H. Keller die Angelegenheit ausführlicher (H. Keller 1928, S. 24f.):

“Nach Einführung der Leiche verbrennt zuerst teilweise der Sarg. Dadurch steigt die Temperatur im Verbrennungsraum um etwa 100 Grad. Es beginnt aber zugleich eine intensive Verdampfung der flüssigen Körperteile, welche zirka 70 Gewichtsprozente der Leiche ausmachen. Diese Umwandlung braucht viel Wärme, daher sinkt die Temperatur bald wieder. Die Messapparate gaben [einen Temperaturabfall von] 100 bis 200 Grad an. Während der Verdampfung zersetzen sich auch schon die festen Substanzen in ihre Elemente, welche verbrennen, wenn die nötige Entzündungstemperatur und Luftmenge vorhanden sind. Diese Zersetzung absorbiert ebenfalls bedeutend Wärme, so dass der Vorgang auch Ursache des Temperaturfalles ist. Wird die erwähnte Temperatur nicht erreicht, dann verlassen die Gase den Verbrennungsraum, vielleicht auch noch das Kamin, unverbrannt und bilden den sichtbaren Rauch. Es ist also nötig, Wärme zuzuführen. In den Wänden [der Muffel] ist allerdings eine bedeutende Menge akkumuliert, aber diese kann an die einzelnen Teile [der Leiche] zu wenig gut und rasch übertragen werden. Haben sich nämlich Gase gebildet, dannn [sic] saugt sie der Kaminzug sofort ab und sie können sich mit dem Sauerstoff nicht gut vereinigen, so dass ein Hauptteil fehlt, welcher zur Verbrennung nötig ist. Heisse Luft schafft viel bessere Verhältnisse. Diese ist bei der Bildung der Gase zugegen, hilft mit und mischt sich mit denselben rasch und leicht. Findet die Verbrennung, wegen dem Ofenzuge, nicht mehr im Einäscherungsraume statt, so ist doch die Mischung vollzogen und die erstere kann im Nachglühraum oder Rekuperator zur Ausführung gelangen. Es muss nur dafür gesorgt werden, dass die Luft warm genug ist und sich, wegen der Verdampfung und Zersetzung, nicht zu stark abkühlt, denn sie ist ein sehr kleiner Wärmeträger, und die Temperatur sinkt bei jeder geringen Kalorienentnahme ganz bedeutend. Um eine zu starke Abkühlung zu vermeiden, ist eben die Wärmeakkumulierung nötig.”

Diese Überlegungen führen uns zu einer wichtigen Beobachtung von H. Keller in Bezug auf die Funktion des Rekuperators (ebd., S. 27f.):

“Wie alles in der Welt braucht auch die Verbrennung eine gewisse Zeit. Bei der Einäscherung sind nun die chemischen und feuerungstechnischen Vorgänge so verwickelt und schwerfällig, dass sie sich nicht plötzlich abwickeln können, wie z. B. beim Benzin, sondern die Verdampfung, Aufspaltung, Zersetzung, Gasbildung usw. der zu verbrennenden Teile spielt sich verhältnismässig langsam ab. Haben sich nun durch diese Prozesse Brenngase, bestehend aus leichten und schweren Kohlenwasserstoffen, wie man sich chemisch und technisch ausdrückt, gebildet, so werden sie vom Kamin sofort abgesaugt und können grösstenteils im Einäscherungs- und Nachglühraum nicht mehr verbrennen, sondern sie treten in den Rekuperator ein. Ist dieser warm genug, so entzünden sie sich, da ja genügend Luft, sogar heisse, vorhanden ist und der wärmetechnische Prozess wird hier durchgeführt. Leichtere Kohlenwasserstoffe beendigen allerdings ihre Verbrennung schon im Nachglühraum; bei den schwereren hingegen, welche in grosser Menge vorhanden sind, genügt manchmal der Rekuperator nicht und sie entweichen in Form von Rauch durch das Kamin in die Atmosphäre. Aus dieser Darstellung geht hervor, dass der Hauptzweck des Rekuperators die Durchführung und besonders die Beendigung der Verbrennung u. nicht die Vorwärmung der Luft ist.” (Hervorhebung im Original)

Der von H. Keller in seinen beiden Berichten beschriebene Einäscherungsversuch betrifft eine Leiche von 100 kg. Die Einäscherung dauerte drei Stunden, der Koksverbrauch betrug 79 kg. Wir haben es hier also mit einer Einäscherung zu tun, die sich deutlich von den bisher betrachteten unterscheidet: H. Keller versuchte, den Luftüberschuss so gering wie möglich zu halten – er arbeitete während des größten Teils der Einäscherung mit einem Koeffizienten von kaum 1,55 (H. Keller 1929, S. 2) –, verlangsamte damit aber den Verbrennungsprozess erheblich, so dass die Einäscherung drei Stunden dauerte, mehr als das Doppelte der Durchschnittszeit der Kesslerschen Einäscherungen mit Koks (86 Minuten).

Besonders interessant und beachtenswert sind die Versuche, die Hans Keller in den 1940er Jahren im Krematorium in Biel durchführte, um die Ursachen für die Rauchentwicklung bei der Einäscherung zu ermitteln, obwohl es sich dabei um einen Elektroofen handelte (System Brown Boveri & Co.; siehe nächstes Kapitel). Tatsächlich ergaben diese Experimente Daten, die jene ergänzen, die Ende der 1920er Jahre von Kessler und H. Keller gesammelt wurden.

H. Kellers Bericht (1945b) enthält verschiedene Diagramme, die ich im Dokumentenband wiedergegeben habe und zu denen ich Kommentare abgeben werde.


	Diagramme der Abbildungen 1a, 1b und 2 (Dokumente 54-56)

In diesen Diagrammen zeigt die vertikale Achse das Volumen des Abgases in m³/h, das durch den Abgasventilator angesaugt wurde, die horizontale Achse zeigt die Einäscherungszeit in Minuten. Die Kurven zeigen also die Menge des Abgases in jedem Stadium der Einäscherung und damit auch die Verbrennungsgeschwindigkeit des Sarges und der Leiche.

Zum Beispiel beträgt im ersten Diagramm (Dokument 54)35 zu Beginn der Einäscherung einer 110 kg schweren Leiche der volumetrische Gasdurchsatz (bei 380°C) 1.750 m³/h. Er steigt nach 10 Minuten aufgrund der Verbrennung des Sarges auf 2.975 m³/h an und fällt dann auf 2.730 m³/h ab, da die Verdampfung einsetzt und sich daher die Verbrennung verlangsamt. Dann, mit zunehmender Vergasungsaktivität, wird die Verbrennung ausgeprägter, und die Kurve beginnt wieder zu steigen. Nach einer Stunde erreicht sie einen Spitzenwert von 3.570 m³/h und fällt dann allmählich auf 1.200 m³/h am Ende der Einäscherung nach 90 Minuten. Diese Leiche war also leicht brennbar.

Im Diagramm der Abbildung 1b (Dokument 55) war die Leiche von 110 kg ebenfalls leicht brennbar. Hier liegt der Scheitelpunkt der Kurve bei 2.980 m³/h und tritt 50 Minuten nach Einführung des Sarges auf. Bei den anderen Einäscherungen wird das Maximum nach 10 Minuten erreicht, also während der Verbrennung des Sarges.

Das Diagramm in Abbildung 2 (Dokument 56) zeigt die Kurven für eine 110 tere 10 Minuten merklich ab, um dann wieder anzusteigen und etwa 50
kg und eine 80 kg schwere Leiche. H. Keller kommentiert (ebd., S. 18f.):

“Wie die Figur 2 zeigt, sind die erfassten Augenblicke so zahlreich, dass man mit Sicherheit sagen kann, die 2740 m³/h seien die maximale Gasmenge. Auffallend ist, dass nach 15 Minuten dieses Maximum schon erreicht wurde. Dies rührt von der Sargverbrennung her. Als sie grösstenteils beendigt war und die Verdampfung einsetzte, wurde die Verbrennung langsamer, die Gasmenge kleiner und die Kurve sank. Nach 30 Minuten stellte sich plötzlich eine Volumenverminderung ein, welche wahrscheinlich vom Platzen eines Organs herrührt. Dadurch wird die Wasserdampfbildung grösser. Diese konsumierte Wärme verlangsamt die Verbrennung und die Kurve sinkt, weil die Gasmenge kleiner wird. Dieses Vorkommnis wiederholt sich mehrere Male bis zu Pos. 7, 1 Stunde 16 Minuten nach dem Einfahren. Von diesem Momente an sinkt die Kurve rasch und die Kremation ist sozusagen beendigt. Die andern [sic] Kurven verlaufen ähnlich, nur liegen sie tiefer, weil eben die Leichen nicht schwer sind und weniger Gase entwickeln.

Die Verbrennung der Leiche von 110 kg ist früher beendigt als die von 80 kg. Die Brenngeschwindigkeit ist eben grösser, darum liegt die Kurve so viel höher, oder die Leiche von 110 kg brannte besser als die von 80 kg. Tatsächlich konnte man bei 110 kg nichts sehen als Flamme. Als diese kleiner wurde, war die Kremation fertig.”

In den genannten Diagrammen wird das Volumen der Rauchgase nicht in Nm³, sondern in physikalischen Kubikmetern bei den jeweils angegebenen Temperaturen angegeben. Das Volumen der Rauchgase (Vf) ist direkt proportional zur absoluten Temperatur und folgt der Temperatur gemäß der Gleichung:

Vf = V0 (1 + αt)     [Gl. 40]

Wobei α = 1/273°C–1 und V0 das Volumen bei 0°C ist. Um das Volumen in Nm³ zu erhalten, ist es also notwendig, auf die in den Diagrammen angegebenen Werte die folgende Gleichung anzuwenden:

V0 = Vf / (1 + αt)     [Gl. 41]

Die aus den Diagrammen 1a und 1b erhaltenen Werte 50 Minuten nach Einführung des Sargs mit der Leiche sind wie folgt (in Diagramm 2 fehlt die Temperatur der Abgase):


	
		
				
– Diagramm 1a (Dokument 54)


		

		
				
1.492 m³/h


				
für die Leiche von 110 kg


		

		
				
710 m³/h


				
für die Leiche von 70 kg


		

		
				
627 m³/h


				
für die Leiche von 55 kg


		

		
				
– Diagramm 1 b (Dokument 55)


		

		
				
921 m³/h


				
für die Leiche von 110 kg


		

		
				
541 m³/h


				
für die Leiche von 70 kg


		

		
				
340 m³/h


				
für die Leiche von 50 kg.


		

	

Die drei Einäscherungen der 110 kg schweren Leichen haben die gleiche Dauer, 90 Minuten, und auch ein ziemlich ähnliches Muster: In den ersten 10 Minuten stieg die Gasrate aufgrund der Verbrennung des Sarges an, dann fiel sie für weitere 10 Minuten merklich ab, um dann wieder anzusteigen und etwa 50 bis 55 Minuten nach Beginn der Einäscherung einen Höchstwert zu erreichen. Danach fiel sie plötzlich gegen Ende der Einäscherung ab (Abbildungen 1a und 1b) bzw. nachdem sie etwa 20 Minuten lang um die Maximalwerte geschwankt hatte (Abbildung 2).

Es ist offensichtlich, dass bei sonst gleichen Bedingungen die Gasdurchsätze bei einem Koksgenerator noch größer gewesen wären, da es sich nicht nur um die Gase der brennenden Leiche, sondern auch um die des Gaserzeugers handelt.

Abbildung 3 (Dokument 57) bezieht sich auf die Gasanalyse der Abgase von drei Einäscherungen. In den entsprechenden Diagrammen gibt die untere Kurve den CO-Gehalt an, die mittlere den CO2 + O2-Gehalt, wobei CO2 einen Überschuss an Sauerstoff darstellt, der proportional zum Luftüberschuss ist.

Im oberen und mittleren Diagramm ist der Luftüberschuss 10 bis 15 Minuten nach dem Einbringen des Sarges sehr gering, daher kam es zur Rauchentwicklung. Die Luftmenge ist sehr nahe am theoretischen Wert. Wenn dieser erreicht ist, stimmen die beiden Kurven überein. Im oberen Diagramm zeigt ihr Abstand einen Luftüberschuss von 5% (Luftüberschussverhältnis von 1,05). Wenn der Luftüberschuss zunimmt, verschwindet der Rauch. In der ersten halben Stunde bildete sich auch CO, das in seinem Maximum 3% erreichte. Am Ende der Einäscherung stieg der Luftüberschuss auf 4,25, im mittleren Diagramm sogar auf 9,50, im unteren erreichte er 6,00.

Der durchschnittliche CO2-Anteil beträgt im oberen Diagramm 7,8%, im mittleren 9,8% und im unteren 8%.

Abbildung 4 (Dokument 58) zeigt die Temperaturkurven für zwei Einäscherungen. Die Kurven I und II beziehen sich auf die Temperaturen in der Einäscherungskammer und am Einlass zum Rekuperator, Kurve III zeigt die Temperatur der Luft hinter dem Rekuperator und Kurve IV die Temperatur der Gase unmittelbar vor dem Ventilator. Wie H. Keller bemerkt (ebd., S. 24f.):

“Wenn nun die 2. Kurve über die Erste hinausgeht, so haben wir in den Gaskanälen eine höhere Temperatur, als in der Muffel, also Verbrennung. Diese ist deshalb in der Muffel noch gar nicht fertig, sondern zieht sich weiter bis in den Rekuperator hinein.”

Genau das passierte bei der zweiten Einäscherung und bestätigt die Beobachtung von H. Keller von 1927 bezüglich der Funktion des Rekuperators.

Auch für diesen Fall ist zu betonen, dass der Effizienz eines Elektroofens wegen seiner anderen Funktionsweise nicht direkt mit der eines koksbefeuerten Ofens verglichen werden kann.


	5. Technische Entwicklungen der Kremierungsöfen in Deutschland in den 1930er Jahren

Die in den 1920er Jahren gesammelten Erfahrungen und Kenntnisse wurden in den neuen Anlagen genutzt, die Ende jenes und im sich daran anschließenden Jahrzehnt gebaut wurden: Die Öfen mit koksbefeuerten Gaserzeugern wurden perfektioniert, aber gleichzeitig wurden andere Heizsysteme mit Gas und Elektrizität entwickelt, die bald die Koksöfen wegen ihrer größeren Praktikabilität und höheren Wirtschaftlichkeit verdrängten.


	5.1. Öfen mit koksbefeuerten Gaserzeugern

Der Aufbau der neuen Modelle berücksichtigte die entscheidenden Faktoren für eine verbesserte Wärmewirtschaft, die durch Kesslers Versuche zutage getreten waren; sie zeigten eine deutliche Verbesserung des Wirkungsgrades. Der Dessauer Ingenieur Peters berichtete, dass sich der Koksverbrauch des alten Beck-Ofens nach dem Umbau aufgrund der neuen wärmetechnischen Grundsätze von 300 auf 150 kg Koks für das Anheizen und die erste Einäscherung halbierte. Die neuen Koksvergasungsöfen benötigten 150 bis 175 kg Koks für das Anheizen und die erste Einäscherung sowie etwa 50 kg für jede weitere Einäscherung von 6 bis 8 Einäscherungen hintereinander (Peters 1930, S. 56f.).

Zu den wichtigsten technischen Neuerungen dieser Zeit gehören die Verkleinerung der horizontalen Querschnittsfläche des Generators von 70 cm mal 90 cm auf 40 cm mal 50 cm, der Einbau eines Nachverbrennungsrostes, eine verbesserte Luftzufuhr und schließlich leistungsfähigere Rekuperatoren.

Die bedeutendsten deutschen Firmen für den Entwurf und Bau von Kremierungsöfen waren damals – neben der umsatzstärksten Firma J.A. Topf & Söhne in Erfurt – die Gebrüder Beck in Offenbach, Didier in Stettin (später Stettiner Schamottefabrik A.G.), Ruppmann in Stuttgart und Kori in Berlin. Anfang der 1930er Jahre stieg die Firma H.R. Heinicke aus Chemnitz mit dem Volckmann-Ludwig-Ofen in den Markt ein, den wir im nächsten Unterkapitel besprechen werden.

Der neue Beck-Ofen (Dokument 59) enthielt wesentliche technische Neuerungen, die Wilhelm Heepke wie folgt beschreibt (1933, S. 123f.):

“In der neuesten Beckschen Bauart Abb.3 ist die Zerlegung der bisherigen Rechtecks-Rekuperatorkanäle in patentierte Dreiecksquerschnitte c1 und c2 beachtenswert, ebenso auch die Vergrößerung der Rauchgaskanalquerschnitte c1 auf Kosten der Luftkanalquerschnitte c2 bei dem Didier-Ofen Abb. 4 [Dokument 60]. Diese Maßnahmen gehen darauf hinaus, die Kanalquerschnitte den Durchflußmengen und besonders den anfallenden großen Rauchgasmengen zwecks Vernichtung des Rauches genauer anzupassen. Durch den Beckschen Dreiecksrekuperator werden Lufterhitzungen bis 600° und mehr erzielt. Als weitere Neuerung ist die Anbringung mehrfacher Kanalmündungen für die Leichenverbrennungsluft in dem Deckengewölbe der Sargmuffel anzusehen.

Der Beck-Ofen hat den Vorzug, daß die Feuergase von vorn nach hinten gezogen werden. Beim Öffnen des Hauptschiebers zur Einführung des Sarges können also keine Gase in den Heizraum austreten. Ist die Asche auf die unter dem Sargrost liegende schiefe Ebene gefallen und noch mit einigen brennbaren Teilen durchsetzt, so wird sie auf den Nachverbrennungsrost e gezogen, wo sie in sich restlos verbrennt. Hiernach wird dieser Rost gekippt, infolgedessen die Asche in den darunter befindlichen Aschenbehälter d fällt.”

Auch der neue Ofen von Didier wurde deutlich verbessert (Dokument 60). Diesbezüglich bemerkt Heepke (ebd., S. 124; vgl. Kapitel 7):

“Der Didier-Ofen ist eine für größere Krematorien und für Dauerbetrieb vorgesehene schwere Ofenbauart. Für Anstalten mit nur wenigen Einäscherungen in der Woche wird der Ofen in seinem Unterbau durch Fortlassen von ein oder zwei Rekuperatorzügen niedriger gehalten, wodurch das Anheizen schneller vor sich geht. Man hat bei den Didier-Öfen ferner die Möglichkeit, die aus der Muffel a abziehenden Feuergase vor Eintritt in den Rekuperator c noch mit durch die Heizzüge der Muffel leiten zu können und so an Brennstoff für das Aufheizen der Muffel a für die Einäscherung der nächsten Leiche zu sparen. Durch die Trennung von Generator b und Muffel a ist die Feuerführung für das Anwärmen der Muffel so gehalten, daß Abgase aus der Feuerung während der Einäscherung selbst in den Einäscherungsraum nicht gelangen können.”

Erwähnenswert ist auch der Kremierungsofen einer relativ unbekannten Firma, der Firma W. Müller aus Allach. Dieser Ofen ist in einem Angebot des Firmeninhabers an das KL Dachau sehr detailliert beschrieben. Es bezieht sich auf die folgenden Positionen:36

“1.) Lieferung der für den Bau des Ofens erforderlichen Ziegelsteine, einschl. Sand, Kalk und Zement für etwa 10 cbm rotes Backsteinmauerwerk.

2.) Lieferung des gesamten feuerfesten Materials einschl. Mörtel, alles in besten zweckentsprechenden Spezialqualitäten.

Gesamtgewicht ca. 15.500 kg.

3.) Lieferung des erforderlichen Isoliermaterials im Gesamtgewicht von ca. 1.200 kg.

4.) Lieferung folgender Armaturen:

Eine vollständige Koksfeuerung mit Vorstellplatte, Schlack- und Aschentüre, Feuertür, den vollständigen Rost mit Rostlagern und Tragbalken, die erforderlichen Luftzuführungen mit den Regelorganen, die Sekundärluftschieber, der eisenarmierte Schamotteschieber für die Abgase,

ein vollständiger Sargraumschieber mit Hebevorrichtung,

eine schmiedeeiserne Verschlusstüre des Sargraumes mit Rahmen

eine schmiedeeiserne Haube für den Sargraumschieber

ein abklappbarer Rost im Nachglühraum,

verschiedene Kleinarmaturen,

ein schmiedeeiserner Aschenkasten,

die Bedienungsgeräte.

Gesamtgewicht ca. 2.300 kg.

5.) Lieferung einer vollständigen schmiedeeisernen Beplattung einschl. Verankerung, mit feuerfestem silbergrauen Aluminiumanstrich.

Gesamtgewicht ca. 2.800 kg.

6.) Aufbau des Ofens ab Fundament bis zu den Rauchschiebern durch meine Spezialmonteure, ausschliesslich Beistellung der erforderlichen Hilfsarbeiter und Handlanger.

7.) Reisen und Geschirrfrachten für meine Monteure.

8.) Frachten für meine Bahngüter frei Station Dachau, einschl. Beifuhr bis zur Baustelle, sowie Abladen und Lagerung auf der Baustelle. (angenommene Entfernung des Krematoriums von der Abladestelle maximal 2 km.)

9.) Austrocknung und Inbetriebnahme des Ofens

durch meinen Monteur bezw. Ingenieur, sowie Durchführung einer Probeverbrennung, wobei Ihr Personal in der richtigen Bedienung des Ofens unterwiesen wird. Voraussetzung ist, dass die Inbetriebnahme unmittelbar im Anschluss an die Fertigstellung des Ofens erfolgt.” (Hervorhebung im Original)

Der Angebotspreis für diesen Ofen belief sich auf 9.250 RM (Reichsmark). Ausgeschlossen vom Angebot waren alle Bauarbeiten, die nicht direkt den Ofen betrafen, sowie die Lieferung eines Tierkadavers und des Sarges für die Probeverbrennung sowie die Lieferung des Brennmaterials zum Austrocknen des Ofens und für die Probeverbrennung.

Das Zubehör für den Ofen bestand aus einem Einführungswagen für den Sarg (380 RM), einem Spezialgebläse für die Feuerung (420 RM), eine koksbefeuerte Lockfeuerung für den Kamin (400 RM), einer Vorrichtung zur Messung der Temperatur der Einäscherungskammer (195 RM), einem Manometer zur Messung des Luftzugs im Rauchkanal (3,5 RM). Die Firma Müller bot ferner das Material und die Errichtung eines 18 m hohen Kamins (ohne Fundamente) mit einer Querschnittsfläche von 50 cm ∙ 50 cm und einer Innenauskleidung aus feuerfestem Material bis ⅓ der Höhe (6 m) zum Preis von 2.100 RM an.

Der Ofen wurde auf der Grundlage eines neuen, patentierten Heiz- und Einäscherungsverfahrens entworfen, das der Inhaber der Firma wie folgt beschreibt (ebd.):

“Der Ofen enthält dabei einen Schamotterost besonderer Art, welcher ein Zusammenhalten auf Aufspeichern der Wärme beim Aufheizen ermöglicht.

Die Verbrennung des Sarges und der Leiche erfolgt im Gegensatz zu den bisherigen Öfen von unten nach oben, wobei die Verbrennungsgase gegen das Gewölbe und die Seitenwände geführt werden, wo sie ihre Wärme abgeben und aufspeichern. Nach Beendigung der exothermischen Verbrennungsphase wird die aufgespeicherte Wärme für den Rest der Verbrennung wieder abgegeben.

In den Zwischenräumen, zwischen den einzelnen Schamotteroststäben, sind auf [der] Mittelachse des Ofens besondere, dachförmige Strahl- und Ablenkungskörper derart angebracht, dass die unter Druck von beiden Seiten durch Röhren auf diese Schrägflächen aufgeblasenen Luftstrahlen sich nach oben in diese Zwischenräume ausbreiten, wobei alsdann die Luft von unten in breitem Strom auf den Boden des Sarges bezw. auf den Rücken der Leiche auftrifft und dabei die Leiche von unten nach oben an der ganzen Oberfläche zwangsweise in dünner Schicht umspült.

Bei dieser Arbeitsweise kann die zugeführte Luftmenge dem wirklichen oder theoretischen Bedarf angepasst werden.

Bei meinem Verbrennungsverfahren erfolgt die Verbrennung der Leiche in kürzester Zeit als bisher, die Aschenteile fallen, wie bei einem normalen Schamotterost, nach unten in den Nachglühraum.

Durch die besondere Art der regelbaren Luftzuführung und durch die Verbrennung von unten nach oben, können bei mehreren Kremationen am Tage die weiteren Einäscherungen fast oder ganz ohne besondere Brennstoffzufuhr durchgeführt werden.

Das für die Brenner erforderliche Koksgas wird in einem Generator erzeugt, welcher direkt unter dem Boden des Nachglühraumes angeordnet ist. Dadurch wird die Strahlung der glühenden Koksschicht und die Eigenwärme des verhältnismässig heissen Koksgases zur Aufwärmung der Bodenplatten des Nachglühraumes benützt.

Das im Koksgenerator gebildete heisse Koksgas tritt an beiden Längsseiten durch eine Reihe von schräg nach oben gerichteten Öffnungen, welche zwischen den Schamotteroststäben liegen, aus und wird dort durch die aus den seitlichen Düsen kommende Luft verbrannt.

Der Betrieb des Koksgaserzeugers und die Verbrennung des Koksgases, sowie die Einäscherung selbst erfolgt mittelst Ventilatorluft, weil nur bei Druckluft eine rationelle Erzeugung und Verbrennung des gebildeten Koksgases mit hoher Flammentemperatur möglich ist.

Das Gesamt-Volumen des Ofens hat sich bei meinem Verbrennungsverfahren sehr verringert, der ganze Ofen hat eine kleine, sehr gefällige Form erhalten. Der Betrieb kann den einzelnen Phasen der Verbrennung genauest angepasst werden.” (Hervorhebungen im Original)

Der Lieferant führt dann die folgenden technischen Daten auf (ebd.):


	
		
				
“Brennstoff:


				
guter stückiger Koks mit etwa 6.500 kcal/kg


		

		
				
Gewicht der Leiche:


				
etwa 75 kg.


		

		
				
      ″      des Sarges:


				
   ″    35 kg.


		

	

Durchschnittliche Einäscherungsdauer: etwa 1½ Std.

Aufheizen des Ofens:


	
		
				
1.) Vom kalten Zustand bis auf Einfahrtemperatur:


				
etwa 2


				
Std.


		

		
				
2.) Wenn am Tage vorher in Betrieb:


				
″    1–1½


				
Std.


		

		
				
3.) Wenn der Ofen jeden Tag in Betrieb:


				
″    ½–¾


				
Std.


		

	

Brennstoffverbrauch:


	
		
				
1.) Für das Aufheizen des kalten Ofens einschl. der ersten Einäscherung:


				
etwa 175 kg.


		

		
				
2.) Für die zweite und dritte unmittelbar folgende Einäscherung [zusätzlich zum Holz des Sarges]:


				
kein Brennstoff.


		

		
				
3.) Wenn hintereinander je Tag eine Einäscherung stattfindet beträgt der Koksverbrauch


				
 


		

		
				
für die erste Einäscherung


				
etwa 100 kg


		

		
				
für eine zweite und dritte Einäscherung kein Brennstoff.


		

	

Holzverbrauch:

Für jedes Aufheizen werden ca. 3 – 5 kg Holz gebraucht.” (Hervorhebungen im Original)


	5.2. Mit Stadtgas beheizte Öfen

Die Entwicklung und Perfektionierung von Feuerungsanlagen mit Stadtgas in den 1930er Jahren geht vor allem auf die Bemühungen des Baurats Volckmann und des Ingenieurs Ludwig zurück, die Ende der 1920er Jahre einen revolutionären Ofen entwarfen. Ihr Patent, das am 30. Oktober 1928 erteilt wurde, lautet wie folgt (Deutsches Reich 1930c.):

“Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Einäschern und eine Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens. Gegenüber bekannten Vorrichtungen, wie Einäscherungsöfen, besitzt der Ofen nach der Erfindung eine erheblich vereinfachte, verbilligte Bauweise und arbeitet mit sehr großer, bei Dauerbetrieb sogar mit gänzlicher Ersparnis an Brennstoffen [zusätzlich zum Holz des Sarges].

Bekannte Verfahren und Vorrichtungen haben neben einer dauernd in Betrieb gehaltenen Feuerung Regeneratoren oder Rekuperatoren von großen Abmessungen. Das Verfahren und die Vorrichtung nach der Erfindung dagegen arbeitet ohne derartige Hilfseinrichtungen und benötigt demgemäß nur etwa ein Drittel des bisher beanspruchten Raumes.

Die Betriebskosten sind bei der Anlage nach der Erfindung äußerst niedrig, weil für einen Dauerbetrieb keinerlei Heizmittel gebraucht werden und weil auch die Kosten für das erstmalige Anheizen der kleinen Vorrichtung nur gering sind.

Das Verfahren besteht nach der Erfindung darin, daß eine Einäscherungsmuffel ständig durch die beim Einäscherungsvorgang frei werdende Wärme über der Entzündungstemperatur der einzuäschernden Gegenstände gehalten wird. Dies geschieht durch Einblasen von dünnen, regelbaren Luftstrahlen auf den Einäscherungsgegenstand, die so geleitet sind, daß sie unter Vermeidung oder weitgehender Einschränkung der bei bekannten Öfen auftretenden Verteilung auf den ganzen Ofenraum den zur Einäscherung erforderlichen Sauerstoff ausschließlich an den Einäscherungsgegenstand heranbringen. Die Luftstrahlen sind nach der Erfindung so gerichtet, daß sie die Ofenwand nicht berühren können und sie nicht abkühlen. Infolgedessen kommen diese Wandungen nur mit den aus der Einäscherung erzeugten heißen Flammengasen in Berührung. Sie saugen aus ihnen Wärme auf, speichern sie auf und strahlen sie auf den Einäscherungsgegenstand zurück. Der Einäscherungsvorgang wird dadurch aufrechterhalten, und der Ofen kann beliebig viele Einäscherungen hintereinander ohne Zufuhr von Brennstoffen, sondern nur von Luft, die sogar kalt sein kann, durchführen, selbst mit zwischengelegten Betriebspausen erheblicher Länge.

Eine Vorrichtung zur Ausübung des Verfahrens nach der Erfindung besteht in einer Einäscherungsmuffel, die mit regelbaren Düsen und einer Druckluftzuleitung zu ihnen ausgerüstet ist. Die Düsen sind so angeordnet, daß die aus ihnen austretenden Luftstrahlen die Wandungen der Muffel nicht berühren, sondern nur den Einäscherungsgegenstand treffen. Ferner ist mit der Einäscherungsmuffel ein an sich bekannter, zur Verbrennung des Rauches und fester Restteile dienender Nachbrennraum vereinigt, der nach der Erfindung nur durch die zum Schornstein ziehenden glühenden Abgase beheizt ist.

In der Zeichnung ist eine Einäscherungsvorrichtung in einem Ausführungsbeispiel in Abb. 1 im Längsschnitt und in Abb. 2 in einem zugehörigen Grundriß schematisch dargestellt. [Vgl. Dokument 61]

Eine durch Umhüllungsmauerwerk a gebildete Muffel b dient zur Aufnahme des einzuäschernden Gegenstandes c. An die Muffel ist ein Nachbrennraum d angeschlossen, in dem Aschenreste über einem Rost e von der anhaftenden Holzkohle des Sarges befreit und der Rauch verbrannt werden. Unter dem Raum d befindet sich ein Sammelraum f. Die Räume d und f sind durch verschließbare Bedienungsöffnungen r und s zugänglich. Die Abgase entweichen durch einen Fuchs g zum nicht mitgezeichneten Schornstein.

Die Decke der Muffel trägt eine vorspringende Leitfläche h gegenüber einer Feuerbrücke i. Diese ist niedrig und abgeschrägt, um Einäscherungsreste von der Tür l aus mit einem Gerät leicht in den Nachbrennraum d schieben zu können. Ein absperrbarer Kanal k leitet Luft zur Verbrennung des Rauches hinter der Feuerbrücke i zu.

Die Muffel b ist mit einer Anzahl von Luft- und Gasdüsen versehen, die sämtlich

von außen her, z. B. durch Absperrglieder v an Rohrleitungen u oder durch nicht gezeichnete Klappen, Schieber o. dgl., geregelt und bedient werden können. Um die Muffel erstmalig anwärmen zu können, sind Brenngasdüsen m und absperrbare Kanalmündungen n angeordnet, durch die atmosphärische Luft in Richtung der Pfeile t strömen kann. Diese Gasdüsen m und die Luftkanäle n werden ausgeschaltet und verschlossen, sobald die Muffel so weit vorgewärmt ist, daß der Verbrennungsvorgang ohne Zusatz von Brenngas in Betrieb gehalten werden kann. An Stelle dieser Zusatzgasheizung kann ein beliebiger anderer Hilfsbrennstoff zum Anwärmen benutzt werden.

Wenn die Entzündungstemperatur des Einäscherungsgegenstandes erreicht ist, werden die Druckluftdüsen o und p angestellt. Diese können einzeln oder gruppenweise eingeschaltet werden. Sie sind zu beiden Seiten der Muffel so angeordnet, daß sie die aus ihnen strömenden Druckluftstrahlen nur auf die Oberfläche des Einäscherungsgegenstandes leiten, jedoch die Muffelwandungen von ihnen freihalten.

Der Boden der Muffel kann aus einer geneigten Ebene bestehen, an deren tiefstem Punkt eine verschließbare Öffnung q angeordnet ist, um die Asche von Metallen (Zink) befreien zu können.

Patentansprüche:

1. Verfahren zur Einäscherung, dadurch gekennzeichnet, daß in der Muffel eines Einäscherungsofens nach erfolgtem Hochheizen durch ein Heizmittel bekannter Art und nach Ausschalten des Heizmittels die zur Einäscherung benötigte Luft in Form von dünnen, regelbaren Strahlen aus Düsen oder ähnlichen Einrichtungen

ausschließlich auf den Einäscherungsgegenstand geleitet wird.

2. Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß eine Einäscherungsmuffel mit Düsen zur Einführung regelbarer Luftstrahlen ausgestattet ist, die beim Einströmen die Wandungen der Muffel nicht berühren, sondern nur den Einäscherungsgegenstand treffen.

3· Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daß der an sich bekannte Nachbrennraum, der mit bekannten Vorrichtungen zur Verbrennung des Rauches und fester Restteile ausgestattet ist, unmittelbar unterhalb der Abgasöffnung der Einäscherungsmuffel und einer Stauwand angeordnet ist, die die Rauchgase durchwirbelt und nach unten gegen den Nachbrennraum drückt.”

Die Erfinder des neuen Verfahrens vergaben eine Exklusivlizenz des Patents für Deutschland an die Firma H.R. Heinicke, damals Chemnitz, die es bis heute hält (vgl. Kapitel 11).

Der erste Versuchsofen, der auf der Grundlage des neuen Systems gebaut wurde, wurde 1929 im Krematorium von Hamburg-Ohlsdorf aufgestellt; ein Jahr später wurde dort ein weiterer, noch experimenteller Ofen gebaut. Volckmann selbst verfasste 1930 einen ausführlichen Bericht über die Ergebnisse des Betriebs des ersten Ofens (2.50037 Einäscherungen waren in sieben Monaten mit einem Gesamtverbrauch von 103 m³ Gas durchgeführt worden!), der von dem Ingenieur Kurt Prüfer von der Firma J.A. Topf & Söhne in Erfurt heftig attackiert wurde. Es folgte eine Fehde, in die auch Richard Kessler hineingezogen wurde. Wir werden auf diese Frage in Kapitel 1 des zweiten Teils dieser Studie zurückkommen.

Die Hamburger Versuchsöfen sind in verschiedenen Fachartikeln ausführlich beschrieben worden. Wir geben hier wieder, was der Ingenieur Friedrich Hellwig dazu zu sagen hatte. Zur besseren Übersichtlichkeit veröffentlichen wir auch die Zeichnungen Kesslers, die uns schematische Darstellungen der beiden fraglichen Öfen liefern (Dokument 62):38

“Der Ofen unterscheidet sich von den bisher üblichen dadurch, daß er keine Rekuperatoren und keine Roste besitzt. Er besteht im wesentlichen aus einer im Lichten 90 cm breiten, im Scheitel 90 cm hohen und ca. 3,2 m langen Muffel aus Schamottesteinen, einem Ziegelsteinmantelmauerwerk und einer Isolierung zwischen beiden Wänden. Der Boden der Muffel besteht aus Schamotteplatten, die erst etwa 30 cm hinter dem Einführungsschieber beginnen. Durch den hier entstehenden Schlitz entweichen die Feuerungsgase und werden die Einäscherungsreste aus der Muffel in den tiefer gelegenen Nachverbrennungsrost herabgezogen. Letzterer besteht aus eng gelegten eisernen Roststäben, durch die die feineren Aschenteile hindurchfallen, während die größeren auf ihnen liegenbleiben und nachglimmen bzw. ihren Einäscherungsprozeß beenden. Während hier auf dem Rost die Reste der einen Leiche nachglühen, wird oben in die Muffel ein zweiter Sarg eingefahren, dessen Flammen über den Nachverbrennungsrost in den Rauchkanal unter der Muffel schlagen und durch den Fuchs in den Schornstein abziehen.

Für die Aufwärmung der Muffel sind etwa 20 cm über dem Muffelboden an der Rückwand und an den beiden Seitenwänden eine Anzahl von Gasbrennern angeordnet. Ihre Zahl und Verteilung ist bei den bisher ausprobierten Öfen verschieden gewesen. An der Rückseite sind 4 oder 5 Brenner, an jeder Seitenwand 1 oder 2 Brenner, welche als ‘Sperrbrenner’ senkrecht zur Flammenrichtung der anderen Brenner wirken, angeordnet. Die ‘Sperrbrenner’ bewirken eine gewisse Konzentrierung der Wärmeentwicklung in dem hinteren Teil der Muffel.

Die Zuführung der Verbrennungsluft erfolgt durch 2 mit Fallklappen verschließbare Öffnungen in der Rückwand und durch etwa 20 Luftdüsen, welche sich auf die beiden Seitenwände und auf die Rückwand verteilen. Außerdem befindet sich in der Rückwand am Boden ein Rohrstutzen, durch den ein bewegliches Eisenrohr, welches mit einem Schlauch mit der Luftdruckleitung verbunden ist, an die Einäscherungsgegenstände herangeführt werden kann. Die Luftdüsen sind durch eiserne Rohrleitungen, die außen am Ofen sichtbar liegen, über einen Verteiler mit Abstellhähnen mit einer Hauptluftleitung verbunden, in die ein Orgelgebläsemotor Kaltluft drückt. Durch die zahlreichen Düsen und die

Absperrhähne ist es möglich, die Luftzuführung zu den einzelnen Teilen des Ofens zu regeln. […]

Der Einäscherungsofen ist dadurch gekennzeichnet, daß:

1. eine einfache, kleinstmögliche Muffel ohne Regenerator, Rekuperator und in besonderen Anwendungsfällen ohne Rost mit einem ebenen Boden und mit Düsenvorrichtungen versehen ist, die die erforderliche Luft auf die Oberfläche des Einäscherungsobjekts leiten;

2. die Muffel versehen ist mit einer flach abgeschrägten Feuerbrücke;

3. auswechselbare und regulierbare Düsenvorrichtungen gruppenweise auf beiden Längsseiten der Muffel mit schräger Vorwärtsrichtung angeordnet sind;

4. eine Zusatzfeuerung angeordnet ist mit einer Brennergasdüse und einer darunter mündenden Luftzuführung, beide regulier- und absperrbar;

5. der Boden der Muffel in diagonaler Richtung schwach geneigt angeordnet ist.

Über die Betriebsergebnisse mit dem hiernach gebauten Versuchsofen im Krematorium in Hamburg-Ohlsdorf hat Oberbaurat Volckmann in Nr. 5 des 2. Jahrgangs des Zentralblatts für Feuerbestattung ausführlich berichtet. Der Versuchsofen, auf den der Bericht sich gründet, ist leider nach etwa 14 Betriebsmonaten abgebrochen worden, und die augenblicklich nach demselben Prinzip gebauten und in Betrieb befindlichen Öfen arbeiten nicht ganz so gut. Eine vollständige Verzehrung des Rauches fand bei den Beobachtungen nicht statt. Der Bedarf an Leuchtgas als Brennmaterial beträgt nicht ca. 0,03 m³,[39] sondern 1,0 bis 1,1 m³ im Durchschnitt je Leiche im Gegensatz zu 11 bis 15 m³ in ähnlich stark frequentierten [genutzten] Krematorien. Die Ersparnis ist also sehr erheblich, so daß sich die Betriebskosten für jede Einäscherung zur Zeit stellen auf 1 m³ Gas zu 0,13 M. und 3,5 kW[h] Strom für das Gebläse zu 0,16 M. [pro kWh], zusammen also 0,69 M. Demgegenüber sahen wir, daß die Betriebskosten sich stellen in Dessau auf etwa 3,10 M., Treptow 4,50 M. Allenfalls können sie hier auf etwa 2,00 M. gesenkt werden, wenn wie in Hamburg täglich durchschnittlich 16 Leichen eingeäschert werden, weil dann das Aufheizen in Fortfall kommt.

Diese Brennstoffersparnis in Hamburg beruht darauf, daß die Hitze in der kleinen Muffel zusammengehalten wird, daß mit geringem Zug und mit ziemlich niedrigen Temperaturen (zwischen 500 und 650°)[40] gearbeitet wird. Hierbei kommt der Heizwert des Sarges und der der brennbaren Teile der Leiche zur Auswirkung.”

Hellwig stellt dann fest, dass es unter günstigen Bedingungen möglich war, die Einäscherung allein auf der Basis der vom Sarg und der Leiche gelieferten Wärme durchzuführen, also ohne zusätzlichen Brennstoff, und fügt hinzu (ebd.):

“Diese Bedingungen sind in dem Volckmann-Ludwig-Ofen gegeben, sobald er auf eine Muffeltemperatur von etwa 600° erhitzt ist. Folgt eine normale Leiche der anderen, so geht der Prozeß ohne Brennstoffzusatz weiter und bei guter Abdichtung des Ofens wird auch am folgenden Tage nur ein geringer Gaszusatz von wenigen m³ genügen, um den Ofen für den Tag betriebsfähig zu erhalten. Die Leichen von Krebskranken, Lungenkranken und alten Personen gebrauchen Zusatzbrennstoff; bei ihnen sind die WE erzeugenden Fettbestandteile des Körpers durch die Krankheit oder das Alter aufgezehrt.

Bei allen Leichen erfordert die Einäscherung des Sonnensystems (plexus solaris = Geflecht der Magengegend) die längste Zeit, weil es viel Feuchtigkeit enthält. Daneben gibt es einige Sonderfälle, wie z. B. die mit feinem Sandsteinstaub infiltrierte Lunge eines Steinmetzen. Das Sonnensystem bewältigt der Hamburger Ofen zur Zeit nicht restlos in der Muffel, dies geschieht erst auf dem Nachverbrennungsrost, und in dieser Beziehung müßten noch konstruktive Fortschritte gemacht werden. Der Ofen ist nach der gegenwärtigen Gesetzlage für Preußen nicht zulässig, weil sich in ihm – wenn auch an getrennten Stellen – zwei Leichen gleichzeitig befinden.”

1932, nach dem Abriss der beiden Versuchsöfen, wurden im Hamburger Krematorium vier neue Volckmann-Ludwig-Öfen installiert (Dokumente 64f.). Volckmann beschreibt sie folgendermaßen (Schumacher 1939, S. 24f.; vgl. Manskopf 1933, S. 772-775):

“Jeder der vier in Hamburg aufgestellten Öfen besitzt drei ‘Intensiva’-Gasbrenner, von denen einer für eine Stundenleistung von 30 cbm, die beiden anderen für eine Stundenleistung von je 3 cbm bemessen sind. Das Gas strömt den Brennern unter Gasleitungsdruck zu; die Verbrennungsluft wird ihnen durch einen Ventilator zugeführt, so daß Störungen der Verbrennung des Gases, z. B. durch zu reichliches Schließen des Rauchschiebers, ausgeschlossen sind. Ein einfacher Hebel gestattet die Regulierung der Flammen durch gleichzeitige Beeinflussung von Gas und Luft. Außerdem besteht die Möglichkeit, durch Drehung dieses Regulierhebels nach der entgegengesetzten Richtung das Gas für sich allein abzuschalten und nur eine mehr oder weniger große Menge von Einäscherungsluft ohne Gas durch die Brenner in den Ofen zu leiten.

Die Eigenart der Luftzufuhr leitet ohne Verwendung raumbeanspruchender Rekuperatoren immer einen großen Teil der bei der Einäscherung freiwerdenden Wärme zur Stelle des Einäscherungsvorganges zurück und ermöglicht es dadurch, nach erfolgtem Hochheizen des Ofens eine Einäscherung ohne Gaszusatz zu Ende zu führen. Es ist ein wesentliches Kennzeichen der neuen Öfen, daß im Gegensatz zu älteren Konstruktionen Einäscherungsluft nur dorthin zugeführt wird, wo sie im Augenblick benötigt ist. Nur hierdurch ist es möglich geworden, die Einäscherung lediglich in reiner Luft durchzuführen.

Die Einäscherung geht praktisch rauchfrei vor sich und erfordert so wenig Zeit, daß ein einziger Ofen täglich bei vierundzwanzigstündigem ununterbrochenen Betriebe 20 bis 22 Einäscherungen durchzuführen vermag. Von dieser Leistungsfähigkeit wird jedoch im allgemeinen kein Gebrauch gemacht. Es sollen vielmehr soviel Öfen gleichzeitig in Betrieb gehalten werden, daß die Einführung eines Sarges in jedem Falle kurz nach Beendigung der Trauerfeier erfolgen kann, damit den Leidtragenden die Möglichkeit gegeben ist, bei der Einführung zugegen zu sein.

Der durch das Anheizen nach Betriebspausen bedingte Gasverbrauch stellt sich bei täglicher ausgiebiger Benutzung der Öfen, auf die einzelnen Einäscherungen verteilt, auf etwa 1½ cbm je Einäscherung.

Durch den Fortfall der Rekuperation wurde es möglich, die Öfen in einem einzigen Geschoß unterzubringen und hier einen großen und hellen Arbeitsraum zu schaffen. Die Öfen selbst stehen in dem Raum, in dem sie bedient werden. Alle für ihre Bedienung erforderlichen Vorrichtungen sind an ihrer Stirnwand bequem erreichbar und übersichtlich angeordnet vereinigt, so daß ihre Handhabung äußerst einfach ist. Der ganze Betrieb kann ohne Mühe mit peinlichster Sauberkeit erfolgen (Abb. 15 u. 16, sowie Abb. 21).

Getrennt von dem Bedienungsraum der Öfen liegt der Einführungsraum.

Äußerlich sind die Öfen mit einer dichten Aluminiumhülle überzogen und hierdurch nicht nur gegen das Eindringen von Falschluft geschützt, sondern auch in ihrem Aussehen der Gesamtanlage würdig angepaßt.”

Bereits 1931 wurde im Stuttgarter Krematorium ein Volckmann-Ludwig-Ofen von der Firma H.R. Heinicke installiert. Im folgenden Jahr verfasste der städtische Baudirektor R. Wolfer eine ausführliche Beschreibung der mit diesem Ofen erzielten Ergebnisse (Dokument 66), aus der ich vor allem die genaue technische Beschreibung des Gerätes zitiere (Wolfer 1932a, S. 151-154; 1932b, S. 162-165):

“Der von Oberbaurat Volckmann, Hamburg, zusammen mit Dipl.-Ing. Ludwig entworfene und in den letzten Jahren im Krematorium in Ohlsdorf im praktischen Betrieb ausprobierte Volckmann-Ludwig-Ofen unterscheidet sich bekanntlich von den bis jetzt gebräuchlichen Öfen vor allem dadurch, daß er statt der zuvor allgemein üblichen Roste die völlig geschlossene, der Sargform möglichst eng angepaßte Muffelform besitzt. Auf Rekuperation wird mit Ausnahme eines kleinen Luftvorwärmsystems für die Nachverbrennung völlig verzichtet. Die Konstruktion sucht durch gedrungenste Bauart und weitgehende Herabminderung der Wärmespeicherung geringste Aufheizzeit und geringsten Wärmeaufwand zu erreichen. Typisch für diese Bauart ist ferner bekanntlich die besonders sorgsam durchgebildete und patentamtlich geschützte Zuführung der Verbrennungsluft zur Muffel durch sog. Kalt und Heißluftstrahler. Der in Stuttgart aufgestellte Ofen weist gegenüber den Hamburger Versuchsöfen wie auch gegenüber der normalen Ausführungsform der Firma Heinicke unter Festhaltung der Grundform verschiedene, teils durch die örtlichen Verhältnisse bedingte, teils durch das Streben nach Weiterentwicklung entstandene Abweichungen auf. Die in Stuttgart bereits vorhandene zweigeschossige Einäscherungsanlage gab Veranlassung, den Ofen, welcher normalerweise nur eine Raumvertiefung am hinteren Ende, aber kein ausgebautes Untergeschoß benötigt, den vorhandenen Verhältnissen anzupassen und ihn zweigeschossig zu bauen. Die Bedienung des Ofens erfolgt dabei ausschließlich im oberen, die Ascheentnahme dagegen im unteren Stockwerk. Bauliche Gründe waren es auch, welche dazu zwangen, die Rauchgase bis in das Kellergeschoß zu stürzen, um sie an den dort im Boden verlegten vorhandenen Rauchkanal wieder anzuschließen. Die, bei einem gasbeheizten Ofen, gegen diesen um etwa 3,5 m gekürzten Zug ursprünglich bestehenden Bedenken haben sich im Betriebe als völlig gegenstandslos erwiesen. Der Kaminzug des vorhandenen, ab Fuchssohle etwa 20 m hohen, runden Kamins mit einer Lichtweite von 650 mm arbeitet durchaus einwandfrei. Weiter wurde die Höhe der Muffelsohle, welche beim Normaltyp etwas tiefer als der Raumfußboden zu liegen kommt, in Stuttgart etwa 400 mm über diesen Boden gelegt, um die Einfahröffnung des Aussehens wegen auf die gleiche Höhe wie beim Nachbarofen zu bringen und den vorhandenen Sargeinführungswagen ohne weiteres verwenden zu können.

Neben diesen durch die örtlichen Verhältnisse bedingten Abweichungen von der ursprünglichen Grundform kamen – zum Teil auf unsere Anregung hin – beim Stuttgarter Ofen verschiedene Neuerungen zur erstmaligen Ausführung, welche zweifellos als Verbesserung der ursprünglichen Konstruktion angesprochen werden können.

Die bei den Hamburger Öfen vorne am Einführungsschieber abziehenden Rauchgase werden nunmehr auf den beiden Längsseiten des Ofens in je drei seitlichen, gegeneinander etwas versetzt angeordneten Kanälen abgeführt. Sie umspülen vor Eintritt in den gestürzten Rauchkanal die ganze Muffelgrundplatte und wärmen sie von unten her vorzüglich vor. Durch diese Anordnung ist zugleich die übermäßige Erwärmung des die Einfahröffnung abschließenden Schamotteschiebers verhindert. Die Verbrennungsgase wurden ferner nicht mehr, wie bei den Ohlsdorfer Versuchsöfen, über den Nachverbrennungsraum geleitet. Dieser ist vielmehr durch einen während der Dauer der Verbrennung der Leiche ständig geschlossen gehaltenen Schamotteschieber von der Muffel völlig getrennt. Erst wenn die Verbrennung so weit fortgeschritten ist, daß die Überreste in die Nachverbrennung gebracht werden können, wird dieser Schieber geöffnet, die Reste werden heruntergeholt und der Schieber alsdann sofort wieder geschlossen. Die Muffel ist damit zu einer nachfolgenden Verbrennung wieder bereit, während die Asche der ersten Leiche und das noch nicht völlig ausgebrannte Sargholz, auf dem je nach Bedarf durch einen besonderen Gasbrenner nachzuwärmenden Nachverbrennungsrost, inzwischen vollends ausglühen können. Jede Möglichkeit einer Vermischung der Überreste der beiden gleichzeitig im Ofen befindlichen Leichen ist damit völlig ausgeschlossen. Bei dem immerhin ziemlich starken Anfall an Einäscherungen, mit welchem im Stuttgarter Krematorium zu rechnen ist (jährlich etwa 1200, täglich bis zu etwa 10) und der aus wirtschaftlichen Gründen erstrebten Bewältigung in einem einzigen Ofen, muß bei der raschen zeitlichen Aufeinanderfolge der Einäscherungen, um Stapeln zu vermeiden, angestrebt werden, daß die nachfolgende Leiche sofort in die Muffel eingeführt werden kann, sobald die vorhergehende auf den Nachverbrennungsrost gebracht ist. Durch die völlige Abtrennung des Nachbrennraums und seine getrennte Beheizung war natürlich ein etwas größerer Gasverbrauch bedingt. Die jedesmalige Ausräumung des Ofens erfolgt nicht wie in Hamburg durch Öffnen des Einfahrschiebers von vorne, wobei sehr viel Wärme verloren geht, sondern durch eine an der Rückwand des Ofens angebrachte Tür mittels geeigneter Kratzer. Dies ist der einzige bisher noch allgemein üblich gewesene manuelle Eingriff. Die allerjüngsten Bestrebungen einzelner Spezialfirmen gehen freilich dahin, auch diesen zu vermeiden und Konstruktionen zu finden, welche die vollautomatische Einäscherung etwa durch bewegliche Lagerung des Sarges oder auf ähnliche Weise ermöglichen. Es muß zunächst noch abgewartet werden, ob sich solche Neukonstruktionen im praktischen Betrieb wirklich bewähren und insbesondere ob sie trotz ihrer weiteren Technisierung und Mechanisierung der Feuerbestattung den Beweis erbringen können, daß auch bei ihnen die von den Feuerbestattungsfreunden mit Recht immer wieder betonte Forderung der Ästhetik und Pietät ausreichend gewahrt bleibt. Der Muffelquerschnitt besitzt angenäherte Parabelform, wodurch neben gutem Mauerwerksverband auch recht günstige Strahlungsverhältnisse erzielt werden.

Der Nachverbrennungsrost besteht aus gußeisernen Roststäben mit schmalen (nur etwa 4 mm breiten) Schlitzen zwischen den einzelnen Stäben, so daß nur ganz feine, gut ausgebrannte Teile zum Aschesammelbehälter durchfallen können. Er hat eine Breite von 420 mm und eine Länge von 600 mm. Der Nachverbrennungsraum selbst besitzt eine Höhe von 550 mm. Er bietet also zum Ausglühen der aus der Muffel herabgezogenen Überreste und Sargteile hinreichend Raum. Die ihm zugeführte Verbrennungsluft tritt durch eine an der hinteren Ofenstirnwand angebrachte Rosette ein. Sie wird durch ein in den Rauchabzug des Ofens eingebautes Kanalsystem gut vorgewärmt. Die Abgase aus der Nachverbrennung werden durch einen kurzen Anschlußkanal zum Hauptrauchgasabzug abgeführt. Sind die Überreste auf dem Nachverbrennungsrost vollends ganz ausgebrannt, so wird der in einen schmiedeeisernen Rahmen gefaßte, leicht bewegliche Nachverbrennungsrost mittels eines Greifers weggezogen. Die Asche wird hierbei abgestreift, sie fällt auf einer schrägen Ebene automatisch in den im Untergeschoß in bequemer Höhe im Ofen eingebauten Aschesammelbehälter.

Die äußere Form des Ofens unterscheidet sich in sehr in die Augen fallender und vorteilhafter Weise von dem bisher gewohnten Bild eines Feuerbestattungsofens. Die Abmessungen des Ofens sind kleiner als man sie bisher gewohnt war (Breite 2,20, Länge 3,10, Höhe 1,70 m). Die Stirnflächen bilden kein einfaches Rechteck, die oberen Ecken sind vielmehr zur besseren Anpassung an die Muffelform stark abgeschrägt. Die ganzen Langseiten und die Decke des Ofens wie auch der Einführungsschieber sind in recht gefälliger und zugleich zweckmäßiger Weise mit Aluminiumblech verkleidet. Der Ofen ist dadurch vor dem Eindringen von Falschluft besonders gut geschützt. Die Schamottemassen des Ofens sind zwecks leichten Hochheizens absichtlich klein gehalten. Das bedingt andererseits die Notwendigkeit einer guten Isolierung des Ofens. Hierzu ist die Muffel auf die ganze Länge seitlich und oben etwa 200 bis 300 mm stark mit Bimskies isoliert. Außerdem sind die zur Verkleidung des Ofens dienenden Aluminiumplatten auf der Innenseite mit Heraklitplatten belegt.

Zwecks guter Reinigung der Feuerzüge, insbesondere des Rauchkanals unter der Muffel, des gestürzten Zugs und des eigentlichen Rauchfuchses sind Reinigungsöffnungen in genügender Zahl vorgesehen. Die sämtlichen zur Bedienung des Ofens bestimmten Ausrüstungsteile sind auf der Rückseite des Ofens – dem eigentlichen Heizerstand – montiert. Hier sind angebracht und werden bedient die zwei auf den oberen Teil der Muffel wirkenden Hauptbrenner mit je etwa 25 m³ Stundenleistung, welche im wesentlichen zum Aufheizen und zum allerdings nur ausnahmsweise notwendigen Nachheizen zwischen zwei Verbrennungen dienen, die zwei auf Muffelsohlenhöhe wirkenden patentierten sog. Heißluftstrahler mit je 5 bis 6 m³ Stundenleistung, welche, soweit erforderlich (etwa bei besonders schwer verbrennlichen Leichen) auch während des Verbrennungsvorganges in Betrieb gehalten werden können, ohne durch eine offene Flamme den üblichen Grundsätzen der Feuerbestattung zu widersprechen und endlich ein weiterer Brenner für 5 bis 6 m³ Stundenleistung für die Nachverbrennung. Im praktischen Betrieb werden die Heißluftstrahler gelegentlich auch des Morgens zum Vorheizen der unteren Teile der Muffel benützt, ebenso tagsüber sehr häufig zur Zuführung unvorgewärmter Luft. Die für die verschiedenen von der Pharosgesellschaft Hamburg gelieferten Brenner erforderliche Preßluft erzeugt ein in einem Nebenraum aufgestelltes, mit einem Luftdruck von etwa 400 mm arbeitendes Gebläse von 360 m³ Stundenleistung. Von diesem Gebläse aus werden auch die insgesamt 20 sog. Kaltluftstrahler versorgt, von denen je acht auf beiden Langseiten und vier von der Decke herab dem Ofen die erforderliche, in Aluminiumrohren zugeführte Verbrennungsluft in sehr guter Verteilung zuleiten. Es hat sich gezeigt, daß die der Ofenrückseite benachbarten zwei Kaltluftstrahler auf der Ofendecke für den praktischen Betrieb entbehrlich sind. Während der ganzen Dauer der Verbrennung können die durch die verschiedenen Kaltluftstrahler zugeführten Luftmengen nach Bedarf reguliert werden. Nach Ausbrennung der leichter verzehrbaren Teile der Leiche werden die Hahnen der dorthin gerichteten Luftdüsen abgestellt. Die zugehörigen An- und Abstellhahnen sind ebenfalls am Heizerstand auf der hinteren Stirnwand angebracht. Von der Ofenrückseite aus werden auch die auf beiden Langseiten angebrachten Klappen bedient, welche die direkte Zufuhr vberöffnung angebrachte Haubeon Sekundärluft zu den 2 mal 3 seitlichen Rauchabzügen ermöglichen. Zwei in verschiedener Höhe angebrachte Schaulöcher ermöglichen dem Heizer in bequemer Weise die genaue Beobachtung des Verbrennungsvorgangs in der Muffel und ein ebensolches diejenige auf dem Nachverbrennungsrost. Auch die Bedienung des bereits erwähnten Schamotteschiebers für die Nachverbrennung sowie diejenige des Nachverbrennungsrostes erfolgt von hier aus. Um den Heizer auf etwaigen Rauchauswurf aufmerksam zu machen und ihn zur sofortigen Beseitigung mit Hilfe der Luftzuführungen zu veranlassen, ist die Kaminmündung mittels zweier Spiegel unmittelbar vom Heizerstand aus sichtbar gemacht. Die Betätigung des Rauchschiebers erfolgt ebenfalls vom Heizerstand aus. Die Bedienung und Beobachtung des Ofens ist also restlos an einer einzigen Stelle konzentriert, was für den sachgemäßen Betrieb des Ofens von ausschlaggebender Bedeutung ist.

An weiteren Einrichtungen zum Betrieb des Ofens sind vorhanden eine Lüftungsanlage, welche neben der Raumlüftung auch die Absaugung der beim Einführen des Sarges gelegentlich auftretenden Verbrennungsgase, durch über der Schieberöffnung angebrachte Hauben, besorgt. An Instrumenten zur Kontrolle der Verbrennung sind zwei elektrische Pyrometer, System Siemens & Halske, je eins im vorderen Teil der Muffeldecke und eines im senkrechten Teil des Rauchkanals angebracht, welche die dort vorhandenen Temperaturen auf einem ebenfalls von der Firma Siemens & Halske gelieferten Schreibapparat selbsttätig registrieren. Die Muffeltemperatur kann überdies an einem gewöhnlichen Anzeigeinstrument direkt abgelesen werden. Ebenso kann die Zugstärke nach Bedarf an einem Zugmesser ermittelt werden. Der Gasverbrauch wird bisher mit Hilfe des Gasmessers festgestellt. Ein Gasmengenschreiber, System Hartmann & Braun, wird noch eingebaut. Zur Kontrolle des normal etwa 60 mm betragenden Gasdrucks ist ein Gasdruckmesser vorhanden.”

Wolfer beschreibt anschließend die Funktionsweise des Ofens (Wolfer 1932b, S. 162f.):

“Der Ofen wurde nach Fertigstellung zunächst mit Holz trocken geheizt. Da die Bauarbeiten [am Rest des Gebäudes] noch nicht fertiggestellt waren und der Ofen erst nach deren Beendigung in Betrieb kommen sollte, ließ man sich etwa 14 Tage Zeit dazu. Gegen Ende des Aufheizens wurden die Brenner ausprobiert und einreguliert und dabei bis zur erstmaligen Benützung des Ofens am Montag, den 19. Oktober 1931, nachm. 3 Uhr, rd. 84 m³ Gas verbraucht. Zu dieser Zeit zeigte das Pyrometer eine Muffel-Temperatur von 780°C an. Es war aber zweifellos von den in Betrieb befindlichen Hauptbrennern stark beeinflußt. Die tatsächliche Ofentemperatur war sicherlich niedriger, da der Ofen selbstredend vom Beharrungszustand noch sehr weit entfernt war. Die erste Verbrennung erforderte 25 m³ Gas. Es zeigte sich, daß der Ofen noch sehr feucht war, zu allen Ritzen kam das Wasser in Form von Dampf oder Tropfen heraus. Dieser Zustand hielt während der ganzen ersten Woche vom 19. bis 24. Oktober an und auch in der nachfolgenden Woche vom 26. bis 31. Oktober zeigten sich noch kleine Spuren von Feuchtigkeit.”

Die Verbrauchswerte, die während der ersten vier Wochen des Betriebs aufgezeichnet wurden, waren die folgenden (durchschnittlicher Verbrauch je Einäscherung):


	
		
				
– erste Woche (19.-24. Okt.), 15 Kremierungen:


				
19.73 m³ je Leiche


		

		
				
– zweite Woche (2.6-31. Okt.), 26 Kremierungen:


				
7.27 m³ je Leiche


		

		
				
– dritte Woche (2.-7. Nov.), 26 Kremierungen:


				
6.08 m³ je Leiche


		

		
				
– vierte Woche (9.-14. Nov.). 25 Kremierungen:


				
7.04 m³ je Leiche


		

	

Wolfer veröffentlichte außerdem zwei Diagramme für die am 23. und 30. Oktober durchgeführten Einäscherungen (Dokumente 81 und 82). Die fünf Einäscherungen vom 23. Oktober erfolgten zu einem Zeitpunkt, als der Ofen noch kein thermisches Fließgleichgewicht erreicht hatte: am Tag zuvor hatte keine Einäscherung stattgefunden, und die Ofentemperatur war auf 60°C gesunken; der Gasverbrauch war daher sehr hoch – 84 m³ –, denn der Durchschnitt lag bei 16,80 m³ pro Einäscherung. Die fünf Einäscherungen am 30. Oktober wurden dagegen durchgeführt, nachdem der Ofen sein thermisches Gleichgewicht erreicht hatte: drei Einäscherungen hatten am Vortag stattgefunden, und die Ofentemperatur betrug am nächsten Morgen immer noch 350°C: der Gasverbrauch war daher sehr niedrig: 19 m³, oder 3,80 m³ pro Einäscherung.

Im Februar 1932, bei höherer Auslastung des Ofens (28 Einäscherungen pro Woche), sank der Durchschnittsverbrauch auf 1,8 m³ pro Leiche; das entspricht 6.000 bis 7.000 kcal. Der alte Koksofen hatte 92 kg Brennstoff pro Leiche benötigt.

Die durchschnittliche Dauer einer Einäscherung betrug etwa eine Stunde. Die Rauchentwicklung war minimal und konnte über die Ofensteuerung leicht eingedämmt werden.

Aus ethischer Sicht war der Verschluss, der die Muffel von der Nachbrennkammer trennte, besonders wichtig, da er das Risiko einer Vermischung der Asche verschiedener Leichen ausschloss. Aus thermischer und wirtschaftlicher Sicht war die wesentliche Neuerung die Verbrennungsluftzufuhr zur Muffel, die so gestaltet wurde, dass auch nach dem Verbrennen des Sarges die Luftstrahlen noch auf die Leichenreste gerichtet sind, ohne auf die Wände der Muffel zu treffen.

Die Isolierung des Ofens kann insgesamt als gut bezeichnet werden, auch wenn an einigen Stellen der Aluminiumverkleidung Temperaturen von 50 bis 60°C festgestellt wurden.

Die günstigsten Einführtemperaturen lagen zwischen 700 und 750°C, wodurch die sofortige Selbstentzündung des Sarges gewährleistet war. Während der Einäscherungen schwankten die Muffeltemperaturen zwischen 700 und 950°C. Nach einem Tag Aktivität hatte die Muffel am nächsten Morgen noch eine Temperatur von 300 bis 350°C, nach einem Tag ohne Aktivität ging sie bis auf 260 bis 320°C zurück. Die Aschen unterschieden sich in keiner Weise von Aschen, die mit anderen Ofenanlagen gewonnen wurden, und zwar weder qualitativ noch quantitativ.

Wolfer schließt seinen Bericht mit der Feststellung, dass die Polemik gegen den Volckmann-Ludwig-Ofen unbegründet war, weil er “eine wohl durchdachte, im praktischen Betrieb bewährte und recht gut brauchbare Neukonstruktion” darstellte, die “ästhetisch so einwandfrei wie derjenige der älteren Konstruktionen” war (ebd., S. 165).

Freilich entwarfen auch andere Firmen gasbefeuerte Kremierungsöfen:

Didier installierte 1931 im Krematorium Berlin-Wilmersdorf einen gasbefeuerten Kremierungsofen neuer Bauart, der im Juli in Betrieb ging. Vor allem dank eines neuen Zuführungssystems der Verbrennungsluft nach dem Vorbild des Volckmann-Ludwig-Ofens funktionierte der neue Ofen praktisch rauchfrei und mit sehr geringem Brennstoffverbrauch: Zwischen dem 1. August 1932 und dem 4. März 1933 wurden 2.466 Leichen mit einem Gesamtgasverbrauch von 3.098 m³ Gas eingeäschert, also durchschnittlich 1,25 m³ pro Leiche. Dies war zum Teil auf die sehr große Anzahl von Einäscherungen in diesem Krematorium – 2.500 bis 3.500 pro Jahr – und einen Ofenbetrieb von 16 Stunden pro Tag zurückzuführen (Kessler 1932 S. 10-14).

Um das ästhetische Bedürfnis zu befriedigen, die Asche ohne manuelle Eingriffe aus dem Ofen herauszuholen, entwarf und patentierte Didier einige Jahre später einen zylindrischen, mit Gas beheizten Kippofen, der es ermöglichte, durch Bewegen des zylindrischen Ofenkörpers in eine vertikale Position die Asche durch die Schwerkraft direkt in die Urne zu entleeren (Storl 1934, S. 72-74).

Die Firma Ruppmann entwickelte einen Ofen mit einer sehr ausgeklügelten Bauweise, der am 23. Juni 1936 patentiert wurde (Dokument 67). Die Patentansprüche besagen (Deutsches Reich 1938b):

“1. Leichenverbrennungsofen mit Rost, dadurch gekennzeichnet, daß der Rost aus verschieden hohen Balken (b, c), die miteinander abwechseln, gebildet ist und daß gleichzeitig der Ofenraum in Höhe dieser Roststäbe stark nach innen geneigte Wände (d) besitzt, derart, daß in Höhe der Unterkante der Roststäbe nur noch ein schmaler Schlitz (e) für den Aschendurchgang vorhanden ist.

2. Leichenverbrennungsofen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß unter den hohen Rostbalken (b) aus hitzebeständigem Eisen bestehende schwenkbare Klappen (k) oder seitlich ausziehbare Schieber vorgesehen sind, die den Rost und den darunterliegenden Nachglühraum (f) in Kammern (9, 10, 11, 12) einteilen, welche es ermöglichen, die Verbrennungsgase regelbar durch einen Teil des Rostes von unten nach oben und durch den anderen Teil von oben nach unten zu führen.

3. Leichenverbrennungsofen nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daß für die Zuführung der Verbrennungsluft drei Gruppen von Luftöffnungen in drei verschiedenen Höhenlagen vorgesehen sind, von denen die erste Gruppe (g) in Höhe der Oberkante der hohen Rostbalken (b), die zweite Gruppe (h) in Höhe der Oberkante der niedrigen Rostbalken (c) und die dritte Gruppe (i) an der Unterkante der Rostbalken liegt, und daß jede einzelne Öffnung für sich regelbar eingerichtet ist.

4. Leichenverbrennungsofen nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daß zwecks Durchführung einer an sich bekannten Umwälzung der Aufheiz- und

Verbrennungsgase ein Gebläse (s) vorgesehen ist, das durch verschiedene an der Decke des Sargraumes befindliche Abzugsöffnungen (r) die Aufheiz- oder Verbrennungsgase absaugt und durch Umführungskanäle (v, w) sowie Verteilungskanäle (6, 7 und 8) in den Nachglühraum (f) drückt, von wo die Aufheiz- oder Verbrennungsgase an den mit Brennern oder Heizstäben ausgerüsteten Roststäben vorbei im Kreislauf in den Einäscherungsraum zurückgelangen.”

Beachtenswert ist auch die Ofenbauweise der Schweizer Firma E. Emch & Co. aus Winterthur, die im Herbst 1932 zwei gasbefeuerte Öfen im Krematorium Zürich installierte, womit ältere koksbefeuerte Öfen ersetzt wurden. Diese neuen Gasöfen werden von H. Henzi wie folgt beschrieben (Henzi 1934, S. 63-65; vgl. Dokument 68):

“Der Emchsche Ofen besteht aus Muffel, Aschenrinne, Aschenfall und Rekuperator für die Vorwärmung der Verbrennungsluft durch die heissen Abgase. Die Abgase strömen im Ofen von oben nach unten, im Gegenstrom zur

Verbrennungsluft. Das Ausstossen der glühenden, ausgebrannten Asche von der Aschenrinne in den Aschenfall erfolgt bei den Zürcher Oefen mittels einer an einer Schiene rollenden, mechanisch betätigten Bürste. In zwei Nebenräumen, von denen der eine früher der Kokslagerung gedient hat, befindet sich für jeden Ofen ein praktisch geräuschloser Saugventilator (Sulzer) zur Erzeugung des für die Kremation erforderlichen Zuges; der Zug wird durch den Kaminschieber den jeweiligen Bedürfnissen angepasst. Die Luftklappen und der Kaminschieber können von zentraler Stelle aus bedient werden, d. h. vom 1. Stock aus, wo die Gasbrenner und die Messinstrumente zur Kontrolle der Ofentemperaturen und des Zuges sich befinden.

Die knappen Dimensionen der vorhandenen Kamine und die Höhe des Ofens (4,5 m zwischen Muffelrost und Kaminschieber) machten die Saugventilatoren notwendig, speziell für die erste Phase der Kremation. Die Kamine waren zudem anlässlich des Ofenneubaues um ca. 80 cm gekürzt worden, um sie der Sicht von der Vorderseite des Krematoriums zu entziehen.

Zum Aufheizen und zum eventuellen Nachheizen des Ofens in der letzten Etappe der Kremation dienen zwei ‘Gako’-Wirbelstrahlbrenner (Gesellschaft für Gas- und Kohlenstaubfeuerungen, Essen). Diese Brenner bieten die Möglichkeit, sowohl die Primär- als auch die Sekundärluft zu regulieren. Die Sekundärluft durchströmt zudem bei ihrem Eintritt in den Ofen ein Rohr mit einem eingebauten ‘Leitapparat’; dadurch erhält sie einen kräftigen Drall und es wird eine lange, breite Flamme erzeugt. Zur Erzielung einer grossen Strahlung wird die Entleuchtung der Flamme nur bis zur hellgelben Farbe getrieben.

Die beiden Gasbrenner sind etwa 30 cm über dem Muffelrost an der einen Stirnseite des Ofens angeordnet. Sicherheitshalber wurden beim ersten Ofen in die ersten Abgaszüge unterhalb der Aschenrinne zwei weitere Brenner eingebaut; sie waren nur zur Erleichterung des Aufheizens bestimmt. Es zeigte sich aber bald, dass die beiden oberen Brenner hierzu ausreichten, weshalb schon beim zweiten Ofen diese Brenner weggelassen wurden.

In einem Nebenraum des Krematoriums sind ein Gasdruckregler, ein Sicherheitsabschlussventil, abschliessend bei Unterbruch der Gaszufuhr, sowie zwei Gasmesser untergebracht. Der Raum ist gut nach aussen entlüftet und kann nur durch eine Türe vom Parterre des Ofenraumes her betreten werden. Der Ofenraum selbst ist gut durchlüftbar und wird beständig begangen durch das Krematoriumspersonal.”

Henzi veranschaulicht dann die Leistung und Betriebsergebnisse der neuen Öfen (ebd., S. 65):

“Nach anfänglich kleineren Schwierigkeiten, die mit der Einschulung des Personals auf den neuen Brennstoff zusammenhingen, arbeitet die Anlage sehr zur Zufriedenheit aller Beteiligten und erfüllt die gestellten Erwartungen. Bei den Zürcher Oefen dauert eine Kremation im Mittel ungefähr 1 bis 1½ Stunden. In der normalen Arbeitszeit sind daher ohne Schwierigkeiten pro Tag 6 bis 7 Kremationen durchführbar. Während der Umbauperiode, als nur ein Ofen zur Verfügung stand, mussten zeitweise bis zu 9 Kremationen täglich ausgeführt werden, allerdings unter Einschaltung von Ueberzeit durch das Personal.

Die Brenner verursachen nur ein schwaches Geräusch, das in der Abdankungshalle nicht wahrgenommen wird. Da die beiden Ventilatoren in Nebenräumen aufgestellt sind, kann der Betrieb der Oefen auch während der Abdankung ungehindert durchgeführt werden.

Der Gasverbrauch hängt ab in allererster Linie von der zuverlässigen und sorgfältigen Betriebsführung, besonders der richtigen Regulierung des Kaminzuges und der Einstellung der Luftklappen, die ständig dem Einäscherungsvorgang angepasst werden müssen und daher eine aufmerksame Ueberwachung erfordern. Daneben wird er in hohem Masse vom Zustand der Leiche und von der gleichmässigen Durchwärmung und der Belastung des Ofens beeinflusst. Bei einer stärkeren Belastung verteilt sich die Gasmenge für das Anheizen auf mehr Kremationen; der spezifische Gasverbrauch, d. h. der Gasverbrauch pro Kremation, berechnet über einen Tag, wird kleiner. Die Tage Dienstag bis Freitag ergeben meist günstige Werte, wenn der Ofen schon am Montag in Betrieb gestanden hat und daher gut durchwärmt ist. Am Samstag wird in der Regel nur am Vormittag kremiert; die spezifische Gasverbrauchszahl ist daher an diesem Tage zumeist etwas höher.

Aus den beiden Temperaturdiagrammen des Registrierthermometers (Fig. 4) [Dokumente 79 und 80] ist der Ablauf der Kremationen und der Betrieb der Oefen gut zu verfolgen. Die erste Phase einer Kremation speziell benötigt eine reichliche Luftzufuhr und einen grossen Kaminzug; dies wirkt sich im Temperaturdiagramm in einem kräftigen Anstieg der Abgastemperatur in den untersten Zügen aus.”

Die beiden von Henzi im zitierten Artikel veröffentlichten Diagramme umfassen fünf bzw. sieben Einäscherungen, die jeweils am 26. bzw. 27. Oktober 1933 durchgeführt wurden, mit einem durchschnittlichen Verbrauch von 28 bzw. 26,9 m³ Gas pro Einäscherung. Die Temperatur der vorgewärmten Luft (untere Kurve) blieb um 200°C, die der Abgase in den unteren Kanälen des Rekuperators (mittlere Kurve) schwankte zwischen 350 und 500°C, während die Muffeltemperatur (obere Kurve) zwischen 700 und 800°C lag (Dokumente 79 & 80).

In den sechs Monaten zwischen dem 1. Juli und dem 31. Dezember 1933 fanden im Ofen I an 112 Betriebstagen 510 Einäscherungen mit einem durchschnittlichen Verbrauch von 34 m³ Gas pro Einäscherung statt (ca. 136.000 kcal); im Ofen II waren es 288 Einäscherungen an 92 Tagen mit einem durchschnittlichen Verbrauch von 59 m³ Gas pro Einäscherung (ca. 236.000 kcal). Zum Vergleich: Die zuvor in Betrieb befindlichen koksbefeuerten Öfen hatten zwischen Januar und November 1932 1.834 Leichen mit einem durchschnittlichen Verbrauch von 112 kg Koks (ca. 784.000 kcal) pro Einäscherung verbrannt.

Ein dritter gasbefeuerter Ofen wurde 1935 im Krematorium Zürich installiert (Dokument 69). Er nutzte die Betriebserfahrungen, die in der Zwischenzeit mit den Öfen I und II gesammelt worden waren.

Die Versuche, die Professor Schläpfer damals mit diesen Öfen durchführte, zeigen, dass der durchschnittliche CO2-Gehalt der Abgase in diesen Öfen 4,5% betrug, während der von Ofen III 7% betrug (Schläpfer 1937, S. 159). Da der maximale CO2-Gehalt bei 17,9% lag (ebd., S. 151), betrugen die jeweiligen Luftüberschussverhältnisse im Mittel 3,97 und 2,55.

Professor Schläpfer hat verschiedene technische Diagramme veröffentlicht, die von besonderem Interesse sind. Hier sollen diejenigen betrachtet werden, die den CO2-Gehalt in den Verbrennungsgasen während der Einäscherung angeben.

Abbildung 9 (Dokument 70) zeigt die am 30. November 1932 gemachten Aufzeichnungen für die Muffeltemperatur, für die Abgastemperatur im Fuchs und für den CO2-Gehalt während fünf aufeinanderfolgender Einäscherungen, die im Ofen II mit Luftzufuhr von oben durchgeführt wurden. Anfänglich stieg der CO2-Gehalt auf 10% an, pendelte sich aber im Laufe der Kremierung schnell bei 3 bis 4% ein.

Abbildung 10 (Dokument 71) zeigt Messungen, die am 27. Februar 1936 an Ofen III mit seitlicher Luftzufuhr durchgeführt wurden. An diesem Tag wurden neun Leichen verbrannt. Der CO2-Gehalt stieg bei jeder Kremierung zunächst auf bis zu 16% an, ging aber gegen Ende auf 1% zurück.

In Abbildung 11 (Dokument 72) ist der Wärmeverlust der Abgase in kcal/min und in % der zugeführten Wärmemenge aus der Verbrennung der Leiche über die gleiche Zeitspanne in Abhängigkeit vom CO2-Gehalt der Abgase dargestellt. Man sieht, dass bei einem CO2-Gehalt von 4% der Wärmeverlust über die verbrannten Gase genauso hoch ist wie die bei der Einäscherung erzeugte Wärme (100%).

Abbildung 13 (Dokument 73) zeigt dagegen die Änderung des Wärmebedarfs pro Einäscherung in Abhängigkeit von der Anzahl der täglichen Einäscherungen für die Öfen II und III.

Die Wärmebilanz des Ofens II für die zehnte Einäscherung lautet wie folgt:


	
		
				
– Wärmeverluste durch Abgase:


				
–177.000 kcal


		

		
				
– Wärmeverluste durch Strahlung und Wärmeleitung:


				
–72.000 kcal


		

		
				
– Wärmegewinn durch Leiche und Sarg:


				
150.000 kcal


		

	

Unterm Strich haben wir 150.000 – (177.000 + 72.000) = –99.000 kcal, oder 99.000 ÷ 4.500 = 22 m³ Stadtgas (Wärmeverbrauch für die zehnte Einäscherung). Hier sind die Verluste experimentell ermittelt worden. Der tägliche Wärmeverlust durch Leitung und Strahlung beträgt 720.000 kcal. In Schläpfers Diagramm ist diese Wärme über die Anzahl der Einäscherungen verteilt (eigentlich über die Betriebsstunden des Ofens) und beträgt in diesem speziellen Fall 720.000 ÷10 = 72.000 kcal pro Kremierung.


	5.3. Elektrisch beheizte Öfen

Wie wir in Kapitel III gesehen haben, wurde der Einsatz von Elektrizität bereits zu Beginn des letzten Jahrhunderts erwogen und dann in den 1930er Jahren perfektioniert und erstmals in einem wirklichen Kremierungsofen eingesetzt.

Im April 1930 erteilte die Schweizerische Eidgenossenschaft ein Patent für einen elektrisch beheizten Kremierungsofen an die Firma Emch & Co. In Winterthur; die Rechte für Deutschland wurden an die Firma J.A. Topf & Söhne in Erfurt abgetreten.

Friedrich Hellwig veröffentlichte einen vertikalen Querschnitt dieses Ofens (Dokument 74) und kommentierte ihn wie folgt (1931a, S. 397f.):

“An den Seitenwänden der Einäscherungsmuffel V befinden sich die elektrischen Heizelemente H. Weitere Elemente sind seitlich des Aschenfalls und unter der Sohle O angeordnet. Die Rauchgase streichen aus der Muffel durch den Rost Ro nach unten, gehen hier seitwärts in die Kanäle A, steigen in den Nachverbrennungsraum N und ziehen durch den über dem Ofen angeordneten Schornstein K ab. Zwischen den Rauchkanälen A und der Muffel sind die Rekuperatoren Re eingebaut, in die die Frischluft von unten einströmt, um nach der Erwärmung im oberen Teil der Muffel durch Schlitze B in den Verbrennungsraum V zu gelangen. Gedacht ist, daß der Ofen während der Nacht mit dem billigen Nachtstrom hochgeheizt wird, weil er dann zur Einäscherung selbst nur noch wenig Strom benötigt. Bei der Aufheizung soll die Schornsteinklappe Kl sowie die Frischluftklappe der Rekuperatoren geschlossen, dafür aber die obere Muffelklappe S geöffnet werden. Es findet dann eine ständige Luftzirkulation innerhalb des Ofens statt, bei der die Muffelteile glühend und die übrigen Teile gut durchgewärmt werden. Vor der Einführung der ersten Leiche wird die Schornsteinklappe Kl und der Frischluftschieber der Rekuperatoren geöffnet.

Die Gesamtleistung der Heizkörper von 100 kW ist verteilt in drei verschiedene Gruppen:

A. Die vertikalen Wände in der Einäscherungskammer in Höhe des Sarges mit einer Gesamthöhe von 800 mm und einer strahlenden Fläche von total 3,6 m², deren Leistung 57 kW beträgt.

B. Die sich seitlich schief unter dem Sarg befindlichen Wände mit einer Höhe von 300 mm und einer strahlenden Fläche von total 1,4 m² und einer Leistung von 22 kW.

C. Der Boden des Aschenbehälters mit einer strahlenden Oberfläche von 1,2 m² und einer Leistung von 21 kW.

Diese Leistung wird die komplette Heizung des Ofens in 2½ h erlauben mit einem Energieverbrauch von 200 bis 250 kW. Für nachfolgende Kremationen, welche im Durchschnitt 48 m³ Gas benötigen, wäre der Verbrauch ungefähr 156 kW pro Kremation.

Die Gruppe A einerseits und die Gruppen B und C andererseits sind separat an die drei Stromphasen angeschlossen, so daß man die Leistungen 43, 57 oder 100 kW erhalten kann; es ist vorgesehen, daß nur die Teile B und C zur Vollendung der Kremationen und für die Reduzierung der Asche nötig sein werden.

Was die Konstruktion anbetrifft, so sind die Heizkörper A und B aus Steinen mit zwei Längsöffnungen zusammengestellt, ein Ganzes bildend, welches in die in der Konstruktion vorgesehenen Stellen eingeschoben werden kann. Die erwähnten Steine besitzen gegen den Ofenraum ebenfalls Öffnungen, so daß die Widerstände direkt strahlen können. Die letzteren sind vorgesehen aus speziellem Nickelchrom und hätten einen Querschnitt von 80 mm², was einen Durchmesser von 10 mm ergibt. Dieselben besitzen eine große Wärmeträgheit, um das Überhitzen zu vermeiden, welches hauptsächlich durch die Flammen hervorgerufen wird.

Um Widerstände mit diesem Durchmesser anwenden zu können, müssen die Heizkörper an eine besondere Leitung von ungefähr 100 Volt angeschlossen werden.

Der Konstruktionsgedanke dieses elektrischen Ofens scheint durchaus richtig zu sein und der Umstand, daß während des Aufheizens kein Rauch und keine Abgase entstehen, ermöglichen den Abschluß des Schornsteins, so daß alle erzeugte Wärme in dem Ofen restlos aufgespeichert wird, abgesehen von den Strahlungsverlusten an der Außenhaut des Ofens.”

In Europa wurde der erste elektrisch befeuerte Ofen im Krematorium Biel am 31. August 1933 in Betrieb genommen. Weitere Öfen dieser Art wurden in Erfurt (Dezember 1933), Essen (Oktober 1935), Harrogate, England (Oktober 1936), Croydon, England (Mai 1937) und in Semil, Tschechoslowakei installiert (Juli 1937; Phoenix 1938, S. 18).

Der Elektroofen in Biel wurde von der heute noch auf diesem Gebiet tätigen Firma Brown, Boveri & Co. aus Baden41 unter der Leitung von Hans Keller gebaut, der schon bei seinen zuvor diskutierten Versuchen mit einem koksbefeuerten Ofen die elektrische Befeuerung gefordert hatte. H. Keller verfasste zwei Berichte über die Leistung des Versuchsofens in Biel (H. Keller 1934, gekürzt in H. Keller 1935a, S. 65-70; H. Keller 1935c). Ich gebe eine Zusammenfassung der wesentlichen Teile wieder.

Wie aus den Dokumenten 75 und 76 hervorgeht, die den vertikalen und horizontalen Schnitt des alten Koksofens (A) und des neuen Elektroofens zeigen (B), hatte letzterer ein wesentlich geringeres Volumen, 11 m³ gegenüber 80 m³ für den Koksofen. Bezüglich der Dauer einer Einäscherung schrieb H. Keller (1935c, S. 3):

“Die Kremationsdauer beträgt bei 700° Einfahrtemperatur ungefähr zwei Stunden. Sie ist etwas kleiner als beim Koksofen.[42] Dies rührt davon her, weil in reiner heißer Luft kremiert wird, also keine verbrennungshindernden Gase, mit Ausnahme von Stickstoff, vorhanden sind. Die Leichengröße hat auf die Zeit wenig Einfluß, wohl aber die Brenngeschwindigkeit und die Brennbarkeit der Leiche. Weitaus die Mehrzahl verbrennt bei 700° Einfahrtemperatur in zwei Stunden. Fälle, bei denen die Kremation in 1½ Stunden fertig ist, sind ganz selten. Etwas häufiger sind Fälle, in denen die Leiche nicht leicht brennt und bis zu fünf Stunden zur Veraschung braucht.”

Zu diesem Punkt machte er einige weitere Anmerkungen (1934, S. 12f.):

“Es gibt Leichen, die leicht, sogar sehr leicht brennen und daher nur eine kurze Zeit für die Kremation benötigen. Es gibt aber solche, die nicht brennen wollen und 3 sogar noch mehr Stunden zur vollständigen Veraschung brauchen. Diese Verschiedenartigkeit drückt sich auch in der Gaszusammensetzung und in der Temperatur aus. Leicht brennbare Leichen entwickeln am Anfang bis zu 16% sogar 17% Kohlensäure; bei den schwerbrennbaren sinkt dieser Wert bis auf 4% herunter. Der Grund dieser interessanten Erscheinung ist noch unbekannt und bedarf wissenschaftlicher Forschung. Bei einer normalen Kremation beträgt die Zeitdauer beim elektrischen Ofen in Biel ungefähr 2 Stunden. Der Kohlensäuregehalt beginnt bei 14 bis 16%, bleibt etwa halbe Stunde auf dieser Höhe und sinkt dann beständig bis die Kremation fertig ist. Aehnliches können wir über die Temperatur melden. Brennt die Leiche gut, dann steigt die Temperatur ohne Nachheizen der Verbrennungsmuffel von 700 auf 1000 und mehr Grad. Gehört die Leiche nicht zu den leicht verbrennbaren, dann hat man Mühe die Temperatur auf 700° zu halten. Dasselbe ist von der Rauchbildung zu sagen. Entwickelt sich Rauch, dann ist die Verbrennung nicht fertig, die Wärmeentwicklung sowie der Kohlensäuregehalt sind klein, und die Verbrennungstemperatur ist tief.”

H. Keller ließ 23 Temperaturfühler in den Ofen einbauen, mit deren Hilfe es möglich war, den Einäscherungsprozess in all seinen Phasen aus wärmetechnischer Sicht zu beobachten. Er erstellte zwei Diagramme über drei Einäscherungen (Dokumente 83 und 84). Die sechs Kurven dieser Diagramme beziehen sich auf die folgenden Temperaturwerte:


	
		
				
Kurve 1:


				
Temperatur im Verbrennungsraum


		

		
				
Kurve 2:


				
Temperatur im Nachverbrennungskanal


		

		
				
Kurve 3:


				
Temperatur der Abgase nach dem Ofen und vor dem Rekuperator


		

		
				
Kurve 4:


				
Temperatur der Abgase nach dem Rekuperator


		

		
				
Kurve 5:


				
Temperatur der Verbrennungsluft nach dem Rekuperator


		

		
				
Kurve 6:


				
Temperatur der Verbrennungsluft nach den (elektrischen) Heizspiralen und vor Eintritt in den Verbrennungsraum


		

	

Die Diagramme zeigen, dass die Verbrennungsluft mit einer Temperatur von 600 bis 700°C in die Muffel eintrat, und das war einer der Gründe für die bessere Verbrennung am Elektroofen. Wie Kessler feststellte, fand die Verbrennung im Elektroofen nicht mehr nur in der Einäscherungskammer statt, sondern erfolgte im Wesentlichen in den Nachverbrennungskanälen. Dies führte zu einer besseren Wärmeverteilung im Ofen, was zu einer Erhöhung seiner Lebensdauer beitrug (H. Keller 1935c, S. 3f.). Nach den Ergebnissen von H. Keller betrug der Energieverbrauch des Elektroofens nur 13 bis 14% desjenigen eines koksbefeuerten Ofens (1934, S. 6).

In den folgenden Jahren entwarf Brown Boveri & Co. einen Standardofen (Dokument 77), von dem das neuere Modell von BBC Brown Boveri abgeleitet ist. Der Aufbau des neuen Gerätes wird von G. Keller beschrieben (nicht zu verwechseln mit Hans Keller). Er zeigte eine Leistung, die der des ersten Bieler Versuchsofens definitiv überlegen war (G. Keller 1942, S. 4):

“Der Verbrennungsraum von 1 m Breite, 1 m Höhe und 2,4 m Länge ist durch quer zur Längsachse liegende Roste in den Hauptverbrennungs- und den Aschensammelraum unterteilt. Neben und unter dem Aschensammelraum sind die Nachverbrennungskanäle angeordnet, in denen die Rauchverbrennung stattfindet. Diese dreiseitige Umschliessung des Aschensammelraumes durch die gut beheizten Nachverbrennungskanäle hält die Asche bis zum Abziehen auf den Nachverbrennungsrost auf Glühhitze, wodurch sie vollständig weiss ausbrennt. Durch die enge Gliederung des Hauptrostes wird das Herunterfallen grösserer unverbrannter Teile verhindert. Kleinere Teile, besonders Holzkohle, die im Aschensammelraum nicht vollständig ausbrennen, können nach Beendigung der Einäscherung in einen trogartigen Nachverbrennungsrost gezogen werden, wo sie vollständig in Asche umgewandelt werden. Durch eine Schamotteplatte ist dieser Nachverbrennungsrost vom Aschensammelraum abtrennbar, sodass während dem Ausglühen einer ersten Asche eine zweite Kremation im Hauptverbrennungsraum durchgeführt werden kann, ohne dass die beiden Aschen sich vermischen.

Die Verbrennungsluft wird seitlich über den Rost zugeführt und die Verbrennungsgase ziehen durch den Rost nach unten in den Aschensammelraum, von dort, durch die seitlich unter demselben angeordneten Kanäle in den Rekuperator und den Kamin. Warmluftstrahlen, an geeigneter Stelle durch Düsen in die Nachverbrennungskanäle eingeleitet, bekämpfen die Rauchbildung.

Die starke Verschiedenheit der einzuäschernden Körper in Bezug auf die Menge der brennbaren (wärmeliefernden) und der zu verdampfenden (wärmeabsorbierenden) Anteile erfordert auch entsprechende Massnahmen in Bezug auf die Einstellbarkeit der primär in die Hauptverbrennungsmuffel und sekundär in die Nachverbrennungskanäle zu leitenden Luftmengen. Günstig zur Rauchverhütung und zugleich zur Ausnützung der Verbrennungswärme ist zudem die gute Vorwärmung der Verbrennungsluft. Diese Vorwärmung wird in einem metallischen Rekuperator mit spiralförmigen Kanälen vorgenommen (Abb. 1). Die aus dem Ofen abziehenden Verbrennungsgase passieren den inneren Spiralkanal von der Mitte nach aussen, während die Frischluft den äusseren Kanal von aussen nach innen durchzieht. Die Abkühlung der Rauchgase und die Vorwärmung der Verbrennungsluft sind auf dem Wärmediagramm des Rekuperators (Abb. 2) wie auch aus dem vollständigen Temperaturdiagramm einer Kremation nach Abb. 3 zu ersehen. Der gute Wärmeaustausch von 40000 kcal/h in einem Apparat von nur 0,25 m³ aktivem Rauminhalt wird durch die gewählte hohe Gas- und Luftgeschwindigkeit erreicht. Zur Überwindung des entstehenden Druckabfalles im Rekuperator ist der statische Druck sowohl des Frischluft- wie des Rauchgasventilators entsprechend hoch gewählt.”

G. Keller veröffentlichte auch ein Temperaturdiagramm für vier Einäscherungen im Krematorium St. Gallen (Dokument 85), das eine wesentlich kürzere Einäscherungszeit zeigt, als sie mit dem Bieler Ofen erreicht wurde: etwa eine Stunde und zwanzig Minuten.

Der Verbrauch an elektrischer Energie in diesem Gerät war selbst bei vereinzelten Einäscherungen extrem niedrig. So zeigen die von G. Keller veröffentlichten Daten für den Berner Ofen, dass im Januar und Februar 1942 bei 67 bzw. 60 Einäscherungen der durchschnittliche Verbrauch für eine Einäscherung nur 12,47 kWh betrug (ebd., S. 5).

Der Elektroofen wurde schnell zum stärksten Konkurrenten des gasbefeuerten Ofens, und so kam es auch zu Polemiken über die Wirtschaftlichkeit der beiden Heizsysteme, an denen Hans Keller als einer der Hauptbefürworter der elektrischen Heizung dieser Zeit direkt beteiligt war (H. Keller 1935b, S. 176; Jordan/Deringer 1936, S. 16).

Anfang der 1930er Jahre hatten die koksbefeuerten Kremierungsöfen mit Gaserzeuger den Höhepunkt ihrer technischen Perfektion erreicht, doch gleichzeitig begann ihr unaufhaltsamer Niedergang: Ihr Schicksal war nun ihr Abriss43 oder ihre Umrüstung auf Gasfeuerung (Repky 1932).


	6. Die Dauer des Einäscherungsvorgangs

Die Einäscherung ist ein physikalisch-chemischer Prozess, der für seine Vollendung eine Dauer benötigt, die man als natürlich in dem Sinne bezeichnen kann, dass es nicht möglich ist, sie beliebig zu verkürzen, unabhängig vom verwendeten Ofensystem.

Diese Dauer hängt im Wesentlichen von der chemischen Zusammensetzung des menschlichen Körpers ab, dessen Proteinstruktur der Verbrennung stark widersteht, wie bereits von dem Ingenieur Martin Klettner festgestellt wurde (siehe Sektion II, Kapitel 3) und durch spezifische wissenschaftliche Experimente in England in den 1970er Jahren bestätigt wurde, auf die wir später eingehen werden. Das liegt an dem relativ hohen Stickstoffgehalt des Körpers, an der hohen Zündtemperatur und an den chemischen Veränderungen, die die Eiweiße bei höheren Temperaturen erfahren, was noch dadurch verstärkt wird, dass diese Stoffe sozusagen im Wasser des menschlichen Körpers eingetaucht sind, so dass nichts brennt, bevor dieses Wasser nicht verdunstet ist.

Mit anderen Worten: Eine Einäscherung, die unter optimalen Bedingungen stattfindet, kann nicht schneller ablaufen als die “natürliche” Zeit, die für das Fortschreiten der Verbrennung benötigt wird. Genauso dauert eine Einäscherung umso länger, je mehr sie unter nicht optimalen Bedingungen stattfindet, sei es durch inkompetente oder nachlässige Bedienung des Ofens und/oder durch Unzulänglichkeiten in der Bauweise oder dem Zustand der Anlage. Bei heutigen gasbefeuerten Öfen liegt diese Untergrenze bei etwa einer Stunde (siehe Kapitel 11).

Bevor wir uns die in der Fachliteratur gefundenen Daten ansehen, müssen wir definieren, was wir unter der Dauer einer Einäscherung verstehen. Obwohl man sagen kann, dass eine Einäscherung erst dann beendet ist, wenn die Asche des Leichnams aus dem Ofen entfernt wird, ist die Dauer einer Einäscherung in einem Ofen ohne Nachverbrennungsrost normalerweise die Zeitspanne zwischen dem Einbringen des Sarges in die Einäscherungskammer und der Überführung der Asche von der schiefen Ebene der Nachbrennkammer in die Aschekammer, wo sie schließlich ausbrennt. Bei einer Feuerung mit Nachverbrennungsrost, wie z. B. den von Beck und Topf in den 1930er Jahren gebauten Koksgeneratoröfen oder der Volckmann-Ludwig-Gasofen, ist die Bezugszeit durch den Zeitpunkt gegeben, in dem die glühende Asche von der schiefen Ebene der Nachbrennkammer bzw. vom Muffelboden auf den Nachverbrennungsrost überführt wird.

Obwohl dies den von Kessler 1932 aufgestellten ethischen und fachlichen Normen widersprach (siehe Kapitel 8), führten einige Krematorien die nachfolgende Leiche in die Einäscherungskammer ein, während die Rückstände der vorherigen Leiche noch auf der schiefen Ebene der Nachbrennkammer ausbrannten. So befanden sich zwei Leichen gleichzeitig im selben Ofen, wenn auch in getrennten Kammern und in unterschiedlichen Phasen der Einäscherung. Wie wir im vorangegangenen Kapitel gesehen haben, war ein solches Verfahren in Öfen wie der Volckmann-Ludwig-Anlage in Stuttgart, die einen Deckel zur Abtrennung der Nachbrennkammer besaß, gängige Praxis.

Der Unterschied in der Dauer von Einäscherungen, die nach diesen beiden unterschiedlichen Kriterien durchgeführt wurden, ist nicht unerheblich, wie z.B. die Beobachtungen Kesslers mit dem Volckmann-Ludwig-Versuchsofen in Hamburg 1931 zeigen: Eine Einäscherung bis zur Überführung der Leichenreste von der Platte am Boden der Einäscherungskammer (die bei diesem Ofentyp die Rolle eines Rostes spielte) zum Nachverbrennungsrost für den endgültigen Ausbrand dauerte bei kontinuierlichem Betrieb des Ofens im Durchschnitt etwa eine Stunde, für die gesamte Einäscherung (bis zur endgültigen Entnahme der Asche) verzeichnete Kessler jedoch Zeitspannen, die zwischen 1 Stunde 43 Minuten und 2 Stunden 45 Minuten variierten (Kessler 1931a, S. 37).

Im experimentellen Volckmann-Ludwig-Ofen verbrannte das Sonnengeflecht (plexus solaris) der Leiche nicht vollständig in der Einäscherungskammer, sondern nur auf dem Nachverbrennungsrost, so dass die Einäscherung dieser Leiche noch nicht abgeschlossen war, als die nächste in die Einäscherungskammer eingeführt wurde. Da dieser Ofen mit Stadtgas beheizt wurde, konnte er ununterbrochen betrieben werden und seinen Konstrukteuren zufolge im 24-stündigen Dauerbetrieb 20 bis 22 Einäscherungen pro Tag durchführen (siehe Kapitel 5).

In Öfen ohne Nachverbrennungsrost war es zweifellos möglich, die nächste Leiche in die Einäscherungskammer einzuführen, sobald die Rückstände der vorherigen durch die Stäbe des Rostes auf die schiefe Ebene gefallen waren, ohne deren vollständiges Ausbrennen abzuwarten, auch wenn dies aus ethischen und ästhetischen Gründen nicht erlaubt war. Doch wenn man den für die Koksvergasungsöfen von Schneider und Topf berichteten Mindestzeiten (45 Minuten) in einigen Krematorien Glauben schenken darf, muss man davon ausgehen, dass diese Regel anscheinend nicht immer eingehalten wurde.

Die Nichterfüllung dieser Forderung – die besagte, dass die Leichenreste erst dann bewegt werden durften, wenn sie nicht mehr brannten – war natürlich auch bei Öfen mit Nachverbrennungsrost möglich, und so erklärt R. Kessler auch die erstaunlichen Ergebnisse des Hamburger Versuchsofens (2.500 Leichen in sieben Monaten eingeäschert bei einem Gesamtverbrauch von nur etwa 100 m³ Gas; Kessler 1931a, S. 37f.):

“Die Friedhofsverwaltung in Ohlsdorf rechnet im allgemeinen für jede Einäscherung mit einem durchschnittlichen Gasverbrauch von 7 cbm. Von dem Minderverbrauch in cbm Gas erhalten die Heizer den halben Gaspreis als Heizerprämie vergütet. Hierin liegt zweifelsohne die große Gefahr einer nicht ordnungsgemäßen Durchführung der Einäscherung. Der Heizer muß ein Interesse daran haben, den Ofen nicht allzusehr abkühlen zu lassen. Gerade in der letzten Phase der Einäscherung besteht diese Möglichkeit in starkem Maße. Gibt er wenig Luft, um den Ofen zur Erzielung von Gasersparnis nicht abzukühlen, so zieht sich die Beendigung der Einäscherung in die Länge. Beschleunigt er die Einäscherung durch genügende Luftzufuhr unter gewissenhafter Beachtung der Vorschrift, so kühlt sich der Ofen ab und zur Aufheizung ist zeitweise Gas notwendig. Das schmälert sein Einkommen. Infolgedessen besteht die Gefahr, daß bei nicht genügender Ueberwachung der Betriebsanordnungen die Ueberreste [der Leiche] bereits auf den Nachverbrennungsrost geschürt werden, ehe alles Brennbare der Leiche vernichtet ist.”

In der folgenden Tabelle habe ich die Daten für die durchschnittliche Dauer einer Einäscherung in Öfen mit einem Koksgaserzeuger zusammengefasst:44


	
		
				
Ofensystem


				
mittlere Dauer einer Kremierung [h]


		

		
				
Siemens


				
1½


		

		
				
Klingenstierna


				
1 – 1½


		

		
				
Schneider


				
¾ – 1½


		

		
				
Ruppmann


				
1¼ – 1¾


		

		
				
Topf


				
¾ – 1½


		

	

In einer Veröffentlichung über das Pariser Krematorium Père-la-Chaise werden folgende Betriebsergebnisse der Jahre 1889-1893 angegeben (Préfecture… 1893, S. 14.):


	
		
				
1889 – Ofen Toisul & Fradet


		

		
				
Alter

[Jahre]


				
Geschlecht


				
Summe


				
Dauer der Kremierung [h]


		

		
				
M


				
F


				
 


				
< 1


				
1 – 1½


				
> 1½


				
Mittel


		

		
				
0-9


				
3


				
2


				
5


				
5


				
/


				
/


				
40 min.


		

		
				
10-29


				
3


				
2


				
5


				
2


				
2


				
1


				
60 min.


		

		
				
30-50


				
8


				
5


				
13


				
3


				
9


				
1


				
70 min.


		

		
				
≥60


				
9


				
4


				
13


				
/


				
11


				
2


				
75 min.


		

		
				
Summen


				
23


				
13


				
36


				
10


				
22


				
4


				
 


		

	

 


	
		
				
1890 – Ofen Toisul & Fradet


		

		
				
Alter

[Jahre]


				
Geschlecht


				
Summe


				
Dauer der Kremierung [h]


		

		
				
M


				
F


				
 


				
< 1


				
1 – 1½


				
> 1½


				
Mittel


		

		
				
0-9


				
12


				
6


				
18


				
17


				
1


				
/


				
40 min.


		

		
				
10-29


				
5


				
2


				
7


				
3


				
4


				
/


				
60 min.


		

		
				
30-50


				
28


				
14


				
42


				
12


				
30


				
/


				
62 min.


		

		
				
≥60


				
34


				
20


				
54


				
10


				
41


				
3


				
65 min.


		

		
				
Summen


				
79


				
42


				
121


				
42


				
76


				
3


				
 


		

	

 


	
		
				
1891 – Ofen Fichet


		

		
				
Alter

[Jahre]


				
Geschlecht


				
Summe


				
Dauer der Kremierung [h]


		

		
				
M


				
F


				
 


				
< 1


				
1 – 1½


				
> 1½


				
Mittel


		

		
				
0-9


				
8


				
5


				
13


				
12


				
1


				
/


				
38 min.


		

		
				
10-29


				
2


				
6


				
8


				
5


				
3


				
/


				
58 min.


		

		
				
30-50


				
49


				
15


				
64


				
38


				
25


				
1


				
59 min.


		

		
				
≥60


				
36


				
13


				
49


				
21


				
27


				
1


				
59 min.


		

		
				
Summen


				
95


				
39


				
134


				
76


				
56


				
2


				
 


		

	

 


	
		
				
1892 – Ofen Fichet und danach Toisul & Fradet


		

		
				
Alter

[Jahre]


				
Geschlecht


				
Summe


				
Dauer der Kremierung [h]


		

		
				
M


				
F


				
 


				
< 1


				
1 – 1½


				
> 1½


				
Mittel


		

		
				
0-9


				
9


				
4


				
13


				
12


				
1


				
/


				
38 min.


		

		
				
10-29


				
6


				
6


				
12


				
6


				
4


				
2


				
63 min.


		

		
				
30-50


				
55


				
23


				
78


				
27


				
45


				
6


				
66 min.


		

		
				
≥60


				
35


				
21


				
56


				
26


				
27


				
3


				
64 min.


		

		
				
Summen


				
105


				
54


				
159


				
71


				
77


				
11


				
 


		

	

 


	
		
				
1893 – Ofen Fichet und danach Toisul & Fradet


		

		
				
Alter

[Jahre]


				
Geschlecht


				
Summe


				
Dauer der Kremierung [h]


		

		
				
M


				
F


				
 


				
< 1


				
1 – 1½


				
> 1½


				
Mittel


		

		
				
0-9


				
6


				
7


				
13


				
13


				
/


				
/


				
37 min.


		

		
				
10-29


				
11


				
1


				
12


				
9


				
3


				
/


				
51 min.


		

		
				
30-50


				
38


				
21


				
59


				
41


				
18


				
/


				
55 min.


		

		
				
≥60


				
48


				
18


				
66


				
41


				
24


				
1


				
54 min.


		

		
				
Summen


				
103


				
47


				
150


				
104


				
45


				
1


				
 


		

	

Die Angaben für die Jahre 1891 und 1893 liegen an der Grenze der späteren Arbeiten oder sogar darunter und können sich, falls sie zutreffend sind,45 nur auf die Hauptverbrennung beziehen, nicht aber auf die Zeit der Nachverbrennung. Dies zeigt schon ein einfacher Vergleich mit einem Auszug aus dem Bericht des Stadtbauamtes Stuttgart, verfasst von Prof. Robert Nagel, über 48 Einäscherungen, die zwischen dem 20. Juli und 15. September 1909 im dortigen Ruppmann-Ofen durchgeführt wurden. Die durchschnittliche Dauer einer Einäscherung betrug 1 Stunde und 33 Minuten, das Minimum lag bei 1 Stunde und 10 Minuten und das Maximum bei 2 Stunden und 30 Minuten (Nagel 1922, S. 36).

Paul Freygang fügt weitere wichtige technische Daten hinzu: Durchschnittlicher Verbrauch an Koks für jede Einäscherung: 207 kg; Kaminzug: 11,3 mm Wassersäule kurz vor dem Einbringen der Leiche und 10,8 mm nach der Einäscherung. Die mit Thermoelementen gemessenen Durchschnittstemperaturen der Einäscherungskammer, der Abgase und der aus dem Rekuperator austretenden Verbrennungsluft sind in der folgenden Tabelle zusammengefasst (Freygang 1914, S. 476):


	
		
				
Messzeitpunkt


				
Temperaturen [°C]


		

		
				
Muffel


				
Abgase


				
Zuluftkanäle


		

		
				
links


				
rechts


		

		
				
Kurz vor der Einführung


				
1002


				
547


				
442


				
421


		

		
				
Kurz nach der Einführung


				
997


				
612


				
416,5


				
389,5


		

		
				
Nach 10 min.


				
975


				
656


				
401,5


				
372,5


		

		
				
Nach 20 min.


				
968,5


				
872


				
391,5


				
369,5


		

		
				
Nach 30 min.


				
972


				
671,5


				
393,5


				
373,5


		

		
				
Nach 45 min.


				
979,5


				
658


				
398


				
376


		

		
				
Nach 60 min.


				
986,5


				
639


				
410


				
389


		

		
				
Nach 75 min.


				
989


				
620


				
417,5


				
397,5


		

		
				
Nach 90 min.


				
982


				
608,75


				
421


				
402


		

		
				
Kurz nach dem Ende


				
973


				
596


				
409


				
402


		

	

Der von der Firma W. Müller dem KL Dachau angebotene Ofen soll nach Angaben des Lieferanten durchschnittlich 1 Stunde und 30 Minuten für eine Einäscherung gebraucht haben.

Eine von Prof. Paul Schläpfer in den 1930er Jahren durchgeführte Untersuchung der Schweizer Krematorien ergab folgende Daten für koksbefeuerte Öfen (Schläpfer 1937, Tabelle außerhalb des Textes):


	
		
				
Ort


				
Baujahr


				
mittlere Dauer (h)


		

		
				
Davos


				
1913


				
2


		

		
				
Rüti


				
1929


				
346


		

		
				
Solothurn


				
1924/25


				
2 – 3


		

		
				
Olten


				
1918


				
1 – 2


		

		
				
Neuchâtel


				
1923


				
2


		

		
				
Lugano


				
1916


				
1


		

		
				
Schaffhausen


				
1914


				
1½ – 2


		

		
				
Luzern


				
1924


				
2½ – 3


		

		
				
Biel


				
1911


				
1 – 2


		

		
				
Aarau


				
1912


				
2½ – 3


		

		
				
St. Gallen


				
1902


				
2¾


		

		
				
St. Gallen


				
1926


				
1½ – 1¾


		

	

Die angegebenen Zahlen können nur als Hinweise gelten, da sie durch Propaganda- oder Wettbewerbsmotive beeinflusst worden sein können. Daher werde ich als objektiven und unanfechtbaren Bezugspunkt stattdessen die Daten verwenden, die in einer Reihe von Diagrammen über Einäscherungen dargestellt sind, die durch technische Messgeräte, die in den Öfen installiert waren, ermittelt wurden. Die Diagramme zu den Experimenten von Richard Kessler, die wir in Kapitel 4 untersucht haben, sind in dieser Hinsicht besonders wichtig. Bei diesen können wir zu Recht davon ausgehen, dass die Einäscherungen unter optimalen Bedingungen stattfanden, und zwar nicht nur wegen der fortschrittlichen Bauweise des Ofens (Gebrüder Beck, Offenbach), sondern auch wegen der von Kessler geübten Sorgfalt bei der Verhinderung von Falschluft, der Verwendung geeigneter Instrumente zur Beobachtung des Einäscherungsprozesses in allen seinen Phasen und der besonders sorgfältigen Bedienung des Ofens unter dem wachsamen Auge eines Fachingenieurs.

Die durchschnittliche Dauer einer Einäscherung betrug bei Koksfeuerung 1 Stunde und 26 Minuten, bei Brikettfeuerung 1 Stunde und 22 Minuten.

Schauen wir uns nun die einzelnen Diagramme an.


	6.1. Kremierungsöfen mit koksbefeuertem Gaserzeuger

	Diagramm Nr. 1 (Dokumente 47f.)

	
		
				
Ofenentwurf:


				
Gebrüder Beck, Offenbach


		

		
				
Ort:


				
Dessau


		

		
				
Anzahl aufeinanderfolgender Kremierungen:


				
8


		

		
				
Beginn der ersten Kremierung:


				
9:30


		

		
				
Ende der letzten Kremierung:


				
21:00


		

		
				
Gesamtdauer der Kremierungen:


				
11 h 30 min


		

		
				
Durchschnittsdauer einer Kremierung:


				
1 h 26 min


		

		
				
Dauer der einzelnen Kremierungen:


				
 


		

		
				
1) von 9:30 bis 11:13 =


				
1 h 43 min


		

		
				
2) von 11:14 bis 12:55 =


				
1 h 41 min


		

		
				
3) von 12:58 bis 14:10 =


				
1 h 12 min


		

		
				
4) von 14:15 bis 15:31 =


				
1 h 16 min


		

		
				
5) von 15:34 bis 16:39 =


				
1 h 05 min


		

		
				
6) von 16:40 bis 18:38 =


				
1 h 58 min


		

		
				
7) von 18:38 bis 19:56 =


				
1 h 18 min


		

		
				
8) von 20:00 bis 21:00 =


				
1 h


		

		
				
Dauer der kürzesten Kremierung:


				
1 h


		

	

	
Diagramm Nr. 2 (Dokument 78)

	
		
				
Ofenentwurf:


				
nicht angegeben


		

		
				
Ort:


				
nicht angegeben


		

		
				
Anzahl aufeinanderfolgender Kremierungen:


				
3


		

		
				
Beginn der ersten Kremierung:


				
10:30


		

		
				
Ende der letzten Kremierung:


				
15:45


		

		
				
Gesamtdauer der Kremierungen:


				
5 h 15 min


		

		
				
Durchschnittsdauer einer Kremierung:


				
1 h 45 min


		

		
				
Dauer der kürzesten Kremierung:


				
1 h 15 min (Kind)


		

	

	6.2. Kremierungsofen mit Brikett-befeuertem Gaserzeuger

	Diagramm Nr. 3 (Dokumente 49f.)

	
		
				
Ofenentwurf:


				
Gebrüder Beck, Offenbach


		

		
				
Ort:


				
Dessau


		

		
				
Anzahl aufeinanderfolgender Kremierungen:


				
8


		

		
				
Beginn der ersten Kremierung:


				
9:00


		

		
				
Ende der letzten Kremierung:


				
20:00


		

		
				
Gesamtdauer der Kremierungen:


				
11 h


		

		
				
Durchschnittsdauer einer Kremierung:


				
1 h 22 min


		

		
				
Dauer der einzelnen Kremierungen:


				
 


		

		
				
1) von 9:00 bis 10:44 =


				
1 h 44 min


		

		
				
2) von 10:45 bis 12:00 =


				
1 h 15 min


		

		
				
3) von 12:00 bis 13:30 =


				
1 h 30 min


		

		
				
4) von 13:34 bis 14:45 =


				
1 h 11 min


		

		
				
5) von 14:45 bis 16:02 =


				
1 h 17 min


		

		
				
6) von 16:02 bis 17:15 =


				
1 h 13 min


		

		
				
7) von 17:18 bis 18:20 =


				
1 h 02 min


		

		
				
8) von 18:20 bis 20:00 =


				
1 h 40 min


		

		
				
Dauer der kürzesten Kremierung:


				
1 h 02 min


		

	

	6.3. Gasbeheizte Kremierungsöfen

	Diagramm Nr. 4 (Dokumente 51f.)

	
		
				
Ofenentwurf:


				
Gebrüder Beck, Offenbach


		

		
				
Ort:


				
Dessau


		

		
				
Anzahl aufeinanderfolgender Kremierungen:


				
8


		

		
				
Beginn der ersten Kremierung:


				
8:22


		

		
				
Ende der letzten Kremierung:


				
18:00


		

		
				
Gesamtdauer der Kremierungen:


				
9 h 38 min


		

		
				
Durchschnittsdauer einer Kremierung:


				
1 h 12 min


		

		
				
Dauer der einzelnen Kremierungen:


				
 


		

		
				
1) von 8:22 bis 9:30 =


				
1 h 8 min


		

		
				
2) von 9:31 bis 10:30 =


				
59 min


		

		
				
3) von 10:32 bis 11:39 =


				
1 h 7 min


		

		
				
4) von 11:40 bis 12:32 =


				
52 min


		

		
				
5) von 12:35 bis 13:55 =


				
1 h 20 min


		

		
				
6) von 13:56 bis 15:12 =


				
1 h 16 min


		

		
				
7) von 15:14 bis 16:39 =


				
1 h 25 min


		

		
				
8) von 16:41 bis 18:00 =


				
1 h 19 min


		

		
				
Dauer der kürzesten Kremierung:


				
52 min.


		

	

	Diagramm Nr. 5 (Dokument 79)

	
		
				
Ofenentwurf:


				
E. Emch & Co., Winterthur.


		

		
				
Ort:


				
Zürich


		

		
				
Anzahl aufeinanderfolgender Kremierungen:


				
547


		

		
				
Beginn der ersten Kremierung:


				
8:00


		

		
				
Ende der vierten Kremierung:


				
15:45


		

		
				
Gesamtdauer der Kremierungen:


				
7 h 45 min


		

		
				
Durchschnittsdauer einer Kremierung:


				
1 h 56 min


		

	

	Diagramm Nr. 6 (Dokument 80)

	
		
				
Ofenentwurf:


				
E. Emch & Co., Winterthur
(modifizierte Bauweise)


		

		
				
Ort:


				
Zürich


		

		
				
Anzahl aufeinanderfolgender Kremierungen:


				
747


		

		
				
Beginn der ersten Kremierung:


				
ca. 8:50


		

		
				
Ende der sechsten Kremierung:


				
17:00


		

		
				
Gesamtdauer der Kremierungen:


				
8 h 10 min


		

		
				
Durchschnittsdauer einer Kremierung:


				
1 h 22 min.


		

	

	Diagramm Nr. 7 (Dokument 81)

	
		
				
Ofenentwurf:


				
Volckmann-Ludwig


		

		
				
Ort:


				
Stuttgart


		

		
				
Jahr:


				
1931


		

		
				
Anzahl aufeinanderfolgender Kremierungen:


				
5


		

		
				
Beginn der ersten Kremierung:


				
ca. 9:50


		

		
				
Ende der letzten Kremierung:


				
ca. 17:20


		

		
				
Gesamtdauer der Kremierungen:


				
ca. 7 h 30 min


		

		
				
Durchschnittsdauer einer Kremierung:


				
ca. 1 h 30 min


		

	

	Diagramm Nr. 8 (Dokument 82)

	
		
				
Ofenentwurf, Ort, Jahr:


				
wie oben


		

		
				
Anzahl aufeinanderfolgender Kremierungen:


				
5


		

		
				
Beginn der ersten Kremierung:


				
ca. 10:45


		

		
				
Ende der letzten Kremierung:


				
ca. 17:35


		

		
				
Gesamtdauer der Kremierungen:


				
ca. 6 h 50 min


		

		
				
Durchschnittsdauer einer Kremierung:


				
ca. 1 h 22 min.


		

	

	6.4. Elektrische Kremierungsöfen

	Diagramm Nr. 9 (Dokument 83)

	
		
				
Ofenentwurf:


				
Brown, Boveri & Co., Baden (Prototyp)


		

		
				
Ort:


				
Biel


		

		
				
Jahr:


				
1934


		

		
				
Anzahl aufeinanderfolgender Kremierungen:


				
1


		

		
				
Dauer der Kremierung:


				
ca. 2 h 38 min.


		

	

	Diagramm Nr. 10 (Dokument 84)

	
		
				
Ofenentwurf, Ort, Jahr:


				
wie zuvor


		

		
				
Anzahl aufeinanderfolgender Kremierungen:


				
2


		

		
				
Gesamtdauer der Kremierungen:


				
ca. 4 h 8 min


		

		
				
Durchschnittsdauer einer Kremierung:


				
ca. 2 h 4 min.


		

	

	Diagramm Nr. 11 (Dokument 85)

	
		
				
Ofenentwurf:


				
wie zuvor


		

		
				
Ort:


				
St. Gallen


		

		
				
Jahr:


				
1942


		

		
				
Anzahl aufeinanderfolgender Kremierungen:


				
4


		

		
				
Gesamtdauer der Kremierungen:


				
5 h 20 min (effektiv)


		

		
				
Durchschnittsdauer einer Kremierung:


				
ca. 1 h 20 min.


		

	

	Diagramm Nr. 12 (Dokument 54)

	
		
				
Ofenentwurf:


				
Brown, Boveri & Co., Baden


		

		
				
Ort:


				
Biel


		

		
				
Jahr:


				
1940


		

		
				
Dauer der kürzesten Kremierung:


				
ca. 1 h 10 min.


		

	

	Diagramm Nr. 13 (Dokument 55)

	
		
				
Ofenentwurf:


				
wie zuvor


		

		
				
Ort:


				
Biel


		

		
				
Dauer der kürzesten Kremierung:


				
ca. 1 h 10 min.


		

	

	
Diagramm Nr. 14 (Dokument 56)

	
		
				
Ofenentwurf, Ort:


				
wie zuvor


		

		
				
Jahr:


				
1943


		

		
				
Dauer der einzelnen Kremierungen:


				
 


		

		
				
1) von 10:03 bis 11:30 =


				
1 h 27 min


		

		
				
2) von 14:18 bis 15:50 =


				
1 h 32 min


		

		
				
3) von 8:28 bis 10:15 =


				
1 h 47 min


		

	

	Diagramm Nr. 15 (Dokument 57, oberes Diagramm)

	
		
				
Ofenentwurf, Ort:


				
wie zuvor


		

		
				
Jahr:


				
wie zuvor


		

		
				
Beginn der Kremierung:


				
11:03


		

		
				
Ende der Kremierung:


				
12:05


		

		
				
Dauer der Kremierung:


				
1 h 2 min.


		

	

	Diagramm Nr. 16 (Dokument 57, mittleres Diagramm)

	
		
				
Ofenentwurf, Ort:


				
wie oben


		

		
				
Jahr:


				
wie oben


		

		
				
Beginn der Kremierung:


				
13:33


		

		
				
Ende der Kremierung:


				
14:50


		

		
				
Dauer der Kremierung:


				
1 h 17 min.


		

	

	Diagramm Nr. 17 (Dokument 57, unteres Diagramm)

	
		
				
Ofenentwurf, Ort, Jahr:


				
wie oben


		

		
				
Beginn der Kremierung:


				
11:00


		

		
				
Ende der Kremierung:


				
12:05


		

		
				
Dauer der Kremierung:


				
1 h 5 min.


		

	

Einäscherungslisten von Krematorien sind zweifellos ebenfalls zuverlässige Dokumente. Ich werde hier einen Auszug aus einer Liste des Bielefelder Krematoriums präsentieren, welcher 26 Einäscherungen umfasst, die zwischen dem 5. und 23. Dezember 1941 stattfanden (Dokument 86). Die Mehrzahl der Verbrannten waren Häftlinge des KL Wewelsburg. Die Liste entspricht dem Erlass des Reichsministeriums des Innern vom 10. August 1938 (siehe Kapitel 8). Das Bielefelder Krematorium wurde 1938 in Betrieb genommen und war koksbefeuert. Die Dauer der aufeinanderfolgenden Einäscherungen ist in der folgenden Tabelle dargestellt (der Buchstabe “W” zeigt an, dass es sich um die Kremierung eines Häftlings des Lagers Wewelsburg handelt).


	5. Dezember 1941

	
		
				
Nr. 1289 von 9:30 bis 10:30 =


				
1 h W


		

		
				
Nr. 1290 von 10:30 bis 13:00 =


				
1 h 30 min W


		

		
				
Nr. 1291 von 13:00 bis 15:00 =


				
2 h


		

		
				
Nr. 1292 von 15:00 bis 17:00 =


				
2 h


		

	

	10. Dezember 1941

	
		
				
Nr. 1294 von 8:30 bis 10:00 =


				
1 h 30 min W


		

		
				
Nr. 1295 von 10:00 bis 11:30 =


				
1 h 30 min W


		

		
				
Nr. 1296 von 11:30 bis 14:00 =


				
2 h 30 min


		

		
				
Nr. 1297 von 14:00 bis 16:45 =


				
2 h 45 min


		

	

	15. Dezember 1941

	
		
				
Nr. 1299 von 9:00 bis 10:30 =


				
1 h 30 min W


		

		
				
Nr. 1300 von 10:30 bis 12:00 =


				
1 h 30 min W


		

		
				
Nr. 1301 von 12:00 bis 14:00 =


				
2 h W


		

		
				
Nr. 1302 von 14:00 bis 15:30 =


				
1 h 30 min W


		

		
				
Nr. 1303 von 15:30 bis 16:30 =


				
1 h W


		

	

	18. Dezember 1941

	
		
				
Nr. 1305 von 8:00 bis 9:30 =


				
1 h 30 min


		

		
				
Nr. 1306 von 9:30 bis 11:00 =


				
1 h 30 min W


		

		
				
Nr. 1307 von 11:00 bis 12:00 =


				
1 h W


		

		
				
Nr. 1308 von 12:00 bis 13:30 =


				
1 h 30 min W


		

		
				
Nr. 1309 von 13:30 bis 15:15 =


				
1 h 45 min W


		

		
				
Nr. 1310 von 15:15 bis 16:15 =


				
1 h W


		

		
				
Nr. 1311 von 16:15 bis 17:15 =


				
1 h W


		

		
				
Durchschnittsdauer einer Kremierung:


				
1 h 30 min


		

		
				
Dauer der kürzesten Kremierung:


				
1 h.


		

	

In den 1970er Jahren wurden in England wissenschaftliche Experimente durchgeführt mit dem Ziel, die wichtigsten Einflussfaktoren auf den Kremierungsprozess zu identifizieren. Die Ergebnisse wurden während der Jahrestagung der Cremation Society of Great Britain im Juli 1975 vorgetragen.

Die Experimente wurden in zwei Serien durchgeführt: eine Voruntersuchung im Breakspear-Krematorium in Ruislip sowie eine vollständige Untersuchung im Chanderlands-Krematorium in Hull. Die Forscher, welche die Experimente durchführten, wählten zunächst die folgenden Faktoren aus, die berücksichtigt werden sollten: der Brennstoff, der Ofentyp, die Abmessungen des Sarges (und der Leiche), die hygienische Behandlung (Einbalsamierung) der Leiche, die Todesursache, den Ofenbediener und die Verwendung verschiedener Öfen. Die Auswirkungen der unterschiedlichen technischen Faktoren wurden reduziert durch die Verwendung desselben gasbefeuerten Ofens (Dowson & Mason Twin Reflux Cremator) und desselben Ofenbetreibers an beiden Standorten (Jones 1975, S. 81).

Unter Berücksichtigung dieser Faktoren wurden 200 bis 300 Einäscherungen beobachtet und die gesammelten Daten dem Statistiker der Gruppe für einen vorläufigen Bericht übergeben. Diese Analyse zeigte, dass von den ursprünglich berücksichtigten Faktoren nur vier signifikant waren: das Alter und das Geschlecht des Verstorbenen, die Todesursache sowie die Temperatur des Ofens. Auf der Grundlage dieser Erkenntnisse wurden die Untersuchungen im Krematorium von Hull fortgesetzt. Hier wurde festgestellt, dass die wirklich entscheidenden Faktoren die maximale Temperatur des Ofens und das Geschlecht des Verstorbenen waren. Die gewonnenen Ergebnisse wurden vom Statistiker in eine Grafik eingearbeitet (Dokument 87), die einer der Forscher, Dr. E. W. Jones, wie folgt kommentiert:

“Mittels seiner Grafik konnte er [der Statistiker] uns sagen (und wir empfanden das als sehr interessant), dass es einen Maximalpunkt oder vielmehr einen Minimalpunkt der Verbrennungszeit gibt, der nicht unterschritten werden kann, und unser Statistiker definierte dies als eine thermische Barriere, die aufgrund der Beschaffenheit, der Natur des menschlichen Gewebes nicht unterschritten werden kann; man kann es nicht in unter etwa 63 Minuten verbrennen.”

Einige Leichen können freilich binnen 60, 59 oder gar 58 Minuten verbrennen: dies sei die untere Grenze der thermischen Barriere (ebd., S. 88).

Die Grafik zeigt, dass die Kremierungsdauer, die der auf 60 Minuten festgelegten thermischen Barriere am nächsten kommt, einer Muffeltemperatur von 800°C entspricht. Wird die Temperatur auf 1.000°C erhöht, steigt die Kremierungsdauer auf 67 Minuten, um dann bei 1.100°C wieder auf 65 Minuten abzusinken. Bei höheren Temperaturen, die nicht untersucht wurden, sollte die Kremierungsdauer weiter absinken und bei superhohen Temperaturen unter die thermische Barriere fallen. Wollte man die Einäscherungszeit auf 20 oder 15 Minuten reduzieren – so Dr. Jones –, so müsste man einen Ofen entwickeln, der bei 2000°C läuft.

Dann fügt Dr. Jones hinzu (ebd.):

“Unser Statistiker-Kollege hat etwas nachgeforscht; er hat sich die Aufzeichnungen von Krematorien in Deutschland während des letzten Krieges angesehen, und es scheint, dass die Behörden dort mit einem ähnlichen Problem konfrontiert waren – dass sie auf eine thermische Barriere stießen. Sie konnten keinen Ofen entwerfen, der die durchschnittliche Verbrennungszeit auf ein praktikables, effektives Niveau reduzierte. Also begannen wir zu untersuchen, warum es diese thermische Barriere bei menschlichen Geweben gibt.”

Die Schlussfolgerung der Forscher ist, dass die Proteine des menschlichen Körpers beim Erhitzen auf 800 bis 900°C eine chemische Veränderung durchlaufen; sie dissoziieren und rekombinieren, und “bilden eine harte Kruste, die nur als solche beschrieben werden kann” und die dem Prozess der Einäscherung hartnäckig widersteht (ebd.).

Ich möchte hinzufügen, dass der erste Teil des Diagramms, der die Temperatur von 400 bis 600°C umfasst, nicht den tatsächlichen Experimenten entsprechen kann – denn die Zündtemperatur der schweren Kohlenwasserstoffe, die sich bei der Vergasung des Leichnams bilden, liegt bei etwa 650°C – es sei denn, diese Temperaturen sind nicht die Maximaltemperaturen, sondern die Temperaturen im Moment der Einführung des Sarges.

Während wir zusammenfassend sagen können, dass die Einäscherungszeit eine untere Grenze von etwa 60 Minuten hat und dass dies eine unbestreitbare Tatsache ist, müssen wir jedoch betonen, dass dies keine absolute, sondern eine allgemeine Grenze ist: Sie bezieht sich auf die durchschnittliche Dauer mehrerer Einäscherungen, nicht auf eine einzelne. Dies zeigt sich deutlich in Diagramm Nr. 4, wo die kürzeste Zeit (52 min) unter diesem Grenzwert liegt, die durchschnittliche Dauer der Einäscherungen (1 h 12 min) aber deutlich darüber.

Da die Einäscherungszeit auch von der Masse der Leiche abhängt, ist es in jedem Fall offensichtlich, dass die Einäscherung einer normalen Leiche mit geringerer Masse bei gegebener Verbrennungsrate weniger Zeit benötigt. Hier sprechen wir natürlich nicht von einer mageren Leiche im Gegensatz zu einer fetten, sondern von einer kleinen Leiche, die im Verhältnis den gleichen Fett- und Eiweißgehalt wie eine normale Leiche hat.

In Öfen mit einem Koksgaserzeuger liegt die untere Grenze bei etwa 80 bis 85 Minuten, wie Kessler mit seinen Experimenten gezeigt hat.


	
7. Wärmebilanz eines koksbefeuerten Kremierungsofens

Der Brennstoffverbrauch eines Kremierungsofens hängt im Wesentlichen von der Bauweise des Ofens, dem Einäscherungsprozess, der Häufigkeit der Einäscherungen, der Zusammensetzung der Leichen und der Betriebsweise des Ofens ab.

Die Bauweise des Ofens ist wichtig, da eine massivere Struktur eine größere Wärmemenge absorbiert, bevor das thermische Gleichgewicht erreicht wird. So benötigte der Siemens-Ofen im Krematorium Gotha für die erste Einäscherung 1.500 kg Braunkohle, der Schneider-Ofen 400 bis 500 kg Koks und der Klingenstierna-Ofen nur 280 bis 400 kg Koks (Heepke 1905b, S. 20).

Wie aus Schläpfers Diagrammen für das Temperaturprofil in den Wänden einer Muffel in verschiedenen Stadien der Anheizphase hervorgeht (Dokumente 88f.), verliert ein gut isolierter Ofen außerdem weniger Wärme durch Konvektion und Strahlung als ein schlecht isolierter. Aus den Untersuchungen, die an den Öfen des Züricher Krematoriums in den 1930er Jahren durchgeführt wurden, geht beispielsweise hervor, dass die ersten beiden Öfen, die schlecht isoliert waren, in 24 Stunden 720.000 kcal verloren, während der dritte, besser isolierte, nur 480.000 verlor (Schläpfer 1938, S. 154).

Auch das Beschickungssystem und die Temperatur der Sekundärverbrennungsluft sind von großer Bedeutung. Da die Bauweise des Ofens von der Art des Einäscherungsprozesses abhängt, wirkt sich der Prozesstyp indirekt auch auf den Brennstoffverbrauch aus. Wie bereits erwähnt ist mit dem Prozesstyp die Art und Weise gemeint, in der die Verbrennungsprodukte der Gaserzeugers genutzt werden. Es gibt drei verschiedene Arten von Einäscherungsprozessen:

– indirekt: die Verbrennungsprodukte des Gaserzeugers haben keinen direkten Kontakt mit der Leiche;

– halbdirekt: Die Verbrennungsprodukte des Gaserzeugers kommen nur in der letzten Phase der Einäscherung mit der Leiche in Kontakt;

– direkt: die Verbrennungsprodukte des Gaserzeugers sind während der gesamten Einäscherung in Kontakt mit der Leiche.

Das indirekte Verfahren basiert auf dem Einäscherungssystem mit reiner Heißluft, wie es von F. Siemens erfunden und von uns in Kapitel 3 besprochen wurde. Es ist offensichtlich das teuerste Verfahren.

Die von R. Kessler im gasbeheizten Ofen durchgeführten Versuche ergaben für zwei aufeinanderfolgende Einäscherungen einen Verbrauch von 398 m³ Gas für die indirekte Einäscherung, von 156 m³ Gas für die halbdirekte Methode und von 137 m³ Gas für die direkte Kremierung (Kessler 1927, Nr. 11, S. 177).

Die Häufigkeit der aufeinanderfolgenden Einäscherungen hat einen übergeordneten Einfluss auf den Brennstoffverbrauch. Findet an einem Tag nur eine Einäscherung in einem Ofen statt, so wird der Brennstoffverbrauch für das Aufheizen des Ofens auf die Betriebstemperatur vollständig dieser Einäscherung zugeordnet. Werden stattdessen mehrere aufeinanderfolgende Einäscherungen durchgeführt, so wird der Anfangsverbrauch auf alle Einäscherungen verteilt, und der scheinbare mittlere Verbrauch für eine einzelne Einäscherung sinkt erheblich. Dies ergibt sich deutlich aus Schläpfers Diagramm für den Koksverbrauch pro Einäscherung für mehrere aufeinanderfolgende Einäscherungen (Dokumente 90, 90a). Es zeigt, dass für die erste Einäscherung, die mit einem kalten Ofen begann, etwa 415 kg Koks benötigt wurden, aber für 20 Einäscherungen in Folge im Durchschnitt nur 37,5 kg Koks pro Einäscherung. Das bedeutet, dass 20 diskontinuierliche Einäscherungen, die im Abstand von mehreren Tagen durchgeführt würden, insgesamt 8.300 kg Koks verbrauchen würden, im Vergleich zu einem Verbrauch von nur 750 kg, wenn sie nacheinander durchgeführt würden.

Auch die Zusammensetzung der Leichen wirkt sich auf den Einäscherungsprozess und damit auf den Brennstoffverbrauch aus, da die Körper aufgrund ihres unterschiedlichen Fett- und Eiweißanteils mehr oder weniger Wärme in die Muffel abgeben. Nach Hellwig brennen von 100 Leichen 65 normal, 25 mit Schwierigkeiten und 10 mit großen Schwierigkeiten (Hellwig 1931a, S. 373). Wie wir in Kapitel 5 gesehen haben, erzeugen Leichen, die gut brennen, in den frühen Phasen der Einäscherung bis zu 16% oder 17% CO2, während bei schwierig brennenden Leichen der CO2-Gehalt auf 4% sinkt, was einem viel höheren Luftüberschuss entspricht.

Schließlich hat auch die Ofenbedienung einen großen Einfluss auf die Wärmewirtschaft: Eine unregelmäßige oder unaufmerksame Betriebsweise kann zu einer Verdoppelung des Brennstoffverbrauchs führen, wie es im Dessauer Krematorium nach Kesslers Schilderung vor seinen wissenschaftlichen Einäscherungsversuchen geschah.

Die Berechnung der theoretischen Wärmebilanz eines Kremierungsofens mit einem koksbefeuerten Gaserzeuger ist ein sehr schwieriges Problem, da in der Praxis viele Variablen auftreten, die theoretisch nicht vorherbestimmt werden können und an die der Betrieb des Ofens von Zeit zu Zeit angepasst werden muss. H. Keller bemerkte ganz richtig (H. Keller 1928, S. 30):

“Bei keinem wärmetechnischen Apparat ist der Unterschied zwischen theoretisch nötiger und wirklich verbrauchter Wärmemenge so gross wie beim Kremationsofen.”

In der Fachliteratur sind verschiedene Wege zur Berechnung der Wärmebilanz vorgeschlagen worden. Schauen wir uns die interessantesten darunter an:

Der Ingenieur Fichtl argumentiert wie folgt (Fichtl 1924, S. 395):

“Bei Oefen für die Verbrennung von Tierkadavern, wie solche auf Schlachthöfen u. dgl. Verwendung finden, wird der Brennstoffverbrauch richtiger bezogen auf das Gewicht (in Kilogramm) der verbrannten Stoffe, und zwar werden hierbei 15 bis 20 v. H. des zu verbrennenden Stoffgewichtes (Abfallfleisch) als Aufwand für Brennstoffe als angemessen betrachtet. Letzterer Satz ist auch durch einwandfreie Abnahmeversuche an solchen Kadaveröfen wiederholt nachgewiesen worden. Wenn dieser Satz auf Krematoriumsöfen angewendet wird, was an sich zulässig erscheint in Anbetracht der physikalisch gleichartig beschaffenen, zur Verbrennung gelangenden Stoffe, so ergäbe sich bei einem Durchschnittsgewicht von 80 kg je menschlichem Körper eine Koksmenge von 12 bis 16 kg, kontinuierlichen Betrieb vorausgesetzt. Den Brennstoffverbrauch, der theoretisch erforderlich ist zur thermischen Vernichtung eines menschlichen Körpers, kann man auch unter gewissen Annahmen, deren Richtigkeit allerdings noch nicht einwandfrei feststeht, berechnen. Fleisch, der Hauptbestandteil unseres Körpers, besteht bekanntlich aus 70 bis 80 v. H. Wasser, der Rest sind 17 bis 21 v. H. Eiweissstoffe, (Stickstoffsubstanzen), 1 bis 3 v. H. Fettstoffe und 1 v. H. Salze (Mineralbestandteile), die spezifische Wärme desselben beträgt 0,8 WE/kg/°C [sic, WE = Wärme-Einheit = kcal]. Da die Verzehrung des Körpers bei einer ziemlich konstanten Temperatur von 1000°C vor sich geht, ist die hierzu erforderliche Wärmemenge 80 ∙ 0,8 ∙ 1000 = 64 000 WE, entsprechend 64 000 ÷ 3000 = 21 kg Koks, wobei allerdings eine experimentell noch nicht nachgewiesene, gleich bleibende spezifische Wärme 0,8 im Temperaturbereich von 0 and 1000°C zugrunde gelegt und die Annahme gemacht ist, dass ein chemischer Zerfall des Körpers erst bei Temperaturen über 1000°C eintritt. Eine andere Berechnungsart, von der Verdampfungs- und Ueberhitzungswärme des im Körper befindlichen Wasseranteils ausgehend, führt zu ähnlichem Resultat, wie folgt:

75 ÷ 100 ∙ 80 ∙ (600 + 0,5 ∙ 900) = [63 000;] 63 000 ÷ 3000 = 21 kg Koks. [Gl. 42]

Bei diesen rechnerischen Versuchen, den Mindestbrennstoffverbrauch zu ermitteln, ist jedoch der Heizwert der mit dem Körper noch zur Verbrennung gelangenden äusseren Stoffe, wie das Holz des Sarges, die Unterbettungsholzwolle, die Kleider usw. sowie diejenigen Stoffe, wie Fette u. dgl., die bei der Verbrennung noch Wärme erzeugen, nicht berücksichtigt. Schätzungsweise dürfte diese dadurch erzielte Wärmezufuhr in den Ofen, die sich praktisch durch Erhöhung des Abgastemperatur um 50 bis 100°C bemerkbar macht, etwa je Körper 15 000 bis 20 000 WE betragen, die von obigen errechneten 60 000 bis 65 000 WE abzuziehen wären, wenn nicht zur rauch- und geruchslosen Verbrennung noch eine bestimmte, rechnerisch schwer feststellbare Luftmenge erforderlich wäre, die von Raumtemperatur auf Ofentemperatur erwärmt werden muss. Letzteres geschieht aber in der Hauptsache in den Kanälen des Rekuperators durch die in den Abgasen enthaltene Wärme, so dass eine Anrechnung für vorliegenden Zweck nicht erforderlich erscheint. Alles in allem kann also die zur Verbrennung eines menschlichen Körpers theoretisch erforderliche Koksmenge 

(64 000 – 15 000) ÷ 3 000 ≈ 50 000 ÷ 3 000 ≈ 16-17 kg angegeben werden. [Gl. 43]

Der Heizwert des im Generator zur Verfeuerung gelangenden Kokses (Zechen- bzw. Kammerofenkoks) ist hierbei zu 6000 WE[/kg] und die Ausnutzung desselben im Verbrennungsofen zu 50 v. H. angenommen. Letzteres dürfte aber bei den bisher gebauten Ofensystemen zu hoch sein. Die Abgastemperatur der Rauchgase ist bei wiederholt vorgenommenen Untersuchungen zu 500 bis 700°C festgestellt worden, also aussergewöhnlich hoch, während der Kohlensäuregehalt in der Regel sehr niedrig, etwa 3 bis 4 v. H., gefunden wird. Die hohen Abgastemperaturen bei Verbrennungsöfen sind gewissermassen ein unvermeidliches charakteristisches Uebel, das wegen der dauernd in der Verbrennungsmuffel mit den erheblichen wärmespeichernden Schamottemassen zu erhaltenden hohen Temperaturen von 1000°C und des verhältnismässig kurzen Weges von der Muffel bis zum Rauchschieber schwer zu beseitigen ist. Feuerungstechnisch wäre es ja an sich ein leichtes, durch grössere Rekuperatorenheizflächen oder durch Abgaserhitzer die Abgastemperatur auf 200 bis 300°C herabzudrücken. Im ersteren Falle würde aber nur erreicht, dass an Stelle der in den Schornstein entweichenden Abwärme eine der Wärmewirtschaft des Ofens nur zum geringen Vorteil gereichende Erwärmung der im Rekuperator eingebauten Schamotte- bzw. Mauermassen erzielt wird, die während des Betriebes zwar eine isolierende Wirkung der Muffel nach unten ausübt, während des Anheizens und Stillstandes aber nur eine ungewünschte Erwärmung der Ofenhaus-Raumluft mit sich brächte. Der Einbau von Abgaserhitzern zum Betriebe etwa von Zentralheizungen usw. stösst aber auf unüberwindliche Schwierigkeiten der eingangs erwähnten Art (Pietät) und wird mit Rücksicht auf die in dieser Beziehung bisher einwandfreie Durchführung des Verbrennungsprozesses am besten gar nicht in Erwägung gezogen. Die Abgasverluste allein betragen also schätzungsweise schon 50 bis 60 v. H. Ferner kann bei den im Betrieb befindlichen Oefen die Beobachtung gemacht werden, dass sie nach aussen leicht fühlbar eine übermässig grosse Wärmemenge abgeben durch Strahlung und Leitung der Ofenoberflächen. Was beim Kachelofen z.B. nutzbare Wärme ist, ist hier Verlust. Schuld daran tragen die verhältnismässig, d.h. in Anbetracht der grossen Masse des im Ofeninnern in Rotglut befindlichen Schamottematerials, geringe Isolierung und geringe Wandstärke des Umgrenzungsmauern. Oberflächentemperaturen von 60 bis 80°C sind deshalb häufig anzutreffen, auf der Ofendecke und der Rekuperatorhinterwand mit den vielen eisernen Türen noch höhere. Die zahlenmässigen Verluste durch Leitung und Strahlung der Ofenoberflächen lassen sich infolgedessen leicht zu 25 bis 30 v. H. berechnen. Es bleibt demnach als nutzbare Wärme unter Einschluss der unvermeidlichen Verluste durch Unverbranntes und durch Herdrückstände ein Satz von höchstens 10 bis 20 v. H: mithin wird der tatsächlich eintretende Brennstoffverbrauch je Einäscherung rechnerisch:

50 000 ÷ (600 bis 1200) ≈ 85 bis 42 kg.” [Gl. 44]

Dieses Ergebnis erscheint im Vergleich zu den in der Praxis tatsächlich verzeichneten Durchschnittswerten für den Brennstoffverbrauch jedoch selbst für einen indirekten Einäscherungsprozess etwas hoch.

Tilly hat eine andere und genauere Methode verwendet, um zu einer Wärmebilanz zu kommen (Tilly 1926a, S. 134ff.):

“Im Nachfolgenden soll die Berechnung an einer menschlichen Leiche von 70 kg Gewicht durchgeführt werden. Rechnet man einen mittleren Wassergehalt von 65 v.H., so sind insgesamt 0,65 ∙ 70 = 45,5 kg Wasser bei atmosphärischer Spannung zur Verdampfung zu bringen, was einen Wärmeaufwand von 45,5 ∙ 600 = 27 300 [k]Cal. Erfordert. Da die Leiche eine Trockensubstanz von 35 v.H. hat, wovon 30 v.H. brennbar sind, so stehen für den Verbrennungsprozeß 0,3 ∙ 70 = 21 kg Substanz zur Verfügung. Nach Professor Zuntz besteht dieses im Mittel aus  52 v.H. Kohlenstoff, 7 v.H. Wasserstoff, 23 v.H. Sauerstoff, 1 v.H. Schwefel and 17 v.H. Stickstoff, so daß sich folgende stoffliche Zusammensetzung ergibt:


	
		
				
0,52 ∙ 21 =


				
10,92 kg


				
Kohlenstoff


		

		
				
0,07 ∙ 21 =


				
1,47  ″ 


				
Wasserstoff


		

		
				
0,23 ∙ 21 =


				
4,83  ″ 


				
Sauerstoff


		

		
				
0,01 ∙ 21 =


				
0,21  ″ 


				
Schwefel


		

		
				
0,17 ∙ 21 =


				
3,57  ″ 


				
Stickstoff


		

		
				
Zus.


				
21,00 kg


				
Substanz


		

	

Die zur Verbrennung dieser Bestandteile erforderliche Luftmenge bestimmt sich aus der bekannten Formel auf: [48]

((2,667 ∙ 10,92) + (8 ∙ 1,47) + 0,21 – 4,83) ÷ (1,43 ∙ 0,21) = 123 cbm [richtig: 121 m³] [Gl. 45]

Luft von 0°C bei 760 mm Q.[ueck]S.[ilber], also bei 50 v.H. Luftüberschuß rund 185 cbm Luft von 0°C bei 760 mm Q.S. Bei der unmittelbaren Einäscherung wird diese Luftmenge durch Feuergase auf etwa 950°C erwärmt, wofür

185 ∙ 1,293 ∙ 0,237 ∙ 950 = 54 000 Cal.

aufzuwenden sind. Der aus der Leiche entstehende Wasserdampf wird ebenfalls auf 950°C überhitzt und erheischt dazu einen Wärmeaufwand von

45,5 ∙ 0,47 ∙ (950 – 100) = 18,000 Cal.

Die durch Oxydation der genannten Elemente entstehende Wärme berechnet sich unter Benutzung der bekannten Formel auf:

(8100 ∙ 10,92) + 29 000 (1,47 – [4,83 ÷ 8]) + (2500 ∙ 0,21) – (600 ∙ 45,5)

= 86 907 Cal., [tatsächlich 86.798 kcal] [Gl. 46]

wobei 27 300 Ca1. für Wasserverdampfung in Abzug gebracht worden sind.

Betrachten wir nunmehr die beiden Fälle unter denen wahlweise die Verbrennung der menschlichen Leiche vor sich geht:

Erster Fall: Die Leiche wird unmittelbar mit den Feuergasen nebst Luftüberschuß in Berührung gebracht. Die Temperatur des Feuerraumes beträgt bei Koksfeuerung etwa 1300°C, demgemäß kann man die Temperatur des Schamottemauerwerkes des Feuerraums, Verbindungskanals, Rostes, der Aschensammelkammer und des Einäscherungsraumes zu 1100°C annehmen.

Die Temperatur der Luft soll nicht unter 800°C sinken, sodaß sie im Mittel zu

1,100 + 800) ÷ 2 = 950°C

anzunehmen sein wird. Die Menge des obigen Schamottemauerwerkes konnte, bei einer der üblichen Ofenkonstruktionen zu 6500 kg berechnet werden

Bei der Erwärmung auf 1100°C sind aufzuwenden:

6500 ∙ 0,21 ∙ 1,100 = 1 500 000 Cal.

Man erhält nunmehr die folgende Brennstoff-Verbrauchsberechnung, je nachdem eine, fünf, zwölf oder zwanzig Leichen hintereinander eingeäschert werden:


	
		
				
a) Erwärmung des Chamottemauerwerks


				
1 500 000 Cal.


		

		
				
b) Verbrennungslufterwärmung


				
54 000 Cal.


		

		
				
c) Dampfüberhitzung


				
18 000 Cal.


		

		
				
 


				
1 572 000 Cal.


		

		
				
Hiervon ab die Wärmeerzeugung der Leiche


				
86 907 Cal.


		

		
				
Mithin bei Einäscherung einer Leiche aufzubringen


				
1 485 093 Cal.


		

	

d.s., bei 3500 WE je kg Koks (unter Berücksichtigung der großen Abgasverluste) 1 485 093 ÷ 3500= 420 kg Koks = rund 8,5 Ctr. Da die Wärmeerzeugung der Leiche den zur Verbrennung nötigen Wärmebedarf deckt, also angenommen werden kann, daß dieser nicht dem Schamottemauerwerk entzogen wird, brauchen nach der Einäscherung der ersten Leiche bei den folgenden lediglich die für Hochheizen des Schamottemauerwerks nötigen Wärmeanteile proportional verteilt und Zuschläge für die natürlichen Abkühlungsverluste gemacht werden.

Diese können unter Berücksichtigung der Betriebsergebnisse von Berlin und Dortmund zu 100 v.H. angenommen werden, wenn mehr als fünf Leichen hintereinander eingeäschert werden. Demnach erhält man bei Einäscherung von fünf Leichen einen Brennstoffverbrauch von je 85 kg, bei 12 Leichen einen solchen von je 71 kg (mit Hundert v.H. Zuschlag für Abkühlungsverluste)[49] und bei zwanzig Leichen bei verhältnisgleichem Zuschlag, einen solchen von je 43 kg.

Diese Zahlen stimmen mit den Ergebnissen der Praxis gut überein, wie die folgende Nebeneinanderstellung der Ergebnisse der Krematorien in Berlin und Dortmund sowie der oben errechneten Zahlen beweist:

Bei einer Leiche lt. Rechnung 420 kg, lt. Angabe von Dortmund 480 kg

  ″ fünf Leichen   ″       ″          85 kg, lt. Angabe von Dortmund 80 kg

  ″  zwölf    ″         ″       ″          71 kg, lt. Angabe von Bln.-Wilmersdorf 75 kg

  ″ zwanzig ″        ″       ″          43 kg, lt. Angabe von Bln.-Wilmersdorf 38 kg

Zweiter Fall: Die Leiche wird nur mit heißer Luft in Berührung gebracht; das gesamte Schamottemauerwerk ist durch Feuergase auf 1100°C geheizt. Für die Lufterwärmung ist ein Rekuperator von 8200 kg Schamottegewicht eingebaut. Unter Berücksichtigung der Vorwärmung des letzteren durch Abgase ist der Betrag für das Hochheizen:


	
		
				
a) 8200 ∙ 0,21 ∙ (1100 – 500)


				
1 000 000 Cal.


		

		
				
b) Hinzu der Wärmebedarf des übrigen Schamottewerkes, wie unter 1


				
1 500 000 Cal.


		

		
				
c) dgl. Lufterwärmung


				
54 000 Cal.


		

		
				
d) dgl. Dampfüberhitzung


				
18 000 Cal.


		

		
				
 


				
2 572 000 Cal.


		

		
				
Abzüglich Wärmeerzeugung der Leiche


				
86 907 Cal.


		

		
				
 


				
2 485 093 Cal.


		

	

Demnach Brennmaterialverbrauch bei


	
		
				
Einäscherung einer Leiche


				
710 kg =


				
14,2 Ctr.


				
 


		

		
				
     ″    von fünf Leichen


				
142 kg =


				
2,8  ″    


				
 


		

		
				
     ″      ″    zwölf    ″


				
(+100 v.H.) 120 kg =


				
2,4 Ctr.


				
 


		

		
				
     ″      ″  zwanzig ″


				
(+100 v.H.) 70 kg =


				
1,4 Ctr.


				
[50]


		

	

Der Fall der gänzlichen Erwärmung des Schamottemauerwerks durch heiße Luft kann außer Betracht bleiben, da die Beträge von 4600 kg, 875 kg, 750 kg, 440 kg Koks je Leiche in der Praxis wohl niemals aufgewendet worden [sind].”

In einem späteren Artikel kommt Tilly über eine andere Berechnung auf einen Gesamtverbrauch von 2.694.343 kcal und folgert, dass bei der indirekten Einäscherung etwa 80% mehr Koks verbraucht werde als bei der direkten Einäscherung (Tilly 1927, S. 22).

Die gründlichste Berechnung der Wärmebilanz für einen Kremierungsofen mit koksbefeuertem Gaserzeuger wurde zweifellos von Ingenieur Wilhelm Heepke im Jahr 1931 erstellt. Auch wenn sein Ansatz einige fehlerhafte Zuordnungen von Faktoren enthält – was die große Schwierigkeit der ganzen Angelegenheit bestätigt –, ist er für die Lösung des Problems von grundlegender Bedeutung und verdient es, zusammen mit dem Originaltext (Dokument 91) als Ganzes zitiert zu werden. Um unnötige Wiederholungen zu vermeiden, habe ich die bereits in Unterkapitel 5.1. zitierten Passagen weggelassen (Heepke 1933, Heft 9; siehe Dokument 91):

“Einen Überblick über das Ineinandergreifen der verschiedenen Verbrennungsprozesse gibt das Wärmediagramm Abb. 2, dessen Zahlenwerte in der späteren Entwicklung ihre Erklärung finden. Die verschiedenen Wärmebeträge W, die sich durch den Einäscherungsprozeß ergeben, sind in Abb. 2 als Prozentverhältnisse des Brennstoffnutzeffektes verrechnet und durch die strichpunktierten Linien markiert. Für den ersten Koksverbrennungsprozeß kommen die Wärmeverluste mit voller Liniensignatur in Frage.

Sieht man von dem alten Gothaer Ofen ab, der zudem zuerst mit böhmischer Braunkohle gefeuert wurde, so kommt als neuzeitliche Bauart nur der Koksofen mit Rekuperator in Betracht; letzterer ist aus Schamottesteinen aufgebaut. Die ersten Beck-Öfen der [18]90er Jahre waren nach dem Klingenstierna-System mit gußeisernen Luftrekuperatorröhren ausgerüstet. Bemerkenswert ist hierfür, daß in der Eisenhüttenindustrie zur Zeit wieder eine Neigung zur Verwendung von Metallröhrenrekuperatoren vorliegt.”

An dieser Stelle habe ich die bereits zitierten Absätze in Unterkapitel 5.1. weggelassen.

“Um nun zu einer Rechnung zu kommen, müssen, von Schwankungen der Wärmemengen und Temperaturen abgesehen, nur bestimmte Normal-, Maximal- oder Minimalwerte, wie sie passend erscheinen, zugrunde gelegt werden.

Das Gewicht der Leiche einer erwachsenen Person kann 70 – 100 kg betragen. Hiervon entfallen 65% auf den Wassergehalt und somit 35% auf die Trockensubstanz, von der 5% Unverbrennbares (Asche) sind. Die 35 – 5 = 30% brennbare Substanz setzt sich zusammen aus 12% Fett, 15% Eiweißstoffen und 3% sonstigen chemischen Stoffen oder aus 52% C, 7% H, 23% O, 1% S und 17% N. Danach erhält man bei Voraussetzung eines mittleren Leichengewichts von 0,5 (70 + 100) = 85 kg als brennbares Leichengewicht 0,3 ∙ 85 = 25,5 kg, welches besteht aus:


	
		
				
0,12 ∙ 85 =


				
10,20 kg


				
Fett


		

		
				
0,15 ∙ 85 =


				
12,75 kg


				
Eiweiß


		

		
				
0,03 ∙ 85 =


				
2,55 kg


				
Sonstiges


		

		
				
 


				
25,50 kg


				
 


		

	

oder:


	
		
				
c = 0,52 ∙ 25,5 =


				
13,260 kg


				
C


		

		
				
h = 0,07 ∙ 25,5 =


				
1,785 kg


				
H


		

		
				
o = 0,23 ∙ 25,5 =


				
5,865 kg


				
O


		

		
				
s = 0,01 ∙ 25,5 =


				
0,255 kg


				
S


		

		
				
n = 0,17 ∙ 25,5 =


				
4,335 kg


				
N


		

		
				
 


				
25,500 kg


				
 


		

	

Für eine derartige brennbare Masse, die in ihrer Zusammensetzung einem festen Brennstoff gleichkommt, besteht eine Luftüberschußzahl m = 20,5 ÷ CO2. Nach praktischen Messungen kann CO2 = 13% gesetzt werden, somit m = 20,5 ÷ 13 = 1,5[8]. Zur vollkommenen Verbrennung dieser Bestandteile ist eine wirkliche Verbrennungsluftmenge nötig von:

L = m ∙ (2,67C + 8H + S – O) ÷ 0,3 = 1,5 ∙ (2,67∙13,260 + 8∙1,785 + 0,255 – 5,865) ÷ 0,3

= 220,365 ≈ 220 m³ von 0°C und 760 mm. [Gl. 47]

Die Temperatur t in der Sargmuffel soll erfahrungsgemäß und auf Grund von genauen Versuchen nicht unter ≈ 800°[C] sinken und nicht über 1000° steigen, damit eine möglichst vollkommene Verbrennung und völlig ausgeglühte, weiße Asche gewonnen wird. Bei t > 1000° würde zwar die Verbrennung rascher vor sich gehen, dagegen würden aber die Knochen schwarz und hart werden. Es soll daher t = 900° angenommen werden.

Die Luft wird im Rekuperator von der Anfangs- oder Raumtemperatur t0 = 10° auf t1 = 350° vorgewärmt. Es wird dabei t = 350° vorausgesetzt, da die Entzündungstemperatur des Sargholzes bei 325-350° liegt. Es ist dann für die Luft noch eine Wärmemenge vorzusehen von:

W1 = 0,31 · L · (t–t1) = 0,31 ∙ 220 ∙ (900–350)

= 37.510 ≈ 38.000 kcal. [Gl. 48]

Die in der Leiche enthaltene 65proz. Wassermenge von Q = 0,65 ∙ 85 = 55,25 kg ist ebenfalls auf t = 100° zu bringen, das heißt in Sattdampf von 100° zu verwandeln und danach bis auf 900° zu überhitzen. Mit einer Erzeugungswärme i = 640 kcal/kg bei 1 ata und cp = 0,48 spez. Überhitzungswärme ergibt sich ein für diese Wasserverdampfung erforderlicher Wärmeaufwand von:

W2 = Q · [i + cp ∙ (t – t0)] = 55,25 ∙ [640 + 0,48 ∙ (900 – 10)]

= 58.963 ≈ 60.000 kcal. [Gl. 49]

Das Unverbrennbare, die 5% Knochen von 0,5 ∙ 85 = 4.25 kg Gewicht, wird während des Einäscherungsprozesses bei 0,2 spez. Wärme eine Wärmemenge:

W3 = 0,2 ∙ 4,25 ∙ (900 – 10) = 740,5 [richtig: 756,5] ≈ 800 kcal [Gl. 50]

binden, die mit Herausnahme der Asche aus dem Sammelbehälter als Verlust zu buchen ist.

Das Schamottefutter des Oberbaues des Ofens mit Muffel, Rost, Kanälen und Aschesammelraum kann mit ≈ 3 m³ angenommen werden, besitzt also bei 1800 kg/m³ spez. Gewicht ein Gewicht G1 = 3 ∙ 1800 = 5400 kg. Die Temperatur dieses Schamottemauerwerkes beträgt nach Meßversuchen etwa  = 800°, so daß bei einer spez. Wärme von 0,21 für die Erwärmung dieses Ofenoberteiles von 10° auf 800° aufzubringen sind:

W4 = cp · G1 ∙ ( – t0) = 0,21 ∙ 5400 ∙ (800 – 10)

= 895.600 ≈ 900.000 kcal. [Gl. 51]

Der untere Ofenteil mit dem Rekuperator umfaßt ≈ 4 m³ Schamottemauerwerk, hat also ein Gewicht von G2 = 4 · 1800 = 7200 kg. Unter Voraussetzung ungünstig niedriger [=kalter] Verhältnisse treten die Heizgase mit T1 =600° in den Rekuperator und verlassen ihn durch den Fuchs mit TF = 200°. Hiermit sind gegeben:

die mittlere Rauchgastemperatur zu:

Tm = (T1 + TF) ÷ 2 = (600 + 200) ÷ 2 = 400°C, [Gl. 52]

die mittlere Lufttemperatur zu:

tm = (t0 + t1) ÷ 2 = (10 + 350) ÷ 2 = 180°C. [Gl. 53]


	
		
				
Mit


				
s = ½ Schamottestein der Rekuperatorwände, also = 0,065 m Stärke;


		

		
				
 


				
λ = Wärmeleitzahl der Schamottesteine = 0,60 bei 400 bis 500°C;


		

		
				
 


				
α = Wärmeübergangszahl für raue Wandoberfläche = 9,0 bei v ≥ 5 m/sec (nach Jürges),


		

	

wird die Wärmedurchgangszahl der Rekuperatorwände:

K = 1 ÷ (1÷α + s÷λ + 1÷α) = 1 ÷ (1÷9+ 0,065÷0,6+ 1÷9) = 1 ÷ 0,33 = 3,33 kcal/m² °C h. [Gl. 54]

Damit erhält man die beiden Oberflächentemperaturen der Rekuperatorsteine zu:

ϑ' = Tm – (Tm – tm) ∙ k ÷ α = 400 – (400 – 180) ∙ 3,33 ÷ 9 = 318°C, [Gl. 55]

ϑ" = tm + (Tm – tm) ∙ k ÷ α = 180 + (400 – 180) ∙ 3,33 ÷ 9 = 262°C, [Gl. 56]

und die mittlere Steintemperatur:

ϑm = (ϑ' + ϑ") ÷ 2 = (318 + 262) ÷ 2 = 290°C. [Gl. 57]

Da α = α′ = α″ = 9,0 gesetzt ist, so muß auch sein:

ϑm = (Tm + tm) ÷ 2 = (400 + 180) ÷ 2 = 290°C. [Gl. 58]

Mit ϑm ≈ 300°C, sind dann für die Anwärmung des Rekuperators erforderlich:

W5 = cp · G2 · ϑm = 0,21 ∙ 7.200 ∙ 300 = 453.600 ≈ 454.000 kcal [Gl. 59]

die zur Erhöhung der Lufttemperatur von 10° auf 350° dienen.

Da nun die Ofentemperatur über der Entzündungstemperatur des Sargmateriales liegt, so werden bei Einführen des Sarges dieser wie auch danach die Leiche unter Einwirkung der heißen Luft bzw. deren Sauerstoffes alsbald zur Verbrennung kommen.

Der Einäscherungssarg hat ein Gewicht von G3 = 40 kg und könnte bei Hu = 3000 kcal/kg des Holzes eine Wärmemenge Hu ∙ G3 = 3000 ∙ 40 = 120000 kcal entwickeln. Diese ganze Wärmemenge darf jedoch nicht als Gewinn eingesetzt werden. Durch den Anstrich, das Sargfüllmaterial, die Leichenbekleidung u. dgl. wird der Effekt um 33% herabgedrückt, so daß als Wärmegewinn durch die Sargverbrennung nur verbleiben:

W6 = 120.000 – 0,33 ∙ 120.000 = 80.400 ≈ 80.000 kcal. [Gl. 60]

Da die brennbare Substanz der Leiche aus denselben organischen Bestandteilen besteht wie ein fester Brennstoff, so läßt sich die bei der Verbrennung der Leiche entwickelte Wärmemenge nach der üblichen Verbandsformel bestimmen zu:

W7 = 8.100 ∙ C + 29.000 ∙ (H – O ÷ 8) + 2.500 ∙ S – 600 ∙ Q

= 8.100 ∙ 13,26 + 29.000 ∙ (1,785 – 5,865 ÷ 8)

+ 2.500 ∙ 0,255 – 600 ∙ 55,25 = 105.402 kcal. [Gl. 61]

Rechnet man mit dem Fettbestandteil der Leiche und nimmt den Heizwert des Fettes mit 8000 kcal/kg und den der Eiweiß- und übrigen Stoffe mit 1500 kcal/kg an, so erhält man:

W7 = 8.000 ∙ 10,2 + 1.500 (12,75 + 2,55) = 104.550 kcal. [Gl. 62]

Man kann aber auch zur Ermittlung von W7 bewährte Erfahrungswerte von tierischen Verbrennungsöfen heranziehen. In derartigen guten Öfen rechnet man mit einem Kohle- oder Koksverbrauch von 0,350 – 0,375 kg zum Verbrennen von 1 kg Fleisch in 1 Minute. Mit η = 0,5 und Hu = 7.000 kcal/kg für Koks wird:

W7 = 0,5 ∙ 7.000 ∙ 0,350 ∙ 85 = 104.125 kcal. [Gl. 63]

Man kann mithin endgültig setzen:

W7 = 105.000 kcal.

Für die Verbrennung einer 85-kg-Leiche ist also nach vorstehendem Erfahrungswert eine Verbrennungsdauer von 85 Minuten = I Stunde und 25 Minuten nötig. Dies ist eine Zeit, die auch in den neuzeitlichen Leicheneinäscherungsöfen vorauszusetzen ist.

Für eine erste Einäscherung mit Hochheizen des kalten Ofens erhält man nunmehr folgende Wärmebilanz:

Aufzuwendende Wärmemengen:


	
		
				
für Erwärmung der Einäscherungsluft


				
W1 =


				
38.000 kcal


		

		
				
für Wasserverdampfung


				
W2 =


				
60.000 kcal


		

		
				
für Eigenerwärmung der Asche


				
W3 =


				
800 kcal


		

		
				
für Erwärmung des oberen Ofenteiles


				
W4 =


				
900.000 kcal


		

		
				
für Erwärmung des unteren Ofenteiles


				
W5 =


				
454.000 kcal


		

		
				
Σ (W1 – 5) =


				
1.452.800 kcal


		

	

Erzeugende Wärmemengen:


	
		
				
durch Verbrennung d. Sarges


				
W6 =


				
–80.000 kcal


		

		
				
durch Verbrennung d. Leiche


				
W7 =


				
–105.000 kcal


		

		
				
Σ (W6+7) =


				
–185.000 kcal


		

	

Somit liegt für eine erste Einäscherung ein Wärmebedarf vor


	
		
				
WI =


				
1.267.800 kcal


		

	

Als Brennstoff kommt Koks als Gas- oder Hüttenkoks in Frage. Für nachstehende Berechnung wird ein Zechenkoks zugrunde gelegt, dessen chemische Analyse ergeben hat:

C = 78,84; H = 0,51; O = 1,0; S = 0,91; W[asser] = 8,21; A[sche] = 10,53 %. Dafür findet sich der untere theoretische Heizwert zu:

Hu = 81C + 290 ∙ (H – O ÷ 8) + 25S – 6W

= 81 ∙ 78,84 + 290 ∙ (0,51 – 1,00 ÷ 8) + 25 ∙ 0,91 – 6 ∙ 8,21

= 6.471,18 ≈ 6.470 kcal/kg. [Gl. 64]

Zur Bestimmung des Nutzeffektes bzw. Wirkungsgrades η[51] sind die Wärmeverluste des Ofens zu erfassen, die sich aus dem Schornsteinverlust, den Verlusten durch Leitung und Strahlung, durch unvollkommene Verbrennung und durch Herdrückstände (Asche) zusammensetzen. Für diese Ermittlung werden Zahlenwerte benutzt, die durch Versuche und Erfahrungen mit obigem Brennstoff gefunden wurden. Teilweise muß natürlich für diese Darstellung auf Mittelwerte zugekommen werden. Gefunden wurden: die Fuchstemperatur TF = 200°, die Raumtemperatur beim Anheizen t0 = 10° und nach Inbetriebsetzen t′0 = 20°, die Analysenwerte des Heizgases (Rauchgases) CO2 = 13, O = 7,3, CO = 0,5, H2 = 0,4, CH4 = 0,3 und N = 70,5 Vol.-%, die Koksaschenmenge einer ersten Heizung A′ = 12 kg mit Analysenwerten Ca = 47,8, Ha = 0,1, Sa = 1,6 und Unverbrennliches 50,5%, also Unverbranntes und noch Brennbares in der Asche: Ua= (Ca + Ha + Sa) = 47.8 + 0,1 + 1,6 = 49.5%.[52]

Der Heizwert von Ua war nach der Verbrennungsuntersuchung in der Berthelot-Mahlertschen Bombe Hua[53] = 3.650 kcal/kg.

Hiermit erhält man als Schornsteinverlust:

Vsch = 0,32 ∙ [C ÷ (0,536 · CO2) + 0,0048 ∙ (9H + W)] ∙ (TF – t0) · 100 ÷ Hu

= 0,32 ∙ [78,84 ÷ (0,536 ∙ 13) + 0,0048 ∙ (9 ∙ 0,51 + 8,21)] ∙ (200 – 10) ∙ 100 ÷ 6.470

= 10,80%. [Gl. 65]

Oder mit dem Volumen der trockenen Verbrennungsgase:

Rv[54] = 0,01 ∙ C ÷ (0,536 ∙ (CO2 + CO + CH4) ÷ 100)

= 0,01 ∙ 78,84 ÷ (0,536 ∙ (13 + 0,5 + 0,3) ÷ 100) = 10‚7 m³/kg‚ [Gl. 66]

und der mittleren spez. Wärme der Rauchgase:

cpm = 0,318+4,6∙10−5 ∙ (Tf –t0) = 0,318+4,6∙10−5 ∙ (200–10) = 0,32 [Gl. 67]

zu:

Vsch = Rv · cpm (TF - t0) · 100 ÷ Hu

= 10,7 ∙ 0,327 ∙ (200 – 10) ∙ 100 ÷ 6.470 = 10.30%. [Gl. 68]

Oder mit dem Luftüberschuß m1 = 1,5 im Generator, dem Rauchgasgewicht:

Rg = 1,4 ∙ m1 · Hu ÷ 1.000

= 1,4 ∙ 1,5 ∙ 6.470 ÷ 1.000 = 13,57 kg, [Gl. 69]

dem Ausstrahlungsverhältnis σ = 0,15, der spez. Wärme der Gase c ≈ 0,24 und dem Wirkungsgrad des Generators η ≈ 0,90, der Feuertemperatur zu:

T = t0 + η1 ∙ Hu ∙ (1–σ) ÷ (Rg · c)

= 10 + 0,90 ∙ 6.470 ∙ (1–0,15) ÷ (13,5 ∙ 0,24)

= 1.516°C ≈ 1.500°C, [Gl. 70]

und damit nach Abb. 5 mit den genaueren spez. Wärmen von c = 0,282 bei T = 1.500°C und cF = 0,235 bei TF = 200°C zu:

Vsch = TF · cF ÷ (T · c) · 100

= 200 ∙ 0,235 ÷ (1.500 ∙ 0,282) ∙ 100 = 11,14%. [Gl. 71]

Oder schließlich nach Siegert zu:

Vsch ≈ 0,70 ∙ (TF – t0) ÷ CO2

= 0,70 ∙ (200 – 10) ÷ 13 = 10,50%. [Gl. 72]

Der Verlust durch unverbrannte Gase (unvollkommene Verbrennung) entsteht durch den Gehalt der Abgase an Unverbranntem als CO und CH4 und ist bestimmt zu:

Vun = Rv ∙ (3.050 · CO + 2.580 ∙ H2) ÷ Hu

= 10.7 ∙ (3.050 ∙ 0,5 + 2.580 ∙ 0,4) ÷ 6.470 = 4,25%, [Gl. 73]

oder angenähert nach Brauss zu:

Vun ≈ 70 ∙ (CO + H2) ÷ (CO2 + CO + H2)

= 70 ∙ (0,5 + 0,4) ÷ (13 + 0,5 + 0,4) = 4.53%. [Gl. 74]

Den Verlust durch Herdrückstände (Asche, Schlacke) erhält man mit obigen Angaben und mit einer vorläufigen Annahme des Brennstoffverbrauches (nach Erfahrungen) von B ≈ 300 kg zu:

Va[55] = Ua ∙ A’ · 8.100 ÷ (B · Hu)

= 49,5 ∙ 12 ∙ 8.100 ÷ (300 ∙ 6.470) = 2,48%. [Gl. 75]

Oder:

Va = (A′ · Hua · 100) ÷ (B ∙ Hu)

= (12 ∙ 3.650 ∙ 100) ÷ (300 ∙ 6.470) = 2,26%. [Gl. 76]

Der Verlust durch Wärmeleitung und -strahlung des Ofens muß vielfach als Restglied in die Bilanzrechnung eingesetzt werden. Hier läßt er sich jedoch mit Hilfe der Wärmedurchgangsgleichung erfassen.

Der ganze freistehende Ofenmauerklotz besitzt eine Außenfläche von F = 90 m². Die mittlere Temperatur der Innenwände kann mit

ϑ'm = (ϑ + ϑm) ÷ 2 = (800 + 300) ÷ 2 = 550°C. [Gl. 77]

eingesetzt werden. Für die Wärmedurchgangszahl gilt mit α1 = α2 = 7 (Innenwand) nach Abb. 6:

K = 1 ÷ (1÷α1 + s1÷λ1 + s2÷λ2 + s3÷λ3 +(1÷α2)

= 1 ÷ (1÷7 + 0,12÷0,7 + 0,01÷0,6 + 0,38÷0,45 +1÷7)

 ≈ 1÷1,317 = 0,76 kcal/m² °C h. [Gl. 78]

In z = 3 Stunden Anheizzeit des Einäscherungsofens nach Erreichen des Generatorbeharrungszustandes ist der Wärmeverlust durch den Ofenmauerklotz:

Vls[56] = k · F ∙ (ϑ'm – t'0) ∙ z = 0,76 ∙ 90 ∙ (550 – 20) ∙ 3

= 108.756 kcal; [Gl. 79]

oder:

Vls · 100 ÷ (B · η · Hu)

= 108.756 ∙ 100 ÷ (300 ∙ 6.470) = 5,60%. [Gl. 80]

Rechnet man hierzu noch 30% für die rechnerisch nicht zu erfassenden, aber immerhin bedeutenden Wärmeverluste durch Falschluft und Undichtigkeiten im Mauerwerk, in Klappen und Schiebern, so wird:

Vls = 1,3 ∙ 5,60 = 7,28%. [Gl. 81]

Alle vorstehenden Prozentwerte der Wärmeverluste beziehen sich auf das Prozentverhältnis von Hu.

Mit dem Größtwerte der ermittelten Prozentsätze wird dann der Gesamtnutzeffekt (siehe auch Abb. 2):

100 – (Vsch+Vun+Va+Vls) = 100 – (11,14+4,25+2,48+7,28) = 100 – 25,15

 = 74,85 ≈ 75% [Gl. 82]

und der Wirkungsgrad:

η = 0,75,

also der wirkliche Heizwert des Kokses:

η ∙ Hu = 0,75 ∙ 6.470 = 4.850 kcal/kg. [Gl. 83]

Für eine erste Einäscherung ist mithin der Brennstoffaufwand:

BI = WI ÷ (η ∙ Hu) = 1.267.800 ÷ 4.850 = 262 kg. [Gl. 84]

Für Öfen schwerer Bauart erhöhen sich G und G2 und damit W4 und W5 derart, daß BI auf 300-400 kg und mehr steigt.

Für eine zweite anschließende Einäscherung sind aufzubringen einmal die Wärmemengen für die Verbrennungsluftvorwärmung, Wasserverdunstung und Aschenabsorptionswärme mit:

W1 + W2 + W3 = 38.000 + 60.000 + 800 = 98.800 kcal, [Gl. 85]

dann ≈30% für Deckung der Wärmeverluste des Ofens, hervorgerufen durch Absorption, Leitung, Strahlung, Falschluft, Sargeinführung, Klappen und Schieber usw., also:

0,30 ∙ (W4 + W5) = 0,30 ∙ (900.000 + 454.000) = 406.200 kcal. [Gl. 86]

Durch die Sarg- und Leichenverbrennung werden:

W6 + W7 = 80.000 + 105.000 = 185.000 kcal [Gl. 87]

erzeugt, von welcher Wärmemenge ≈15% mit den Abgasen durch den Schornstein als Verlust entweichen.

Somit stehen zur Verfügung:

0,85 ∙ (W6 + W7) = 0,85 ∙ 185.000 = 157.250 kcal. [Gl. 88]

Für die zweite Einäscherung sind also aufzubringen:

WII = (98.800 + 406.200) – 157.250 = 347.750 kcal, [Gl. 89]

und:

BII = WII ÷ (η ∙ HU)

= 347.750 ÷ 4.850 = 72 kg [Koks]. [Gl. 90]

Da sich mit jeder weiteren Betriebsstunde der Wärmeverlust durch die Absorption des Ofenmauerwerkes verringert, und zwar so weit, bis schließlich ein gewisser Beharrungszustand eingetreten ist, so kann man für weitere anschließende Betriebsstunden auf Grund von Erfahrungen und Messungen den Prozentsatz dieses Wärmeverlusts gleichmäßig herabsetzen bis zu der untersten Beharrungsgrenze von ≈15%.[57]

Für [die] anschließende dritte bis fünfte Einäscherung kommt man etwa mit dem Mittel zwischen 30 und 15%, also mit ≈22% aus, so daß man erhält:

WIII = 0,22 ∙ (W4 + W5) + (W1 + W2 + W3) – 0,85 (W6 + W7) [Gl.    91 ]

= 0,22 ∙ 1.354.000 + 98.800 – 157.250 = 239.430 kcal

und:

BIII = WIII ÷ (η ∙ Hu)

= 239.430 ÷ 4.850 = 49,4 ≈ 50 kg [Koks]. [Gl. 92]

Von der fünften oder sechsten Einäscherung an wird der Beharrungszustand des Ofens in seiner Verlustwärmeabgabe annähernd erreicht sein, so daß man von jetzt an unbedenklich mit dem unteren Grenzwert von 15% rechnen darf. Somit gelten dann für eine weitere n-te Einäscherung:

Wn = 0,15 ∙ 1.354.000 + 98.800 – 157.250 = 144.650 kcal [Gl. 93]

und:

Bn = Wn ÷ (η ∙ Hu)

= 144.650 ÷ 4.850 = 30 kg. [Gl. 94]

Alle diese Rechnungsergebnisse decken sich gut mit praktischen Erfahrungen. In vielen Krematorien wird mit einem täglichen oder jährlichen Durchschnittswert je nach der Inanspruchnahme der Anstalten gerechnet. So findet man für eine erste Einäscherung einschließlich Anheizen:


	
		
				
B


				
= 175 – 275 kg für einen normalen mittleren Ofen,


		

		
				
 


				
= 300 – 450 kg für einen schweren Ofen mit Dauerbetrieb,


		

		
				
 


				
= 75 – 50 kg für eine weitere anschließende Einäscherung.


		

	

Wegen der Verrechnungen des Brennstoffverbrauches über eine längere Betriebszeit hin seitens der Krematorienverwaltungen finden sich nur wenig feste Werte für den Koksverbrauch für die einzelnen aufeinanderfolgenden Einäscherungen. Diese Werte lassen sich dann nur durch Heizversuche gewinnen. In vorstehender Zahlentafel 1 ist eine diesbezügliche beschränkte Übersicht gegeben. Die Hochheizzeit ist mit ≈2–3 Stunden, die Einäscherungszeit mit ¾ – 1½ Stunden vorauszusetzen. Von der Angabe der Ofensysteme ist absichtlich Abstand genommen.

Die größte Zahl der Einäscherungen im Koksofen hat sich im Jahre 1930 im Berlin-Wilmersdorfer Krematorium mit 3784 ergeben, also bei 52 Jahreswochen und 6 wöchentlichen Arbeitstagen im Durchschnitt täglich zu 3.784÷(52∙6) ≈ 12. Hierfür wurden 35 kg für jede Einäscherung verrechnet.”

Wie ich bereits erwähnt habe, enthält diese Wärmebilanz einige Fehler in der Zuordnung der Faktoren sowie einige Rechenfehler.

In der Gleichung für W2 bezüglich der Verdampfungs- und Überhitzungswärme (Gl. 49: W2 = Q ∙ [i + cp ∙ (t – t0)]), beginnt die für die Überhitzung von Wasserdampf benötigte Temperatur bei 100°C, also ist t0 tatsächlich 100°C. Außerdem beträgt die Energie, die benötigt wird, um flüssiges Wasser von 10°C auf 100°C zu erhitzen und dann zu verdampfen (i), tatsächlich 633 kcal/kg.58

Außerdem sollte die tatsächlich verlorene Wärme durch die Überhitzung des durch das Leichenwasser erzeugten Dampfes nicht auf die Temperatur der Muffel, sondern auf die der Rauchgase am Ausgang des Rekuperators bezogen werden (mindestens 200°C),59 da die Differenz im Rekuperator zurückgewonnen wird und bereits in Gl. 59 für W5 berücksichtigt wurde (S. 126).

Mit einer durchschnittlichen Wärmekapazität von Dampf im interessierenden Temperaturbereich von 0.46 kcal/kg/°C60 lautet die korrekte Gleichung:

W2 = 55.25 ∙ [633 + 0.46 ∙ (200 – 100)]

= 37.514,75 ≈ 37.500 kcal (statt Heekpes 60.000 kcal).    [Gl. 95]

In der von Heepke zur Berechnung des u.Hw. der Leiche benutzen Gl. 61 (W7, S. 127):

W7 = 8.100 · C + 29.000 · (H – O/8) + 2.500 ∙ S – 600 ∙ Q

ist die durch die Verdampfung des in der Leiche enthaltenen Wassers abgeführte Wärme bereits berücksichtigt (600 ∙ Q, mit der Verdampfungswärme bei 0°C = 595 kcal/kg ≈ 600 kcal/kg, und 55,25 kg Wasser, also 33.150 kcal), so dass Heepke diese Verdampfungswärme des Leichenwassers doppelt zählt.

Außerdem berechnet Heepke den Wirkungsgrad der Feuerung für die Anheizung, also für eine leere Muffel, und setzt folglich einen CO2-Gehalt von 13% an, den er auch für die Leichenverbrennung verwendet. In dem von ihm im selben Artikel veröffentlichten Diagramm (Dokument 78) ist der CO2-Gehalt jedoch sehr niedrig, mit einem Maximum von 7% und einem Minimum von 1%. Der Durchschnitt liegt nicht einmal bei 4%. Das bedeutet, dass der Luftüberschuss, wenn er auch auf den Leichnam angewandt wird, wesentlich höher ist als jener der Feuerung selbst.

Indem Heepke den Wärmeverlust durch die Rauchgase (0.85 ∙ W7 in Gl. WIII/[91]) vom u.Hw. der Leiche abzieht, zählt er diesen Verlust zweimal: einmal beim Eintritt in die Muffel (W1/[48]) und nochmal beim Austritt aus dem Kamin (WIII).

Da Aufheizung der theoretischen Verbrennungsluft des Sarges (≈ 140 m³) etwa 8.200 kcal Wärme benötigt, ist der Wärmeverlust der Rauchgase des Sarges bereits in dem von Heepke in W6 angenommenen Wärmeverlust von 33% der u.Hw. enthalten, bei einem Luftüberschuss von 2 oder 3. Daher ist es nicht notwendig, diesen Verlust in WIII (0,85 ∙ W6) erneut zu berücksichtigen; in diesem Fall würde der Wärmeverlust (0,33 + 0,15) ∙ 100 = 48% betragen, sicherlich ein zu hoher Wert. Der gleiche Wärmeverlust von etwa 33% erscheint zudem zweifelhaft, da das Polstermaterial im Sarg per Gesetz brennbar sein musste und die Kleidung ebenfalls brennbar ist.61

Es ist nur dann sinnreich, den Wärmeinhalt der Ofenwände ins Spiel zu bringen (W4 und W5), wenn man den durchschnittlichen Verbrauch für jede Einäscherung einschließlich der Vorwärmung berechnen will. Heepke will jedoch den Verbrauch für jede einzelne Einäscherung unabhängig von der Vorwärmung berechnen, was man daran sieht, dass für ihn die erste Einäscherung ≈ 262 kg Koks benötigen würde, die zweite aber nur 72 kg; dieser Wert kann nicht auch den Verbrauch für die erste Einäscherung beinhalten, denn dann hätte die zweite Einäscherung (262 ÷ 2 =) 131 kg tragen müssen. Allerdings berücksichtigt Heepke den Wärmeinhalt des feuerfesten Mauerwerks auch in seiner Berechnung für die n-te Einäscherung (Wn und Bn), nachdem diese bereits einen thermischen Beharrungszustand erreicht hat.

Diese Diskrepanz kann erklärt werden: Heepke hat eine theoretische Berechnung durchgeführt, die er dann mit experimentellen Daten aus den Krematorien untermauern wollte. Diese Daten bedeuten für die zweite Einäscherung einen ungefähren Verbrauch von 30% der im feuerfesten Mauerwerk des Ofens gespeicherten Wärme, von 22% für die dritte bis fünfte Einäscherung und von je 15% ab der sechsten Einäscherung, weil der Ofen jetzt sein thermisches Gleichgewicht erreicht hat. Da aber das feuerfeste Mauerwerk des Ofens in dieser Phase keine Wärme mehr aufnimmt, also (W4 + W5) = 0 ist, bezieht sich der Verbrauch von 15% notwendigerweise auf die Wärmeverluste, die Heepke nur teilweise oder gar nicht berechnet hat, sowie auf solche, die nicht genau berechnet werden können. Von all diesen Verlusten ist der weitaus größte derjenige, der die Erwärmung der Verbrennungsluft für die Leiche betrifft, die ein viel größeres Volumen hat als das von Heepke berechnete.

Nachdem wir dies vorausgeschickt haben, kann der Wärmeverbrauch für die n-te Einäscherung auf folgende Weise grob korrigiert werden:

Für den Wirkungsgrad des Gaserzeugers nehmen wir Heepkes Daten an für Verluste aufgrund der Abgaswärme (11,14%), aufgrund unverbrannter Anteile im Abgas (4,25%) und in den Herdrückständen (2,48%; Gl. 82).

Dann wird der Wirkungsgrad der Feuerstelle:

100 – (11,14 + 4,25 + 2,48) = 82,13 ≈ 82%.    [Gl. 96]

Der Heizwert des Koks wird somit zu:

0,82 ∙ 6.470 ≈ 5.300 kcal/kg.     [Gl. 97]

Die Wärmeverluste durch Strahlung und Wärmeleitung werden nicht in den Wirkungsgrad eingerechnet, da sie sich tendenziell stabilisieren, wenn der Ofen ein thermisches Gleichgewicht erreicht, und ihre Werte eine Funktion der Zeit sind; daher ziehen wir es vor, sie direkt zu berechnen. Für den Einäscherungsprozess kann man eine durchschnittliche Dauer von anderthalb Stunden annehmen (vgl. Kapitel 6), daher beträgt der Wärmeverlust durch Strahlung und Wärmeleitung aus dem Mauerwerk des Ofens:

Vls = 0,76 ∙ 90 ∙ (550 – 10) ∙ 1,3 ∙ 1,5 ≈ 72.000 kcal.    [Gl. 98]

Das theoretische Volumen der Verbrennungsluft für eine Leiche von 85 kg auf der Grundlage der von Heepke angenommenen Zusammensetzung beträgt ca. 147 m³, somit beträgt der Wärmebedarf zur Erwärmung der Verbrennungsluft der Leiche:

W1 = 1,5 ∙ 147 ∙ 0,31 ∙ (200 – 10) ≈ 13.000 kcal.     [Gl. 99]

Für die Verdunstung und Überhitzung des Körperwassers haben wir:

W2 ≈ 37.500 kcal.    [Gl. 100]

Die Wärme, die bei der Entfernung der Asche verloren geht, ist:

W3 ≈ 800 kcal.     [Gl. 101]

Die im feuerfesten Mauerwerk des Ofens gespeicherte Wärme ist:

W4 = 900.000 kcal;     [Gl. 102]

W5 = 454.000 kcal.     [Gl. 103]

Der effektive Heizwert des Sarges ist:

W6 ≈ 80.000 kcal.     [Gl. 104]

Der obere Heizwert der Leiche ist:

W7 = 8.100 ∙ 13,26 + 28.700[62] ∙ 1,785(5,865/8) + 2.210 ∙ 0,255

≈ 138.200 kcal,     [Gl. 105]

ohne Abzug der Verdunstungswärme des bereits in W2 enthaltenen Wassers.

Auf dieser Basis kann man die folgende Wärmebilanz für die n-te Einäscherung wie folgt formulieren:

[0,15 ∙ (900.000 + 454.000) + (13.000 + 37.500 + 800 + 72.000) – (138.200 + 80.000)] ÷ 5‚300)

= 108‚200 ÷ 5‚300 = 20,4 kg Koks.     [Gl. 106]

Dieses Ergebnis ist in guter Übereinstimmung mit den experimentellen Ergebnissen. Die folgenden Verbrauchsdaten für Koks wurden den in Kapitel 4 beschriebenen Versuchen von R. Kessler entnommen:

a. Gesamtverbrauch: 436 kg

b. Verbrauch zur Anheizung des Ofens: 200 kg

c. Verbrauch für 8 aufeinanderfolgende Einäscherungen: 236 kg

d. Durchschnittsverbrauch für eine Einäscherung inkl. Anheizung des Ofens:
436 ÷ 8 = 54.5 kg

e. Durchschnittsverbrauch für eine Einäscherung ohne Anheizung des Ofens:
236 ÷ 8 = 29.5 kg

Im Verbrauch (c) für die acht Einäscherungen (ohne Verbrauch für die Anheizung des Ofens) ist jene Wärme enthalten, die vom feuerfesten Mauerwerk absorbiert wird, bis irgendwann ein thermisches Gleichgewicht erreicht wird. Da der Durchschnittsverbrauch an Brennstoff einschließlich des Anheizens (d) je Einäscherung 54,5 kg beträgt, verbraucht das Anheizen also (54,5 – 29,5 =) 25 kg Koks oder 25 ÷ 54,5 ∙ 100 = 45,87% des Brennstoffs der durchschnittlichen Einäscherung. Da die Muffel am Ende der Anheizphase zwar eine Temperatur von 800°C erreicht hat, aber noch nicht im thermischen Gleichgewicht ist, ist es außerdem klar, dass der Anteil des Brennstoffverbrauchs zur Erreichung des Gleichgewichts während der Einäscherungen notwendigerweise niedriger ist als jener für die Anheizphase, und er nimmt mit jeder Einäscherung weiter ab. Wäre der Anteil der gleiche wir für die Anheitphase, so würde er (236 ∙ 0,4587 ≈) 108 kg Koks betragen. Der theoretische minimale Koksverbrauch für eine kleine Einäscherungsserie (z.B. 8) würde sich dann zu (236 – 108) ÷ 8 ≈ 16 kg ergeben. Der tatsächliche Verbrauch muss also zwischen dieser rein hypothetischen Untergrenze und dem Durchschnittsverbrauch (e) dieser Kleinserie, also bei 29,5 kg liegen. Diesen nehmen wir hier als Obergrenze des anzunehmenden Wertebereichs an.

Nimmt man kein Gleichbleiben, sondern ein lineares Abnehmen des Brennstoffverbrauchs (von 108 kg auf 0 kg) zur Erreichung des Gleichgewichts an, ergibt sich dessen Mittelwert zu (108÷2=) 54 kg. Dann beliefe sich der Durchschnittsverbrauch für eine Einäscherung auf:

(236 – 54) ÷ 8 ≈ 23 kg Koks.     [Gl. 107]

Auch die experimentellen Daten für das Krematorium in Berlin-Wilmersdorf bestätigen einen Durchschnittsverbrauch für die n-te Einäscherung, der deutlich unter dem Ergebnis von Heepke liegt. Tatsächlich enthält der tatsächliche Durchschnittsverbrauch von etwa 35 kg pro Einäscherung sowohl den Koksverbrauch für 52 Anheizvorgänge am Montag nach jedem Wochenende als auch für die 208 Anheizvorgänge nach der zwölfstündigen Abkühlung mit Beginn jedes Betriebstags in der Woche, von Dienstag bis Freitag (also 52 × 4).


	8. Rechtliche, ethische und professionelle Normen für Kremierungen in Deutschland

Obwohl das erste deutsche Krematorium bereits 1878 gebaut wurde, war die Feuerbestattung in Deutschland lange Zeit rechtlich nicht anerkannt. In Preußen wurde sie erst mit dem “Gesetz, betreffend die Feuerbestattung” vom 14. September 1911 eine legale Möglichkeit (vgl. Lohmann 1912). In den anderen Teilen des Reiches wurde sie zwischen 1899 und 1925 akzeptiert, wenn auch mit recht unterschiedlichen Regelungen (Marcuse 1930, S. 121-133). Die Gesetzgebung wurde erst in den 1930er Jahren vereinheitlicht: Das erste “Gesetz über die Feuerbestattung” als solches wurde am 15. Mai 1934 verkündet. Es enthielt 11 Paragraphen, die insbesondere die medizinischen und rechtlichen Aspekte der Einäscherung sowie die Aufsichtsfunktion der Polizei in dieser Angelegenheit betrafen. Kurz darauf wurden spezifische Verordnungen zu den Kremierungsöfen und dem Einäscherungsvorgang erlassen: die “Betriebsordnung für Feuerbestattungsanlagen” am 5. November 1935 und die “Verordnung zur Durchführung des Feuerbestattungsgesetzes” am 10. August 1938. Ich gebe nachfolgend den Wortlaut dieser beiden Gesetzestexte wieder:

“Betriebsordnung für Feuerbestattungsanlagen.

§ 1

Für den Betrieb der Feuerbestattungsanlage ist der Betriebsleiter verantwortlich.

§ 2

(1) Leichen dürfen nur angenommen werden, wenn der Einlieferer die Leiche und sich selbst zweifelsfrei ausweist. Die Leichen müssen in Holz- oder Zinksärgen gebettet sein. Die Särge müssen möglichst frei von unverbrennbaren Metallverzierungen (Beschläge, Griffe) und von einer Größe und Beschaffenheit sein, die einmal bei der Einführung in die Einäscherungskammer keine Schwierigkeiten bereitet und sodann eine rauch- und geruchfreie Verbrennung gewährleistet.

(2) Folgende Maße der Särge sollten nicht überschritten werden:


	
		
				
Länge:


				
2 100 mm


				
 


		

		
				
Breite:


				
750 mm


				
(in Ausnahmefällen bis 800 mm)


		

		
				
Höhe:


				
720 mm


				
(ausschließlich etwaiger Füße)


		

	

(3) Am Kopfende jedes Sarges soll sich ein Firmenschild des Einlieferers befinden, auf welchem Vor- und Zuname, das Geburts- und Sterbedatum des Verstorbenen sowie Tag und Stunde der Trauerfeier deutlich vermerkt ist.

Befinden sich Wertgegenstände an der Leiche, so hat der Einlieferer darauf hinzuweisen und der Abnehmende sich von dem Vorhandensein derselben zu überzeugen.

(5) Die Einlieferung einer Leiche ist in ein Buch (Einlieferungsbuch) mit folgenden Angaben zu vermerken:

a) Vor- und Zuname der ein gelieferten Leiche,

b) Namen (Firma) des Einlieferers,

c) Tag der Einlieferung,

d) ob und welche Wertsachen sich an der Leiche befinden.

Der Abnehmende und der Einlieferer haben die Richtigkeit dieser Angaben im Buch durch Unterschrift zu bescheinigen.

§ 3

(1) Den Zeitpunkt der Einäscherung bestimmt der Betriebsleiter.

(2) Die Einäscherung darf nicht vor Ablauf von 24 Stunden nach Stellung des Antrages bei der Polizeibehörde des Einäscherungsortes erfolgen. Sie darf erst vorgenommen werden, wenn die schriftliche Genehmigung der Polizeibehörde des Einäscherungsortes (§ 3 des Gesetzes) vorgelegt ist. Sie muß jedoch innerhalb dreimal 24 Stunden nach erfolgter polizeilicher Genehmigung vorgenommen werden. Kann diese Frist nicht eingehalten werden, so hat der Betriebsleiter unter Angabe des Grundes der Verzögerung bei der Polizeibehörde eine Verlängerung der Frist zu beantragen.

§ 4

(1) Die Trauerhalle der Feuerbestattungsanlage – des Friedhofs – steht für die Trauerfeierlichkeiten zur Verfügung. Die Leichen werden in die Leichenhalle aufgenommen. Leichen mit Wertgegenständen sind in besondere Obhut zu nehmen. Bei der Aufnahme sind die Verschraubungen des Sarges zu lösen. Spätestens eine halbe Stunde vor der Einäscherungsfeier werden die Särge geschlossen. Soweit es der Betrieb erlaubt, kann den Angehörigen bis zum Beginn der Bestattungsfeier gestattet werden, dei [sic] Leiche zu sehen. Das öffentliche Ausstellen von Leichen und die Öffnung des Sarges bei den Bestattungsfeiern ist verboten, sofern nicht die Polizeibehörde eine Ausnahme gestattet hat.

(2) Für die Behandlung der Leichen von Personen, welche an einer ansteckenden Krankheit gestorben sind, gelten die vom Reich und von den Ländern hierzu erlassenen Bestimmungen. Das Öffnen der Särge ist in diesen Fällen nicht zulässig.

§ 5

(1) Die Leichen sind in den Särgen oder Einsatzsärgen einzuäschern, in denen sie eingeliefert worden sind. In einer Einäscherungskammer darf jeweilig nur eine Leiche eingeäschert werden.

(2) Die Leiche eines totgeborenen oder in der Geburt verstorbenen Kindes kann zusammen mit der Leiche der Mutter eingeäschert werden.

(3) Es ist darauf zu halten, daß sich die Einäscherung würdig gestaltet.

(4) Der Einäscherungsofen ist vor der Einführung der Leiche bis zur Durchglühung der Kammerwände aufzuheizen, damit sich der Einäscherungsprozeß ohne Nach- oder Zusatzheizung vollziehen kann. Nur in Ausnahmefällen darf während des Einäscherungsprozesses eine Zusatzbeheizung vorgenommen werden.

(5) Vor der Einführung des Sarges in den Ofen ist an dem Sarg ein unzerstörbares Schild anzubringen, auf welchem die Nummer, unter der die Eintragung in das Einäscherungsregister erfolgt ist, und der Name der Feuerbestattungsanlage deutlich eingeschlagen werden muß.

(6) Während des Einäscherungsvorganges ist darauf zu halten, daß dem Schornstein möglichst kein Rauch entströmt. Eingriffe jeder Art zur Beschleunigung des Vorganges sind streng verboten.

(7) Bei der Einbringung des Sarges in den Verbrennungsofen ist zwei Angehörigen des Verstorbenen oder zwei von ihnen bezeichneten Vertrauenspersonen die Anwesenheit zu gestatten. Die Beobachtung der Einäscherung selbst ist weder den Angehörigen des Verstorbenen noch dritten Personen, sondern nur den Angestellten der Anstalt gestattet. Der Leiter der Gemeinde oder der von ihm dazu beauftragten Stelle kann einzelnen Personen die Erlaubnis zur Beobachtung erteilen, wenn diese ein wissenschaftliches Interesse nachweisen.

§ 6

Behandlung der Aschenreste

(I) Nach Beendigung der Einäscherung ist die Einäscherungskammer sorgfältig zu reinigen. Die verbliebenen Aschenreste sind dem Ofen zu entnehmen, abzukühlen, von Metallteilen durch Magneten zu befreien und sodann mit dem Erkennungsschild in einem widerstandsfähigen, dauerhaften, luft- und wasserdichten Metallbehältnis zu sammeln und amtlich zu verschließen. Der Deckel des Behältnisses hat aus dauerhaftem Metall (z. B. Kupfer) zu bestehen. In deutlich geprägter, möglichst erhabener Schrift hat er oder ein auf ihm festsitzendes, dauerhaftes Metallschild folgende Angaben zu enthalten:

1. Die mit dem Einäscherungsverzeichnis und dem Nummernschild in der Asche

übereinstimmende Einäscherungsnummer,

2. Zu- und Vorname sowie Stand des Verstorbenen,

3. Ort, Tag und Jahr seiner Geburt,

4. Ort, Tag und Jahr seines Todes,

5. Ort und Tag der Einäscherung.

(2) Die Behältnisse sollen der vom Deutschen Normenausschuß Berlin aufgestellten Norm – Formblatt Din 3198 ‘Aschenkapseln für Urnen’ – entsprechen.

§ 7

Einäscherungsverzeichnis

Über die vorgenommenen Einäscherungen ist ein Verzeichnis nach Anlage 2 zu § 11 der Verordnung vom 26. Juni 1934 zur Durchführung des Feuerbestattungsgesetzes (RGBl. I. S. 519) zu führen, am Ende des Kalenderjahres abzuschließen und mit dem von der Polizeibehörde geführten zu vergleichen.

§ 8

Beisetzung der Aschenreste

(1) Die Aschenreste jeder Leiche sind in einer Urnenhalle, einem Urnenhain, einer Urnengrabstelle oder in einem Grabe beizusetzen, sofern nicht durch die Polizeibehörde gemäß § 9, Abs. 3 des Reichsgesetzes über die Feuerbestattung eine Ausnahme zugelassen worden ist.

(2) Die Aschenreste dürfen auch nicht vorübergehend in den Besitz der Angehörigen gelangen. Deshalb ist die Aushändigung des Aschenbehältnisses an sie oder ihre Beauftragten nicht, auch nicht zwecks Beisetzung an einem anderen Orte, zulässig.” (Schumacher 1939, S. 118f.)

Die “Verordnung zur Durchführung des Feuerbestattungsgesetzes” vom 10. August 1938 (Dokument 92) ordnete Folgendes an:63

“Auf Grund des § 10 des Gesetzes über die Feuerbestattung vom 15. Mai 1934 (Reichsgesetzbl. I S. 380) wird verordnet:

§ 1

Die vor Inkrafttreten des Gesetzes auf Formblatt eines Feuerbestattungsvereins abgegebene, eigenhändig unterschriebene Erklärung, durch die der auf Feuerbestattung gerichtete Wille bekundet ist, bleibt, auch wenn sie nicht eigenhändig geschrieben ist, wirksam.

§ 2

(1) Die Polizeibehörde des Einäscherungsortes hat über alle von ihr genehmigten Feuerbestattungen, gegebenenfalls für jede selbständige Anlage gesondert, ein Verzeichnis zu führen, in das unter fortlaufenden Nummern einzutragen sind:

1. Zu- und Vorname des Verstorbenen,

2. Geburtstag und Geburtsort

3. Todestag und Sterbeort,

4. letzter Wohnort,

5. Stand und Beruf,

6. Konfession,

7. Todesursache,

8. Tag und Stunde der Einäscherung,

9. Ausstellungstag und Nummer der Genehmigungsurkunde,

10. Beisetzungsort der Aschenreste,

11. Änderungen des Beisetzungsortes der Aschenreste (§ 10 Abs. 2).

(2) Das Verzeichnis ist mit den der Genehmigung zugrunde liegenden Bescheinigungen und Nachweisen 30 Jahre nach der letzten im Verzeichnis erfolgten Eintragung aufzubewahren.

§ 3

(1) Die nach § 3 Abs. 2 Nr. 2 des Gesetzes vorgeschriebene amtsärztliche Bescheinigung ist durch den für den Sterbeort oder für den Ort der Einäscherung zuständigen Amts- oder Gerichtsarzt nach anliegendem Muster auszustellen.

(2) Die obersten Landesbehörden können, soweit nötig, zur Vornahme der Leichenschau und zur Ausstellung der Bescheinigung auch andere Ärzte ermächtigen, die die amtsärztliche Prüfung als Kreis-, Bezirks- oder Gerichtsarzt bestanden oder an einem Sonderlehrgang mit Erfolg teilgenommen haben, durch den die für die gerichtliche Leichenschau erforderlichen Kenntnisse vermittelt werden, oder die bereits vor Inkrafttreten des Gesetzes mit Wahrnehmung dieser Verrichtung betraut waren.

§ 4

Bei Leichen, die aus dem Ausland zur Einäscherung eingeliefert werden, entscheidet die Polizeibehörde des Einäscherungsortes, ob der gemäß den Bestimmungen des Internationalen Abkommens über Leichenbeförderung ausgestellte Leichenpaß für den Nachweis der Todesursache ausreicht. Etwa bestehende Zweifel sind durch Vornahme der amtsärztlichen Leichenschau gemäß § 3 Abs. 2 Nr. 2 des Gesetzes zu klären.

§ 5

Die auf Feuerbestattung gerichtete Willensbekundung kann widerrufen werden. Der Widerruf muß einwandfrei nachgewiesen werden; als einwandfrei nachgewiesen gilt der Widerruf insbesondere dann, wenn er in einer der Formen des § 4 Nrn. 1 bis 3 des Gesetzes erklärt ist.

§ 6

Für die Feuerbestattungsanlage muß eine Leichenhalle vorhanden sein, in der die Leichen vor der Einäscherung untergebracht werden können. Außerdem muß ein Raum für die Vornahme der Leichenöffnung zur Verfügung stehen, der die für diesen Zweck erforderlichen Einrichtungen zu enthalten hat.

§ 7

Die Feuerbestattungsanlage und deren Betrieb unterliegen der Aufsicht der Polizeibehörde des Ortes, in dem die Anlage sich befindet. Der Betrieb regelt sich nach einer von der obersten Landesbehörde zu genehmigenden Betriebsordnung, in der auch die Gebühren festzusetzen sind.

§ 8

Der für den Betrieb der Feuerbestattungsanlage verantwortlicher Leiter ist von der die Aufsicht führenden Polizeibehörde ausdrücklich in Pflicht zu nehmen.

§ 9

Die Einäscherung darf erst erfolgen, wenn die schriftliche Genehmigung der Polizeibehörde des Einäscherungsortes (§ 3 des Gesetzes) dem für den Betrieb der Feuerbestattungsanlage verantwortlicher Leiter vorgelegt worden ist. Die Einäscherung ist innerhalb dreimal 24 Stunden nach erfolgter polizeilicher Genehmigung vorzunehmen. Kann die Frist nicht eingehalten werden, so hat der für den Betrieb der Feuerbestattungsanlage verantwortlicher Leiter unter Angabe des Grundes der Verzögerung bei der Polizeibehörde eine Verlängerung der Frist zu beantragen.

§ 10

(1) Der für die Feuerbestattungsanlage verantwortlicher Betriebsleiter hat die Einäscherung sowie die Beisetzung oder Versendung der Aschenreste unverzüglich der zuständigen Polizeibehörde mitzuteilen. Hierbei sind anzugeben: Zu- und Vorname des Eingeäscherten, Nummer und Ausstellungstag der polizeilichen Genehmigungsurkunde, Zeitpunkt der Einäscherung sowie Zeit und Ort der Beisetzung der Aschenreste, im Falle ihrer Versendung Anschrift, unter der die Aschenreste versandt worden sind. Der Versand von Aschenresten darf erst erfolgen, wenn dem Betriebsleiter eine Bescheinigung der Friedhofsverwaltung über die Genehmigung zu ihrer Beisetzung vorliegt.

(2) Sind die Aschenreste zwecks Beisetzung nach einem anderen Orte versandt worden, so hat die Friedhofsverwaltung oder die Polizeibehörde dieses Ortes der Polizeibehörde des Einäscherungsortes die erfolgte Beisetzung anzuzeigen. Auch eine Versendung bereits beigesetzter Aschenreste ist der Polizeibehörde des Einäscherungsortes mitzuteilen.

(3) Die Aushändigung der Aschenreste an die Angehörigen oder deren Beauftragte, auch zwecks Beisetzung an einem anderen Ort, ist vorbehaltlich der Ausnahme im § 9 Abs. 3 des Gesetzes nicht zulässig.

(4) Die Ruhefrist für die Aschenreste beträgt 20 Jahre, wenn für die Erdbestattung am gleichen Orte eine Ruhefrist von 20 Jahren oder mehr vorgesehen ist; in allen übrigen Fällen ist die Ruhefrist für Aschenreste mindestens auf den als Ruhefrist bei Erdbestattungen am gleichen Ort vorgesehenen Zeitraum zu bemessen. Nach Ablauf der Ruhefrist sind die alsdann noch vorhandenen und als solche erkennbaren Aschenreste und ihre Behältnisse in einer Gemeinschaftsgrabstelle dem Erdboden einzuverleiben.

§ 11

(1) Über die in der Feuerbestattungsanlage vorgenommenen Einäscherungen ist ein Verzeichnis nach beigefügtem Muster (Einäscherungsverzeichnis) zu führen. Das Verzeichnis ist am Ende jedes Kalenderjahres abzuschließen und mit dem von der Polizeibehörde geführten Verzeichnis (§ 2) abzustimmen.

(2) Das Einäscherungsverzeichnis mit den ihm zugrunde liegenden Genehmigungsurkunden ist 30 Jahre nach der letzten in Verzeichnis erfolgten Eintragung aufzubewahren.

§ 12

(1) Die Leichen sind in den Särgen oder Einsatzsärgen einzuäschern, in denen sie zur Feuerbestattungsanlage gelangen. Die Särge müssen aus dünnem Holz oder Zinkblech bestehen und frei von Metallbeschlägen sein. Pech darf zur Abdichtung der Fugen nicht verwendet werden. Als Unterlage für die Leiche sowie als Füllmasse für etwaige Kissen sind Säge- oder Hobelspäne, Holzwolle oder Torfmull zu benutzen. Die Auskleidung des Sarges sowie die Bekleidung der Leiche kann in der üblichen Weise erfolgen, doch sind zur Befestigung des Auskleidung Metallstifte und zum Schließen der Kleidung Nadeln, Haken und Ösen unzulässig, dagegen einfache umsponnene Knöpfe gestattet.

(2) Der Reichsminister des Innern kann zur Herstellung von Särgen sowie als Unterlage für die Leiche und als Füllmasse für die Kissen an Stelle der im Abs. 1 genannten Stoffe auch andere Stoffe zulassen.

§ 13

In jeder Einäscherungskammer darf jeweilig nur eine Leiche eingeäschert werden. An den Särgen ist vor der Einbringung in den Verbrennungsofen ein durch die Ofenhitze nicht zerstörbares Schild anzubringen, auf welchem die Nummer, unter der die Eintragung in das Einäscherungsverzeichnis erfolgt ist, sowie der Name der Feuerbestattungsanlage deutlich sichtbar eingeschlagen sein muß. Die Aschenreste jeder Leiche sind mit dem Nummernschild in einem widerstandsfähigen, dauerhaften, luft- und wasserdichten Behältnis zu sammeln, das durch eine amtlich bestellte Person zu verschließen ist. Der Deckel des Behältnisses ist mit einem festsitzenden, dauerhaften Schild zu versehen, das in deutlicher geprägter Schrift folgende Angabe zu enthalten hat:

1. die mit dem Einäscherungsverzeichnis und dem Nummernschild in der Asche übereinstimmende Einäscherungsnummer,

2. Zu- und Vorname sowie Stand des Verstorbenen,

3. Ort, Tag und Jahr seiner Geburt,

4. Ort, Tag und Jahr seines Todes,

5. Ort und Tag der Einäscherung.

§ 14

(1) Die durch die amtsärztliche Leichenschau entstehenden Kosten sind nach den Mindestsätzen der Gebührenordnung für amts- oder gerichtsärztliche Verrichtungen zu berechnen. Außerdem sind die notwendigen Reisekosten zu erstatten. Die entstehenden Kosten fallen dem Bestattungspflichtigen zur Last.

(2) Soweit für das polizeiliche Genehmigungsverfahren Gebühren erhoben werden, sollen sie den Betrag von drei Reichsmark nicht übersteigen.

§ 15

(1) Diese Verordnung tritt mit dem auf die Verkündung folgenden Tage in Kraft.

(2) Gleichzeitig treten außer Kraft:

Die Verordnung zur Durchführung des Feuerbestattungsgesetzes vom 26. Juni 1934 (Reichsgesetzbl. I S. 519),

die Verordnung über die Änderung der Verordnung zur Durchführung des Feuerbestattungsgesetzes vom 16. Oktober 1936 (Reichsgesetzbl. I S. 884) und

die Zweite Verordnung über die Änderung der Verordnung zur Durchführung des Feuerbestattungsgesetzes vom 13. Oktober 1937 (Reichsgesetzbl. I S. 1132)

Berlin, den 10. August 1938.

Der Reichsminister des Innern

In Vertretung

Dr. Stuckart”

Der Weg zu diesen gesetzlichen Bestimmungen war in Deutschland durch ethische und fachliche Normen vorbereitet und geebnet worden, die von den Feuerbestattungsvereinen und den Verwaltungen der deutschen Krematorien angeregt wurden. 1932 beauftragte der Großdeutsche Verband der Feuerbestattungsvereine den Ingenieur Richard Kessler mit der Ausarbeitung ethischer und fachlicher Richtlinien für die Feuerbestattung, die im selben Jahr unter dem Titel “Richtlinien für den Bau von Öfen zur Einäscherung menschlicher Leichen” veröffentlicht wurden (Kessler 1932, 1933b).

Diese Normen betrachteten die Einäscherung unter vier Gesichtspunkten: ethisch, ästhetisch, hygienisch und wirtschaftlich. Im Jahr 1937 beschloss der Großdeutsche Verband der Feuerbestattungsvereine, die Normen, die von Kessler definiert worden waren – der übrigens am 24. Juni 1933 verstorben war –, im Hinblick auf die in den Jahren 1934 und 1935 erlassenen Gesetze zur Feuerbestattung zu überarbeiten. Diese Neubearbeitung wurde unter dem Titel “Richtlinien für den Bau und Betrieb von Öfen zur Einäscherung menschlicher Leichen” veröffentlicht; sie war in vier Abschnitte gegliedert, von denen der letzte das Gesetz vom 5. November 1935 enthielt. Die in den ersten drei Abschnitten festgelegten Normen waren die folgenden (Großdeutscher… 1937):

“Der Einäscherungsofen sowie die notwendigen Haupt-, Betriebs- und Nebenräume eines Krematoriums müssen dem erhabenen Zweck entsprechend so eingerichtet sein, daß die allgemeinen Grundsätze der Ethik, Aesthetik und Wärmewirtschaft gewahrt werden.

Bei dem Bau und Betrieb sind folgende Forderungen zu erfüllen:

A Raumgestaltung

1. Der Betriebsraum ist durch eine Wand in den Ofen-Vorraum (Einführungsraum) und den eigentlichen Ofenraum zu trennen.

2. Der Einführungsraum ist dem Zweck seiner Bestimmung entsprechend besonders würdig zu gestalten.

3. Die Vorrichtung zur Einführung des Sarges muß geräuschlos arbeiten und außerdem so beschaffen sein, daß sie die Architektur der [sic] Einführungsraumes nicht störend beeinflußt.

4. Die Einführungsöffnung zum Ofen muß nicht nur mit dem üblichen Chamotteschieber, sondern auch mit einem besonderen, dem Stil des Einführungsraumes angepaßten Verschluß versehen werden.

5. Die Einführungs- und Bedienungsräume müssen mit guten Lüftungsmöglichkeiten ausgestattet sein.

B Einäscherungsofen

1. Der Einäscherungsofen ist so zu gestalten, daß die Einäscherungen einwandfrei durchgeführt werden können, und daß

a) in einer Einäscherungskammer jeweils nur eine Leiche eingeäschert werden kann,

b) der Einäscherungsvorgang durch Schauöffnungen beobachtet werden kann,

c) die inneren Einrichtungen leicht und bequem ohne gesundheitliche Nachteile für das Personal gereinigt werden können,

d) während der Hochheizung das in fester, flüssiger oder gasförmiger Form zur Verwendung gelangende Heizmaterial rauch- und geruchsfrei verbrennt,

e) die Einäscherung der Leiche rauch- und geruchfrei erfolgt,

f) an der Schornsteinmündung höchstens die Rauchstärke 1 der vierteiligen Rauchskala wahrnehmbar wird,

g) bei Einführung der Leichen und auch sonst keinerlei Verbrennungsgase aus dem Ofen in die Räume treten,

h) alle während der Einäscherung frei werdenden flüssigen Substanzen innerhalb des Ofens festgehalten werden und sich dort vollständig auflösen.

2. Die Einführung der Leiche in die Einäscherungskammer darf erst nach vorheriger Hochheizung derselben auf die Temperatur vom 500 Grad Celsius erfolgen. Bei Oefen mit innerer Beheizung ist vor der Einführung der Leiche die Wärmezuführung grundsätzlich abzustellen. Muß in besonderen Fällen während der Einäscherung Zusatzwärme zugeführt werden, so darf dies nur während der zweiten Phase der Einäscherung mittels reiner Flammengase erfolgen; die Verwendung von Stichflammen ist unzulässig.

Bei elektrischer und äußerer Beheizung der Einäscherungskammer ist die Zuführung der Zusatzwärme jederzeit möglich.

3. bei Oefen mit kombinierter Heizung muß die Umstellung von der einen auf die andere Heizungsart während des Einäscherungsbetriebes ohne Unterbrechung des Einäscherungsvorgangs möglich sein.

4. Die Außenflächen des Ofens haben eine würdige, leicht sauber zu haltende Ausgestaltung zu erfahren. Die Verkleidung muß leicht abnehmbar und wiederverwendungsfähig sein. Soweit sich technische Einrichtungen (Rohre, Maueranker usw.) unmittelbar am Ofen befinden, sind diese möglichst zu verkleiden.

5. Alle äußeren Flächen des Ofens sind ausreichend gegen Wärmeausstrahlung zu isolieren. Zur Isolierung sind nur solche Materialien zu verwenden, welche bei einer Reparatur des Ofens leicht entfernt und wieder verwendet werden können. Isolierungen durch einfache Lufthohlräume werden abgelehnt.

6. Die Einäscherungskammer ist unter voller Berücksichtigung der Wirtschaftlichkeit des Betriebs so groß zu wählen, daß ein normaler Einäscherungssarg in ihr Platz findet.

Zu diesem Zweck werden daher folgende Mindest-Innenmaße der Einäscherungskammer festgesetzt:


	
		
				
Breite:


				
900 mm,


				
Bodenfläche mindestens 800 mm. Durchmesser des halbkreisförmigen Gewölbes 800 mm; diese Verjüngung beginnt in einer Höhe von 250 mm ab Bodenfläche.


		

		
				
Höhe:


				
900 mm.


				
 


		

		
				
Länge:


				
2250 mm.


				
 


		

	

Aus diesen Ofenmaßen ergeben sich unter Berücksichtigung der heiztechnischen Erfordernisse folgende Höchstmaße für die zur Verwendung zugelassenen Särge:


	
		
				
Breite:


				
720 mm,


				
ausschließlich der Füße,


		

		
				
Höhe:


				
750 mm,


				
in Ausnahmefällen bis höchstens 800 mm,


		

		
				
Länge:


				
2100 mm.


				
 


		

	

Särge, welche die vorstehenden Maße überschreiten, sind abzulehnen.

7. Das Innere der Einäscherungskammer soll möglichst glatt sein; offene Fugen in denen sich Aschenteile festsetzen können, sind zu vermeiden.

8. Für die Ausgestaltung der Einäscherungskammer ist sowohl der Rost wie auch die Bodenplatte zugelassen.

Bei Oefen mit Rosten dürfen die lichten Weiten zwischen den Roststäben bei Verwendung von Querrosten 210 mm und bei Längsrosten 100 mm nicht überschreiten.

Bei Oefen mit Bodenplatten, die zum Zweck der Aschenentnahme beweglich oder kippbar sind, dürfen diese Platten vor Beendigung der Einäscherung nicht bewegt werden. Zur Verhinderung der vorzeitigen Bewegung der Platten sind Sicherheitsvorkehrungen zu treffen.

9. Das zur Verwendung gelangende Chamottematerial muß unbedingt Unempfindlichkeit gegen die im Ofen auftretenden Höchsttemperaturen und Temperaturschwankungen besitzen.

10. Die Chamottemassen des Einäscherungsofens sind konstruktiv so zu halten, daß die während der Hochheizung aufgespeicherte Wärme genügt, um die Einäscherung mit Hilfe der zugeführten kalten oder vorgewärmten Verbrennungsluft durchzuführen.

11. Zwischen der Einäscherungskammer und dem Ausglühraum muß eine Trennungswand vorhanden sein. Diese kann auch drehbar angeordnet werden, muß aber so dicht schließen, daß ein Durchfallen von Aschenteilen vermieden wird.

12. bei Einäscherungsöfen für mittleren Dauerbetrieb ist zur möglichst restlosen Ausnutzung der Abgase ausreichende Rekuperation vorzusehen, sofern die Ofenkonstruktion eine solche überhaupt erforderlich macht.

13. Zur Unterstützung des Schornsteinzuges sind bei Schornsteinen, die aus architektonischen Gründen nicht in der notwendigen Höhe errichtet werden können, Saugzuganlagen zugelassen. Die Abgase müssen jedoch so abgeleitet werden, daß keine Belästigung für die Umgebung entsteht.

14. Die Ausnutzung der Abgase zu anderen Zwecken als nur zur Durchführung der Einäscherung ist grundsätzlich aus Pietätsgründen abzulehnen.

15. Alle Schieber und sonstigen Regulierungen sind, soweit sie sich am Ofen, Fuchs und Schornstein befinden, so abzudichten, daß keine Falschluftströmung entsteht.

Sämtliche Bedienungs-Vorrichtungen sind möglichst zentral zu legen.

16. Zum Zwecke der Kontrolle des Verlaufs der Hochheizung und der nachfolgenden Einäscherung sind unbedingt folgende Kontrollapparate [im Ofen]:

a) Temperatur-Meßgerät innerhalb der Einäscherungskammer,

b) Temperatur-Meßgerät innerhalb des Fuchses,

c) Temperatur-Schreiber,

d) Zugmesser.

17. Zur Durchführung der Einäscherung ist der Ofen ferner so einzurichten, daß in der Zeit nach Einführung der Leiche bis zur Beendigung des Einäscherungsvorganges keine unmittelbaren Maßnahmen notwendig sind.

Diese dürfen sich nach der erfolgten Einäscherung nur erstrecken auf:

a) das Reinigen der Einäscherungskammer,

b) das Herunterziehen des Aschenreste von der oberen Aschensammelstelle in den Ausglühraum,

c) die Beförderung des Aschenreste aus dem Ausglühraum in den Aschenentnahmebehälter.

18. Bei Zinksärgen ist das flüssige Zink in einen besonderen Behälter abzuleiten.

C Aschenreste

1. Die Aschenreste müssen vollständig durchgebrannt und frei von Holzkohlenresten und brennbaren Bestandteilen sind.

2. die Entnahme der Aschenreste aus dem Ausglühraum hat in würdiger Form zu geschehen.

Vor dem Einfüllen in die Urne sind die Aschenreste außerhalb des Ofens von der feinen Holzkohlenasche und den Metallteilen des Sarges zu befreien.

3. Bei der Behandlung der Aschenreste nach Entnahme aus dem Ofen bis zum Verschluß der Urne ist auf einen vollkommen staubfreien Betrieb Rücksicht zu nehmen.

D Allgemeines

1. Alle zum Betrieb der Anlage notwendigen Einrichtungen müssen geräuschlos arbeiten. Die Uebertragung etwa nicht zu vermeidender Geräusche auf andere Räume muß unbedingt vermieden werden.

2. Für die Bedienung der Anlage ist außer den vorerwähnten Richtlinien die nachstehende Betriebsordnung für Feuerbestattungsanlagen vom 5. November 1935 maßgebend.” (Daran schließt sich der Text der Betriebsordnung an.)

Das in diesen Normen anzutreffende Wiederaufleben des Ideals einer vollständig indirekten Einäscherung – das Anlass zu vielen heftigen Angriffen gegen den Erlass vom 24. Oktober 1924 mit seiner Akzeptanz des halbdirekten Verfahrens gegeben hatte – zeigt, wie stark die deutschen Krematoriumsverbände an dem Primat der ethischen und ästhetischen Aspekte der Einäscherung festhielten. In der Praxis verfolgten die Krematorien jedoch eher einen von wirtschaftlichen Erwägungen diktierten Kurs. Diese Entwicklung hatte bereits vor dem genannten Erlass eingesetzt. So wurde das, was in diesen Normen als Ausnahme galt, zumindest für Öfen mit einem Gaserzeuger eher zur Regel.


	9. Einäscherungsstatistiken

	9.1. Statistik für Deutschland (1878-1939)

Das erste deutsche Krematorium ging am 10. Dezember 1878 in Gotha in Betrieb; zwölf Jahre lang sollte es auch das einzige bleiben. Im letzten Jahrzehnt des 19. Jahrhunderts stieg die Zahl der Krematorien nur sehr langsam an: 1900 gab es kaum fünf. Erst in den Jahren vor dem Ersten Weltkrieg kam es zu einem nennenswerten Anstieg: 1913 gab es 40 Krematorien, bis zum Kriegsende wurden 52 gebaut. In der Zeit zwischen den beiden Weltkriegen wuchs die Feuerbestattungsbewegung rasant, und die Zahl der Krematorien nahm entsprechend zu. Im Jahr 1920 waren es 54, 1925 68, 1930 104 und 1935 114. Mit der Einweihung des Lahrer Krematoriums (16. Juli 1939) – dem letzten vor Ausbruch des Zweiten Weltkrieges errichteten Krematorium – erreichte die Zahl der Krematorien im Altreich 122. Auf dem Gebiet des Großdeutschen Reiches gab es insgesamt 131, davon fünf in Österreich und vier im Sudetenland.

Die folgende Tabelle, die den Zeitraum zwischen dem 10. Dezember 1878 und dem 10. April 1928 abdeckt, enthält Daten zu den ersten 83 deutschen Krematorien (Verband… 1928, S. 82-87; siehe Dokument 112).


	
		
				
Tabelle 3: Chronologische Liste deutscher Krematorien zwischen 1978 und 1928


		

		
				
#


				
Ort


				
Tag der
Eröffnung


				
Ofen-
zahl


				
Ofensystem und Baufirma


		

		
				
1


				
Gotha


				
10.12.1878


				
2


				
1. Friedrich Siemens, Dresden

2. Richard Schneider, Dresden


		

		
				
2


				
Heidelberg


				
22.12.1891


				
1


				
Klingenstierna (Gebr. Beck), Offenbach


		

		
				
3


				
Hamburg


				
19.11.1892


				
2


				
Richard Schneider, Dresden


		

		
				
4


				
Jena


				
14.02.1898


				
2


				
Klingenstierna (Gebr. Beck), Offenbach


		

		
				
5


				
Offenbach a.M.


				
07.12.1899


				
1


				
Klingenstierna (Gebr. Beck), Offenbach


		

		
				
6


				
Mannheim


				
20.02.1901


				
1


				
Richard Schneider, Dresden


		

		
				
7


				
Eisenach


				
20.01.1902


				
1


				
Richard Schneider, Dresden


		

		
				
8


				
Mainz


				
03.05.1903


				
2


				
Klingenstierna (Gebr. Beck), Offenbach


		

		
				
9


				
Karlsruhe


				
25.04.1904


				
1


				
Richard Schneider, Dresden


		

		
				
10


				
Heilbronn


				
26.06.1905


				
1


				
Klingenstierna (Gebr. Beck), Offenbach


		

		
				
11


				
Ulm


				
01.01.1906


				
2


				
1. Klingenstierna-Beck, Offenbach

2. Gebrüder Beck, Offenbach


		

		
				
12


				
Chemnitz


				
15.12.1906


				
2


				
1. Richard Schneider, Dresden

2. Gebrüder Beck, Offenbach


		

		
				
13


				
Bremen


				
24.02.1907


				
2


				
1. Klingenstierna-Beck, Offenbach

2. Alfred Schmidt, Bremen


		

		
				
14


				
Stuttgart


				
06.04.1907


				
2


				
1. Klingenstierna-Beck, Offenbach

2. Wilhelm Ruppmann, Stuttgart


		

		
				
15


				
Coburg


				
12.11.1907


				
2


				
Gebrüder Beck, Offenbach


		

		
				
16


				
Pößneck


				
16.10.1908


				
1


				
Gebrüder Beck, Offenbach


		

		
				
17


				
Zittau


				
01.04.1909


				
1


				
R. Schneider, Techn. Ofenbaubüro, Berlin


		

		
				
18


				
Baden-Baden


				
25.10.1909


				
1


				
Gebrüder Beck, Offenbach


		

		
				
19


				
Zwickau


				
01.11.1909


				
2


				
Gebrüder Beck, Offenbach


		

		
				
20


				
Leipzig


				
01.01.1910


				
3


				
R. Schneider, Stettiner Schamottefabrik


		

		
				
21


				
Lübeck


				
15.05.1910


				
2


				
Gebrüder Beck, Offenbach


		

		
				
22


				
Dessau


				
18.05.1910


				
2


				
1. Toisul & Fradet, Paris

2. Gebrüder Beck, Offenbach


		

		
				
23


				
Gera


				
12.06.1910


				
2


				
Gebrüder Beck, Offenbach


		

		
				
24


				
Reutlingen


				
01.01.1911


				
1


				
Wilhelm Ruppmann, Stuttgart


		

		
				
25


				
Dresden


				
22.05.1911


				
3


				
2 × R. Schneider, Stettiner Schamottefabrik; 1 × J.A. Topf & Söhne, Erfurt


		

		
				
26


				
Göppingen


				
08.10.1911


				
1


				
Wilhelm Ruppmann, Stuttgart


		

		
				
27


				
Meiningen


				
08.10.1911


				
1


				
Gebrüder Beck, Offenbach


		

		
				
28


				
Weimar


				
14.12.1911


				
2


				
1. R. Schneider, Stettiner Schamottefabrik; 2. J.A. Topf & Söhne, Erfurt


		

		
				
29


				
Sonneberg i.Th.


				
20.12.1911


				
1


				
Gebrüder Beck, Offenbach


		

		
				
30


				
Hagen i.W.


				
16.09.1912


				
2


				
1. Custodis, Düsseldorf

2. Kori, Berlin


		

		
				
31


				
Frankfurt a.M.


				
12.10.1912


				
2


				
R. Schneider, Stettiner Schamottefabrik


		

		
				
32


				
Berlin, Gerichtsstr. 


				
28.11.1912


				
3


				
R. Schneider, Stettiner Schamottefabrik


		

		
				
33


				
München


				
28.11.1912


				
2


				
R. Schneider, Techn. Ofenbaubüro, Berlin


		

		
				
34


				
Wiesbaden


				
19.12.1912


				
2


				
R. Schneider, Stettiner Schamottefabrik


		

		
				
35


				
Nürnberg


				
15.05.1913


				
2


				
Wilhelm Ruppmann, Stuttgart


		

		
				
36


				
Berlin-Treptow


				
23.06.1913


				
2


				
Gebrüder Beck, Offenbach


		

		
				
37


				
Tilsit


				
09.09.1913


				
1


				
R. Schneider, Stettiner Schamottefabrik


		

		
				
38


				
Esslingen


				
01.10.1913


				
1


				
Wilhelm Ruppmann, Stuttgart


		

		
				
39


				
Greifswald


				
26.10.1913


				
1


				
Gebrüder Beck, Offenbach


		

		
				
40


				
Görlitz


				
28.11.1913


				
1


				
R. Schneider, Stettiner Schamottefabrik


		

		
				
41


				
Freiburg i. Br.


				
15.04.1914


				
1


				
J.A. Topf & Söhne, Erfurt


		

		
				
42


				
Darmstadt


				
10.10.1914


				
1


				
Gebrüder Beck, Offenbach


		

		
				
43


				
Danzig


				
15.10.1914


				
2


				
R. Schneider, Stettiner Schamottefabrik


		

		
				
44


				
Augsburg


				
25.05.1915


				
1


				
Gebrüder Beck, Offenbach


		

		
				
45


				
Braunschweig


				
01.07.1915


				
2


				
R. Schneider, Stettiner Schamottefabrik


		

		
				
46


				
Hirschberg i.Schl.


				
22.08.1915


				
1


				
J.A. Topf & Söhne, Erfurt


		

		
				
47


				
Krefeld


				
04.10.1915


				
1


				
R. Schneider, Stettiner Schamottefabrik


		

		
				
48


				
Halle a.d.S. 


				
23.12.1915


				
2


				
J.A. Topf & Söhne, Erfurt


		

		
				
49


				
Kiel


				
14.02.1916


				
1


				
Gebrüder Beck, Offenbach


		

		
				
50


				
Friedberg/Hess.


				
15.03.1917


				
1


				
Gebrüder Beck, Offenbach


		

		
				
51


				
Pforzheim


				
02.08.1917


				
1


				
Wilhelm Ruppmann, Stuttgart


		

		
				
52


				
Plauen i.V.


				
01.02.1918


				
1


				
R. Schneider, Stettiner Schamottefabrik


		

		
				
53


				
Königsberg/Pr.


				
05.12.1918


				
2


				
Wilhelm Ruppmann, Stuttgart


		

		
				
54


				
Konstanz


				
15.05.1920


				
1


				
Gebrüder Beck, Offenbach


		

		
				
55


				
Rudolstadt/Th.


				
15.06.1921


				
1


				
R. Schneider, Stettiner Schamottefabrik


		

		
				
56


				
Berlin-Wilmersd. 


				
11.05.1922


				
2


				
R. Schneider, Stettiner Schamottefabrik


		

		
				
57


				
Ilmenau


				
22.10.1922


				
1


				
J.A. Topf & Söhne, Erfurt


		

		
				
58


				
Hannover


				
24.02.1923


				
2


				
J.A. Topf & Söhne, Erfurt


		

		
				
59


				
Erfurt


				
04.04.1923


				
2


				
J.A. Topf & Söhne, Erfurt


		

		
				
60


				
Suhl


				
11.08.1923


				
1


				
J.A. Topf & Söhne, Erfurt


		

		
				
61


				
Magdeburg


				
22.11.1923


				
2


				
J.A. Topf & Söhne, Erfurt


		

		
				
62


				
Grünberg/Schl.


				
05.01.1924


				
1


				
J.A. Topf & Söhne, Erfurt


		

		
				
63


				
Dortmund


				
24.05.1924


				
2


				
J.A. Topf & Söhne, Erfurt


		

		
				
64


				
Arnstadt i.Th.


				
1.10.1924


				
1


				
J.A. Topf & Söhne, Erfurt


		

		
				
65


				
Guben


				
19.11.1924


				
1


				
J.A. Topf & Söhne, Erfurt


		

		
				
66


				
Selb i.B.


				
7.02.1925


				
1


				
J.A. Topf & Söhne, Erfurt


		

		
				
67


				
Bernburg


				
17.02.1925


				
1


				
J.A. Topf & Söhne, Erfurt


		

		
				
68


				
Stettin


				
17.02.1925


				
2


				
1. R. Schneider, Stettiner Schamottefabrik;
2. Diess. (verbesserte Anlage)


		

		
				
69


				
Apolda


				
16.04.1925


				
1


				
J.A. Topf & Söhne, Erfurt


		

		
				
70


				
Wilhelmshaven


				
11.02.1926


				
1


				
J.A. Topf & Söhne, Erfurt


		

		
				
71


				
Breslau


				
12.04.1926


				
1


				
Gebrüder Beck, Offenbach


		

		
				
72


				
Kassel


				
21.05.1926


				
1


				
J.A. Topf & Söhne, Erfurt


		

		
				
73


				
Höchst a.M.


				
01.06.1926


				
1


				
J.A. Topf & Söhne, Erfurt


		

		
				
74


				
Liegnitz


				
08.07.1926


				
1


				
J.A. Topf & Söhne, Erfurt


		

		
				
75


				
Gießen


				
07.08.1926


				
1


				
J.A. Topf & Söhne, Erfurt


		

		
				
76


				
Brandenburg (II.)


				
17.10.1926


				
1


				
J.A. Topf & Söhne, Erfurt


		

		
				
77


				
Weißenfels a.S. 


				
07.02.1927


				
1


				
Kori, Berlin


		

		
				
78


				
Tuttlingen


				
14.08.1927


				
1


				
Wilhelm Ruppmann, Stuttgart


		

		
				
79


				
Eisfeld


				
29.09.1927


				
1


				
J.A. Topf & Söhne, Erfurt


		

		
				
80


				
Ludwigsburg


				
22.10.1927


				
1


				
Wilhelm Ruppmann, Stuttgart


		

		
				
81


				
Hildburghausen


				
27.10.1927


				
1


				
Gebrüder Beck, Offenbach


		

		
				
82


				
Freiberg i.S.


				
02.03.1928


				
1


				
Gebrüder Beck, Offenbach


		

		
				
83


				
Quedlinburg


				
10.03.1928


				
1


				
J.A. Topf & Söhne, Erfurt


		

		
				
Die angegebene Anzahl der Öfen entspricht dem tatsächlichen Bestand von 1928. In einigen Krematorien wurden die alten Öfen abgerissen und durch neue Anlagen ersetzt. Die letzte Spalte der zitierten Liste enthält Öfen, die später abgerissen wurden.


		

	

Bis Ende 1928 stieg die Zahl der deutschen Krematorien auf 88, denn zwischen dem 10. März und 31. Dezember wurden fünf weitere Krematorien gebaut: in Rostock, Schwenningen, Langensalza, Nordhausen und Saalfeld. Weitere 34 Krematorien wurden zwischen 1929 und 1939 errichtet. Die folgende Tabelle listet sie nach Standort und Baujahr auf:


	
		
				
#


				
Ort


				
Jahr


		

		
				
89


				
Bielefeld


				
1929


		

		
				
90


				
Wetzlar


				
1929


		

		
				
91


				
Hof


				
1929


		

		
				
92


				
Mühlhausen


				
1929


		

		
				
93


				
Altenburg


				
1929


		

		
				
94


				
Forst


				
1930


		

		
				
95


				
Reichenbach


				
1930


		

		
				
96


				
Hanau


				
1930


		

		
				
97


				
Potsdam


				
1930


		

		
				
98


				
Bremerhaven


				
1930


		

		
				
99


				
Saarbrücken


				
1930


		

		
				
100


				
Sondershausen


				
1930


		

		
				
101


				
Eisleben


				
1930


		

		
				
102


				
Kolberg


				
1930


		

		
				
103


				
Frankfurt a.d.O.


				
1930


		

		
				
104


				
Schwerin


				
1930


		

		
				
105


				
Meißen


				
1931


		

		
				
106


				
Lindau


				
1931


		

		
				
107


				
Cuxhaven


				
1931


		

		
				
108


				
Duisburg-H.


				
1932


		

		
				
109


				
Landau


				
1932


		

		
				
110


				
Fürstenberg


				
1934


		

		
				
111


				
Naumburg


				
1934


		

		
				
112


				
Lauscha


				
1934


		

		
				
113


				
Celle


				
1935


		

		
				
114


				
Essen


				
1935


		

		
				
115


				
Düsseldorf


				
1936


		

		
				
116


				
Köln


				
1937


		

		
				
117


				
Osnabrück


				
1937


		

		
				
118


				
Schneidemühl


				
1937


		

		
				
119


				
Döbeln


				
1938


		

		
				
120


				
Flensburg


				
1938


		

		
				
121


				
Gleiwitz


				
1938


		

		
				
Quellen: “Die Feuerhallen…” 1939, S. 7; “Einäscherungen…” 1940, S. 20, 29


		

	

Im Sudetenland gab es vier Krematorien: in Reichenberg (1918), Brüx (1924), Aussig (1932) und Karlsbad (1933). Österreich hatte fünf Krematorien: in Wien (1923), Steyr (1927), Linz (1929), Salzburg (1931) und Graz (1932). Damit gab es 1939 in Großdeutschland insgesamt 131 Krematorien.

Da die Praxis der Feuerbestattung zunächst ein Novum war, das von der vorherrschenden Kultur oft verdrängt wurde, und weil es folglich nur wenige Krematorien gab, blieb die jährliche Zahl der Einäscherungen lange Zeit sehr niedrig und begann erst nach dem Ende des Ersten Weltkriegs stetig zu steigen: Sie blieb bis 1886 unter 100, bis 1902 unter 1.000 und bis 1912 unter 10.000. Im Jahr 1918 gab es 15.878 Einäscherungen, und in den Jahren danach stieg die Zahl rapide an und überschritt 1939 die 100.000. Die folgende Tabelle zeigt die Zahl der Einäscherungen in Deutschland von Jahr zu Jahr:


	
		
				
Jahr


				
Kremas


				
Kremierungen


		

		
				
1878


				
1


				
1


		

		
				
1879


				
1


				
17


		

		
				
1880


				
1


				
16


		

		
				
1881


				
1


				
33


		

		
				
1882


				
1


				
33


		

		
				
1883


				
1


				
46


		

		
				
1884


				
1


				
69


		

		
				
1885


				
1


				
76


		

		
				
1886


				
1


				
95


		

		
				
1887


				
1


				
110


		

		
				
1888


				
1


				
95


		

		
				
1889


				
1


				
128


		

		
				
1890


				
1


				
111


		

		
				
1891


				
2


				
165


		

		
				
1892


				
3


				
221


		

		
				
1908


				
16


				
4.049


		

		
				
1909


				
19


				
4.773


		

		
				
1910


				
23


				
6.094


		

		
				
1911


				
29


				
7.551


		

		
				
1912


				
34


				
8.858


		

		
				
1913


				
40


				
10.215


		

		
				
1914


				
43


				
11.140


		

		
				
1915


				
48


				
10.640


		

		
				
1916


				
49


				
11.448


		

		
				
1917


				
51


				
13.952


		

		
				
1918


				
52


				
15.878


		

		
				
1919


				
53


				
15.895


		

		
				
1920


				
54


				
16.855


		

		
				
1921


				
54


				
19.350


		

		
				
1922


				
56


				
26.928


		

		
				
1923


				
60


				
33.475


		

		
				
1893


				
3


				
256


		

		
				
1894


				
3


				
267


		

		
				
1895


				
3


				
263


		

		
				
1896


				
3


				
312


		

		
				
1897


				
3


				
374


		

		
				
1898


				
4


				
423


		

		
				
1899


				
5


				
511


		

		
				
1900


				
5


				
639


		

		
				
1901


				
6


				
692


		

		
				
1902


				
7


				
861


		

		
				
1903


				
8


				
1.075


		

		
				
1904


				
9


				
1.381


		

		
				
1905


				
10


				
1.769


		

		
				
1906


				
12


				
2.052


		

		
				
1907


				
15


				
2.980


		

		
				
1924


				
63


				
33.477


		

		
				
1925


				
68


				
36.110


		

		
				
1926


				
75


				
40.040


		

		
				
1927


				
81


				
45.758


		

		
				
1928


				
88


				
47.783


		

		
				
1929


				
93


				
56.060


		

		
				
1930


				
104


				
53.203


		

		
				
1931


				
107


				
58.259


		

		
				
1932


				
109


				
60.266


		

		
				
1933


				
109


				
63.674


		

		
				
1934


				
112


				
62.262


		

		
				
1935


				
114


				
70.062


		

		
				
1936


				
115


				
76.624


		

		
				
1937


				
118


				
80.407


		

		
				
1938


				
130


				
84.634


		

		
				
1939


				
131


				
102.022


		

		
				
Quellen: Weinisch 1929, S. 33; “Die deutschen Krematorien…” 1940, S. 13; “Tabelle…” 1944, S. 17.


		

	

Die Liste enthält die Daten für Österreich und für das Sudetenland ab dem Zeitpunkt der Eingliederung in Großdeutschland.

Zwischen 1878 und 1939 wurden in Deutschland insgesamt 1.201.823 Leichen eingeäschert.

Im Jahr 1939 betrug die Zahl der Sterbefälle in Deutschland 1.007.122, die der eingeäscherten Leichen 102.022, also rund 10 Prozent.64 Dieser Prozentsatz der eingeäscherten Leichen wuchs seit Beginn des Jahrhunderts stetig an, entsprechend dem zunehmenden Vorhandensein von Krematorien und ihrer steigenden Akzeptanz: 1900 waren es 0,5%, 1910 0,6%, 1920 1,8%, 1930 7,4%, 1935 9%, 1936 9,5%, 1937 9,9% und 1938 10,5% (Helbig 1940, S. 29).

Im Jahr 1940 gab es 108.630 Einäscherungen (=10,3%), im Jahr 1941 107.103 (=10,75%) und im Jahr 1942 114.184 (=11,5%).64


	
9.2. Statistiken anderer Länder

Wie bereits in Kapitel 3 erwähnt, wurden in den Vereinigten Staaten zwischen 1876 und 1895 19 Krematorien errichtet, doch die Zahl der Einäscherungen blieb eher gering, wie aus der folgenden Tabelle hervorgeht (Probst 1895, S. 181):


	
		
				
Stadt


				
Baujahr


				
Anzahl der

Kremierungen


				
Geschlecht


		

		
				
M


				
W


		

		
				
Washington, D.C.


				
1876


				
38


				
29


				
9


		

		
				
Lancaster, Pa.,


				
1884


				
89


				
67


				
22


		

		
				
Fresh Pond, N.Y.


				
1885


				
1.554


				
1.084


				
470


		

		
				
Buffalo, N.Y.


				
1885


				
250


				
166


				
84


		

		
				
Pittsburgh, Pa.


				
1886


				
100


				
63


				
37


		

		
				
Cincinnati, Ohio


				
1887


				
314


				
214


				
100


		

		
				
Detroit, Mich.


				
1887


				
183


				
111


				
72


		

		
				
Los Angeles, Cal.


				
1887


				
182


				
119


				
63


		

		
				
St. Louis, Mo.


				
1888


				
437


				
300


				
137


		

		
				
Philadelphia, Pa.


				
1888


				
399


				
264


				
135


		

		
				
Baltimore, Md.


				
1889


				
84


				
57


				
27


		

		
				
Swinburne Is., N.Y.


				
1889


				
109


				
?


				
?


		

		
				
Troy, N.Y.


				
1890


				
56


				
37


				
19


		

		
				
Waterville, N.Y.


				
1891


				
5


				
1


				
4


		

		
				
Davenport, Iowa


				
1891


				
36


				
27


				
9


		

		
				
San Francisco, Cal.


				
1893


				
200


				
112


				
88


		

		
				
Chicago, Ill.


				
1893


				
87


				
54


				
33


		

		
				
Boston, Mass.


				
1893


				
118


				
59


				
59


		

		
				
San Francisco, Cal.


				
1895


				
28


				
18


				
10


		

		
				
 


				
Summe


				
4.269


				
 


				
 


		

	

In den fünf Jahren von 1896 bis 1900 wurden in den USA 8.594 Einäscherungen durchgeführt.65 Das Fresh Pond Crematory auf Long Island in New York City nahm am 4. Dezember 1885 den Betrieb auf; bis März 1892 wurden dort 745 Einäscherungen durchgeführt, davon 373 von in Deutschland und 240 von in den Vereinigten Staaten geborenen Personen; die übrigen stammten meist aus europäischen Ländern (England, Österreich, Schweiz, Frankreich, Irland, Italien, Ungarn, Dänemark, Schottland, Belgien, Holland; A. Cobb 1892, S. 146f.). Im Jahr 1928 gab es in den USA 109 Krematorien, und die Zahl der Einäscherungen überstieg 300.000 (Ichok 1931, S. 683):


	
		
				
Zeitraum


				
Kremas


				
Kremierungen


		

		
				
1876-1884


				
2


				
28


		

		
				
1885-1888


				
9


				
395


		

		
				
1889-1893


				
15


				
2.257


		

		
				
1894-1898


				
22


				
5.937


		

		
				
1899-1903


				
28


				
13.784


		

		
				
1904-1908


				
37


				
24.356


		

		
				
1909-1913


				
51


				
38.963


		

		
				
1914-1918


				
77


				
65.571


		

		
				
1919-1923


				
87


				
72.647


		

		
				
1924-1928


				
109


				
101.467


		

		
				
 


				
Summe


				
325.405


		

	

Das erste britische Krematorium wurde im Jahr 1885 gebaut. Bis Ende 1909 wurden ca. 8.000 Einäscherungen wie folgt durchgeführt:66


	
		
				
Stadt


				
erste Kremierung


				
Kremierungen
bis 1909


		

		
				
Woking


				
1885


				
3.220


		

		
				
Manchester


				
1892


				
1.348


		

		
				
Glasgow


				
1895


				
323


		

		
				
Liverpool


				
1896


				
464


		

		
				
Hull


				
1901


				
181


		

		
				
Darlington


				
1901


				
51


		

		
				
London-Golders Green


				
1902


				
2.808


		

		
				
Leicester


				
1902


				
87


		

		
				
Birmingham


				
1903


				
148


		

		
				
Leeds


				
1905


				
90


		

		
				
Ilford


				
1905


				
93


		

		
				
Bradford


				
1905


				
47


		

		
				
Sheffield


				
1905


				
61


		

		
				
Summe


				
8.121


		

	

Die folgende Tabelle enthält Daten britischer Krematorien und Einäscherungen bis zum Jahr 1930 (Ichok 1931, S. 678):


	
		
				
Jahr


				
Krematorien


				
Kremierungen


		

		
				
1885


				
1


				
3


		

		
				
1890


				
1


				
54


		

		
				
1895


				
3


				
209


		

		
				
1900


				
4


				
444


		

		
				
1905


				
13


				
604


		

		
				
1910


				
13


				
840


		

		
				
1915


				
14


				
1.410


		

		
				
1920


				
14


				
1.796


		

		
				
1925


				
16


				
2.701


		

		
				
1930


				
21


				
4.533


		

		
				
Summe


				
12.594


		

	

In Frankreich führte das Krematorium von Père-Lachaise in den ersten 21 Jahren seiner Tätigkeit etwas weniger als 5.500 Einäscherungen durch, wobei die sterblichen Überreste des Krankenhauses und von Totgeburten nicht berücksichtigt wurden (Rolants 1910, S. 1121):


	
		
				
Jahr


				
Kremierungen


		

		
				
1889


				
49


		

		
				
1890


				
121


		

		
				
1891


				
134


		

		
				
1892


				
159


		

		
				
1893


				
189


		

		
				
1894


				
216


		

		
				
1895


				
187


		

		
				
1896


				
200


		

		
				
1897


				
210


		

		
				
1898


				
231


		

		
				
1899


				
243


		

		
				
1900


				
297


		

		
				
1901


				
306


		

		
				
1902


				
299


		

		
				
1903


				
307


		

		
				
1904


				
354


		

		
				
1905


				
341


		

		
				
1906


				
362


		

		
				
1907


				
451


		

		
				
1908


				
403


		

		
				
1909


				
394


		

		
				
Summe


				
5.453


		

	

In Dänemark gab es 1930 fünf Krematorien, in denen zwischen 1893 und 1930 15.005 Einäscherungen durchgeführt wurden (Ichok 1931, S. 682). In den Niederlanden wurden zwischen 1914 und 1930 3.852 Einäscherungen durchgeführt (ebd., S. 684); in Italien 17.503 zwischen 1876 und 1930 (ebd., S. 685); in Norwegen 9.424 zwischen 1920 und 1930 (ebd., S. 686). In Russland wurde das erste Krematorium am 7. Oktober 1927 in Moskau eingeweiht; bis Ende desselben Jahres wurden dort 225 Leichen eingeäschert, 1928 4.025 und 1929 5.208 (ebd., S. 688).

In der Schweiz existierten 1930 20 Krematorien; die Gesamtzahl der Einäscherungen überstieg 34.000 (ebd.):


	
		
				
Jahr


				
Ofenzahl


				
Kremierungen


		

		
				
1889


				
1


				
21


		

		
				
1894


				
1


				
40


		

		
				
1899


				
2


				
95


		

		
				
1904


				
3


				
376


		

		
				
1909


				
7


				
914


		

		
				
1914


				
12


				
1.960


		

		
				
1919


				
14


				
2.050


		

		
				
1924


				
17


				
3.297


		

		
				
1925


				
18


				
3.549


		

		
				
1926


				
19


				
3.670


		

		
				
1927


				
19


				
4.228


		

		
				
1928


				
19


				
4.528


		

		
				
1929


				
20


				
5.029


		

		
				
1930


				
20


				
4.885


		

		
				
 


				
Summe


				
34.642


		

	

In der Tschechoslowakei gab es 1930 neun Krematorien mit insgesamt 32.311 Einäscherungen seit 1918 (ebd., S. 689).

Ende 1938 gab es in Deutschland 130 Krematorien, in England 47, in Italien 37 (davon acht außer Betrieb), in Schweden und der Schweiz gab es je 22, in Dänemark 16, in Norwegen zehn, in der Tschechoslowakei neun, in Frankreich sechs, in Russland zwei und in Belgien, Finnland, Holland, Portugal und Rumänien jeweils eines. Hinter Deutschland waren die Länder mit den meisten Einäscherungen England (16.312 Einäscherungen =3,01% aller Sterbefälle), die Schweiz (7.071 Einäscherungen oder 14.55%), das Protektorat Böhmen und Mähren (5.535 Einäscherungen oder 6,04%), Schweden (4.434 Einäscherungen oder 6,10%), Norwegen (2.262 Einäscherungen oder 7,79%) und Frankreich (1.340 Einäscherungen oder 0,20%; “Statistisches” 1939, S. 41).

Sowohl bei der Zahl der Krematorien als auch bei der Zahl der Einäscherungen wurde die Liste von Japan angeführt. Kremierungsöfen wurden im Jahr 1871 eingeführt. Ein Jahrzehnt später wurden in Tokio jährlich etwa 9.000 Leichen eingeäschert. Die Anlagen waren sehr rudimentär und erlaubten sogar kollektive Einäscherungen. Der Brennstoff bestand aus Ästen, und eine Einäscherung dauerte von acht Uhr abends bis sechs Uhr morgens (“La crémation au Japon” 1883, S. 94). Im Jahr 1897 wurden in Tokio etwa 15.000 Einäscherungen durchgeführt, was einem Anteil von 40% der Verstorbenen entsprach. Dieser Prozentsatz blieb bis zum Ende des Jahres 1899 nahezu konstant. Im Jahr 1900 verfügte diese Stadt über sieben Krematorien (“La crémation au Japon” 1900, S. 380f.). Im Jahr 1912 gab es im ganzen Land 36.723 Einäscherungsanlagen (Pallester 1912, S. 28). In den folgenden Jahren blieb diese Zahl fast unverändert, während die Zahl der Einäscherungen 600.000 Leichen überstieg (Ichok 1931, S. 685):


	
		
				
Jahr


				
Ofenzahl


				
Kremierungen


		

		
				
1918


				
35.522


				
572.159


		

		
				
1919


				
36.495


				
527.273


		

		
				
1920


				
36.803


				
605.206


		

		
				
1921


				
36.782


				
553.852


		

		
				
1922


				
36.285


				
546.069


		

		
				
1923


				
36.697


				
587.143


		

		
				
1924


				
36.422


				
559.635


		

		
				
1925


				
36.652


				
551.838


		

		
				
1926


				
35.866


				
538.017


		

		
				
1927


				
35.800


				
580.000


		

		
				
1928


				
35.745


				
606.531


		

		
				
1929


				
35.385


				
622.492


		

		
				
 


				
Summe


				
6.850.215


		

	

	10. Massenkremierungen aus hygienischen und sanitären Gründen

Im Folgenden verwende ich den Begriff “Massenkremierung” im weiten Sinne, denn eine richtige Einäscherung im engeren Sinne kann nur in einem Kremierungsofen durchgeführt werden.

In seinem 1932 erschienenen Buch hat Prof. Luigi Maccone diesem Thema ein sehr interessantes und großzügig dokumentiertes Kapitel des Titels “Die Einäscherung in Zeiten von Epidemien, von Kriegen und geologischen Katastrophen” (“La cremazione in tempo di epidemie, di guerre e di disastri tellurici”) gewidmet, das ich dem Italienisch sprechenden Leser empfehlen kann (Maccone 1932, S. 161-166).

Massenverbrennungen auf Scheiterhaufen aus hygienischen und sanitären Gründen wurden in historischer Zeit häufig praktiziert, vor allem in Italien, z. B. nach der Schlacht von Formovo anno 1495, in den Jahren 1509 und 1576 in Venedig im Zusammenhang mit einer Beulenpestepidemie, 1627 in Apuglia nach einem Erdbeben, 1630 in Mantua, 1656 in Neapel, 1743 in Reggio Calabria im Zusammenhang mit Epidemien und 1764 in Dalmatien (Huber 1903, S. 4). Zahlreiche weitere solcher Beispiele wurden von Hugo Erichsen in einem speziellen Kapitel eines seiner Dokumentationen über die Feuerbestattung dargelegt (1887, Kapitel III, “Cremation in Times of War”, S. 129-139).

Im 19. Jahrhundert, nach der Schlacht von Paris am 30. März 1814, wurden 4.000 exhumierte und nach Montfaucon gebrachte Leichen auf 10 großen, aus Stahlstäben gefertigten Rosten verbrannt, die auf Felsen gelegt waren (Fröhlich 1872, S. 44). In all diesen Fällen wurde keine richtige Einäscherung angestrebt und durchgeführt, sondern lediglich eine Verkohlung der Weichteile der Leichen, um sie einem Verwesungsprozess zu entziehen, der bei der großen Zahl der Leichen für die öffentliche Hygiene gefährlich gewesen wäre.

Am 1. September 1870 kämpften 390.000 Männer bei Sedan. Die Zehntausenden von Toten wurden eilig in Massengräbern verscharrt. Dies erregte die berechtigte Angst des benachbarten Belgiens so sehr, dass im folgenden Jahr in Brüssel ein “Komitee für die Desinfektion der Schlachtfelder” unter dem Vorsitz von Prinz Orloff, dem russischen Botschafter in Belgien, gebildet wurde, um der sich mit der herannahenden Frühlingswärme verschlimmernden Lage Herr zu werden. Zwei Mitglieder dieses Komitees, der Militärarzt Lante und der Chemiker Créteur, beide Belgier, reisten Anfang März nach Sedan. Nachdem sie das Schlachtfeld besichtigt hatten, schlug Créteur vor, die Leichen mit Teer und Rohöl (Petroleum) in den Gräbern, in denen sie lagen, zu verbrennen. Der Vorschlag wurde vom Komitee angenommen und umgesetzt. Die Arbeiten wurden in der zweiten Märzhälfte 1871 begonnen; Créteur selbst beschrieb sie folgendermaßen (Créteur 1915, S. 562; vgl. Fröhlich 1872, S. 101; Marmier 1876, S. 33f.; Duroux 1878, S. 13f.):

“Ich ließ die Erde von den Grabhügeln bis zur ersten Schicht der Leichen entfernen; dann ließ ich sie mit einer Schicht aus Chlorkalk bedecken, um den schlechten Geruch zu neutralisieren. […]

Auf meine Chlorkalkschicht habe ich Teer gegossen; das Ganze habe ich dann mit Petroleumöl angezündet. Das entzündete Petroleum breitete sich über die gesamte Teerschicht aus, die sich sofort entzündete, das Fleisch angriff und das Fett schmolz. Die fetthaltigen Substanzen erhöhten durch die Vermischung mit dem Teer die Temperatur so, dass in weniger als einer Stunde hundert Leichen reduziert werden konnten.”

Nach der Verbrennung war der Inhalt des Grabes auf drei Viertel des ursprünglichen Volumens geschrumpft, und es waren nur noch Knochen übrig, die mit einer harzigen Schicht überzogen waren, die sie vor Witterungseinflüssen schützte. Die Menge des verwendeten Teers hing von der Anzahl der zu verbrennenden Leichen ab. Für ein Grab mit etwa 250 bis 300 Leichen verwendete Créteur 5 bis 6 Tonnen, für 30 bis 40 Leichen 2 Tonnen (Fröhlich 1872, S. 102). Créteur gab an, zwischen dem 10. Und 20. März 1871 mit Hilfe von 27 Mann 3.213 Massengräber von Soldatenleichen und Tierkadavern behandelt zu haben, wobei mindestens drei Viertel auf die oben beschriebene Weise behandelt wurden. Der Gesamtverbrauch an Teer belief sich auf 384 Tonnen.

Andere Mitglieder des Komitees, insbesondere Dr. Lante, äußerten jedoch Zweifel an Créteurs Darstellung, sowohl was die für jedes Grab verbrauchte Teermenge als auch die Anzahl der behandelten Gräber betraf, und gingen sogar so weit, die erzielten Ergebnisse in Frage zu stellen. Dr. Lante argumentierte in seiner Darstellung, dass ein Grab mit zehn Leichen zwei Tonnen Teer benötigte, und dass Créteur mit den verbrauchten 384 Tonnen Teer – angesichts seiner eigenen Zahlen von etwa 2 bis 5-6 Tonnen pro Grab – auf keinen Fall 3.213 Gräber behandelt haben konnte (ebd., S. 103). Auch im Hinblick auf die tatsächlich erzielten Ergebnisse erwiesen sich die Behauptungen Créteurs als kaum haltbar. Der zeitgenössische Autor Fröhlich vom [deutschen] kaiserlichen Generalstab stellte fest (ebd., S. 109f.):

“Dass das sogenannte Verbrennungsverfahren (crémation) befriedigend ausgefallen sei, lässt sich nicht so sicher behaupten, wie es der Chemiker Créteur beweisen zu können vermeint. Der Erfolg des Verfahrens war keineswegs eine Verbrennung im chemischen Sinne, sondern nur eine Verkohlung; aber auch diese letztre, welche an sich der Gesundheitspflege genügt haben würde, wurde durchaus nicht in dem ausgiebigen Grade erreicht, welcher für die Unschädlichmachung der Leichen nothwendig war. Zunächst nämlich mussten die Kohlenwasserstoffe des Theers verbrannt werden, ehe die Leichentheile entzündet werden konnten. Dadurch aber erschöpfte sich schon der O der Luft so beträchtlich, dass nur ein kleiner Rest für die Verkohlung übrig blieb, der noch dazu erst dann direct verkohlend einwirken konnte, wenn die Leichentheile bereits einen grossen Theil ihres Wassergehaltes verloren hatten. So kam es, dass nur die oberflächlichsten Theile der Leichen verkohlt wurden, der Inhalt der Tiefe aber, in welche O nicht eindringen konnte (und besonders musste dies bei Massengräbern der Fall sein), gar nicht oder nur wenig am Prozesse theilnahm, und das Fleisch der untersten Theile im günstigsten Falle der Hitzeeinwirkung geröstet wurde.”

Eine andere maßgebliche Quelle, Dr. Wilhelm Roth, der Autor einer großen Abhandlung über die Fragen der Militärhygiene, äußerte ernsthafte Zweifel an den behaupteten Ergebnissen der Massenverbrennungen, insbesondere weil sie in Gruben durchgeführt wurden, und stützte sich dabei auf die völlig anderen Ergebnisse der Metz-Kommission.

In der Gegend von Metz lieferten sich zwischen dem 14. August und dem 27. Oktober 1870 zwei Armeen mit etwa 500.000 Mann eine Reihe von Gefechten. Allein im Gozze-Sektor starben 14.000 Mann durch die Schlacht vom 16. August, im gesamten Feldzug gab es etwa 30.000 Tote. Die verwesenden Leichen verpesteten die Luft und verseuchten das Grundwasser. Am 16. Februar 1871 wurde eine Kommission zur Durchführung von Desinfektionsarbeiten eingesetzt. An ihrer Spitze standen der Heereschirurg Dr. D’Arrest vom preußischen Oberkommando und der Amtsarzt Major Dr. Bode (ebd., S. 46f.; Roth 1872, S. 549).

Diese Kommission unternahm Einäscherungsversuche, die später in einem Bericht der beiden erwähnten Ärzte detailliert beschrieben wurden. Die Experimente wurden nur in eher kleinen Gräbern und aus Pietätsgründen nur an den Kadavern von Pferden durchgeführt. Dazu wählte die Kommission solche Kadaver aus, die nicht mehr an den Fundstellen verbleiben konnten, deren Überführung an eine geeignetere Stelle aber besonders schwierig gewesen wäre. Die eigentliche Vorgehensweise war wie folgt (Roth 1872, S. 556f.):

“Man entblösste also die nur mangelhaft verscharrten Leichen unter den bei der Besprechung der Exhumation erwähnten Vorsichtsmaassregeln, doch mit dem Unterschiede, dass man anstatt des Chlorkalkes und der Kohle sich gleich des Theers selbst bediente, den man möglichst reichlich auf die freigelegten Fleischtheile schüttete. Dann wurde das übertheerte Thiercadaver aus seinem ursprünglichen, meist etwas feuchten Lager herausgehoben und auf eine Art Heerd placirt, der aus breiten und grossen Feldsteinen zusammengesetzt war. Nun liess man es allseitig mit trockenem Reisig und Stroh bepacken, von Neuem auf das Reichlichste mit Theer übergiessen, darauf mit Petroleum besprengen und endlich in Brand stecken. Sofort entwickelte sich eine gewaltige Flamme, welche dicke pechschwarze Rauchwolken weit um sich verbreitete und eine solche Hitze, dass man glaubte, der allseitig vom Feuer umgebene Cadaver müsse in Kurzem verkohlen. Allein das Feuer liess schon nach einer halben Stunde so sehr nach, dass man, um es nicht ganz verlöschen zu lassen, durch ein wiederholtes Nachschütten von Theer und Petroleum es immer wieder beleben musste. Nach circa zwei Stunden waren der Kopf, der Hals und die Unterschenkel des Thieres stark verbrannt, die grossen Fleischmassen des Rumpfes aber nur geröstet und bedeckt von einer Pechschicht, welche unzweifelhaft das Eindringen der Hitze in die Tiefe verhinderte. Es wurden deshalb zahlreiche tiefe Einschnitte in das Fleisch, namentlich der Gesässmuskeln, gemacht, die Bauchhöhle geöffnet, die Gedärme, die kaum erwärmt waren, entfernt und an ihrer Stelle Reisig und Stroh hineingeführt; dann wurde der Cadaver von Neuem auf das Reichlichste und Sorgfältigste mit Theer und Petroleum überschüttet und in Flammen gesetzt. Wieder die enorme russige Flamme und eine furchtbare Hitze, aber nach abermals zwei Stunden nur ein geringer Fortschritt der Zerstörung. Nach fünfstündigen Bemühungen, welche an mehreren Thiercadavern gleichzeitig angestellt und anderen Ortes wiederholt wurden, war es nicht möglich geworden, ein befriedigendes Resultat, d.h. die Verkohlung der organischen Massen zu erreichen; es blieb also nichts übrig, als die noch ansehnlichen Fleischtheile des Rumpfes auf eine Art Schlitten zu laden und auf die Anhöhe zu transportiren, um sie dort ausreichend zu verscharren.”

Es wurde daher beschlossen, diese Versuche der Kadaverentsorgung aufzugeben. Dr. Roth fasste seine Versuche zusammen (ebd., S. 557):

“Es lässt sich deshalb als das wahrscheinlichste Resultat bei dem Verfahren von Créteur annehmen, dass nur die oberflächlichste Schicht der Leichen verkohlt ist, während im Innern kaum eine Veränderung stattfand, vielleicht sogar bei Massengräbern ganze Leichen unverändert blieben.”

Dennoch hatte Créteur die Idee allgemein aufgeworfen, und trotz des Widerstands einiger Militärärzte67 wurde das Problem der Massenverbrennung von Leichen aus Kriegen und Epidemien seither von Fachleuten auf dem Gebiet der Verbrennung untersucht.

1875 veröffentlichte Friedrich Küchenmeister Details über die Bauweise einer Massenverbrennungsanlage für die Leichen von auf Schlachtfeldern gefallenen Soldaten, die er eigens bei Friedrich Siemens, dem Erfinder des ersten Heißluft-Kremierungsofens, bestellt hatte.

Wir geben im Folgenden den Text der Beschreibung des Projekts sowie die dazugehörige Zeichnung wieder (Dokument 93; Küchenmeister 1875, S. 82f.):

“Herr Siemens sagt:

‘Wie aus der Zeichnung ersichtlich, werden die schraffirten Theile A des Ofens am besten, wenn irgend Material dazu vorhanden, aus festausgeführtem Mauerwerk hergestellt, besonders der untere Theil, da in demselben die Feuerungen angebracht sind und der ganze Bau durch dasselbe den nöthigen Halt bekommt. Der bei dem Ausgraben gewonnene Boden kann zur Umschüttung B der Umfassungsmauer verwendet werden.

Ueber den Feuerungen innerhalb der vier Umfassungsmauern werden gewöhnliche Feldsteine D aufgeschichtet bis zur Höhe der ersten punktirten Linie, auf diese legt man die Cadaver und deckt dieselben wieder mit Feldsteinen ab.

Den Raum vor den Feuerungen würde man mit losen Steinen ausfüllen; durch Entfernung eines oder mehreren derselben kann das Quantum der zuströmenden Luft ziemlich genau regulirt werden.

Die für die Feuerungen nöthigen Roste müssen im Felde immer mitgeführt werden, es ist dies leicht ausführbar, da dieselben nur aus gewöhnlichen Stabeisen von gewissen Längen bestehen, und im Ganzen für einen Ofen nur ein verhältnissmässig geringes Gewicht repräsentiren.

Der ganze Bau kann durch einige geschickte Maurer in zwei Tagen ganz gut ausgeführt werden, so dass am dritten Tag der Ofen in Thätigkeit kommen kann.

Der Act der Verbrennung würde in folgender Weise vor sich gehen. Nachdem die Cadaver auf den lose, mit vielen Zwischenräumen aufgeschichteten Haufen Feldsteine gelegt und mit einer Schicht eben solcher Steine abgedeckt sind, wird das Feuer auf den Rosten entzündet. Die durch die Schlitze so abziehenden Verbrennungsproducte geben ihre Wärme an die über den Rosten liegenden Feldsteine D ab und erhitzen diese nach und nach, vielleicht in circa einer Stunde bis zur Hellrothgluth.

Hierauf vermindert man das Feuer und lässt über den Rosten atmosphärische Luft in grosser Menge eintreten. Diese erhitzt sich an den Steinen und trifft hoch erhitzt die an ihrer Oberfläche etwas abgetrockneten Cadaver, worauf eine ziemlich rasche Verbrennung aller der Verwesung anheimfallenden Theile eintreten wird.

Dass die Verbrennung in diesem Ofen keine so vollkommene ist, als in dem oben beschriebenen,[68] ist selbstverständlich; da jedoch die Vorbedingungen ganz anderer Art sind (es soll im Ofen auf möglichst einfache und rasche Art alle der Verwesung anheimfallenden Fleisch- und Muskeltheile der Cadaver zerstört werden, und dadurch jede Möglichkeit der Miasmenbildung etc. vermieden werden), so erfüllt der Ofen seinen Zweck vollkommen und wird viel günstigere Resultate liefern, als die gewesen sind, die bei allen bisherigen Verbrennungen auf Schlachtfeldern erzielt wurden. R. S.’”69

Selbst in seiner rudimentären Einfachheit stimmt dieses Gerät mit den Prinzipien der Verbrennungstechnik überein. Obwohl es teilweise eingegraben ist, hat es richtige Feuerstellen mit Rosten, die in einer solchen Höhe angebracht sind, dass die Luft ungehindert eintreten und sie durchströmen kann und die Asche herunterfallen kann, ohne sich auf dem Rost anzusammeln und diesen zu verstopfen. Mit Hilfe der Steine können die Öffnungen der Feuerstellen allmählich verschlossen und die Verbrennungsluft kontrolliert werden, wenn auch nur annäherungsweise. Die Außenwände aus Ziegelsteinen und die Steine auf den Feuerstellen bilden ein gutes Wärmereservoir, um die anfangs von den Feuerstellen erzeugte Wärme zu speichern und später durch Strahlung und Wärmeleitung wieder abzugeben. Temporäre bzw. mobile Kremierungsanlagen wurden auch im Hinblick auf mögliche Epidemien geplant und gebaut. Das Krematorium galt in der Tat als “das einzige unfehlbare Keimtötungsmittel” (Beugless 1884, S. 143).

Im November 1901 schlug Dr. Weyl während einer Sitzung der Ärztekammer der Provinz Brandenburg vor, die Opfer einer damals in der Gegend grassierenden Fleckfieberepidemie einzuäschern. Er wandte sich an den Ingenieur Hans Kori, der mit folgendem Vorschlag antwortete (“Eingabe…” 1902):

“Berlin W., den 10. Februar 1902.

Herrn Dr. med. Th. Woyl

Charlottenburg-Berlin W.

Carmerstr. 5.

Sehr geehrter Herr!

Auf Ihre geschätzte Anfrage vom 8. D. M. beehre ich mich, Ihnen Folgendes mitzutheilen:

Der Herstellung provisorischer, bezw. Transportabler Oefen, in denen mit Sicherheit und in kurzen Zwischenräumen die Leichen von an Pest Verstorbenen verbrannt werden können, stehen besondere technische Schwierigkeiten nicht entgegen.

Der von mir auf Grund langjähriger Erfahrungen im Bau von Verbrennungsöfen für Schlachthöfe, Krankenhäuser pp. construirte retortenförmige Verbrennungsofen mit separater Vorfeuerung sichert eine schnelle Einäscherung der Leichen und hat den Vortheil einer einfachen Handhabung.

Unter der Voraussetzung, dass die einzelnen Bestandtheile eines Ofens vollzählig beisammen liegen, ist es möglich, einen Ofen innerhalb 36 Stunden fertig aufzustellen und sofort in Betrieb zu nehmen.

Für den Abzug der Rauchgase pp. kann jeder geeignete hohe Schornstein benutzt werden, am Besten natürlich der Schornstein einer Kesselanlage.

Der Preis eines completten fertigen Ofens beträgt ca. 2750 Mark, abgesehen vom Anschluss an den Schornstein.

Indem ich Ihnen gern mit weiteren ausführlicheren Angaben zur Verfügung stehe, zeichne ich

Hochachtungsvoll

ergebenst!

H. Kori.”

Der technologische Fortschritt in den letzten beiden Jahrzehnten des 19. Jahrhunderts veranlasste immer mehr Erfinder, sich der Bauweise spezieller Öfen zuzuwenden, um die Probleme von Masseneinäscherungen zu lösen, und diesen Fragen wurde in der Fachliteratur jener Zeit viel Raum gewidmet. Schauen wir uns die interessantesten Projekte an, die vorgeschlagen wurden. Das erste, das ich ausführlich zitieren möchte, stammt vom italienischen Ingenieur Pini (1885, S. 155f.):

“Masseneinäscherungsofen in Kriegszeiten.

Bei einem Krematorium, das dazu bestimmt ist, innerhalb kürzester Zeit die Vielzahl der auf einem Schlachtfeld zurückgelassenen Toten zu beseitigen, kann man die übliche Unterscheidung zwischen Bett [Muffel] und Feuerstelle nicht mehr aufrechterhalten; die beiden Teile bilden stattdessen eine einzige große Einheit, die als Behälter bezeichnet wurde. Dieses Krematorium ist aus feuerfesten Ziegeln gemauert und besteht aus nur zwei Teilen, dem Behälter und dem Schornstein, beide quadratisch, die senkrecht nebeneinander aufragen, mit einer Verbindung dazwischen. Wir werden ein Krematorium beschreiben, das tausend Leichen in drei Tagen verarbeiten kann.

Sowohl der Behälter als auch der Schornstein haben in ihrem unteren Teil einen Rost. Der Behälter sollte 1,5 m breit und 2 m hoch sein. Der Querschnitt des Schornsteins beträgt 75 cm, seine Höhe beträgt 10 m über der Verbindung mit dem Behälter.

Das Gewölbe, das den Behälter bedeckt und bis zum Schornstein reicht, verbindet die beiden Teile und tritt in den Schornstein unterhalb des Rostes ein, auf dem sich immer eine beträchtliche Menge brennenden Kokses befinden muss. Das Gewölbe muss sich über den ganzen Behälter erstrecken, ohne ihn jedoch ganz zu bedecken; vielmehr müssen auf beiden Seiten zwei große Öffnungen für die Einführung des Brennstoffs und der Leichen vorhanden sein.

Die Feuerstelle im Schornstein muss drei Türen haben: eine auf der Höhe des Rostes, um die Koksreste nach der Einäscherung zu entfernen, eine andere darüber, um den Brennstoff in die Feuerstelle einzuführen, und eine dritte unter dem Rost, damit Luft in die Feuerstelle eindringen und die Asche des Kokses entfernt werden kann.

Der Schornstein muss direkt auf dem Boden gebaut werden, aber der Behälter muss seine Basis mehr als zwei Meter weiter unten haben, und zwar so, dass die beiden Öffnungen, durch die es beschickt wird, auf gleicher Höhe mit dem Boden oder etwas höher als dieser liegen. Dies erleichtert das Einbringen dessen, was geladen werden muss – des Brennstoffs und der Leichen – erheblich. Aus diesem Grund sollte man, wenn die Gegend eine günstige Lage bietet, wie z.B. einen Abhang, davon Gebrauch machen; andernfalls muss man eine beträchtliche Ausgrabung im Boden machen, mindestens zwei Meter unter der Erde.

Wir haben gesagt, dass der Behälter im unteren Teil ein Gitter haben muss. Der vordere Teil, d.h. die dem Schornstein abgewandte Seite, muss bis zur Höhe des Rostes frei bleiben, so dass die Mündung des Behälters immer offen ist. Die Seitenwände haben über eine bestimmte Höhe oberhalb und unterhalb des Rostes so viele vertikale Schlitze, wie es horizontale Schlitze im Rost gibt; sie sind sozusagen dessen Fortsetzung. Auf diese Weise ist es jederzeit möglich, mit geeigneten Werkzeugen den Rost von der sich auftürmenden Asche zu befreien, die ihn zu blockieren droht. Auf verschiedenen Ebenen müssen die Wände vertikale Schlitze haben, damit reichlich Luft zugeführt werden kann.

Um den Ofen zu benutzen, wird zuerst das Feuer im Schornstein angezündet und dann der Brennstoff angezündet, der auf dem Rost des Behälters gestapelt wurde. Auf das Feuer werden einige Leichen gelegt, die mit gebrochener Kohle und Koks so vermischt werden, dass sie eine Schicht bilden, auf die weitere Leichen gelegt werden, bis etwa dreißig Leichen eingelegt sind. Die ganze Masse wird Feuer fangen. Die ersten Leichen, die brennen, sind die am Boden. Während sie verbrannt werden, schiebt man mit den oben erwähnten Werkzeugen die Asche durch die Schlitze im Rost nach unten; sie kann dann mit einem entsprechenden Rechen entfernt werden. Die Masse der Leichen wird so absinken und im oberen Teil einen leeren Raum hinterlassen, der ständig mit frischen Leichen und mehr Brennmaterial gefüllt werden muss. Man kann sich ausrechnen, dass dreißig Leichen innerhalb von zwei Stunden verbrennen, und dass mehr als tausend in drei Tagen eingeäschert werden können.

Die Verbrennungsprodukte vermischen sich, nachdem sie durch die glühende Feuerstelle im Schornstein vollständig gereinigt worden sind, völlig geruchlos und unschädlich mit der Umgebungsluft.

Für den Bau eines solchen Ofens werden etwa 4.000 Ziegel benötigt, die zusammen mit dem notwendigen Kalk auf einem Dutzend Karren transportiert werden können.

Wenn man ein Krematorium bauen will, um 10.000 Leichen in drei Tagen zu verbrennen, ohne die Höhe des Behälters zu erhöhen, muss dieser erheblich verbreitert werden, auf etwa 4 m, und der Schornstein auf 2 Meter.”

In der Praxis haben wir es hier mit einer großen Feuerstelle zu tun, auf die abwechselnd Schichten von Leichen und Brennstoff gelegt werden; die Wirksamkeit der Feuerstelle sollte durch einen hohen Kamin gewährleistet werden, der mit einem Herd für die Nachverbrennung der Rauchgase ausgestattet ist. Die angegebene Einäscherungskapazität erscheint jedoch gelinde gesagt zweifelhaft.

Im Gegensatz zu dem oben beschriebenen Gerät, das nie über das Planungsstadium hinauskam, wurde das unten beschriebene Gerät tatsächlich gebaut und betrieben, allerdings nur für die Verbrennung von Tierkadavern (siehe Dokument 94; de Cristoforis 1890, S. 125-127):

“Feist-apparat.

Ursprünglich wurde dieses Gerät von Dr. Feist nur für die hygienische Vernichtung von Tierkadavern erfunden, die an ansteckenden Krankheiten gestorben waren, aber man kann leicht erkennen, dass es mit entsprechenden Abänderungen auch für die Verbrennung menschlicher Überreste im Falle einer plötzlichen hohen Sterblichkeit verwendet werden kann, wie in Kriegszeiten oder während einer Epidemie, wenn die Zahl der Opfer oder der Mangel an Zeit bzw. Geld den Bau eines speziellen Krematoriums nicht zulassen, und schließlich in allen Fällen, die Hauptmann Rey im Sinn hatte, als er sein mobiles Krematorium erfand.

Dem Tierarzt Georg Feist verdanken wir die Idee, die Überreste von Tieren, die an ansteckenden Krankheiten verendet sind, unschädlich zu machen; er war der Überzeugung, dass jede Erdbestattung nur eine neue Quelle schaffen würde, von der aus sich die Seuche [erneut] in das Gebiet ausbreiten würde, in dem sie [bereits] wütet; eine Seuche, die zugleich die Wirtschaft der Region ruinieren würde. Die Ideen von Feist wurden bald von seinem Kollegen, dem Tierarzt Zündel, und den örtlichen Behörden aufgegriffen. Die Straßburger Behörden genehmigten den Bau eines speziellen Ofens in jedem der größeren von der Krankheit betroffenen Bezirke, d. h. in Johannes-Rohrbach und im Bezirk Saaralben.

Der erste Feist-Ofen wurde nur etwa 20 km südlich des Dorfes Rohrbach auf einem Hügel errichtet; er wurde nach dem Prinzip der Kalköfen gebaut. Die vorherrschende Windrichtung in diesem Gebiet ist Ost-Südost; die Öffnung des Ofens wies in diese Richtung.

Der vertikale Raum für die Kadaver ist an beiden Enden vollkommen rund: er ist 1,75 m hoch und hat oben einen Durchmesser von 1,60 m und unten, auf Höhe des zweiten Rostes, einen Durchmesser von 0,90 m. In diesen Raum wird zunächst etwas Stroh, trockene Äste oder Holzspäne und dann Kohle bis zu einer Schicht von etwa 40-50 cm Höhe eingebracht. Dann wird der Kadaver eingeführt, und die Lücken zwischen ihm und den Wänden sowie der Raum darüber werden mit mehr Kohle und zusätzlichem Stroh und Holzbündeln gefüllt. Schließlich wird alles mit 5-10 Litern Erdöl begossen. Dann wird ein trichterförmiger Deckel aus 2 mm dickem Blech aufgesetzt und das Feuer in geeigneter Weise auf der Höhe des ersten Rostes, der sich etwa 65 cm über dem Boden befindet, angezündet. Unter dem Feuerraum befindet sich ein Blechkasten, in dem die durch die Hitze ausfließenden Stoffe von der Asche aufgenommen werden. Die vollständige Verbrennung dauert etwa 5 bis 6 Stunden für kleine Tiere und 8 bis 9 Stunden für größere Tiere mit einem Gewicht von 250 bis 500 kg, d. h. für 4 bis 8 Leichen mit einem Gewicht von jeweils 60 kg. In dieser Zeit wird die Beladung übrigens vollständig vernichtet, so dass nur ein Ascherest von 1 bis 2,5 kg übrig bleibt.[70]

Der mit der Einäscherung beauftragte Wärter erhält 20 Francs pro Leiche, muss aber das gesamte Brennmaterial bereitstellen und behält daher etwa die Hälfte dieses Betrags. Der Verbrauch beträgt etwa 500 bis 600 kg Kohle, 5 bis 10 Liter Erdöl und Stroh und Holzbündel im Wert von etwa 75 Centimes.”

Anno 1908 bestellte die mexikanische Regierung eine Masseneinäscherungsanlage bei Richard Schneider in Deutschland. Die Anlage war für die gleichzeitige Einäscherung von fünf Leichen ausgelegt und sollte eine Einäscherungskapazität von 50 Leichen in 24 Stunden haben (“Einführung…” 1908, Spalte 10).

Die blutigen Gefechte des Ersten Weltkrieges warfen das Problem der Desinfektion der Schlachtfelder in seiner ganzen Dringlichkeit auf. Bereits Ende 1914 erschienen in der deutschsprachigen Fachpresse71 und ein Jahr später in der französischen Fachpresse Artikel, die sich mit dieser Frage beschäftigten (Barrier/Salomon 1915, S. 545-563). Im Oktober desselben Jahres leitete der Berliner Verein für Feuerbestattung ein Schreiben der Firma Topf an das Kriegsministerium weiter, in dem es um die Einäscherung von im Kampf gefallenen Soldaten ging, jedoch wurde das Gesuch abgelehnt (“Feuerbestattung im…” 1914).

In einem im März 1917 veröffentlichten Artikel schlug Adolf Marsch einen Plan für einen kollektiven Kremierungsofen zur Masseneinäscherung der Leichen der auf dem Schlachtfeld gefallenen Soldaten vor. Ich zitiere die wesentlichen Punkte dieses Artikels und zeige die beiden Zeichnungen, die das Projekt illustrierten (Dokumente 95 und 95a). Nach der Feststellung, dass man nur dann von einem Massenbetrieb sprechen könne, wenn eine Anlage in der Lage sei, binnen 24 Stunden Dauerbetrieb mindestens 100 Leichen oder deren Überreste einzuäschern, fährt der Artikel fort (Marsch 1917, Spalten 45-48):

“Für die Masseneinäscherung von Kriegerleichen – frische wie der Erde übergeben gewesene – ist bislang ein zweckdienlicher Vorschlag oder Entwurf zu einem brauchbaren Verbrennungsofen nicht bekannt geworden.

Der Verfasser hat es sich zur Aufgabe gemacht, diese Frage tunlichst restlos zu lösen.

Dieselbe geht von dem Gedanken aus, daß ein Massenbetrieb nur dann vorliegt, wenn mit einem Apparate in 24stündigem Dauerbetriebe mindestens 100 Leichen oder deren Reste bewältigt werden.

Die bisher in den Kulturländern benützten Einäscherungsöfen stellen im wesentlichen eine liegende Retorte dar, in welche der eingebrachte Leichnam zum Verglühen gebracht wird. Der hiezu nötige Zeitaufwand ist auf mindestens 1 Stunde bemessen gewesen, sodaß unter Hinzurechnung einer weiteren ½ Stunde für die Wiedervorbereitung zur neuen Beschickung eine ganze Anzahl Öfen nebeneinander aufgestellt werden müßten, um die Mindestleistung der Einäscherung von 100 Kriegerleichen in 24 Stunden zu erzielen. Dazu kommt, daß bei der Horizontallage der Retorte mit schädlichen Innenraumteilen gerechnet werden muß, welche überflüssigerweise sich mit Gasen füllen, wobei die Mischung der primären und sekundären Verbrennungsluft nicht in dem erforderlichen Verhältnisse zu halten ist, daß die [Kohlenmon]Oxydgase vollkommen in Kohlensäure sich umsetzen und demzufolge der Nachteil entsteht, daß ein Teil der durch den Schornstein abziehenden Gase aus [Kohlenmon]Oxydgasen besteht, die sich auf weite Entfernungen lästig und vom hygienischen Standpunkte aus für die Umgebung schädlich erweisen.

Diese Nachteile kommen, sachgemäße Konstruktion vorausgesetzt, im Notfalle bei einer stehenden, zylindrisch geformten Retorte, die weit genug ist, einen größeren Stapel von Leichen auf einmal aufzunehmen, nicht in Betracht.

Als zweckmäßige Abmessung hat sich eine 3 m i./l. weiter Zylinder ergeben, dessen Höhe ermöglicht, einen Stapel von 3 übereinander geschichteten Reihen Leichen zu je 3 an der Zahl – zusammen 9 – aufzunehmen und innerhalb eines Zeitraumes von 1 bis 1½ Stunden hygienisch einwandfrei einzuäschern. Um dies mit Sicherheit jederzeit nachzuweisen, werden selbstregistrierende Maßapparate für Temperaturen und Gaszusammensetzung in die Ofenanlage, bezw. den Fuchs eingebaut.

Ein solcher Ofen kann innerhalb relativ kurzer Zeit von Grund auf neu errichtet werden und ist bezüglich seiner Haltbarkeit von langer Dauer; jedenfalls besteht die Gewähr, daß mit ihm bei sachgemäßer Bedienung und ununterbrochenem Tag- und Nachtbetriebe monatlich mindestens 3000 Kriegerleichen, bezw. deren Reste eingeäschert werden können, ohne eine Betriebsstörung zu befürchten. Eine Unterbrechung des Betriebes wird erfahrungsgemäß nur nötig, wenn einzelne besonders der Feuerwirkung ausgesetzte Teile der Auswechslung bedürfen. Dieselbe wird nicht fühlbar, wenn in vornehmlich geeigneter Lage mehrere Öfen gemeinsam unter einem Dache zur Aufrichtung gelangen. Als Einäscherungsstätte eignen sich verlassene Fabriksanlagen, in welche nach entsprechendem Umbau der oder die Öfen eingebaut werden, vorausgesetzt, daß der Dampfschornstein unversehrt ist und Zweiggleis zur Eisenbahn zur Verfügung steht.

Ist dies nicht der Fall, so erscheint es ratsam, eine mit Rücksicht auf den provisorischen Charakter einfach gehaltene Bauanlage neu zu schaffen, wobei alle die mit einem Anpassungsbau unvermeidlich verbundenen Mängel und Unzuträglichkeiten in Wegfall kommen.

Grundsätzlich ist der Betrieb so gedacht, daß die einzuäschernden Leichen, nachdem sie von der Militärbehörde gehoben und unter Beifügung von Desinfektionsmitteln – Kalk pp – in Segeltuch verpackt und in bestimmte Höchstabmessungen (190/60/45 cm) gebracht worden sind, an die Verwendungsstelle geliefert werden. Nach der Übernahme durch den aufsichtsführenden Beamten wird die Einführung in den Ofen von der Betriebsleitung vorgenommen. Die gesondert sich abscheidende Leichenasche – ohne Vermischung mit Aschebestandteilen aus Feuerungsmaterial – wird nach Beendigung jeder Einäscherung sorgfältig und in Einzelbehältern unter genauer Verzeichnung der Herkunft zur weiteren Verfügung der Militärbehörde aufbewahrt. Es ist dadurch die Gelegenheit geschaffen, den richtigen Zeitpunkt für die Beisetzung der Asche in Ruhe abzuwarten, gleichviel, ob sie in der Heimat oder auf dem Schlachtfelde oder sonst als geeignet erachteten Stätten in einer gemeinsamen Gruft beigesetzt oder unmittelbar in die Erde gebettet werden soll.

Es dürfte keinem Zweifel unterliegen, daß bei Verwendung der vorstehend beschriebenen Einäscherungsapparate in genügender Zahl und am richtigen Orte der drohenden Seuchengefahr ein sicherer Damm entgegengestellt und ein wesentliches Hindernis der Wiederaufnahme friedlicher Betriebe im Kampfgebiet aus dem Wege geräumt ist.”

Dieses Projekt basierte auf einem Patent, das demselben Adolf Marsch am 30. September 1915 für einen “Schachtofen zur gleichzeitigen Einäscherung einer grösseren Anzahl von Menschenleichen oder Tierkadavern” gewährt wurde (Deutsches Reich 1921). Das Patent wird von fünf Abbildungen begleitet (siehe Dokumente 96 und 96a).

Der Aufbau des Ofens ist recht kompliziert. Ich werde nur die wesentlichen Elemente zusammenfassen. Die Einäscherungskammer b, von zylindrischer Form, ist oben durch zwei bewegliche Deckel d verschlossen, die an Ketten befestigt sind, die es ermöglichen, sie anzuheben, bis sie bündig mit den Seitenwänden der Vortrocknungskammer g sind, die ihrerseits durch eine Verschlussplatte h verschlossen werden kann. In ihrem unteren Teil nimmt die Einäscherungskammer einen quadratischen Querschnitt an und wird durch den Stahlrost c begrenzt, mit dem sie durch die schrägen Ebenen t verbunden ist.

Unter dem Rost befindet sich ein Aschebehälter n, darunter die Kammer k mit den Lippen l und m zur besseren Wärmerückgewinnung. Über einen Kanal s, der mit einem Schieber verschlossen werden kann, ist diese Kammer mit dem Hals des Gaserzeugung verbunden, der an seiner Basis den Herdrost a hat; die Beschickung des Gaserzeugers erfolgt durch die Öffnung c. Die Einäscherungskammer hat vier Öffnungen für die Abzugskanäle der Rauchgase i, die in den Wänden des Ofens nach unten in die Kammer k verlaufen, die über den Rauchgaskanal u mit dem Kamin verbunden ist. Die Vortrocknungskammer g hat ebenfalls vier Öffnungen für die Rauchkanäle o, die unter dem Mauerwerk des Ofens verlaufen und in die Kanäle i münden.

Der Ofen ist für eine Beladung f mit 700 bis 750 kg ausgelegt, die aus neun Leichen besteht, die wie in Abbildung 4 gezeigt auf einem Holzrost e angeordnet sind.

Er funktioniert folgendermaßen: Nach dem Öffnen der Verschlussplatten wird die Ladung, die an einer über ein System von Umlenkrollen laufenden Kette hängt, in die Vortrocknungskammer abgesenkt. Anschließend werden die Platten geschlossen und die Deckel d geöffnet. Die dabei entstehenden Schwelgase werden durch den Zug des Kamins durch die Öffnungen o angesaugt. Dann wird die Ladung auf den Rost c abgesenkt, die Kette gelöst und entfernt und die Öffnungen geschlossen. Die Verbrennungsprodukte der Feuerstelle a treffen von unten durch die Öffnungen des Rostes und die seitlichen Spalten r auf die Ladung. Ein Teil der Verbrennungsprodukte gelangt durch den Kanal p direkt in den Einäscherungsraum und verbrennt das Schwelgas. Durch die Öffnungen i gelangen die Rauchgase in die vertikalen Kanäle, die in die Kammer k münden und diese durch den Rauchkanal u in Richtung Kamin verlassen.

In den 1920er und 1930er Jahren wurden die Kremierungsöfen für Massenverbrennungen weiter verbessert. Professor Luigi Maccone beschreibt eine Anlage für die gleichzeitige Einäscherung mehrerer Leichen (1932, S. 115f):

“Der Ofen besteht aus mehreren Kremierungsbetten [-kammern], die so nebeneinander angeordnet sind, dass zwei benachbarte Betten nur durch eine gemeinsame Trennwand getrennt sind. Jedes [Bett] ist genau so gebaut wie gewöhnliche Öfen; das erste Bett einschließlich des Ofens [Herds], der daran befestigt ist, bildet ein normales Krematorium im eigentlichen Sinne des Wortes. Die anderen haben jedoch nur einen viel kleineren Ofen an ihrem Ende, der seinem Zweck entsprechend Aktivierungs- oder ‘Hilfs’-Ofen genannt wird. Der Kamin erhebt sich neben dem letzten dieser Aktivierungsöfen; er enthält im Innern einen Reinigungs- und Zugofen [Herd für die Nachverbrennung der Rauchgase und zur Förderung des Zuges] und ist sonst wie ein solcher für gewöhnliche Öfen gebaut.

Ein Kanal, der in den Kamin mündet, verläuft unterhalb des Krematoriums und entlang der Seite, wo sich die Öfen befinden, ein weiterer, ähnlicher Kanal verläuft entlang der gleichen Seite oberhalb des Krematoriums und mündet ebenfalls in den Kamin. Zwischen diesen beiden Kanälen befindet sich der Reinigungs- und Zugofen. Die Verbindungen zwischen letzterem und dem Kamin sind mit Verschlüssen versehen. Der Rauchkanal des Kremierungsbetts mündet normalerweise in den unteren Kanal, aber der Rauch des ersten Ofens muss nicht gleich in diesen eintreten: man kann ihn einen längeren Weg nehmen lassen, indem man ihn durch den zweiten Ofen und durch die ganze Länge der zweiten Kremierungskammer ziehen lässt. Man kann ihn danach in den Kanal ausströmen lassen, man kann ihn aber auch umleiten und durch den 3. Ofen und das 3. Kremierungsbett und so weiter, bis er am Ende alle Kremierungskammern durchlaufen hat. Man sieht, dass dies möglich ist, weil der Rauchkanal vom Bett in zwei Abschnitte geteilt ist, deren Ausgänge mit Schiebern versehen sind, und je nachdem, welcher davon geöffnet ist, wird der Rauch in den Kanal fließen, der direkt zum Kamin führt, oder, vom Hilfsofen mitgenommen, in eine weitere Kammer.

So werden 4 Leichen in einem Massenverbrennungsofen mit 6 Betten wie folgt verbrannt. Zuerst wird der Koks im Kaminherd angezündet, wobei der untere Kanal geschlossen und der obere offen ist: die Verbindungen zwischen den Herden und den Betten werden geschlossen gehalten, die zwischen den Öfen und dem oberen Kanal geöffnet. Die ersten 4 Herde werden angezündet, der Rauch strömt durch den oberen Kanal in den Kamin, die Flammen treffen nicht auf die Betten und heizen diese nicht auf. Die Ausgänge von den ersten 3 Öfen in den unteren Kanal werden geschlossen gehalten, und die zwischen den ersten 4 Betten werden offen gehalten. Die Verbindung zwischen dem 4. Bett und dem unteren Kanal wird offen gehalten, und stattdessen wird die Verbindung zwischen dem 4. und dem 5. Bett geschlossen. Wenn dies geschehen ist, werden die Leichen in die 4 Betten eingeführt: Die Verbindungen zwischen den ersten 4 Öfen und den jeweiligen Betten werden dann geöffnet, ebenso der Ausgang des unteren Kanals; die Verbindungen zwischen den Öfen und dem oberen Kanal werden getrennt [geschlossen]. Danach findet die Kremierung der vier Leichen gleichzeitig statt. Die erste Leiche befindet sich in einer Position, als ob sie in einem normalen Ofen wäre, und ihre Verbrennung dauert nicht länger und ist nicht kostspieliger.

Der Rauch, der aus der 1. Kammer austritt und voller Hitze und leicht brennbarer Stoffe aus der Zersetzung der ersten Leiche ist, geht nicht einfach durch den Kamin verloren, sondern fließt in den 2. Ofen (oder besser gesagt in den 1. Hilfsofen), in dem die brennbaren Stoffe Feuer fangen, und tritt dann in die 2. Kammer ein, um durch die Hitze des besagten Ofens den darin befindlichen Leichnam zu verbrennen. Von dort in den 2. Hilfsofen strömend und angereichert durch die dort entstehenden Verbrennungsprodukte, tritt der Rauch dann in die 3. Kammer ein, trifft auf die 3. Leiche und verbrennt diese. Danach durchströmt er den 3. Hilfsofen, der Rauch tritt in die 4. Kammer ein und verzehrt die 4. Leiche. Beim Verlassen derselben tritt der Rauch nicht in die 5. [Kammer] ein, die keine Leiche enthält, sondern wird über den unteren Kanal zum Kamin geleitet, aus dem er sauber, klar und geruchlos in die Atmosphäre austritt, nachdem er durch den Durchgang durch den [Kamin-]Ofen alle Brennstoffe verloren hat.

Es ist hier zu bemerken, dass der Verlust an Wärme und Brennstoff über den Kamin 4-mal so hoch gewesen wäre wie im Massenkrematorium, wenn die 4 Leichen in 4 gewöhnlichen Krematorien verbrannt worden wären. Das Massenkrematorium stellt also eine beträchtliche Einsparung an Brennstoff und Betriebskosten dar und eine noch höhere Einsparung an Baukosten, da wir weniger Material zu handhaben haben, weniger Arbeitstage und einen einzigen Kamin. Die Einäscherung der Leichen muss gleichzeitig erfolgen und enden. Wenn die Verbrennung einer Leiche langsamer voranschreitet als die der anderen – was durch das Guckloch in der Mitte der vorderen Tür der Kremierungskammer beobachtet werden kann – wird das Feuer durch Zugabe von Brennstoff in den Hilfsofen und durch Zufuhr der für eine gute Verbrennung benötigten Luft entsprechend erhöht.

Sind alle Leichen eingeäschert, werden die Klappen so eingestellt, dass die Verbrennungsprodukte nicht mehr in die Kammern gelangen können, sondern über den oberen Kanal direkt zum Kamin strömen. Dann werden die Türen geöffnet, die Aschebehälter entfernt und die Asche in die bereitgehaltenen Urnen überführt.”

Dieser Ofen verwirklicht Gorinis Idee, die von einer Leiche erzeugte Wärme zur Verbrennung einer anderen Leiche zu nutzen; wie wir in Sektion II sehen werden, wurde diese Idee von den Ingenieuren der Firma Topf & Söhne in Erfurt aufgegriffen, als sie ihre Kremierungsöfen mit drei und acht Muffeln konzipierten.

Adolf Marsch hatte stattdessen auf eine verbesserte Version des Feist-Ofens zurückgegriffen, dessen ursprüngliche Bauweise wir bereits erläutert haben. Das neue Modell (Dokument 97) hat eine trichterförmige Brennkammer a, die unten in einem Doppelrost G und H endet. Der obere Teil des Zylinders, durch den die Beschickung erfolgt, hat eine konische Stahlabdeckung B mit einer Inspektions- und Beschickungsöffnung b und mit Rollen. Die Positionierung des Deckels erfolgt über ein Schneckengetriebe mit Kurbel W. Während der Verbrennung wird der Deckel über den Zylinder gelegt. Die sich bildenden Gase steigen durch den Kanal K nach oben in den Hilfsherd D mit seinem Stufenrost und treten im vollständig ausgebrannten Zustand in den Kamin E ein. Die Verbrennungsluft gelangt durch den Luftkanal I mit seiner Öffnung M, die in die vorherrschende Windrichtung zeigt, zum Doppelrost G und H.

Der Ofen funktioniert folgendermaßen: Zuerst wird der Hilfsherd D angezündet, dann wird der Hauptherd G mit Holz, in Benzin getränkten Lumpen und einer etwa einen halben Meter hohen Kohleschicht beschickt. Dann wird auf dem Rost H ein kleines Feuer aus Stroh und Lumpen angezündet, das wiederum das Feuer auf dem darüber liegenden Rost entzündet. Die Verbrennung eines großen Tieres dauert etwa 5 bis 6 Stunden (Heepke 1905a, S. 45-48).

Obwohl die von der Firma Hans Kori hergestellten Öfen speziell für die Vernichtung von Tierkadavern und Schlachtabfällen ausgelegt waren, hätten sie im Bedarfsfall auch für die Massenverbrennung von Leichen eingesetzt werden können. Dokument 98 zeigt den Kori-Standardofen für die Verbrennung von Tierkadavern und Schlachtabfällen. Der Ofen besteht aus einem Verbrennungsraum (VR) mit einem Schrägrost G1 und G2 und einer ebenen Verlängerung G3. Der schräge Teil G2 hat acht Paare paralleler Spalten, die den Verbrennungsraum mit dem darunter liegenden Kanal K verbinden. Am Ende des Rostes G3 befindet sich der Generatorhals mit dem darunter liegenden Schrägrost F der Hauptfeuerung. Die Feuerung ist auch mit einem Hilfsherd St und den entsprechenden Rauchkanälen ausgestattet.

Der Ofen funktioniert folgendermaßen: Der Tierkadaver wird durch den Beschickungsschacht E in die Brennkammer geladen und auf den Rost G gelegt, wo er von den Flammen des Herdes F getroffen wird; ein Teil der Verbrennungsprodukte tritt in den Kanal K ein und trifft von unten durch die Spalten des Rostes G2 auf den Kadaver. Die Verbrennungsprodukte treten durch zwei Öffnungen, die sich unter dem Gewölbe der Brennkammer auf beiden Seiten des Ladeschachts befinden, in die vertikalen Kanäle Z1 und Z2 ein, verlassen den Ausgang des Kanals K unter dem Rost der Brennkammer und treten in den Rauchkanal O ein; sie strömen durch den Hilfsherd St und erreichen den Kamin in vollständig ausgebranntem Zustand (ebd., S. 40).

Nach diesem Prinzip wurde neben einigen anderen auch der Ofen für den städtischen Schlachthof in Nijmegen errichtet. Im Jahr 1902 wurden dort insgesamt ca. 50.000 kg Eingeweide verbrannt, bei einem durchschnittlichen Verbrauch von 0,375 kg Kohle für 1 kg Fleisch und einer durchschnittlichen Dauer von 1 Minute für 1 kg Fleisch (ebd., S. 40f.).

Der Ofen für den Liegnitzer Schlachthof (Dokument 99) hatte einen ähnlichen Aufbau wie der oben beschriebene, mit dem Unterschied, dass er unter dem letzten Abschnitt des Rostes der Brennkammer einen Aschebehälter a hatte (ebd., S. 42).

Der Ofen für den Nürnberger Schlachthof – der erste dieses Typs, der von Kori (1892) gebaut wurde – hatte die Beschickungsöffnung am Gewölbe der Brennkammer, damit die Eingeweide direkt aus dem Verarbeitungsraum geladen werden konnten (ebd.).

Dokument 100 zeigt einen Ofen für den kombinierten Betrieb, d.h. einen Ofen, der an den Rauchkanal einer Kesselanlage angeschlossen ist. Der Rauch aus letzterer tritt durch die Kanäle K1 und Z in den Feuerraum ein, trifft auf das Material, das sich auf dem Rost G3 befindet, tritt in die Öffnung K3 ein und strömt in den Rauchkanal a, der mit dem Kamin verbunden ist. Die Verbrennung als solche erfolgt durch die von der Feuerstelle F kommenden Verbrennungsprodukte, die entweder von unten durch die Spalten im Rost oder von oben durch die breite Öffnung, die sich unterhalb des Rostes befindet, auf das Material auf dem Rost G2 auftreffen. Die Abgase treten in die Öffnung K4 ein und strömen ebenfalls nach unten in den Rauchkanal a (ebd.).


	11. Anmerkungen zu heutigen Kremierungsöfen

Obwohl der erste Teil dieser Studie den Öfen gewidmet ist, die vor dem Zweiten Weltkrieg gebaut wurden, wäre unsere Behandlung des Themas unvollständig ohne zumindest einige Bemerkungen zu den heutigen Kremierungsöfen zu machen, und sei es nur, um den enormen Fortschritt aufzuzeigen, den die Kremierungstechnik seit Kriegsende gemacht hat. Die Öfen der neuesten Generation verfügen nämlich über eine elektronische Steuerung, und obwohl sie in keiner Weise mit den alten Gaserzeugeröfen vergleichbar sind, zeigt gerade diese Tatsache die Grenzen auf, die die Natur dem Prozess der Einäscherung gesetzt hat. Tatsächlich liegt die durchschnittliche Dauer einer Einäscherung auch mit diesen hochmodernen Öfen immer noch bei etwa 60 Minuten.

In diesem Kapitel werden wir kurz fünf Ofentypen untersuchen, von denen zwei Verbesserungen von Modellen darstellen, die bereits in den 1930er und 1940er Jahren in Gebrauch waren. Lassen Sie uns mit diesen beginnen.

Dokument 101 zeigt den gasbefeuerten Ofen der Firma H.R. Heinicke in Stadthagen, der aus dem Volckmann-Ludwig-Ofen der 1930er Jahre hervorgegangen ist. Eine Beschreibung der Elemente, aus denen der Ofen besteht, ist im Dokument zu finden. Heinicke baute u.a. vier Öfen dieses Typs für das Krematorium in Hamburg-Öjendorf im Jahr 1964 und vier weitere für das Krematorium Hamburg-Ohlsdorf im Jahr 1968.

Auf eine konkrete Anfrage des Verfassers zum Betrieb dieser Öfen gaben die zuständigen Behörden folgende Auskunft:

Die Dauer einer Einäscherung beträgt zwischen 50 und 70 Minuten. Der durchschnittliche Gasverbrauch für eine Einäscherung schwankt zwischen 8 und 20 m³, je nachdem, ob die Einäscherung einzeln oder als eine von mehreren Einäscherungen erfolgt; es ist möglich, den Ofen kontinuierlich, 24 Stunden am Tag, in drei Schichten zu je acht Stunden zu benutzen. Der Sarg wird bei einer Temperatur von 700 bis 750°C eingeführt; durch die Verbrennung des Sarges steigt die Temperatur in der Muffel um 100 bis 150°C an; die Einäscherungstemperatur beträgt somit 800 bis 900°C.72 Nach Angaben des Anbieters erfordert das Aufheizen des Ofens von 20 auf 800°C 500.000 kcal; eine Einäscherung in einer Serie benötigt 160.000 kcal,73 die hauptsächlich durch die Verbrennung des Sarges geliefert werden.

In der technischen Broschüre des Unternehmens wird der Ofen wie folgt beschrieben (siehe auch die Abbildung in Dokument 101):

“Der HEINICKE-Einäscherungsofen ist mit hochwertigem Schamotte-Mauerwerk versehen und besonders gut isoliert. Die Praxis bestätigt, daß nach einmaligem Aufheizen der Muffel eine Einäscherung nach der anderen ohne weitere Zusatzwärme durchgeführt werden kann. Durch die zwangsweise Einführung der Verbrennungsluft über eine Ringleitung und Luftaustrittsdüsen mit Regulier-Ventilen kann die Dosierung der Luft in der Muffel und in der Nachbrennkammer nach den Erfordernissen des Einäscherungs-Ablaufes vorgenommen werden und bietet Gewähr für eine rauchlose Verbrennung. Durch besondere Führung und Gestaltung der Rauchgaskanäle wird der Muffelboden auch von unten erwärmt, wenn die Rauchgase von der Nachbrennkammer mittig zum Rauchabzug gelangen. Muffel und Nachbrennkammer sind durch einen Schieber voneinander getrennt, dadurch kann die Kapazität gesteigert werden. Der vollständige Ausbrand erfolgt in der Nachbrennkammer, der Muffelraum ist nach dem Ausräumen für die nächste Einäscherung frei. Durch kurzzeitige Inbetriebsetzung des Nachbrenners können kleine aber schwer verbrennbare Einäscherungsteile auf dem Rost so stark erhitzt werden, daß sie schnell zerfallen.”

Ausgehend von dem in Kapitel 5 beschriebenen Modell aus den 1930er Jahren hat die Firma Asea Brown Boveri Co. eine Reihe elektrisch beheizter Öfen entwickelt, die heute u. a. in den Krematorien von St. Gallen (1982), Albstadt-Ebingen (1979), Tuttlingen (1982f.) und Zürich, Friedhof Nordheim (1967) in Betrieb sind.74 Das Funktionsprinzip des Ofens ist in Dokument 102 dargestellt. Der Aufbau des Ofens ist in den Dokumenten 103, 103a&b dargestellt, während die Dokumente 104a&b eine Kremierungshalle mit zwei solcher Öfen des Modells RK1-S zeigen.

Der Hersteller beschreibt den Ofen wie folgt:75

“Beim BBC-Elektro-Kremationsofen erfolgt die Einäscherung ausschliesslich in Heissluft, d. h. der Einäscherungsprozess vollzieht sich in einem geschlossenen Raum durch die Speicherwärme des Mauerwerkes – je nach Beschaffenheit des Sarges – innerhalb von 50 – 80 Minuten. Mit Hilfe eines gut durchdachten, ferngesteuerten Belüftungssystems ist die Gewähr gegeben, die Einäscherung rauchfrei und geruchlos vollziehen zu können.

Vor der Beschickung wird die Ofenmuffel auf 600 – 700°C aufgeheizt. Der Einäscherungsprozess selbst verläuft exotherm, d. h. die Temperatur in der Muffel steigt in der ersten Hälfte durch die Eigenenergie auf ca. 1000 °C an, ohne dass während des Verlaufs der Einäscherung Heizenergie zugeführt wird. Die dabei freigesetzte Wärmemenge deckt nicht nur den Wärmeverbrauch des Prozesses, sondern wird als Wärmeüberschuss teilweise in das Mauerwerk des Gewölbes gespeichert. Diese Wärme unterhält die Endverbrennung und stellt gleichzeitig die Betriebsbereitschaft für die nächste Verbrennung her. Bei fortlaufenden Einäscherungen wird daher keine Heizenergie benötigt. Nur die Hilfsbetriebe beanspruchen während einer Einäscherung ca. 4 – 6 kWh. Bei 5 – 6 Einäscherungen pro Tag ist das Nachheizen während der Nacht bei geschlossenem Kaminschieber meist nicht erforderlich. Bei längeren Betriebsintervallen sind Nachheizphasen nur bei Nacht (Niedertarif) einzuschalten, die zeitlich mittels einer Einschaltuhr festgelegt werden können.

Im Elektroofen wird der Sarg durch die Einführmaschine auf acht Sargtragsteine (Rost) abgestellt. Die während der Einäscherung zwischen diesen Steinen durchfallenden Teile gelangen auf die unterhalb liegende Aschenplatte. Dort werden die Teile auf Gluthitze gehalten und unter Zusatz von Frischluft entlang der Aschenplatte (BBC-Patent) vollständig ausgebrannt.

Nach Freiwerden der Sargtragsteine (Rost) wird die auf der Aschenplatte angefallene Asche mittels eines Werkzeuges bis vor die Aschentüre zurückgezogen. wo sie unter weiterer Zuführung von Frischluft vollständig auskalziniert. In dieser überdeckten Zone bleibt die Asche liegen ohne sich mit derjenigen der nachfolgenden Einäscherung zu vermischen.

Nachfolgend wird die vor der Aschentüre liegende Asche in den darunter angeflanschten Aschenkühlkasten befördert, wo sie durch Ansaugen von Luft effektiv abgekühlt wird. Durch die Betätigung des Klappenrostes fällt die Asche in ein darunter angebrachtes Gefäss und kann so in die Aschenaufbereitung umgesetzt werden.

Der Ausbrand der Abgase erfolgt in der an den Einäscherungsraum angeschlossenen Abgas-Ausbrandstrecke. Zu diesem Zweck sind die Abgaskanäle aufheizbar ausgeführt (BBC-Patent), um die Zündung der Abgase schon von der ersten Einäscherung an sicherzustellen. Mit dieser Ausbrandstrecke wird auch den Anforderungen der gegenwärtigen Umweltschutzauflage Genüge getan. Die Abgaskanäle werden bei Betriebsbeginn auf 800°C aufgeheizt (gesetzliche Forderung). Die Agbasnachverbrennung [sic] selbst ist wie das Einäschern ein exothermer Prozess. Im Verlaufe der Einäscherung steigt dort die Temperatur bis auf ca. 1200°C an, ohne dass von aussen Energie zugeführt wird. Die lange Verweilzeit (1,3 – 2,3 Sek.) der Abgase in den Heisszonen sowie der Verwirbelungseffekt durch das mehrmalige Umlenken der Abgase um 360 Grad, bringt die Voraussetzung für einen optimalen Ausbrand der Abgase mit sich, wie das durch vorgenommene Gasanalysen aufgezeigt wurde.”

Der Ferbeck & Vincent-Ofen Typ C411 (Dokument 105) wird als geschlossene Einheit geliefert, die direkt auf den Boden der Ofenhalle installiert werden kann. Die Dauer der Einäscherung beträgt 60 bis 75 Minuten. Der Hauptbrenner hat eine Leistung von 300.000 kcal/Std., der Nebenbrenner 5.000 kcal/Std. Der Verbrauch für die erste Einäscherung, einschließlich Anheizung, beträgt 40 bis 80 m³ Erdgas, also 320.000 bis 640.000 kcal, wovon 70 bis 80% für die Anheizung benötigt werden.

Der Aufbau des Tabo-Ofens ist in Dokument 106 dargestellt. Die Dauer einer Einäscherung beträgt etwa 60 Minuten; der durchschnittliche Verbrauch liegt bei etwa 25 m³ Erdgas.76

Die Dokumente 107 und 107a zeigen den Ener-Tek II-Ofen. Der Wärmebedarf für eine Einäscherung innerhalb einer Serie von 6-8 Einäscherungen pro Tag beträgt nach Angaben des Herstellers, der Industrial Equipment & Engineering Co., 400.000 bis 500.000 BTU77 (d.h. ca. 101.000 bis 126.000 kcal) plus weitere 450.000 bis 550.000 BTU (d.h. ca. 113.000 bis 137.000 kcal) für die Nachverbrennung. Die Dauer der Einäscherung ist nicht angegeben. Die technischen Eigenschaften sind ähnlich wie die oben genannten. Das Unternehmen garantiert darüber hinaus eine besonders lange Lebensdauer des feuerfesten Materials:78

“Die feuerfesten und isolierenden Materialien, die beim Bau von Ener-Tek II verwendet wurden, sind von höchster Qualität und werden viele tausend Einäscherungen gewährleisten, bevor Reparaturarbeiten an den Steinen notwendig werden.”

Die in Deutschland gebräuchlichsten Ofensysteme sind zwei Typen: der Etagenofen (Dokument 108, Zeichnung links, und 109) sowie der Flachbettofen (Dokument 108, Zeichnung rechts). Beide haben eine Hauptbrennkammer, einen Ausbrennraum und eine Nachbrennkammer.

Diese Geräte werden wie folgt beschrieben (Sircar 2002, S. 14f.):

“Jede Brennkammer ist mit einem Brenner bestückt der jeweils über eine Temperaturregelung zu- bzw. abgeschaltet wird. Die Beschickung und der eigentliche Einäscherungsvorgang erfolgt im Hauptbrennraum (Muffel). Der Ausbrennraum dient zur Mineralisierung der Asche. Für die Gewährleistung eines möglichst vollständigen Ausbrandes werden die Rauchgase bei Temperaturen oberhalb von 850°C durch einen Nachbrennraum geleitet.

Unterschiede bestehen hinsichtlich der Gestaltung des Hauptbrennraums. Kennzeichnendes Merkmal der Etagenöfen ist der Gebrauch von versetzt angeordneten Sargbrückensteinen als Auflage (vgl. Bild 4.5). Unterhalb der Sargauflage befinden sich zwei oder mehrere hitzebeständige, drehbar gelagerte Platten. Der Bereich zwischen den Drehplatten bildet die Ausbrennzone. Während des Einäscherungsbetriebs fällt die entstehende Asche auf die obere Drehplatte. Diese wird nach Prozeßende gedreht, so daß die Asche auf die darunter liegende Drehplatte gelangt. Das Betätigen der Drehplatte und ggf. weiterer Ascheroste erfolgt nach festgelegten Zeitabständen. Auf diese Weise wird die Asche sukzessive zur Ascheentnahme befördert.

Die Verweilzeit der Asche in der Ausbrennzone und der Verlauf der Auskühlung läßt sich konstruktiv über die Anzahl Drehplatten und betriebstechnisch über das Zeitprogramm beeinflussen. Durch günstige Wahl dieser Parameter ist sowohl ein guter Ausbrand als auch eine gleichmäßige Abkühlung der Asche gegeben. Letzteres ist insbesondere im Hinblick auf die Aschequalität von Bedeutung (klebrige Konsistenz der Asche bei schockartiger Kühlung, Geruchsfreisetzung).

Bedingt durch den zonalen Aufbau der Etagenöfen kann eine neue Beschickung des Hauptbrennraums jeweils nach dem Drehen der oberen Drehplatte erfolgen. Bei der manuellen Bedienung und/oder automatischen Programmsteuerung der Drehplatten ist hierbei sicherzustellen, daß keine Vermischung von Aschenresten stattfindet.

Flachbettöfen zeichnen sich durch die Verwendung eines geschlossenen Bodens als Sargauflagefläche aus. Die Aschenreste der Muffel werden mittels Schieber der Ausbrennzone zugeführt. In Analogie zum Etagenofen wird der Ausbrennraum durch zwei zonenschließende Drehplatten begrenzt. Ein Vorzug der Flachbettöfen gegenüber den Etagenöfen besteht bzgl. des geringeren Platzbedarfs.”

Der Ruppmann-Ofen (Dokument 109) ist ein typischer Etagenofen. Der Ofenschieber (1) wird von einer Schwadenabsaugung (8) gekrönt, die aus der Öffnung der Klappe kommt. Der Hauptbrennraum (2) ist mit einem Gasbrenner (B1) ausgestattet und wird unten von drei Sargbrückensteinen (S) begrenzt und durch die erste Drehplatte (D1) abgeschlossen. Darunter befindet sich die zweite Drehplatte (D2) und weiter unten die dritte (D3). Die drei Drehplatten begrenzen zwei Kammern, von denen die obere die Kammer zur vollständigen Verbrennung der Asche ist (Ascheausbrennkammer, 3), die mit einem Hilfsbrenner (B2) ausgestattet ist, und die untere die Ascheabkühlkammer (4). Unten wird die Asche entnommen (Ascheentnahme, 5). Die in der Muffel und in der gesamten Brennkammer entstehenden Gase werden in eine Nachbrennkammer für die Rauchgase (Rauchgasnachbrennkammer, 6) geleitet, die mit einem Nachbrenner (B3) ausgestattet ist. Die Verbrennungsluft wird mittels eines Gebläses (G) an verschiedenen Stellen in die Muffel geleitet.

Hier die Betriebsbeschreibung eines Ruppmann-Ofens mit Bezug auf das Dresdner Krematorium (Schetter/Burk 2006, S. 5):

“Über eine automatisch arbeitende Unterflureinfahrmaschine wird der Sarg in den Hauptbrennraum auf einem eigens dafür konzipierten Sargauflagerost platziert. Im Hauptbrennraum findet nach Schließen des Ofenschiebers die eigentliche Einäscherung statt. Dort laufen die Verbrennungsvorgänge im Wärmeaustausch zwischen den Feuerraumwänden und dem Sarg unter gezielter Primärluftzugabe ab. Bei Bedarf wird über den gasbefeuerten Hauptbrenner der Einäscherungsprozess unterstützt. Die konstruktive Gestaltung des Ofenraumes in Verbindung mit dem Sargauflagerost bewirkt eine intensive Vermischung der Flammengase mit der Verbrennungsluft unter Ausbildung turbulenter Strömungsverhältnisse. Das aus dem Hauptbrennraum abgeführte Rohgas gelangt in einen Nachbrennraum und wird dort unter Sekundärluftzugabe nachverbrannt. Die Einhaltung der geforderten Nachverbrennungstemperatur wird durch einen weiteren Gasbrenner sichergestellt.

Nach etwa einer Stunde wird die zurückbleibende Asche in die darunter angeordnete Ascheausbrennkammer befördert und dort thermisch nachbehandelt.”

Ende 1998 gab es in Deutschland 113 Krematorien mit insgesamt 211 Öfen, die zu 90% mit Gas, zu 8% mit Strom und zu 2% mit Heizöl beheizt wurden. Die durchschnittliche Dauer einer Einäscherung betrug 60-70 Minuten (Sircar 2002, S. 10, 15, 24).

 


Sektion II: J.A. Topf & Söhne

und die Kremierungsöfen von Auschwitz und Birkenau

 


1. Historische Anmerkungen zur Fa. Topf & Söhne

Die ausführlichste Darstellung der Entstehung und Entwicklung der Firma Topf befindet sich in dem bereits zitierten Buch von Annegret Schüle Industrie und Holocaust: Topf & Söhne – Die Ofenbauer von Auschwitz, insbesondere im Kapitel I, das den Zeitraum von 1878 bis 1930 umfasst.

Die Firma Topf wurde 1878 von Johann Andreas Topf (1816-1891) gegründet, einem Fachmann auf dem Gebiet des Brauwesens, der auch an der Verbesserung industrieller Verbrennungsanlagen arbeitete. 1884 trat sein Sohn Max Julius Ernst (1859-1914) in die Firma ein und im Jahr darauf sein anderer Sohn Wilhelm Louis, genannt Ludwig (1863-1914), sodass die Firma am 1. April 1885 in J.A. Topf & Söhne umbenannt wurde. In den folgenden Jahren traten die beiden anderen Brüder in die Firma ein: Albert (1857-1893) im Jahr 1886 und Gustav (1853-1896) im Jahr 1888. Ludwig blieb bis zu seinem Tod durch Selbstmord am 15. Februar 1914 Alleininhaber. Durch eine tragische Ironie des Schicksals nahm sich am 31. Mai 1945 auch sein Sohn, der den gleichen Namen trug, das Leben. Der Vater Ludwig war ein Befürworter der Feuerbestattung, die damals in Deutschland noch in den Kinderschuhen steckte. Folgerichtig ließ er sich nach seinem Tod einäschern. Die Zeremonie fand am 18. Februar 1914 im Krematorium Gotha statt. Seine beiden Söhne Viktor Karl Ludwig (1903-1945) und Ernst-Wolfgang (1904-1979) waren zu diesem Zeitpunkt noch Kinder und übernahmen erst in den 1930er Jahren das Geschäft: Ernst-Wolfgang im Jahr 1929, gefolgt von Ludwig im Jahr 1931. Am 30. Dezember 1935 organisierten die beiden Brüder die Firma in eine Kommanditgesellschaft um.

Zu Beginn der 1920er Jahre war Topf nicht nur in Deutschland, sondern auch im Ausland bekannt. Damals bestand das Unternehmen aus zwei Hauptabteilungen, die für den Entwurf und Bau von Dampfkesselanlagen und kompletten Mälzereianlagen zuständig waren. Die Aktivitäten des Unternehmens erstreckten sich auch auf verschiedene Feuerungsanlagen, wie mechanische Feuerungsapparate (Rostbeschicker), Vorwärmer zur Ausnutzung der Abgaswärme, Anlagen für künstlichen Zug, Schornsteinbauten, industrielle Öfen aller Art und Einäscherungsöfen. Sehr erfolgreich war Topf mit seiner Hochleistungs-Feuerung mit Vorvergasungsschacht für die wirtschaftliche Verbrennung von Braunkohle.

In den sich daran anschließenden zwei Jahrzehnten entwickelte sich Topf enorm und exportierte bis zum Vorabend des Zweiten Weltkriegs seine Produkte in die ganze Welt.

Von 1878 bis 1934 baute die Abteilung Feuerungsbau rund 30.000 Feuerungs-Anlagen, davon etwa 25.000 eigene Konstruktionen, für die sie verschiedene Arten von Roststäben, Roste und Ersatzteile herstellte.79

Zwischen 1924 und September 1937 hatte die Fa. Topf 3.710 Aufträge zu 22 verschiedenen Anlagen aus dem Bereich der Mälzerei-Einrichtungen und Speicher-Anlagen im In- und Ausland abgewickelt bzw. war mit der Lieferung beauftragt worden, darunter 39 Silo-Begasungsanlagen, etwa 700 Gerste-, Grünmalz- u. Malz-Transport-Schnecken und 375 Gerste-, Grünmalz- und Malz-Elevatoren.80

Auf dem Gebiet der Feuerbestattung begann die Firma Topf ihre Aktivitäten am Vorabend des Ersten Weltkrieges. Im Jahr 1914 baute sie zwei Öfen mit koksbeheiztem Gaserzeuger im Krematorium Halle (Saale); ein weiterer Ofen desselben Typs wurde am 15. April 1914 im Krematorium Freiburg eingeweiht; ein weiterer wurde im Krematorium Hirschberg installiert, das am 22. August 1915 eröffnet wurde. Ab Anfang der 1920er Jahre begann der langsame, aber unaufhaltsame Aufstieg zum Marktführer unter den deutschen Unternehmen der Branche in den nächsten zwei Jahrzehnten. Bis 1934 wurden 74 Kremierungsöfen errichtet, davon drei im Ausland (zwei in Moskau und eines in Brüssel). 29 Koksöfen, 44 Gasöfen und ein elektrischer Ofen; vier der Gasöfen waren Umbauten von alten Koksöfen zu Gasöfen. Zu diesem Erfolg trug auch bei, dass die Firma Topf bald eine sehr fortschrittliche Technologie erreichte und qualitativ hochwertige Anlagen herstellte; ihr wird der Bau des ersten gasbeheizten Kremierungsofens Deutschlands 1927 in Dresden ebenso zugeschrieben wie des ersten elektrischen Kremierungsofens Deutschlands, der 1933 in Erfurt in Betrieb ging. 1934 patentierte Topf einen neuen Typ von gasbeheizten Öfen, den “Hochleistungsofen mit Aschedrehrost D.R.P.”81 oder “Topf-Einäscherungs-Ofen 1934” bzw. “Topf-Feuerbestattungs-Ofen 1934”, der auch für elektrische Heizung vorgesehen war.

Von der Forschungstätigkeit von Topf zeugen auch die zahlreichen Patente, die insbesondere in den 1930er Jahren erteilt wurden und von denen einige – wie Nachverbrennungsrost und Drehrost – wichtige Verbesserungen in der Einäscherungstechnik einleiteten.

Zu Beginn der 1940er Jahre hatte die Firma Topf eine sehr komplexe Struktur. Die zwölf technischen Abteilungen waren in 99 Abschnitte unterteilt, jedoch belegten diese zwölf Abteilungen nur die Nummern 74-85 des insgesamt aus 89 Abteilungen bestehenden Unternehmens.82

Die im Zusammenhang mit der vorliegenden Studie interessanten Ingenieure der Fa. Topf waren:

– Kurt Prüfer, geboren anno 1891, bei der Fa. Topf seit 1920, Oberingenieur seit dem 2. Dezember 1935,83 Direktor der Unterabteilung DIV, Ofenbau, Krematorien, Abfall-Vernichtungsöfen und Rückgewinnungsöfen zur Wiedergewinnung von Metallen herstellte.

– Karl Schultze, geboren anno 1900 in Berlin, bei der Fa. Topf seit 1928, Chefingenieur, Direktor der Abteilung B, die sich mit Heizung, Lüftung und Gebläsebau beschäftigte.

– Fritz Sander, geboren anno 1876 in Leipzig, bei der Fa. Topf seit 1910, Chefingenieur, Prokurist der Abteilung D, die in ihren vier Unterabteilungen mit Kessel- und Feuerungsbau beschäftigt war.
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Abbildung 1: Von Kurt Prüfer in sowjetischer Gefangenschaft gezeichnetes Organigramm der Fa. Topf und Söhne


		

	

Während der Ermittlungen in dem von den Sowjets gegen Prüfer eingeleiteten Strafverfahren, auf das weiter unten eingegangen wird, zeichnete er eigenhändig ein Schaubild des Organigramms der Firma Topf (siehe Abbildung 1), das er in einem kurzen Erläuterungsvermerk erklärte. Diesem Diagramm zufolge war das Unternehmen hierarchisch wie folgt aufgebaut:84

– Ernst-Wolfgang und Ludwig Topf, Eigentümer der Firma

– Sekretariat

– Generalplan, unter der Regie von Heinrich Mersch, und Betriebsdirektion, mit Gustav Braun als Leiter

– Arbeitsvorbereitung und Norm-Büro

– Buchhaltung, Vor- und Nachkalkulation, Einkauf und Montagebüro

– Abteilung D – Prokuristen: Fritz Sander und Paul Erdmann, mit Unterabteilungen B (geleitet von Karl Schultz[e]), D1, D2, D3, D4 (geleitet von Kurt Prüfer)

– Abteilung E – Prokuristen: Hermann und Kurt Schmidt, mit Unterabteilungen A, C, E1, E2, E3, E4

– Schlosserei, Dreherei, Feuerungsbau, Schweißerei, Tischlerei

– Materialien-Lager, Fuhrwesen und Autoschuppen, Versand

Prüfers Erläuterungen der Firmenstruktur, die er während seiner sowjetischen Gefangenschaft niederlegte, befinden sich in der von den Sowjets zusammengestellten Strafakte Prüfers als eine mit Fehlern gespickte maschinenschriftliche Abschrift ohne Umlaute, die wahrscheinlich von den Sowjets auf Grundlage eines handschriftlichen Texts Prüfers angefertigt wurde. Im nachfolgenden Text wurden offensichtliche Tippfehler stillschweigend korrigiert und die Umlaute hinzugefügt, um dem Leser die Lesequal zu ersparen:85

“Die Herren TOPF, Ludwig und Ernst-Wolfgang waren die Besitzer und Chefs der Firma und leiteten diese unmittelbar.

Beide Herren verfügten über die Bearbeitung der Aufträge, die von der Fa. in der Fabrik hergestellt werden sollen.

Von hier wurde bestimmt, welche Aufträge hereingenommen und welche abgelehnt werden sollen.

Das unmittelbar unterstellte Sekretariat, von 2 Damen besetzt, gab die Anweisung der Herren TOPF an die einzelnen Abteilungen weiter, und hier wurde außerdem die ein- und auslaufende Briefpost erledigt und die Personalsachen der Mitarbeiter /Angestellte und Arbeiter/ bearbeitet.

Die Stelle Generalplan prüfte die eingegangenen Aufträge, gemeinsam mit TOPF, über Annahme oder Ablehnung und ordnete dies, falls angenommen, in eine Dringlichkeitsstufe. Hier wurden außerdem die Kontrollmarken oder Scheine entgegengenommen und weitergeleitet. Dieses Büro war das wichtigste in der Fa. und wurde von Herrn MERSCH geleitet.

Der Betriebsdirektor als Leiter des ganzen Betriebes (mit Ausnahme der technischen Büros) hatte die Bearbeitung der Aufträge innerhalb des Fabrikbetriebes zu überwachen und mit zu bestimmen, welche Aufträge vordringlich und welche für den Betrieb nicht geeignet, aber abzulehnen sind. Außerdem wurden von hier aus die Arbeiten an die einzelnen Betriebsstellen verteilt und die Herstellungsweise durchgesprochen und festgelegt. Hier wurden auch die Arbeiter angenommen [eingestellt] und entlassen.

Im Büro der Arbeitsvorbereitung wurden die anzufertigenden Maschinenteile in die einzelnen Arbeitsgänge zergliedert, die Kosten für die Bearbeitung der Teile festgelegt, also die Akkordlöhne festgesetzt, die Stücklisten und die Werkstattzeichnungen überprüft und Fehler richtiggestellt und geprüft, welche auf Vorrat liegenden Maschinenteile Verwendung finden sollen.

Dieses Büro unterstand unmittelbar dem Betriebsdirektor (BRAUN).

Das Normbüro prüfte alle für die Werkstatt angefertigten Zeichnungen und Stücklisten auf ‘Norm’ und Richtigkeit und vor allem auf die Richtigkeit der Abmessungen. Auch dieses Büro unterstand dem Betriebsdirektor mit.

In der Buchhaltung wurden alle ein und ausgehenden Aufträge in die Bücher eingetragen und die Rechnungen ausgefertigt.

Die Vor- und Nachkalkulation prüfte die Kostenabschläge und errechnete nach Bearbeitung der einzelnen Maschinenteile die Unkosten und auch die Kosten der Anfertigung der Maschinen, um am Schluss die Gesamtkosten und demzufolge den Gewinn bezw. den Verlust festzulegen.

Dieses Büro unterstand den Herren TOPF.

Im Montagebüro wurden die Monteure für [die] einzelnen Baustellen abgefertigt und die Montagelöhne festgesetzt und abgerechnet, die Reisepreise ausgefertigt und die Montagedauer festgelegt. Außerdem noch das Handwerkzeug für die Baustellen zusammengestellt und abgeschickt. Dieses Büro unterstand Direktor BRAUN.

Die Abteilungsleitersleitung (D) – Leitung von den Prokuristen und Oberingenieuren SANDER u. ERDMANN überwachten die einzelnen Abteilungen B-D1-D2-D3-D4, verteilten die von [den] Herren TOPF übergebene Posteingänge und demzufolge die technische Büroarbeit, prüften die Zeichnungen und Fabrik-Stücklisten auf Richtigkeit und überwachten die ausgehende Briefpost.

In der Abteilung (D) wurden Dampfkessel-Feuerungen, Einmauerung von Kesseln, Boilern, Be- und Entlüftungsanlagen sowie Öfen aller Konstruktionen, Müll- und Abfallvernichtungsöfen, Industrieöfen, Kabelabbrennöfen und Einäscherungsöfen sowie Fabrikschornsteine bearbeitet

Abteilungsleitung E, – Leitung Prokuristen Hermann SCHMIDT und Kurt SCHMIDT, überwachten die einzelnen Abteilungen A-C-E1-E2-E3-E4. Diese Abteilung bearbeitete Brauerei und alle zur Malzherstellung erforderlichen Maschinen. Stahlsilos für die Getreide aller Arten, ganze Mälzereien und Getreide-Trocknungsanlagen. Beide Abteilungen (D u. E) unterstanden Herrn TOPF.

Der Betrieb, [der] aus Schlosserei-Dreherei-Feuerungsbau-Schweißerei und Tischlerei bestand, beschäftigte ca. 650 Arbeiter, und hier wurden mittels der vorhandenen Maschinen alle Teile zu den Gesamtanlagen, die die Fa. herstellte und [die] zuvor beschrieben [wurden], angefertigt.

Im Materialienlager wurde das zu bearbeitende Roheisen und die unbearbeiteten Eisenteile aufbewahrt und je nach Gebrauch ausgegeben.

Die Unterabteilungen Fuhrwesen und Versand erledigen die zum Versand in der Fabrik fertiggestellten Maschinen.

Der Betrieb unterstand unmittelbar Herrn TOPF und Herrn Direktor BRAUN.”

Das Organigramm der Firma Topf vom 22. Februar 1943 zeigt allerdings eine wesentlich komplexere Struktur. Die Hauptabteilungen, die in zahlreiche Unterabteilungen unterteilt waren, waren demnach die folgenden (wiedergegeben in Schüle 2011, S. 167):

– Betriebsführung mit den beiden Topf-Brüdern als Chefs, darin eingeschlossen die Geschäftsleitung und die allgemeine Verwaltung

– kaufmännische Abteilungen

– technische Verwaltung

– technische Abteilungen

– Betriebs-Abteilung, darin eingeschlossen die Betriebsleitung, geleitet von Gustav Braun, die Arbeitsvorbereitung und der Betrieb als solches;

– die Montage Abteilung

Im Jahr 1940 erreichte die Firma Topf ihren Höchststand an Mitarbeitern: 1.064 Personen, davon 766 Arbeiter und 298 Angestellte (ebd., S. 78). Nach Beginn des Zweiten Weltkrieges wurden Fremdarbeiter, Kriegsgefangene und Zivilisten der Firma Topf zugeteilt. Ende 1942 waren es 270, und 1943 bereits 341 (ebd., S. 76). Am 31. Dezember 1943 hatte das Unternehmen 840 Mitarbeiter.86 Aus einer “Beschäftigtenmeldung” vom 31. Januar 1944 geht hervor, dass die Firma Topf damals 830 Mitarbeiter hatte, davon 726 Männer und 104 Frauen, darunter 157 Angestellte und 198 Facharbeiter.

Nach dem Krieg begann die Fa. Topf ihre Aktivitäten für die sowjetische Behörde für Kriegsreparationen und Lieferungen der Sowjetischen Verwaltung in Deutschland. Im Oktober 1945 errichtete sie einen Abfallvernichtungsofen in Arnstadt.87 Ein Auftrag vom 19. Februar 1946 für eine “Cartox-Begasungsanlage für Speicher 5000 t”88 wurde am 30. Mai 1948 mit der Prüfung der Anlage abgeschlossen.89

Im April 1948 hieß das Unternehmen immer noch J.A. Topf & Söhne, war aber nun ein verstaatlichtes Unternehmen mit dem “Landeseigener” Max Machemehl, dem Betriebsleiter Herbert Bartels und dem Betriebsratsvorsitzenden Friedrich Schiller. Mit dem Bau von Kremierungsöfen wurde Günter Mann unter der Leitung des Ingenieurs Hans Streichardt betraut.90

Im Laufe des gleichen Jahres wurde das Unternehmen in Nagema Topfwerke Erfurt VEB umbenannt und der Bau von Kremierungsöfen nach Zwickau verlagert. 1957 änderte das Unternehmen seinen Namen in “VEB Erfurter Mälzerei- und Speicherbau” (EMS) und wurde 1993 als “Erfurter Mälzerei- und Speicherbau GmbH” (EMS) privatisiert.

1951 zog Ernst-Wolfgang Topf nach Wiesbaden um, wo er die Firma J.A. Topf und Söhne neu gründete, die allerdings 1963 aufgelöst wurde.

Kurt Prüfer wurde am 30. Mai 1945 von amerikanischen Geheimdienstlern verhaftet, kam aber am 13. Juni wieder frei. Ludwig Topf beging am 31. Mai Selbstmord. Am 3. Juli zogen die US-Besatzungstruppen aus Erfurt ab und wurden durch sowjetische ersetzt.

Anfang März 1946 wurden Prüfer, Schultze, Sander und Braun von den Sowjets verhaftet. Der Haftbefehl wurde am 6. März vom Leiter des Smersch-Gegenspionagedienstes,91 Oberst Zagorul’onij, und vom Militärstaatsanwalt Oberst Žmirov von der Gardearmee VIIIa erlassen. Die vier Ingenieure wurden der Verbrechen verdächtigt, die im ersten Teil des Dekrets des Obersten Sowjets der UdSSR vom 19. April 1943 festgelegt worden waren bezüglich “Strafmaßnahmen für deutsch-faschistische Verbrecher, die sich der Ermordung und Folterung der sowjetischen Zivilbevölkerung und von Kriegsgefangenen schuldig gemacht haben, für Spione, Vaterlandsverräter unter den Sowjetbürgern und deren Komplizen”.

Die Angeklagten wurden insgesamt 36 Verhören unterzogen, davon 20 in Berlin zwischen dem 4. und 28. März 1946 sowie 16 in Moskau zwischen dem 11. Februar und 11. März 1948.

Am 28. März 1946 unterzeichnete der Smersch-Hauptmann Kazantsev für den inzwischen verstorbenen Sander einen “Befehl zur Einstellung der Strafverfolgung wegen des Todes des Angeklagten”.

Am 15. März 1948 wurde die Strafsache Nr. 1719 gegen die verbliebenen drei Ingenieure der Firma Topf mit einem von drei hohen Offizieren des Staatssicherheitsdienstes unterzeichneten Antrag auf Verurteilung abgeschlossen. Am 3. April wurde gegen die drei Ingenieure ein “Befehl zur Verschickung in ein Sonderlager des Innenministeriums” erteilt, womit sie zu einer Haftstrafe von 25 Jahren verurteilt wurden.92

Prüfer starb am 24. Oktober 1952 in sowjetischer Gefangenschaft. Schultze und Braun wurden auf der Grundlage eines Erlasses des Präsidiums des Obersten Sowjets vom 28. September 1955 im Zuge einer Amnestie freigelassen.

Am 30. Juni 1992 beschloss die Staatsanwaltschaft der Russischen Föderation, die drei verurteilten Ingenieure nicht zu rehabilitieren. (Für Einzelheiten siehe Mattogno 2014).


	2. Die Topf Kremierungsöfen für den zivilen Gebrauch

	2.1. Der Kremierungsofen mit koksbefeuertem Gaserzeuger

Der erste Kremierungsofen mit koksbefeuertem Gaserzeuger der Firma Topf behielt zwar die wesentlichen Merkmale bestehender Öfen bei, führte aber eine Reihe von Neuerungen ein, die auf früheren Ideen basierten, aber in einer neuartigen Ausarbeitung. Insbesondere verfügte der Topf-Ofen über eine externe Wärmequelle für die Muffel (gemäß dem Patent von Max Kergel vom 4. Oktober 1908), die mittels eines Schiebers aus feuerfestem Material geregelt wurde, der sich vor dem Gaserzeugerhals befand (eine Idee, die in den Knös-Ofen übernommen wurde). Dieser Schieber verhinderte, dass die Herdgase in die Muffel eindrangen, und sorgte so für eine vollständig indirekte Einäscherung. Die Fa. Topf strebte mit diesem Ofen eine Spitzenstellung auf dem Gebiet der völlig indirekten Einäscherung an, was ihren Einspruch gegen den Erlass des preußischen Innenministeriums vom 24. Oktober 1924 erklärt.

Aufbau und Funktionsweise dieses Ofentyps wurden damals in der Fachliteratur wie folgt beschrieben (Reichenwallner 1926, S. 28f.; vgl. Dokument 133):

“Der Einäscherungsofen besteht aus dem Koks-Generator, der für sich abgeschlossenen Einäscherungskammer (Muffel), dem darunter angeordneten Kanalsystem (Rekuperation), welches zur Vorwärmung der für die Einäscherung erforderlichen Luft dient, und der Umleitung der Kohlenoxydgase um die Muffel.

Soll der kaltstehende Ofen angeheizt werden, so wird auf dem Rost im Generator ein kleines Holzfeuer angefacht, von dem man nach und nach auf Koksfeuer übergeht. Die sich hier entwickelnden Koks- oder Holzgase steigen hoch und dringen durch den Generatorhals in die Muffel durch die Rekuperation und entweichen durch den Rauchkanal in den Schornstein, wobei sie auf dem ganzen Wege dem Schamottemauerwerk die Wärme abgeben und so den Ofen bis zur Rotglut (1000°C) hochheizen. Durch Zuführung von Luft wird das erforderliche Gasgemisch hergestellt.

Der Ofen ist in dem jetzigen Zustande (1000°C) zur Vornahme der Einäscherung bereit. Es wird im Generatorhals der Schamotteschieber geschlossen, so daß die Gase ihren Weg durch den Kanal um die Muffel herum nehmen und so die Muffel von außen glühend erhalten. Es können somit keine Gase mehr in die Muffel hineingelangen. Der vordere Einführschieber wird aufgemacht und der Sarg mit dem Einführwagen eingefahren, wobei der Sarg auf den Einäscherungsrost abgesetzt wird und der Wagen sofort die Muffel wieder verläßt. Der Einführschieber wird sofort wieder geschlossen, desgleichen die davor sitzende Tür. Die zur Einäscherung benötigte Luft, welche hocherhitzt in die Einäscherungskammer eintritt und die Leiche einäschert, kommt in der unteren Kanalreihe durch geöffneten Schieber ein, arbeite sich im Gegenstrom zur [sic] der Abgasrichtung in den Kanälen empor bis oben unter dem obersten Gewölbe über der Muffel und tritt von hier aus, hochgradig erwärmt, in die Muffel hinein.

Die gesättigte Verbrennungsluft wird kurz vor dem Austritt aus der Muffel in die Rekuperation durch Zusatz von vorgewärmter Luft verwässert, wodurch ein vollständig rauch- und geruchloser Betrieb entsteht. Die Dauer einer Einäscherung beträgt rund 60-75 Minuten, je nach der Körpergröße. Der Vorgang der ganzen Einäscherung kann durch den Heizer durch Schaulöcher, welche an der Vorder- als auch Hinterseite angebracht sind, beobachtet werden.

Der Topfsche Ofen vereint beide Feuerbestattungsarten, das heißt, indirekte als auch direkte Einäscherung. Außerdem sind alle modernen Gesichtspunkte als auch die der Feuerungstechnik mit berücksichtigt worden. Leichte Bedienung und Übersicht, geringer Brennstoffverbrauch, schnellste Einäscherung, rauch- und geruchloser Betrieb sind die Vorzüge des Ofens.

Die Bauart des Ofens ist sehr solide gehalten. Zwischen dem inneren Schamotte- und dem äußeren Ziegelmauerwerk ist über die ganze Länge und Höhe des Ofens eine starke Isolierung aus Kieselgur angeordnet, die eine Hitzeausstrahlung auf ein Minimum reduziert. Der Ofen birgt starke Schamottemassen, die aus erstklassigem Material hergestellt sind und nicht alleine den Ofen stabil erhalten, sondern auch als Wärmespeicher dienen. Durch diese Bauart dürfte wohl eine sehr lange Lebensdauer des Ofens erreicht sein. Das Außenmauerwerk des Ofens wird im Bodensystem ausgeführt, und zwar in der Weise, daß das Mauerwerk in Form stehende Gewölbe zwischen stabile Winkel- und T-Träger eingespannt wird, wobei letzterer durch eingelegte starke Zuganker miteinander verbunden sind.

Die Asche wird im Aschenbehälter durch eine Dunsthaube vor dem unteren Teil des Ofens abgekühlt und sodann in die Asche-Urne geschüttet.

Der Verbrennungsvorgang selbst ist dem Anblick der Leidtragenden entzogen. Der in der Aussegnungshalle würdevoll aufgebahrte Sarg wird unter den Klängen einer feierlichen Musik langsam und geräuschlos versenkt und auf eigens konstruierten Gleitwagen in den Verbrennungsraum eingefahren. Der reine weiße Aschenrückstand wird in der Aschenkapsel aufbewahrt und kann im Erdgrab oder auch in der Urnenhalle beigesetzt werden.”

Auch auf dem Gebiet des Entwurfs und Baus von Kremierungsöfen war die Fa. Topf Anfang der 1920er Jahre zu einem bedeutenden Konkurrenten geworden. Der schmeichelhafteste damalige Erfolg war zweifellos die Errichtung von zwei Kremierungsöfen in Moskau im Jahr 1926. Ein Werbeprospekt aus demselben Jahr mit dem Titel “Öfen für Krematorien, System Topf” informiert uns über die Aktivitäten und Entwicklungen der Firma (Topf 1926; vgl. Dokument 134):

“Der Feuerbestattungsofen System Topf ist das Ergebnis nahezu fünfzigjähriger Erfahrungen auf feuerungstechnischem Gebiet und ist sowohl für direkte als auch indirekte Einäscherung geeignet. Der Ofen besteht aus dem Koksgenerator mit Umleitung der Kohlenoxydgase, dem für sich abgeschlossenen Einäscherungsraum (Muffel) und dem darunter angeordneten Kanalsystem (Rekuperator), welches für die Vorwärmung der für die Einäscherung erforderlichen Luft dient (siehe Abb. 2). Diese vorgewärmte Luft kommt mit den Rauchgasen nicht in Berührung, denn die Luftkanäle sind von den Rauchkanälen vollkommen getrennt, sodaß also die Einäscherung bei indirektem Betrieb tatsächlich mit reiner atmosphärischer Luft, welche nur auf dem Wege zur Muffel hochgradig erhitzt wird, erfolgt.

Zwischen dem inneren und äußeren Ziegelmauerwerk wird über die ganze Länge und Höhe des Ofens eine starke Isolierschicht aus Kieselgursteinen angeordnet, durch welche die Wärmeausstrahlung auf ein Mindestmaß beschränkt wird. Bei der Durchbildung unserer neuesten Konstruktion haben wir gerade in dieser Hinsicht unsere wärmewirtschaftlichen Erfahrungen entsprechend verwertet. Die sich hieraus ergebenden Vorteile kommen hauptsächlich dann zur Geltung, wenn ein Ofen nicht täglich benutzt wird. Die Kieselgur-Isolierschicht hält den Ofen noch lange Zeit warm und bei Wiederinbetriebsetzung wird entsprechend weniger Heizmaterial benötigt. Außerdem verkürzt sich auch die Hochheizungsdauer ganz bedeutend.

Das Außenmauerwerk des Ofens wird nach dem bewährten Topfschen Bogensystem ausgeführt und zwar in der Weise, daß das Mauerwerk in Form stehender Gewölbe zwischen kräftigen Winkel- und I-Eisen-Trägern eingespannt wird. Diese Bauart gewährleistet eine sehr lange Lebensdauer und vermeidet Rissebildungen, die sonst infolge der hohen Temperaturen leicht auftreten würden. Die Armaturen werden aus feuerbeständigem Guß hergestellt.

In den letzten Jahren haben wir für eine ganze Reihe kleinerer Städte Feuerbestattungsanlagen im Anschluß an bereits vorhandene Einsegnungshallen oder dergl. errichtet. Diese Anordnung, bei der in den meisten Fällen auch keine Versenkungsvorrichtung notwendig ist, gibt allen den Städten, die die Errichtung eines besonderen Krematoriums aus finanziellen Gründen immer wieder zurückstellen mußten, nunmehr die Möglichkeit, sich eine Einäscherungsanlage mit verhältnismäßig geringen Mitteln zu schaffen. Nach diesem Prinzip sind die Krematorien in Erfurt (siehe Abb. 1), Grünberg, Guben, Höchst a. M., Ilmenau, Magdeburg, Suhl (siehe Abb. 3-5) gebaut worden.

Neuerdings ordnen wir zur Ausnutzung der Abgase Lufterhitzer an; das sind Apparate, die in den Fuchs kurz vor dem Schornstein eingebaut werden. Sie bestehen aus einem Wärmeaustauschkörper mit einer großen Anzahl sogenannter Taschen, in denen Rauchgase und Luft separat zirkulieren, ein davor geschalteter Ventilator saugt Frischluft an und drückt dieselbe durch die Lufttaschen. Durch die danebenliegenden Taschen werden die Rauchgase geleitet, die Luft wird auf diese Weise erwärmt und kann in Rohrleitungen nach der Einsegnungshalle geführt werden und dient gleichzeitig zur Heizung der Letzteren. Hierdurch wird eine besondere Zentralheizungsanlage überflüssig. Abgesehen davon, daß sich die Anschaffungskosten viel niedriger als diejenigen eines besonderen Heizkessels stellen, entstehen durch den kleinen Ventilator so verschwindend geringe Betriebskosten, daß die Heizung fast kostenlos möglich ist.

1926 im Bau befindliche Krematorien mit Topf’schen Einäscherungsöfen sowie der dazugehörigen maschinellen Anlagen:


	
		
				
Wilhelmshaven


				
1 Ofen


		

		
				
Gießen


				
1 Ofen


		

		
				
Moskau


				
2 Öfen


		

	

Seit 1922 haben wir also 28 Öfen ausgeführt bezw. in Auftrag erhalten, eine bisher unübertroffene Leistung.

Die Abbildungen 8 und 9 stellen die Friedhofskirche des Donskoji-Friedhofes in Moskau dar, in die z. Zt. von uns 2 Feuerbestattungsöfen eingebaut werden.

***


	
		
				
Der Stadtdirektor


				
Arnstadt, den 10. Februar 1925.


		

		
				
Arnstadt i. Th.


				
 


		

		
				
Abteilung IV.


				
 


		

	

Firma J. A. Topf & Soehne, Erfurt.

Am 1. Oktober 1924 ist der von der Firma J. A. Topf & Soehne in Erfurt ausgeführte Einäscherungsofen übergeben und in Betrieb genommen worden. Bis heute haben 57 Einäscherungen stattgefunden. Die Einäscherungen finden unregelmäßig statt, deshalb ist die Hochheizungsdauer und der Koksverbrauch für die einzelnen Verbrennungen nicht gleichmäßig. Als Heizmaterial findet Gaskoks Verwendung. Die Hochheizung des Ofens erfolgt in 2–2½ Stunden.

Vom Anheizen bis zur Hochglut und restlosen Verbrennung ist folgender Koksverbrauch festgestellt worden:


	
		
				
Bei Einäscherung eines Leichnams


				
169-260 kg


				
}


				
einschl.
Hochheizung


		

		
				
 ″         ″       von 2 Leichen an einem Tage


				
234-314 kg


		

	

 

 

Die Einäscherungen erfolgen rauch- und geruchlos in einem Zeitraum von ¾ bis 1¼ Stunde für jede Leiche. Der 18,0 m hohe, von der Firma J. A. Topf & Soehne erbaute Schornstein gibt zu Einwendungen keinerlei Veranlassung. Dasselbe gilt von der Versenkungsvorrichtung, die gleichfalls von der Firma hergestellt ist.

In Verbindung mit dem Kanal für die Abführung der Gase vom Einäscherungsofen nach dem Schornstein ist von der Fa. J. A. Topf & Soehne eine Lufterhitzeranlage für die Beheizung der Friedhofskapelle eingebaut worden. Die Lufttemperatur an den Austrittsöffnungen in der Kapelle beträgt durchschnittlich 50°C. Bei Einäscherungen ist die Kapelle ohne jeden Aufwand für Brennstoffe in kurzer Zeit erwärmt.

Das Friedhofsamt.

gez.: Unterschrift.

* * *


	
		
				
Garten- und Friedhofsamt


				
Erfurt, 25. Juni 1925.


		

		
				
der Stadt Erfurt.


				
 


		

	

Firma J. A. Topf & Soehne, Erfurt.

Am 11. April 1923 wurde die von der Firma J. A. Topf & Soehne ausgeführte Einäscherungsanlage mit zwei Öfen in Betrieb genommen. In dieser Zeit bis zum heutigen Tage sind im ganzen 700 Einäscherungen erfolgt.

Nach zweijähriger Benutzung der Öfen sind Betriebsstörungen bislang nicht aufgetreten.

Infolge der besonderen Bauart der Öfen und ihrer guten Isolierung sind sehr geringe Temperaturschwankungen zu verzeichnen, was auf die Haltbarkeit des Mauerwerkes von großem Einfluß ist. Schäden irgendwelcher Art sind bis jetzt nicht festgestellt worden. Die außerordentlich einfache Bedienung der Öfen verdient hervorgehoben zu werden.

Leider sind die Verbrennungsöfen noch nicht täglich in Benutzung. Infolgedessen ist die Menge an Verbrennungsmaterialien für eine Leiche noch nicht gänzlich feststehend.

Nach den gemachten Aufzeichnungen ist bislang unter Verwendung von Gaskoks, gerechnet vom Anheizen bis zur Hochglut, restlos[e] Verbrennung und Herausnahme der Aschereste, unter Berücksichtigung, daß die Öfen nicht täglich geheizt werden, als Verbrauch festgestellt:
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Die Einrichtung des Topfschen Systems gestattet es, daß die Einäscherungen

vollständig rauch- und geruchlos erfolgen.

Die Höchstdauer einer Einäscherung beträgt 1¼ Stunde.

Das städtische Garten- u. Friedhofsamt

gez.: Unterschrift.

* * *


	
		
				
Der Stadtdirektor


				
Weimar, 30. Mai 1925.


		

		
				
der Landeshauptstadt (Bauamt)


				
 


		

	

Firma J. A. Topf & Soehne; Erfurt.

Auf Ihr Ansuchen vom 22. d. Mts. teilen wir Ihnen mit, daß der von Ihnen im hiesigen Krematorium erbaute Einäscherungsofen sich bis jetzt gut bewährt. Die Einäscherungen finden, um den Betrieb wirtschaftlicher zu gestalten, nur Dienstags und Freitags statt. Die Hochheizungsdauer beträgt 2-3 Stunden, die Zeit einer Einäscherung 1-1½ Stunde. Zu den letzten 24 Einäscherungen wurden im Durchschnitt je 2,7 hl Gaskoks verbraucht (einschl. Hochheizung).

Beigeordneter.

gez.: Unterschrift.

* * *


	
		
				
Verwaltung des


				
Halle a. d. S., 7. Oktober 1924.


		

		
				
Gertrauden-Friedhofes.


				
 


		

	

Firma j. A. Topf & Soehne, Erfurt.

Auf Ihr Schreiben vom 3. ds. Mts. bestätigen wir Ihnen gern, daß die im Jahre 1915 von Ihnen erbauten Einäscherungsöfen bisher zu unserer vollsten Zufriedenheit gearbeitet haben. Die Anlage ist am 15.12.1915 in Betrieb genommen [worden,] und [es] sind bis heute in beiden Öfen zusammen 2670 Leichen eingeäschert [worden]. Zur Erzielung einer Temperatur von 1000-1100 Grad Cels. benötigen wir beim vorher kalten Ofen ca. 3½ bis 4 Ztr. Hüttenkoks, während zum Hochheizen des im Betrieb befindlichen Ofens nur 1 Ztr. des gleichen Brennstoffes benötigt werden. Die Zeitdauer der Einäscherung richtet sich nach der Körpergröße des Verstorbenen und Beschaffenheit des Sarges, sie beträgt hier ¾ bis 1¼ Stunde.

gez.: Unterschrift.

* * *


	
		
				
Städtische Betriebswerke.


				
Hannover, 10. Oktober 1924.


		

		
				
Heizungs- u. Maschinenwesen.


				
 


		

	

Firma J. A. Topf & Soehne, Erfurt.

Auf Ihr Schreiben vom 3. ds. Mts. teilen wir Ihnen mit, daß der Betrieb sich in unserem Krematorium noch nicht so entwickelt hat, um über die Verbrennungsöfen ein Zeugnis ausstellen zu können, wie es für Sie erwünscht ist. Wir können vorläufig nur bestätigen, daß wir mit den gelieferten Öfen zufrieden sind und nach den bisher vorgenommenen 300 Verbrennungen keine wesentlichen Abnutzungen festgestellt haben. Infolge der schwachen und ungleichmäßigen Benutzung werden vorläufig für jede Verbrennung noch 100 Kilo Zechenkoks verbraucht. Wir hoffen, daß nach Fertigstellung der ganzen Bauanlage die Benutzung der Öfen eine stärkere werden und damit auch die Brennstoffmenge geringer wird.

Jedenfalls sind wir mit den Öfen so zufrieden, daß wir auf die schon wiederholt an uns gerichteten Anfragen stets empfehlend Auskunft gegeben haben.

gez.: Unterschrift.

* * *


	
		
				
Der Stadtgemeindevorstand.


				
Ilmenau i. Th., 2. August 1924


		

		
				
Stadtbauamt.


				
 


		

	

Firma J. A. Topf & Soehne, Erfurt.

Wunschgemäß bestätigen wir Ihnen gern, daß wir mit der von Ihnen im Jahre 1922 errichteten Ofenanlage im hiesigen Krematorium zufrieden sind. Die Anlage hat sich in bezug auf die Vorschriften der Leichenverbrennung und einer sparsamen Wärmewirtschaft sehr gut bewährt. Eine Geruchbelästigung der Anwohner ist bei sachgemäßer Bedienung des Ofens bis heute noch nicht eingetreten. Trotz teilweiser starker Inanspruchnahme des Ofens haben sich bisher keine Mängel an der Anlage gezeigt.

gez.: Unterschrift.

* * *


	
		
				
Verein für Feuerbestattung e. V.,


				
Suhl, 20. Oktober 1923.


		

		
				
Suhl


				
 


		

	

Firma J. A. Topf & Soehne, Erfurt.

Wir bestätigen gern, daß wir mit der von Ihrer Firma in unserem Krematorium ausgeführten Anlage in technischer Hinsicht zufrieden sind. Der Ofen arbeitet gut und bedarf eines verhältnismäßig geringen Koksverbrauches. Die Arbeitsweise der Saugzuganlage ist vorzüglich und mit dieser verbunden betätigt sich auch der Schornstein besonders befriedigend. Die Ausführung der ganzen Einäscherungsanlage ist in exakter Weise erledigt worden.

gez.: Unterschrift.

* * *


	
		
				
Magistrat


				
Hirschberg, 26. Mai 1923.


		

		
				
zu Hirschberg i. Schl.


				
 


		

	

Firma j. A. Topf & Soehne, Erfurt.

Auf Ihr Schreiben vom 19. ds. Mts. bestätigen wir Ihnen, daß der im Jahre 1914 gelieferte Einäscherungsofen zur Zufriedenheit arbeitet. Die Bedienung ist bequem und einfach. Die Konstruktion hat sich gut bewährt. Bezüglich der Ausführung haben sich bis jetzt keine Mängel gezeigt.

An Koks werden verbraucht:
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Die Einäscherungsdauer beträgt ca. 1½ Stunde. Für die Hochheizung sind 2-3 Stunden erforderlich. Der Generatorschieber wird bei einmaliger Hochheizung geschlossen. Da aber bei Dauereinäscherungen bei jeder weiteren Einäscherung Nachschüttungen erfolgen müssen, muß auch der Generatorenschieber geöffnet werden.

gez.: Unterschrift.”


	2.2. Der gasbefeuerte Kremierungsofen

Der von Sander in seinem Brief vom 14. April 1936 erwähnte gasbefeuerte Ofen ist der “Hochleistungsofen mit Aschedrehrost D.R.P. (Deutsches Reichspatent)” Modell 1934. Der Betrieb erfolgt nach wie vor indirekt mit Heißluft aus Metallrohren, die sich oberhalb der Muffel befinden. Die Nachbrennkammer ist mit einem drehbaren Rost ausgestattet, entsprechend dem am 17. Oktober 1932 an Viktor Quehl erteilten und am 17. Mai 1934 von Topf übernommenen Patent (vgl. folgendes Kapitel). Der Ofen war aufwändiger und wesentlich voluminöser als der Volckmann-Ludwig-Ofen: Er hat noch die zweistöckige Bauweise des koksbefeuerten Ofens mit einer Gesamthöhe von etwa fünf Metern; die Steuerung für den Drehrost und die Aschenentnahmevorrichtung befinden sich in der unteren Ebene. Auch der in der Kremierungshalle befindliche Teil ist mit 3,70 mal 2,60 m deutlich voluminöser als der Volckmann-Ludwig-Ofen (3,10 mal 1,70 m).

Zwei Öfen dieses Typs wurden im Kölner Krematorium aufgestellt. Ein zeitgenössischer Artikel beschreibt die Bauweise und den Betrieb mit den folgenden Worten (Etzbach 1935, S. 3-5):

“Da der Ofen täglich in den Morgenstunden mittels eines Gasbrenners angeheizt wird und nach einstündiger Vorheizung glühend ist (etwa 1000°C), so flammt der Sarg nach seiner Einführung in den Ofen sofort auf, da ja jedes Holz bei dieser Temperatur sofort in Brand kommt. Zuvor sind selbstverständlich die Gasbrenner abgestellt, so daß nunmehr der Leichnam durch hocherhitzte Luft eingeäschert wird und nach etwa einstündiger Dauer nur reine Knochenasche (ca. 2 ltr.) übrig bleibt.

Die Erzeugung der hocherhitzten Luft erfolgt durch einen im Ofen befindlichen metallischen Lufterhitzer, der durch ein Druckluftgebläse, welches außerhalb des Ofens steht, gespeist wird. Die im Ofen sich aufhaltenden Abgase, die nach dem Schornstein entweichen, müssen zwangsläufig über diesen Lufterhitzer gehen und beheizen diesen, so daß die Rohre glühend werden. Hierdurch wird erreicht, daß die Einäscheungsdauer [sic] wesentlich verkürzt wird. Ferner wird durch die heiße Luft auch dann eine Rauchschwachheit erzielt, wenn eine solche bei stark lakierten [sic] Särgen u. dgl. sonst nicht erreicht werden kann.

Der Einäscherungsofen [Dokument 135] besteht aus der Einäscherungskammer (a) mit den darunter angeordneten Drehrostplatten (b) und dem darunter liegenden Aschenraum mit Ascherost (c). Der ausschwenkbare Niederdruck-Gasbrenner (d) befindet sich an der hinteren Stirnseite des Ofens. Die Einäscherung selbst kann durch eine Schauluke (c) beobachtet werden. Über der Einäscherungskammer befinden sich die Lufterhitzerrohre.

Nachdem der Leichnam mittels hoherhitzter [sic] atmosphärischer Luft sich aufgelöst hat, fallen nach den Schwergesetzen [sic] die Ascheteile (Knochenreste, bestehend aus phosphorsauerem Kalk und Eisenoxydol) durch die Schamotte-Roststeine auf die Pyrrodur-Gußplatten (b). Diese Drehplatten werden von außen gedreht und stehen senkrecht. Somit müssen die Aschenteile auf den Ascherost c fallen. Auch dieser Rost ist drehbar eingerichtet und wird außerhalb des Ofens bedient. Unter diesem Rost ist der Aschebehälter angebracht. Die Asche fällt mitels [sic] Drehung des Rostes um 90° in den darunter befindlichen Aschebehälter. Nach genügender Abkühlung wird die Asche in eine Asche-(Metall-)kapsel von etwa 15 cm Durchmesser bei 20 cm Höhe unter Zuhilfenahme besondrer [sic] Gerätschaften gefüllt, um aus Gründen der Pietät jede Berührung der Asche mit den Händen zu vermeiden. Darauf wird die Aschekapsel verschlossen und mit Namen und den nötigen Daten versehen zur Aufbewahrung in einen Gruftraum oder eine andre der Pietät entsprechende Stätte überführt. Es sei noch besonders darauf hingewiesen, daß vor der Einführung eines Sarges in den Ofen dem Sarg eine Schamottemarke beigegeben wird, die mit einer laufenden Nummer versehen ist, die mit der Nummer des Sarges, unter welcher dieser in den Listen der Krematoriumsverwaltung eingetragen ist, übereinstimmt. Diese Schamottemarke, die nicht verbrennt, macht den ganzen Einäscherungsprozeß mit und findet sich in der Asche wieder vor; sie wird dem Verschluß der Aschekapsel eingeordnet.”

Der nächste Ofentyp (Dokument 136) zeigt neben dem Einbau eines zweiten, kleineren Brenners in die Nachbrennkammer technische Verbesserungen im Rohrsystem des Lufterhitzers und in der Ascheentnahmevorrichtung. Der Ingenieur Fritz Schumacher beschreibt ihn wie folgt (Schumacher 1939, S. 25-27):

“Der Topf-Ofen erhält einen Mauerwerksmantel, der mit Klinkern oder Verblendsteinen verblendet wird. Eine starke schmiedeeiserne Verankerung, bestehend aus T-, U- und Winkeleisen, hält den Mauerwerksmantel zusammen. Die äußeren Ansichtsflächen des Ofens werden in Bogenmauerwerk ausgeführt, um Rissebildungen zu vermeiden.

Das Innere des Ofens ist aus bestgeeignetem Schamottematerial hergestellt, und zwischen diesem und dem äußeren Mantel wird eine sehr starke, durchgehende Isolierung aus Fossolitsteinen und Schlackenwolle vorgesehen.

Im Ofen befindet sich die Einäscherungskammer mit seitlichem Gasabzug und den links und rechts angeordneten Abgaskanälen, der Einäscherungsrost und der darunter liegende Aschedrehrost und die Nachverbrennungskammer mit Ascheentnahmerost.

Rechts und links der Einäscherungskammer werden Lufterhitzerrohre zur Erzeugung hocherhitzter Luft eingebaut. Während die oberen 4 Heizschlangen aus bis zu 1200°C hitzebeständigem Sikromalstahl hergestellt sind, werden für das untere System besonders starkwandige schmiedeeiserne Rohre verwendet. Ein außerhalb des Ofens stehendes Druckluftgebläse mit garantiert geräuscharmem Lauf speist die 2 Rohrleitungen.

Damit das beiderseitige Rohrsystem gleichmäßig von den Abgasen umspült wird, sind Schamotte-Zwischenwände vorgesehen, um den Abgasen den Weg vorzuschreiben. Gleichzeitig dienen die waagerecht angeordneten Schamottewände als Wärmespeicher.

Ein Niederdruck· Gasbrenner von zirka 30 cbm Stundenleistung sitzt an der hinteren Stirnwand. Dieser Brenner ist ausschwenkbar eingerichtet.

Da das Reichsgesetz für Krematorien die Zufuhr von Brennstoff während der Einäscherung nur in besonders schwierigen Fällen gestattet, so ist am Topfofen von vornherein – zur Erfüllung der Wünsche des Gesetzgebers – der Brenner so eingerichtet, daß nach der Hochheizung des Ofens der Brenner ausgeschwenkt wird und eine seitlich am Brenner angeordnete gußeiserne Tür die Brenneröffnung abschließt. Über dem Nachverbrennungsrost sitzt ein weiterer kleinerer Brenner mit zirka 5 cbm Stundenleistung, der nur in besonderen Fällen in Betrieb kommt.

Als Abschluß für die Einäscherungskammer ist ein zweiteiliger gußeiserner, schamottegefütterter Muffelabsperrschieber vorgesehen, der an der Ofenverankerung aufgehängt wird. Vor diesem Schieber kommt direkt eine zweiteilige Isolierplatte aus doppelten Asbestplatten, die mit einem schmiedeeisernen Rahmen eingefaßt sind, um den Wärmeabfluß nach außen hin zu unterbinden.

Sowohl über dem Aschedrehrost als auch zwischen dem Einäscherungsrost werden Luftaustrittslöcher für die zur Einäscherung erforderliche Heißluft angeordnet. Ein weiterer Heißluftaustritt ist über dem Ascheentnahmerost vorgesehen.

Der Aschedrehrost wird zur Bedienung von außerhalb des Ofens eingerichtet. Dieser Rost erhält einen Kranz aus hochfeuerbeständigem Pyrodur und die Zwischenräume werden mit Monolitmasse ausgestampft. Ein zweiter Rauchkanalschieber schließt den Ofen gegen den Schornstein gut ab.

Der Aschekasten erhält 2 Räderpaare, damit dieser gut beweglich ist. Die Heißluftabstellvorrichtungen sitzen an der Stirnwand des Ofens über dem Hauptbrenner. Die Bezeichnungen sind: Muffel – Nachverbrennung – Aschedrehrost – Ascheentnahme.

Auch die Bedienungsvorrichtung des Rauchkanalschiebers wird neben den Heißluftabstellvorrichtungen angeordnet.

Die Abgase im Ofen nehmen folgenden Weg:

Aus dem Brenner gehen die Gase unter den Schamotterost, beheizen den Aschedrehrost, treten durch die Roststeine in die Einäscherungskammer und durchziehen diese, gehen dann durch die in dem oberen Muffelgewölbe angeordneten Öffnungen, umspülen die Muffel seitlich und fallen durch die seitlichen Abgaskanäle nach unten. Hier treten die Abgase rechts und links aus den Kanälen aus, überziehen den Nachverbrennungsrost und gehen hinter diesem gemeinsam ab, trennen sich wieder in zwei seitlich des Verbrennungsrostes angeordnete waagerecht liegende Kanäle und werden von hier aus in den Rauchkanal geführt.

Infolge dieser Gasführung werden die Schamottemassen innen und außen gleichmäßig beheizt und hierdurch wird eine längere Haltbarkeit der Schamottematerialien gewährleistet. Die in den Gasen enthaltene Wärme wird außerdem gut ausgenutzt, die Abgase verlassen rauch- und geruchsschwach den Schornstein.

Beim Topfofen sind infolge des Drehrostes keine Schürgeräte zur Bergung der Leichenasche erforderlich.”

Am 24. Juni 1950 meldete Martin Klettner, ein Ingenieur der Firma Topf, die nach dem Krieg nach Wiesbaden umgezogen war,93 ein Patent für einen neuartigen Einäscherungsofen an, der in Kapitel 3 beschrieben wird. Der Ofen war bereits vor der Erteilung des Patents in Wiesbaden gebaut worden, wie wir aus dem folgenden Schreiben der Stadtverwaltung Wiesbaden vom 19. Dezember 1949 ersehen können (siehe Dokument 137):

“Es wird Ihnen hiermit bestätigt, dass Herr Obering. Klettner den vorgesehenen Umbau des Einäscherungsofens in 2 1/2 Wochen durchgeführt und hierbei Verbesserungen nach Ihren neuesten Erfahrungen berücksichtigt hat.

Herr Klettner hat den Ofen im Betrieb vorgeführt und nach dreitägigem Probebetrieb mit insgesamt 16 Einäscherungen zu unserer vollen Zufriedenheit heute übergeben.

Die Leistung des Ofens, insbesondere hinsichtlich des erforderlichen Brennstoffverbrauches, übertraf alle Erwartungen. Am dritten Tage nach Inbetriebnahme wurden bereits Einäscherungszeiten von 40 Minuten erzielt ohne jeglichen Brennstoffverbrauch ausser dem für das Anheizen erforderlichen.

Es steht Ihnen frei, den Ofen Interessenten nach vorheriger rechtszeitiger Anmeldung vorzuführen.

Eine Veröffentlichung vorstehenden Schreibens ohne vorherige diesseitige Genehmigung ist nicht gestattet.”

Klettner hatte wohl nur einen Plan und eine “vorläufige Bauzeichnung” des Ofens überarbeitet, den die inzwischen verstaatlichte Firma Topf aus Erfurt in einem Schreiben vom 6. April 1948 für sich reklamierte.94

Im Jahr 1989 waren im Krematorium des Dortmunder Zentralfriedhofs noch zwei gasbefeuerte Topf-Öfen in Betrieb. Sie waren offensichtlich automatisierungstechnisch modernisiert und mit technischen Steuergeräten ausgestattet worden.

Die Funktionsweise dieser Anlagen sei nun beschrieben: Die Einäscherung findet auf zwei Ebenen statt: Die Haupteinäscherung findet auf der oberen Ebene statt. Nach Einbringen des Sarges in die Muffel fallen die Einäscherungsreste beim Drehen des Drehrostes in die darunter liegende Nachbrennkammer, wo sie vollständig ausbrennen. In der Zwischenzeit wird ein weiterer Sarg in die Muffel eingeführt. Nach Beendigung der Nachverbrennung wird die Asche entfernt.

Bevor Särge aufeinanderfolgend in die Muffel eingeführt werden, erhalten sie Identifikationsmarken aus feuerfestem Ton, die fortlaufend nummeriert sind und während der gesamten Dauer der Einäscherung bei der Leiche und der Asche verbleiben und somit eine Identifizierung der Leiche bei der Entnahme der Asche ermöglichen.

Die für die Einäscherung benötigte Zeit schwankt je nach Beschaffenheit der Leiche zwischen eineinviertel und eindreiviertel Stunden. In einer normalen Schicht von acht Stunden werden in der Regel fünf Leichen pro Ofen eingeäschert. Anfang 1989 wurden wegen der großen Anzahl von Leichen, die zur Einäscherung anstanden, Doppelschichten eingerichtet, wobei 10, manchmal bis zu 12 Leichen pro Tag eingeäschert wurden, mit einem Verbrauch von etwa 21 m³ Gas pro Einäscherung. Später, nachdem Luft- und Gasflusskontrollen hinzugefügt wurden, sank der Verbrauch auf weniger als 17 Kubikmeter.95


	2.3. Der elektrisch beheizte Kremierungsofen

Die Fa. Topf baute den ersten elektrisch befeuerten Kremierungsofen Deutschlands. Er wurde 1933 im Erfurter Krematorium aufgestellt. Wie der gasbefeuerte Ofen, so hatte auch dieses Gerät zwei Ebenen. Das im vorangegangenen Unterkapitel erwähnte Modell von 1934 hatte eine Bauweise, die sowohl für die Gas- als auch für die elektrische Befeuerung geeignet war (Dokumente 140f.).

Die neue Bauweise wird in einem Artikel erläutert, der die von Topf eingereichte Patentanmeldung zusammenfasst (“Elektrisch…” 1935, S. 89f.; vgl. Dokumente 139):

“Der elektrisch beheizte Topf-Ofen im Erfurter Krematorium besteht aus einer Einäscherungskammer. Diese wird von beiden Seiten durch je sechs vom elektrischen Strom durchflossenen Chromnickelheizspiralen erhitzt, die in Formsteinnischen untergebracht sind. Die Heizspiralen werden durch vorgelegte, nicht zundernde Blechstreifen der direkten Einwirkung der bei der Sargverbrennung entstehenden Flamme entzogen.

Diese 12 Heizspiralen haben eine Aufnahmefähigkeit von 40 Kilowatt. Die Muffel ist durch eine Tür und einen Schamotteabsperrscheiber geschlossen.

Der Rost ist als Kreuzrost ausgebildet und besitzt auch zwei Heizspulen von 12 Kilowatt Aufnahmefähigkeit (s. Abb.).

Unter dem Rost befindet sich die Ascheschräge aus Schamotte-Formsteinen, in welchen auch vier Heizspulen von 18 Kilowatt untergebracht sind. Die beiderseitigen Begrenzungswände der Ascheschräge haben je zwei Heizspulen von zusammen 18 Kilowatt.

Die Ascheschräge beendet ein Abschlußschieber, unter welchem die mit Heizspiralen von 7 Kilowatt versehene Asche-Nachverbrennungskammer angeordnet ist. Der Boden der Nachverbrennungskammer ist ein gußeiserner Rostschieber. Darunter befindet sich der Aschebehälter. Insgesamt haben sämtliche Heizspulen eine Aufnahmefähigkeit von 95 Kilowatt im Erfurter Topf-Einäscherungsofen.

In den beiderseitig der Einäscherungskammer vorgesehenen abfallenden Abgaskanälen sind Lufterhitzerrohre[96] eingebaut, die von einem außerhalb des Ofens stehenden Druckluftgebläse gespeist werden. Die in diesen Rohren hocherhitzte Luft tritt durch zwei Kanäle, die je vier Löcher unterhalb des Schamotterostes haben, in die Einäscherungskammer ein und berührt zuerst die glühenden Schamottemassen, ehe sie den Leichnam umspült. Diese Luftaustritte sind nicht düsenartig ausgebildet, sondern haben Oeffnungen von 70 × 100 Millimeter.

Ueber der Einäscherungskammer ist der absperrbare Gasabzug vorgesehen. Die Abgase treten oben aus der Einäscherungskammer, umspülen den oberen Teil und werden durch zwei seitwärts der Einäscherungskammer angeordnete Abgaskanäle nach unten geführt, ziehen unter der Ascheschräge hindurch zum Rauchkanal und von da aus zum Schornstein.

Die Bedienung des Ofens ist sehr vereinfacht. Die Heizspiralen werden über Steuerschütze durch Druckknopf-Betätigung ein- und ausgeschaltet. Alle Bedienungselemente für die elektrische Einrichtung sind in einem Schaltschrank zusammengefasst, der unmittelbar neben der Einführungsöffnung stehen kann. Um den billigen Nachtstrom für das Anheizen auszunutzen, wird der Ofen durch eine Schaltuhr automatisch eingeschaltet, so daß eine Bedienung erst zur Zeit des Einfahrens des Sarges notwendig ist und diese auch nur in beschränktem Maße. Das Anheizen wird von einem Regler überwacht, der den Ofen bei Erreichung einer beliebig einstellbaren Temperatur selbständig ausschaltet, damit unnötiger Stromverbrauch vermieden wird.”

Schon bald sollte dieser Ofen jedoch gravierende Betriebsprobleme aufweisen, insbesondere die Rauchentwicklung bei Einäscherungen. Genaue Untersuchungen der Verwaltung des Erfurter Krematoriums ergaben, dass bei einem Zug von 12 bis 24 mm Wassersäule die Geschwindigkeit der Abgase so hoch war, dass sie nicht genügend Zeit zum Ausbrennen innerhalb der Muffel hatten und sich beim Eintritt in den Rauchkanal auf ein Niveau unterhalb ihrer Zündtemperatur abkühlten. Die Verwaltung des Krematoriums sah sich daher gezwungen, technische Änderungen an der Anlage vorzunehmen: Um die Gasgeschwindigkeit zu senken, wurde oberhalb der Muffel eine Brennkammer installiert und die Klappe an dieser Stelle entfernt; der Querschnitt der Kanäle für die Verbrennungsluft wurde vergrößert, und es wurden zwei neue Kanäle hinzugefügt, die durch zwei Öffnungen im oberen Teil der Muffel Luft zuführten. Der flache Tragbalken für den Sarg wurde durch einen gerippten Schamottbalken ersetzt.

1934 entwarf Topf außerdem einen Kremierungsofen, der wahlweise entweder mit Gas oder mit Strom betrieben werden konnte. Das Dokument 140 mit dem Titel “Topf-Feuerbestattungs-Ofen 1934 (Für Gas- und elektrische Beheizung)” zeigt die Anlage von außen. Dokument 141, “Topf Einäscherungsofen 1934”, veranschaulicht dessen Bauweise. Nach dem Vorbild des Volckmann-Ludwig-Ofens hatte er eine äußere Blechummantelung, die ihm ein sehr modernes Aussehen verlieh. Der Einäscherungsraum wurde durch einen schräg verlaufenden Schieber verschlossen; davor war eine “Prunktür” angebracht. Auf der gegenüberliegenden Seite befand sich eine Schauluke. Jede der Seitenwände hatte drei Öffnungen für die Abgase. Der Sarg ruhte auf drei gerippte Schamottbalken. Darunter befand sich die drehbare Asche-Sammelplatte mit der darunter liegenden Nachbrennkammer, deren kippbarer Rost die Überführung der Asche in das darunter liegende Gefäß und deren Entnahme durch die Ascheentnahmetür ermöglichte.

Im vorderen Teil des Ofens, aber auf der unteren Ebene, befand sich ein Druckluftgebläse, das Luft durch eine doppelte Rohrschlange blies, die als Lufterhitzer fungierte. Die Luft in diesen Röhren durchlief sechs vertikale Rauchkanäle, die sich auf beiden Seiten des Kremierungsofens befanden, wo die Rauchgase ihren Wärmeinhalt abgaben. Die so erwärmte Verbrennungsluft strömte durch acht Öffnungen unterhalb des Sarges, floss zwischen dem Schamottrost hindurch, dann weiter durch acht weitere Öffnungen oberhalb und unterhalb der kippbaren Platte und trat dann in die Nachbrennkammer ein. Über der Einäscherungskammer wurde eine Kammer mit Schiebern angebracht, um die Geschwindigkeit der Brenngase zu reduzieren.

Nachdem diese Änderungen durchgeführt worden waren, wurden im Erfurter Krematorium Probeeinäscherungen vorgenommen. Das von Ingenieur Konrad Weiss veröffentlichte Diagramm (Dokument 142) bezieht sich auf fünf Einäscherungen, die am 17. und 18. April 1934 stattfanden. Die Dauer der einzelnen Einäscherungen war wie folgt:
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Die in der Mitte der Muffel gemessene Temperatur war höher als die im hinteren Teil und schwankte zwischen 850 und 950°C. Die Temperatur in der schiefen Ebene lag immer unter 600°C (Weiss 1934, S. 453-457).

Insgesamt wurden in diesem Ofen 1.622 Einäscherungen durchgeführt, bevor er abgebaut und durch ein moderneres Modell ersetzt wurde, das 1936 im Erfurter Krematorium aufgestellt wurde.

Dieses Modell (Dokumente 143-145) wies im Vergleich zu dem ersten zahlreiche technische Verbesserungen auf. Das Gewölbe der Muffel ist geschlossen, und weder die zusätzliche Brennkammer noch der Abgaskanal sind dort vorhanden. Die Seitenwände der Muffel, unterhalb des Beginns des halbrunden Gewölbes, sind stark geneigt und erstrecken sich unterhalb des Rostes als schräge Ebenen für die Asche; sie reichen bis zu einem bisher nicht vorhandenen kippbaren Rost. Unterhalb des letzteren befindet sich ein elektrisch beheizter und versenkbarer Nachverbrennungsrost. Der Tragrost für den Sarg besteht aus drei gerippte Schamottbalken.

Die Abgase verlassen die Muffel durch je vier quadratische Öffnungen in den Seitenwänden und treten in zwei senkrecht nach unten verlaufende Kanäle ein, die oberhalb des Nachverbrennungsrostes münden, den sie nach unten durchqueren und dann in den Rauchkanal eintreten. Innerhalb dieser beiden vertikalen Kanäle verlaufen vier horizontale Wärmerückgewinnungsrohre aus Metall mit einem Durchmesser von 120 mm, in die ein Gebläse, das sich außerhalb des Ofens befindet, die Verbrennungsluft einspeist, die wiederum durch zwei Öffnungen, die in jede der Seitenwände eingelassen sind, oberhalb des Kipprostes und unterhalb des Muffelrostes in die Muffel eintritt. Durch weitere Kanäle tritt die Verbrennungsluft auch aus einer Öffnung hinter dem letzten Tragbalken des Rostes in die Muffel ein. Von dort strömt sie auch in den Raum unterhalb des Nachverbrennungsrostes. Die Heizschlangen befinden sich nicht mehr in durch Metallplatten geschützten Aussparungen, sondern in entsprechenden Kanälen aus geformten Schamottsteinen.

Dieser Ofen wird von der Firma Topf wie folgt beschrieben (Schumacher 1939, S. 28, 30; vgl. Weiss 1937, S. 159-162):

“Der Ofen besteht aus einem Blechmantel, der mit starken T-, U- und Winkeleisen verankert wird, oder einem Mauerwerksmantel.

Das Innere des Ofens besteht aus bestgeeignetem Schamottematerial und wird zwischen diesem und dem äußeren Blechmantel eine sehr starke Isolierung aus Fossolitsteinen, Glaswollplatten und Schlackenwolle vorgesehen. Der Ofen besteht aus der Einäscherungskammer mit den links und rechts angeordneten Abgaskanälen, dem Einäscherungsrost mit dem darunter liegenden Aschedrehrost und der Nachverbrennungskammer, einem Ascheentnahmerost. Rechts und links der Einäscherungskammer, in den beiderseitig angeordneten Abgaskanälen, werden Lufterhitzerrohre zur Erzeugung hocherhitzter Luft eingebaut. Während die beiden oberen Rohrschlangen aus Sikromalstahl hergestellt werden, verwenden wir für das untere System besonders starkwandige schmiedeeiserne Rohre. Ein außerhalb des Ofens stehendes Druckluftgebläse mit geräuscharmem Lauf speist die 2 Rohrleitungen.

Als Abschluß für die Einäscherungskammer ist ein schmiedeeiserner, schamottegefütterter Muffelabsperrschieber angeordnet, der entweder an der Ofenverankerung oder an der Ofenraumdecke aufgehängt werden kann. Vor diesen Schieber kommt eine Isolierplatte aus doppelten Asbestplatten, die mit einem schmiedeeisernen Rahmen eingefaßt sind.

Über dem Aschedrehrost sowie zwischen dem Einäscherungsrost werden Luftaustrittlöcher für die zur Einäscherung erforderliche Heißluft angeordnet. Ein weiterer Heißluftaustritt ist über dem Ascheentnahmerost vorgesehen. Dieser Rost erhält einen Kranz aus Pyrodurguß und die Zwischenräume werden mit Monolitmasse ausgestampft.

Eine Zugsperre schließt den Ofen gegen den Schornstein gut ab. Der Aschekasten erhält zwei Räderpaare, damit dieser gut beweglich ist.

Die Abgase im Ofen nehmen folgenden Weg:

Aus der Einäscherungskammer gehen die Abgase durch zwei Öffnungen, die links und rechts der Einäscherungskammer angeordnet sind, ab, ziehen durch den oberen Kanal um die horizontal liegende Schamottewand herum, umspülen den zweiten und dritten Kanal und treten rechts und links aus, überstreichen den Nachverbrennungsrost, gehen hinter bzw. unter diesem durch einen gemeinsamen Kanal und werden von da aus durch den Rauchkanal in den Schornstein geleitet.

Durch den Abgasweg werden die Schamottemassen innen und außen gleichmäßig beheizt und hierdurch wird eine längere Haltbarkeit des Schamottematerials gewährleistet. Die Abgase werden außerdem ausgenutzt und verlassen rauch- und geruchschwach den Schornstein. Schürgeräte zur Entnahme der Leichenasche sind nicht erforderlich.

Anordnung der elektrischen Einäscherungs-Vorrichtungen:

Der Gesamtanschlußwert beträgt 85 KW, hiervon werden 48 KW in den beiden Seitenwänden des Hauptverbrennungsraumes (Muffel) eingebaut, 15 KW in den Raum unter den Rost, 10 KW in die Nachverbrennung und 12 KW in die beiderseits des Rostes angeordneten Luftkanäle.

Im Hauptverbrennungsraum werden je 6 Bohrungen, also insgesamt 12 Bohrungen, vorgesehen zwecks Unterbringung von zwei Stromkreisen. Hierdurch ist es möglich, jede Ofenseite getrennt ein- oder auszuschalten.

Die an der Rückseite des Ofens befindlichen Heizspulanschlüsse werden mittels Kabelleitung nach der Schalttafel geführt, die hinter dem Ofen an der Gebäudewand angeordnet ist. An dieser Schalttafel werden die Schaltschützen, der Schaltregler, die Schaltuhr, sowie die Schaltknöpfe mit Signallampen befestigt.

Alle Stromkreise erhalten Druckknopfsteuerungen. Es sind Signallampen vorgesehen, so daß jederzeit zu erkennen ist, welche Stromkreise eingeschaltet sind.

Der Schaltregler läßt keine Übertemperatur des Ofens zu. Der Ofen schaltet sich demzufolge bei 700 oder 900°C selbsttätig ein und aus, je nachdem, welche Temperatur gewünscht wird. Außerdem kann zu jeder Zeit und Stunde, ohne daß sich der Ofenwärter im Raum befindet, der Ofen durch den Schaltregler ein- und ausgeschaltet werden.

Das besagt, daß auch während der Nachtzeit der Ofen sich ohne manuellen Eingriff um jede gewünschte und eingestellte Zeit selbsttätig einschaltet und hoch erhitzt.”

Das von dem Ingenieur Konrad Weiss veröffentlichte Diagramm für diesen Ofen (Dokument 146) umfasst zwei aufeinanderfolgende Einäscherungen. Die Dauer der Einäscherungen erweist sich als wesentlich kürzer als im Vorgängerofen, zwischen 55 und 70 Minuten. Dies ist auf die wärmetechnischen Verbesserungen des zweiten Ofens zurückzuführen, vor allem auf den Einbau eines kippbaren Rostes, der – da er die Trennung der einzelnen Leichen ermöglichte – das Einbringen einer weiteren Leiche erlaubte, während die Reste der ersten in der Nachbrennkammer ausbrannten.

Nach etwa 3.000 durchgeführten Einäscherungen binnen dreieinhalb Jahren Betriebszeit war dieser Ofen so verschlissen, dass er abgebaut und neu errichtet werden musste.

Der neue Ofen (Dokument 147) brachte weitere technische Verbesserungen mit sich: Die Verbrennungsluft strömte aus einer einzigen Öffnung im hinteren Teil der Muffel und traf von unten auf den Sarg; ein weiterer Kanal führte die Luft unter den Nachverbrennungsrost. Außerdem strömten die Abgase nicht mehr durch den Nachverbrennungsrost, sondern durch zwei Löcher im hinteren Teil der Nachbrennkammer und von dort in den Rauchkanal.

Die Bauarbeiten an dem neuen Ofen endeten am 1. Dezember 1939, und er wurde bis zum 31. Januar 1940 mit 750 kg Holz langsam getrocknet. Seine Leistung, die vom Ingenieur Rudolf Jakobskötter aufgrund von drei aufeinanderfolgenden Einäscherungen dokumentiert wurde, war deutlich verbessert (siehe Dokument 148). Die Einäscherungszeiten waren sehr kurz: etwa 65, 50 bzw. 40 Minuten.

Nach dem, was wir in Kapitel 4 des Abschnitts I festgestellt haben, ist es offensichtlich, dass bei den im Diagramm gezeigten Einäscherungen – die den Zweck hatten, die Effizienz dieses Ofens hervorzuheben – die Verbrennung nicht auf dem kippbaren Rost zu Ende geführt wurde, sondern in der Nachbrennkammer fortgesetzt und beendet wurde, wie es bei dem Volckmann-Ludwig-Ofen in Hamburg der Fall war, bei dem das Sonnengeflecht in der Nachbrennkammer verbrannt wurde.

Dokument 149 zeigt Querschnitte durch einen elektrisch beheizten Topf-Ofen mit weiteren technischen Modifikationen, deren wichtigste die Doppeltür zum Verschließen der Muffel, der kippbare Nachverbrennungsrost und das Wärmerückgewinnungssystem mit seinen Metallrohren in einer separaten Kammer vor dem Rauchkanal waren (Jakobskötter 1941, S. 579-587).


	3. Die Patente der Fa. Topf in den 1920er und 1930er Jahren

In den vorangegangenen Kapiteln haben wir gesehen, dass die Fa. Topf eine Reihe von wirklich neuartigen Ideen in die Technologie der Feuerbestattung einbrachte, die das Unternehmen innerhalb eines einzigen Jahrzehnts in Deutschland zum Markführer in diesem Sektor machten. Die unermüdliche Forschungs- und Entwicklungstätigkeit der Fa. Topf spiegelt sich auch in den Patenten wider, die ihr direkt erteilt wurden oder die sie in den Jahren ihrer intensivsten Tätigkeit erwarb. Die ganze Zeit über blieb der Bau von Kremierungsöfen jedoch bloß eine Randaktivität in den Betrieben und auf den Bilanzen der Firma, und die Patente, die die Firma erhielt, spiegeln diese Tatsache deutlich wider.97

In diesem Kapitel geben wir die Texte die wichtigsten Topf-Patente wieder, die sich auf Kremierungsöfen und andere Verbrennungsvorrichtungen beziehen, wobei wir die beiden Patente beiseitelassen, die sich auf die Sargeinführungsvorrichtung beziehen (24. August 1920 und 4. Mai 1938; Dokumente 150 und 154) und die Patentanmeldung vom 16. November 1942 über “Luftgekühlte Rostplatten für mechanischen Vorschubroste” (Dokument 159), die sich nicht auf Kremierungsöfen, sondern auf industrielle Gaserzeuger bezieht.98

* * *


	1) [Dokument 150] Deutsches Reich. Ausgegeben am 24. August 1920. Reichspatentamt. Patentschrift Nr. 324252. Klasse 24 d. Gr. 1

J.A. Topf & Söhne in Erfurt.


	Sargeinführvorrichtung für Verbrennungsöfen mit heb- und senkbarem Fahrgestell für den Sargträger.

Patentiert im Deutschen Reiche vom 24. April 1915 ab [Nicht transkribiert]

* * *


	2) [Dokument 151] Deutsches Reich. Ausgegeben am 5. März 1930. Reichspatentamt. Patentschrift Nr. 493042. Klasse 24 d. Gruppe I. T 36626 V/24d

Tag der Bekanntmachung über die Erteilung des Patents: 13. Februar 1930

J.A. Topf & Söhne in Erfurt.


	Vorrichtung zum Nachverbrennen der Rückstände in Leichenverbrennungsöfen

Patentiert im Deutschen Reiche vom 24. März 1929 ab

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Nachverbrennen der Rückstände in Leichenverbrennungsöfen, hauptsächlich zu dem Zweck, die mit der Leichenasche sich mischende Holzasche zu verbrennen.[99] Von bekannten Nachverbrennungseinrichtungen unterscheidet sich der Erfindungsgegenstand dadurch, daß der am Ende der geneigten Sohle des Aschenfalls angeordnete, herausnehmbare Sammelbehälter für die Verbrennungsrückstände mit einem Siebboden versehen und über der Mündung einer regelbaren Verbrennungsluftzuleitung aufgestellt ist. Diese Anordnung besitzt den Vorzug der Einfachheit. Des weiteren ist über dem Sammelbehälter unterhalb der seitlichen Gasabzüge ein den Aschenfall des Ofens gegen den Behälter absperrender gasdurchlässiger Schieber angeordnet, wodurch bei unmittelbar aufeinanderfolgenden Einäscherungen die währenddessen im Sammelbehälter noch der Nachverbrennung ausgesetzten Rückstände von denen der nächsten Einäscherung getrennt gehalten werden können.

Die Zeichnung zeigt schematisch ein Ausführungsbeispiel in Abb. 1 im Längsschnitt durch den Ofen. Abb. 2 ist eine Stirnansicht der zur Nachverbrennung dienenden Vorrichtung.

Am Vorderende des Ofens ist unterhalb des Aschenfalls f ein Behälter a eingebaut, der mit einem Siebboden b und einer unterhalb desselben einmündenden Verbrennungsluftzuleitung c versehen ist. Letztere ist durch Klappen d o. dgl. regelbar.

Die Verbrennungsrückstände werden kurz vor Beendigung des Einäscherungsvorganges in den Behälter a eingeholt und unterliegen dort einer Nachverbrennung, wobei die Abgase durch die seitlichen Abzüge g des Ofens entweichen.

Damit in den Behälter a nicht zugleich die Rückstände aus zwei aufeinanderfolgenden Einäscherungen gelangen können, ist über dem Behälter a unterhalb der Abzüge g eine ausziehbare Absperrplatte e angebracht, durch die der Behälter gegen den Aschenfall f abgeschlossen werden kann. Diese Platte ist gasdurchlässig, z. B. fein gelocht, in der Weise, daß wohl die Nachverbrennungsgase abziehen, aber keine Rückstände aus dem Aschenfall f in den Behälter a gelangen können. Infolgedessen kann mit einer weiteren Einäscherung begonnen werden, bevor die Nachverbrennung der Rückstände aus der vorhergehenden Einäscherung im Behälter a beendet ist.


	Patentansprüche:

1. Vorrichtung zum Nachverbrennen der Rückstände in Leichenverbrennungsöfen, dadurch gekennzeichnet, daß der am Ende der geneigten Sohle des Aschenfalls (f) angeordnete, herausnehmbare Sammelbehälter (a) mit einem Siebboden (b) versehen und über der Mündung einer regelbaren Verbrennungsluftzuleitung (c, d) aufgestellt ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß über dem Sammelbehälter unterhalb der seitlichen Gasabzüge (g) ein den Aschenfall des Ofens gegen den Behälter absperrender gasdurchlässiger Schieber (e) angeordnet ist.

* * *


	3) [Dokument 152] Deutsches Reich. Ausgegeben am 17. Oktober 1930. Reichspatentamt. Patentschrift Nr. 561643. Klasse 24 d. Gruppe I. Q 1735 V/24d

Tag der Bekanntmachung über die Erteilung des Patents: 29. September 1932

Viktor Quehl in Gera

umgeschrieben auf: J.A. Topf & Söhne, Erfurt. 17.5.1934.


	Feuerbestattungsofen mit drehbaren Rosten

Patentiert im Deutschen Reiche vom 15· April 1931 ab

Bei den bisherigen Feuerbestattungsöfen sind die den Sarg und die einzuäschernden Leichenteile tragenden Ofenteile – der Muffel- und der Aschenrost – als feststehende Ofenteile ausgeführt.

Dies hat den Nachteil, daß die Leichenteile nach ihrer Einäscherung mittels eines Kratzgerätes von diesen Ofenflächen heruntergescharrt werden müssen. Ein derartiges Eingreifen in den Einäscherungsvorgang entspricht nicht einer würdigen Form der Feuerbestattung. Weiterhin wird beim Einbringen des Kratzgerätes in den Ofen durch das Öffnen von Türen ein beträchtlicher Wärmeverlust durch die einströmende kalte Luft hervorgerufen. Auch treten leicht Beschädigungen des glühenden Mauerwerkes durch die eisernen Kratzgeräte ein.

Nach der Erfindung wird die Anwendung von Kratz- und Schürgeräten dadurch vermieden, daß der den Sarg tragende Muffelrost und der dazugehörige Aschenrost von außen schwenkbar um eine oder mehrere Achsen angeordnet sind, wobei die Roste in mehrere einzeln abschwenkbare Flächen mit beliebiger Achsenanordnung unterteilt sein können.

Es ist dadurch die Möglichkeit gegeben, ohne Zuhilfenahme von Kratz- und Schürgeräten je nach Fortgang der Einäscherung die verbleibenden Einäscherungsreste von außen ohne Öffnen des Ofens durch einfaches Abschwenken der Flächen ganz oder teilweise von dem Muffelrost und dem Aschenrost zu entfernen.

In der Zeichnung ist ein Ausführungsbeispiel der Erfindung dargestellt. Es sind bezeichnet mit m der um eine Achse a drehbare Muffelrost, mit b der in einzelne, für sich schwenkbare Flächen f unterteilte Aschenrost, wobei die Flächen f um die Einzelachsen e geschwenkt werden können.

Der Erfindungsgegenstand kann in einzelnen Teilen auch anders ausgebildet sein, solange das Wesen der Erfindung, die drehbare Ausbildung des Muffel- und des Aschenrostes, gewahrt bleibt.


	Patentansprüche:

1. Feuerbestattungsofen mit drehbaren Rosten, dadurch gekennzeichnet, daß der den Sarg und die einzuäschernden Teile tragende Muffelrost und der Aschenrost von außen schwenkbar angeordnet sind.

2. Feuerbestattungsofen nach Anspruch I, dadurch gekennzeichnet, daß der Muffelrost und der Aschenrost in mehrere einzeln abschwenkbare Flächen unterteilt sind.

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen

* * *


	4) [Dokument 153] Deutsches Reich. Ausgegeben am 19. November 1936. Reichspatentamt. Patentschrift Nr. 638582. Klasse 24 d. Gruppe I. B 162300 V/24d

Tag der Bekanntmachung über die Erteilung des Patents: 29. Oktober 1936

Wilhelm Basse in Hamburg.

umgeschrieben auf: J.A. Topf & Söhne, Erfurt, 27.11.1937.


	Einäscherungsofen

Patentiert im Deutschen Reiche vom 9. September 1933 ab

Gegenstand der vorliegenden Neuerung ist eine Einrichtung an Einäscherungsöfen, und es soll damit u. a. erreicht werden, daß durch eine besondere Zuführung der Verbrennungsluft die Verbrennung verbessert wird.

Das Zuführen der Luft bei Einäscherungsöfen mit Rost oder geschlossener Grundplatte ist bekanntlich mit Mängeln verbunden, und zwar sind diese Mängel durch die Feuerführung im Einäscherungsraum begründet, die sich aus der konstruktiven Gestaltung der Platte oder des Rostes ergibt. Die Grundplatte hat infolge ihrer Geschlossenheit den Vorteil der Wärmespeicherung. Sie hat aber dabei den großen Nachteil, daß die Verbrennungsluft nicht zu den mittleren Teilen des Verbrennungsgutes gelangen kann, weil der Zerfall desselben nur außen stattfindet, wo der Sauerstoff Zutritt hat. Da der Sarg mit seinen mittleren Teilen fest auf der Grundplatte aufliegt, ist dort die Verbrennung eine unvollkommene bzw. verlangsamte. Diesen Nachteil vermeidet der Rost. Hiermit ist es möglich, die Luft auch zur Mitte des verbrennenden Sarges zu leiten und damit die Einäscherung zu beschleunigen. Aber auch hierbei zeigten sich Nachteile:

1. Weil der Rost offen ist, werden die Strömungsverhältnisse der Heizgase in der Muffel nicht mehr beherrscht,

2. während der Einäscherung der mittleren, schwerer verbrennenden Teile des Einäscherungsgutes strömt weiterhin durch die seitlichen Öffnungen des Rostes nutzlos Luft zu, die den Ofen abkühlt,

3. der Rost hat eine geringe Wärmespeicherfähigkeit.

Man hat indessen auch Öfen mit geschlossener Grundplatte gebaut, bei denen die Zuführung der Verbrennungsluft mittels Düsen geschieht, die von der Seite wie von oben auf den Verbrennungsgegenstand gerichtet sind.

Diese Art der Luftzuführung ist schon erheblich wirksamer, jedoch besteht auch hier der Nachteil, daß der Einäscherungsgegenstand zunächst nur oben und an den Seiten von der Verbrennungsluft umspült wird, die Luftzuführung an der Unterseite des Einäscherungsgegenstandes fehlt dagegen. Gerade an dieser Stelle ist aber die Luftzuführung besonders wirksam, weil die dort entstehenden Flammen um den ganzen Einäscherungsgegenstand herumschlagen und diesen so in Flammen vollkommen einhüllen.

Die Erfindung sieht daher vor, die Verbrennungsluft durch in der Grundplatte angebrachte Düsen zuzuführen. Die Grundplatte ist deshalb mit talförmigen Vertiefungen ausgerüstet, so daß sie eine rostartige Oberfläche erhält. In die Vertiefungen zwischen den Rostbalken münden die Luftdüsen.

Zweckmäßig wird die Bodenplatte aus einzelnen Steinen aufgebaut, die durch ihre Form und in ihrer Gesamtheit der Platte die rostartige Gestalt geben. Zwecks Unterbringung der Preßluftleitungen versieht man die Steine innen mit einer Aushöhlung. Die Luftzuführung zu den Düsen kann so ausgebildet sein, daß jede Düse einzeln regelbar ist. Auch kann man die Düsen zu diesem Zweck zu Gruppen zusammenfassen.

Bei der Anordnung nach der Erfindung erzeugt die ausströmende Preßluft unter dem Sarg eine kräftige Flammenbildung, wodurch die Rostplatte die stärkste Beheizung erfährt und die Wärme infolge der geschlossenen Ausführung der Bodenplatte gut gespeichert wird. Letzteres ist insofern von Wichtigkeit, als hierdurch die Dauer der nachfolgenden Einäscherungen wesentlich abgekürzt wird.

In der Zeichnung ist ein Ausführungsbeispiel dargestellt.

Fig. 1 ist ein senkrechter Schnitt durch den Ofen, und

Fig. 2 ist eine Draufsicht auf die Grundplatte.

Es bezeichnen darin a die die Rostplatte bildenden Steine, b den Unterbau der Ofenkonstruktion, c die Muffelwände, d, d1 die Preßluftleitungen. e die dazugehörigen Konusabdichtungen. f die in den Steinen ausgesparten Luftkanäle, g die zum Ausströmen der Luft bestimmten Düsenlöcher.

In Fig. 2 sind die Steine mit den Ziffern 1 bis 20 bezeichnet.

Die Formsteine sind in der hier gezeigten Ausführungsart zu beiden Seiten dachförmig abgeschrägt, so daß hierdurch die rostartige Gestalt der Bodenplatte erzeugt wird. In die talförmigen Vertiefungen zwischen. den einzelnen Steinen münden die in letzteren angebrachten Luftdüsen, und zwar sind diese so eingerichtet, daß die ausströmende Luft unmittelbar auf den Verbrennungsgegenstand trifft. Hierin liegt die Erzielung der wirksamsten und zugleich sparsamsten Ausnutzung der Verbrennungsluft. Die Luftdüsen sind überdies zweckmäßig versetzt zueinander angeordnet, so daß die Luftzufuhr zum Brenngut eine vollkommene und gleichmäßige ist.

Die Einrichtung bietet noch den Vorteil, daß infolge der an den schräg liegenden Teilflächen der Rostplatte befindlichen Mündungen der Düsen einer etwa durch das darüberliegende Brenngut entstehenden Verstopfung vorgebeugt wird. Die Lage der Düsen kommt insofern noch zu statten, als man dieselben bei der Aschenentnahme sämtlich anstellen und damit die feine Flugasche, die dann vom Schornsteinzug angesogen wird, fortblasen kann.

Die in den Steinen befindliche kanalartige Aushöhlung f kann sich (Fig. 2) auf die Länge nur eines Steines, wie z. B. bei Stein 6 und 10, erstrecken, jedoch auch zugleich auf mehrere Steine, wie etwa bei Stein 1 und 5 bzw. Stein 13 und 17.

Als Preßluftzuleitung kann in jedem dieser Fälle nur eine einzige Leitung d1 dienen, während natürlich jeder einzelne Stein noch seinen eigenen Anschluß an die Luftzuleitung haben muß.

Die einfach herzustellenden Formsteine können bei etwaiger Ausbesserung, bedingt durch Abbrand oder mechanische Beschädigung (Absetzen des Sarges), leicht einzeln ausgewechselt werden, ohne daß der Verband der Rostplatte dadurch gelockert wird.

Patentansprüche:

1. Einäscherungsofen mit den Einäscherungsraum unten abschließender Bodenplatte und mit Luftdüsen, die auf den Einäscherungsgegenstand gerichtet sind, dadurch gekennzeichnet, daß die aus Formsteinen (a) bestehende Bodenplatte eine rostartige Oberfläche besitzt, und daß in die Vertiefungen zwischen den Rostbalken die Luftdüsen (g) münden.

2. Einäscherungsofen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß die Formsteine (a) zwecks Unterbringung der Preßluftleitungen (f) hohl ausgebildet sind.

3. Einäscherungsofen nach Anspruch 1 und 2: dadurch gekennzeichnet, daß die Luftdüsen (g) einzeln oder gruppenweise regelbar angeordnet sind.

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen

* * *


	5) [Dokument 154] Deutsches Reich. Ausgegeben am 4. Mai 1938. Reichspatentamt. Patentschrift Nr. 659405. Klasse 24 d. Gruppe I. T 47769 V/24d

Tag der Bekanntmachung über die Erteilung des Patents: 7. April 1938

Hans Geerhardt in Erfurt ist als Erfinder benannt worden.

J.A. Topf & Söhne in Erfurt.


	Beschickungseinrichtung für Einäscherungsöfen [Nicht transkribiert]

* * *


	6) [Dokument 155] Zweitschrift. PA [Patentanmeldung] 760198. 5.11.42

J.A. TOPF & SÖHNE ERFURT

4.11.42

Reichspatentamt, Berlin SW 61


	Beschreibung

(Anlage 2 zum heutigen Antrag)


	Kontinuierlich arbeitender Leichen-Verbrennungsofen für Massenbetrieb

In den durch den Krieg und seine Folgen bedingten Sammellagern der besetzten Ostgebiete mit ihrer unvermeidbar hohen Sterblichkeit ist die Erdbestattung der großen Mengen verstorbener Lagerinsassen nicht durchführbar. Einerseits aus Mangel an Platz und Personal, andererseits wegen der Gefahr, die der näheren und weiteren Umgebung durch die Erdbestattung der vielfach an Infektionskrankheiten Verstorbenen unmittelbar und mittelbar droht.

Es besteht daher der Zwang, die ständig anfallende große Anzahl von Leichen durch Einäscherung schnell, sicher und hygienisch einwandfrei zu beseitigen. Dabei kann natürlich nicht nach den für das reichsdeutsche Gebiet geltenden gesetzlichen Bestimmungen verfahren werden. Es kann also nicht jeweilig nur 1 Leiche eingeäschert und der Einäscherungsprozeß kann nicht ohne Nach- und Zusatzheizung durchgeführt werden. Vielmehr müssen fortlaufend gleichzeitig mehrere Leichen gemeinsam eingeäschert werden und während der Gesamtdauer des Einäscherungsprozesses müssen die Flammen und die Feuergase auf die einzuäschernden Leichen unmittelbar einwirken. Eine Scheidung der Asche der mehreren, gleichzeitig Eingeäscherten kann nicht erfolgen, die Leichenasche kann nur gemeinsam verwahrt werden. Man kann somit bei den Vorrichtungen, die zur vorgeschilderten Beseitigung der Leichen dienen, nicht von einer “Einäscherung” sprechen, sondern es handelt sich tatsächlich um eine Leichenverbrennung.

Zur Durchführung dieser Verbrennung – und zwar auch schon nach vorgeschilderten Gesichtspunkten – wurden bisher in einschlägigen derartigen Lagern eine Anzahl Mehrfach-Muffel-Öfen aufgestellt, die naturgemäß periodisch beschickt werden und arbeiten. Infolgedessen befriedigen diese Öfen noch nicht voll, denn die Verbrennung geht in diesen noch nicht schnell genug vor sich, um die laufend anfallende große Anzahl an Leichen in möglichst kurzer Zeit zu beseitigen.

Letzteres kann nur geschehen durch Öfen, die kontinuierlich beschickt werden können und dann ebenso arbeiten. Zu denken wäre z.B. an solche in Form von Tunnel-Öfen. Bei diesen würden die zu verbrennenden Leichen je am vorderen Ende eines langgestreckten, inwendig beheizten Tunnels auf eine bewegte Auflagevorrichtung aufgegeben werden, die sich in der Längsrichtung durch den Ofen hindurchbewegt, dabei die Leichen durch eine Anheiz-Zone in die Verbrennungs-Zone führt und am hinteren Ende des Ofens die Leichenasche austrägt. Einer solchen Konstruktion steht aber die bei anderen Gelegenheiten oft festgestellte Schwierigkeit entgegen, zu bewegende Metallteile, die der Einwirkung von Feuer oder Rauchgasen ausgesetzt sind, auf die Dauer beweglich zu erhalten, auch wenn – wie im vorliegenden Fall – die bewegten Teile soweit als irgend möglich mit Schamotte- oder sonstigen feuerfestem Material verkleidet würden. Außerdem bereitet es Schwernisse, bei Feuerungsanlagen, die – wie auch im angenommenen Fall – mit Zug, also mit verschiedenen Luft- bezw. Gasdruck in den einzelnen Teilen arbeiten, die bewegten Teile gegen die feststehenden so wie notwendig abzudichten. Ferner wäre ein ständiger Kraftbedarf zum Antrieb der bewegten Auflagevorrichtung notwendig. Schließlich wäre auch die Anordnung der Rauchgaszüge usw. umständlich, so daß aus allen vorgenannten Gründen Tunnel-Öfen für Leichenverbrennungen nicht zu empfehlen sind.

Um die vorgenannten Nachteile von Muffel- und Tunnel-Öfen zu vermeiden, dagegen aber alle Vorteile der kontinuierlichen Beschickung und Arbeitsweise auch bei Leichenverbrennungsöfen, verbunden mit bestmöglicher Ausnutzung des erforderlichen Brennmaterials, zu erreichen, schlägt die Erfindung einen kontinuierlich arbeitenden Ofen vor, bei welchem unter Fortfall vom im Feuer zu bewegenden Konstruktionsteilen die Fortbewegung der am oberen Ende des Ofens eingeführten Leichen innerhalb des Ofens selbsttätig erfolgt. Die Leichen gleiten durch eigene Schwerkraft auf entsprechend geneigten und geformten Unterlagen in den beheizten Ofen hinein und dann weiter herab, geraten auf diesem Wege ins Brennen, um schließlich an geeigneter Stelle des Ofeninneren auszubrennen und zu veraschen.

Fig. 1 zeigt ein Ausführungsbeispiel in senkrechtem Schnitt.

Fig. 2 ist ein Schnitt nach A-B, Fig. 1.

Die Erfindung sieht beispielsweise einen Ofen mit mehreren in der Längsrichtung gegen die Waagrechte geneigten inneren Gleitbahnen vor – in der Zeichnung sind davon drei a, a1, a2 angenommen –, die zick-zack-artig aufeinander folgen. Jede Gleitbahn besteht aus mehreren Schamotte-Längsbalken b, die zur besseren Haltbarkeit durch darunter angeordnete Gewölberippen c unterstützt sind. Zwischen den Schamotte-Längsbalken b sind Quertragesteine d angeordnet, so daß jede Gleitbahnfläche rostartig ausgebildet ist. Die Schamotte-Längsbalken b lagern mit ihrem oberen Ende im Umfassungsmauerwerk e des Ofens, mit dem unteren in entsprechenden Schamotte-Mauerwerk-Querbögen f. Die oberen Gleitbahnen sind je von einem in der Längsrichtung ebenfalls gegen die Waagrechte geneigten Deckengewölbe g überspannt, das mit Durchbruchsöffnung versehen ist. Die Abdeckung über dem vorderen Teil der obersten Gleitbahn erhält keine Durchbruchsöffnung.

Oben, wo am Ofen eine entsprechende Plattform h oder dergl. angeordnet ist, befindet sich am Anfang der obersten Gleitbahn eine genügend weite Einführöffnung i, die normalerweise stets durch eine in den Vorraum ausweichende, selbstschließende Klapptür k verschlossen ist. Durch diese Einführöffnung werden die zu verbrennenden Leichen quer zur Längsrichtung des Körpers auf die oberste Gleitbahn a aufgegeben. Um diese Queraufgabe zu ermöglichen, ist der Ofen mit entsprechender lichter Breite ausgeführt. Die zeitlichen Abstände der Einführung der einzelnen zu verbrennenden Leichen in den Ofen richten sich nach dem Ablauf der Gesamtverbrennung, die ja durch die Eigenart des Ofens möglichst beschleunigt werden soll.

Am unteren Ende der ersten Gleitbahn a schließt sich an der Umkehrstelle in entgegengesetzter Neigung die zweite Gleitbahn a1 an, an diese die nächste a2 und am Fuße der letzten ist der waagrecht liegende Schamotte-Ausbrennrost l mit der darunter vorgesehenen Asche-Sammelkammer m abgeordnet. Vor diesem Ausbrennrost wir die Feuerung n untergebracht, die entweder als Planrost- Treppenrost-, Generator-, Gas-, Öl- oder sonstiger Feuerung ausgeführt werden kann, je nach dem Brennmaterial, welches verheizt werden muß. Die Flammen- bzw. Heizgasführung ist so angeordnet, daß sowohl der Ausbrennrost l als auch die rostartig ausgebildeten Gleitbahnen a, a1, a2 und alle durchbrechenden Deckengewölbe g den Flammen und Heizgasen den Durchgang von unten nach oben ermöglichen. Am oberen Ende des Ofens, der Einführöffnung i gegenüber, liegt die Austrittsöffnung o für die abzuleitenden Rauchgase, die dort in geeigneter Weise in den Schornstein o eintreten. Die Rauchgase können natürlich vor dem Eintritt in den Schornstein auch erst durch einen in der Zeichnung nicht mit dargestellten Rauchgas-Luftvorwärmer entsprechender Bauart geleitet werden, um die darin enthaltene Wärme zum Vorwärmen der Verbrennungsluft auszunutzen.

Die zu verbrennenden Leichen sind also auf ihrem Weg durch den Ofen ständig den Einwirkungen der ihrer Bewegungsrichtung entgegenstreichenden Flammen bezw. Heizgase ausgesetzt. Durch seitlich verschiebbare und ebenso bedienbare, an den Umkehrstellen unter dem unteren Ende der oberen Gleitbahn a, a1 angeordnete mehrteilige Schamotte-Schieber q kann eine Stauung oder Unterbrechung des Leichendurchganges durch den Ofen erfolgen. Ferner kann durch entsprechend angeordnete Nachstoßöffnungen r bei einem evtl. Festbacken oder Festkleben der Verbrennungsobjekte von außen nachgeholfen werden. Asche, die beim Verbrennungsvorgang innerhalb des Ofens anfällt, soll soweit wie möglich durch die Öffnungen der Gleitbahnen a, a1, a2, und Deckengewölbe g nach unten bis zur Asche-Sammelkammer m durchfallen. Asche, die sich unterwegs evtl. auf der Rückseite von Mauerwerkstellen der durchbrochenen Deckengewölbe g oder sonstwo absetzt, kann durch entsprechende Asche-Reinigungsöffnungen s nach außen abgezogen werden. Die Hauptasche sammelt sich unter dem Ausbrennrost l der schon erwähnten Asche-Sammelkammer m, wo sie an ihrer Oberfläche auch dauernd der Einwirkung der Feuergase unterliegt, so daß evtl. noch nicht ganz ausgebrannte Reste der Verbrennungsobjekte auch in diesem Ascheraum noch nach- und ausbrennen können. Durch entsprechend angeordnete, nach dem Ofeninneren offene Luftzuführkanäle t wird auf dem gesamten Wege der Verbrennungsobjekte durch den Ofen für ausreichende Zufuhr von Luft zur Förderung des Verbrennungsvorgangs der Leichen gesorgt. Diese Luft kann vor dem Eintritt in das Ofeninnere auch in einem in der Zeichnung nicht mit dargestellten Rauchgas-Luftvorwärmer vorgewärmt werden. Die Zufuhr sowohl der kalten als auch der vorgewärmten Luft kann auch unter Druck erfolgen, um eine ständige gute Durchwirbelung der Rauchgase zu erreichen.

Der Ofen kann an den Stellen, wo in der Zeichnung Fig. 1 Nachstoßöffnungen r angeordnet sind, auch mit noch einer Einführöffnung i mit selbstschließender Klapptür k versehen werden, um – von dort anzuordnenden Plattformen aus – den Ofen auch nur teilweise beschicken zu betreiben [sic] zu können, wobei je nach dem Umfang des Teilbetriebes der eine oder beide mehrteilige Schamotte-Schieber q geschlossen werden.


	Patentansprüche.

1.) Kontinuierlich arbeitender Leichen-Verbrennungsofen für Massenbetrieb, dadurch gekennzeichnet, daß in diesem mehrere, in der Längsrichtung gegen die Waagrechte geneigte rostartig ausgebildete Gleitbahnen (a, a1, a2) angeordnet sind, die zick-zack-artig aufeinander folgen und auf denen die zu verbrennenden Leichen, die durch eine obere Einführungsöffnung (i) aufgegeben werden, infolge ihrer eigenen Schwere in den Ofen hinein- und dann herabgleiten, bei dem selbsttätigen Durchgang durch den Ofen von den ihrer Bewegungsrichtung entgegenstreichenden Feuergasen her in Brand geraten, um auf dem am Ende der untersten Gleitbahn (a2) angeordneten Ausbrennrost (l) auszubrennen und zu veraschen.

2.) Ofen nach Anspruch 1.), dadurch gekennzeichnet, daß die Gleitbahnen je aus mehreren Schamotte-Längsbalken (b) mit dazwischen angeordneten Quertragsteinen (d) bestehen, wobei die Balken (b) durch darunter angeordnete Gewölberippen (c) unterstützt sind.

3.) Ofen nach Anspruch 1.) und 2.), dadurch gekennzeichnet, daß die oberen Gleitbahnen (a, a1) durch mit Durchbruchsöffnungen versehene Deckengewölbe (g) überspannt sind.

4.) Ofen nach Anspruch 1.) – 3.), dadurch gekennzeichnet, daß über jedem Deckengewölbe (g) Asche-Abzugsöffnungen (s) angeordnet sind.

5.) Ofen nach Anspruch 1.) und 2.), dadurch gekennzeichnet, daß an den Umkehrstellen unter dem unteren Ende der oberen Gleitbahnen (a, a1) seitlich zu verschiebende und ebenso zu bedienende Schamotte-Schieber (q) zur Stauung oder Unterbrechung des Leichendurchgangs angeordnet sind.

6.) Ofen nach Anspruch 1.) – 4.), dadurch gekennzeichnet, daß im Bereich der Gleitbahnen Kanäle (t) für Zusatzluft ausmünden.

7.) Ofen nach Anspruch 1.) – 6.), dadurch gekennzeichnet, daß an Stelle der Nachstoßöffnungen (r) Einführöffnungen (i) mit selbstschließender Klappe (k) vorgesehen werden, um von dort anzuordnenden Plattformen aus den Ofen auch nur teilweise beschicken und betreiben zu können.

* * *

Diese Patentanmeldung ist die überarbeitete und korrigierte Fassung einer Anmeldung vom 26. Oktober, in der Fritz Sander, Chefingenieur der Firma Topf, als Erfinder genannt wird. Ich verzichte auf die Veröffentlichung dieses letzteren Dokuments, weil die Kopie in meinem Besitz von sehr schlechter Qualität ist.100 Auf das Projekt von Sander werde ich später zurückkommen (vgl. Abschnitt 7.4.1.).

* * *
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J.A. Topf & Söhne in Erfurt.


	Ausfahrbarer Schlackenrost für mit Unterwind betriebene Feuerungen

Patentiert im Deutschen Reiche vom 22. August 1928 ab [nicht transkribiert]

* * *


	8) [Dokument 157] Deutsches Reich. Ausgegeben am 24. Mai 1933. Reichspatentamt. Patentschrift Nr. 576135. Klasse 24 f. Gruppe 1202. T 39364 V/24f

Tag der Bekanntmachung über die Erteilung des Patents: 20. April 1933

J.A. Topf & Söhne in Erfurt.


	Düsenplattenrost

Patentiert im Deutschen Reiche vom 27. August 1931 ab [nicht transkribiert]

* * *


	9) [Dokument 158] Deutsches Reich. Ausgegeben am 31. Oktober 1933. Reichspatentamt. Patentschrift Nr. 587149. Klasse 24 f. Gruppe 10. T 35607 V/24f

Tag der Bekanntmachung über die Erteilung des Patents: 12. Oktober 1933

J.A. Topf & Söhne in Erfurt.


	Verfahren und Ofen zur Zurückgewinnung von Blei und Kupferdraht aus Kabeln

Patentiert im Deutschen Reiche vom 29. September 1932 ab [nicht transkribiert]

* * *


	10) [Dokument 159] Zweitschrift. PA [Patentanmeldung] 789491 17.11.1942
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	Beschreibung

	Luftgekühlte Rostplatten für mechanische Vorschubroste [nicht transkribiert]

* * *

Das letzte bekannte Patent der Firma Topf stammt aus den frühen 1950er Jahren, als die Firma nach Wiesbaden umgezogen war.

* * *
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	Verfahren und Vorrichtung zur Verbrennung von Leichen, Kadavern und Teilen davon

Patentiert im Gebiet der Bundesrepublik Deutschland vom 24. Juni 1950 an

Patentanmeldung bekanntgemacht am 31. Oktober 1951

Patenterteilung bekanntgemacht am 13. November 1952

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Verbrennung von Leichen, Kadavern und Teilen davon durch rekuperativ erhitzte Verbrennungsluft und eine Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens.

Fast alle bisher bekanntgewordenen Einäscherungsverfahren verwenden im Rekuperativverfahren erhitzte Luft als Verbrennungsluft für die Verbrennung der Leichen. In der gleichen Weise wie bei allen Verbrennungsvorgängen in der Wärmetechnik soll der Verbrennungsprozeß durch die Vorwärmung der Luft thermisch auf eine höhere Stufe gehoben und damit die Verbrennungstemperatur gesteigert werden.

Der Heizwert einer Leiche bzw. ihr Brennwert wurde bisher grundsätzlich nach dem Fettgehalt der Leiche beurteilt. Die im Fettkörper der menschlichen Leiche enthaltenen CH (Kohlewasserstoff)-Verbindungen (Fette) weisen zum Teil eine sehr niedrige Zündtemperatur auf und verbrennen bei höchsten Temperaturen. Dagegen ist es bisher nicht gelungen, die im Eiweißkörper in Verbindung mit N (Stickstoff) enthaltenen CH-Verbindungen bei Fehlen von reinen Fettkörpern und damit reinen CH-Verbindungen exotherm zu verbrennen. Der Eiweißkörper setzt mit seinem relativ hohen N-Gehalt (etwa 25%) seiner Verbrennung heftigsten Widerstand entgegen. Seine Zündtemperatur liegt bei etwa 800°C.

Bei bisher erreichten Lufttemperaturen von 400 bis 500°C konnte somit die im Eiweißkörper enthaltene Stickstoffkomponente in ihrer die Verbrennung hemmenden Wirkung nicht aufgehoben werden.

Erfahrungsgemäß vermag erst die Einwirkung von Luft von 800 bis 900° die Trennung des N von den CH-Verbindungen zu vollziehen, trotzdem es sich auch im Eiweißkörper nicht um eine chemische Verbindung von N + CH handelt, sondern nur um eine jener lockeren Verbindungen von N, wie sie dieser, als sehr träge bekanntes Gas, vielfach eingeht. Daß bei der Ausschaltung des N auch eine gewisse Wärmemenge verbraucht wird, ist anzunehmen. Jedoch wird aber niemals der große Wärmeverbrauch auftreten, der notwendig ist, um N aus einer festen chemischen Verbindung frei zu machen. Es werden auch bei der Verbrennung der CH-Verbindungen im Eiweißkörper nahezu die Wärmemengen frei, welche bei der Verbrennung von reinen CH-Verbindungen ihrer Zusammensetzung entsprechend entbunden werden.

Für eine menschliche Leiche von etwa 70 kg Gewicht, einem Gehalt von etwa 12 kg C, etwa 2 kg H2 und etwa 0,5 kg P, bei etwa 55,5 kg H2O + N errechnet sich ein Mindestheizwert von etwa 160 000 WE, wozu noch die Sargverbrennungswärme zu rechnen ist.

Das endgültige Ziel in der Kremation mußte demnach sein, die jeweilige notwendige Verbrennungsluftmenge ohne zusätzliche Wärmezufuhr, lediglich unter Ausnutzung der Abgase auf 800 bis 900° zu erhitzen, um die im Eiweißkörper enthaltenen beträchtlichen, aber an N gebundenen CH-Mengen restlos zu verbrennen und durch Freiwerdung dieser Wärmemengen die Verbrennung jeder menschlichen Leiche ohne zusätzliche Wärmezufuhr zu ermöglichen.

Mittels des Einäscherungsverfahrens gemäß der Erfindung ist dieses Ziel erreicht. Es werden nicht nur die notwendigen Wärmemengen für die Verdampfung und den Abtransport des Wassers in der Leiche verfügbar, sondern auch diejenigen für das Verbrennen und Veraschen der Leiche selbst. Abzüglich der Wärmemengen, die im Abgas verlorengehen, verbleiben noch immer bedeutende Wärmemengen disponibel für das Hochheizen des Ofens bzw. die Erhaltung seines Beharrungszustandes.

Ein eingangs erwähntes Verfahren wird gemäß der Erfindung derart durchgeführt, daß die Leiche mit dem Sarg in einer Muffel auf einem Balkenrost so lange der Einwirkung eines unter Aufwand von Brennstoff rekuperativ beheizten Luftstromes und/oder der Strahlungseinwirkung erhitzter Muffelwände ausgesetzt wird, bis der in Brand geratene Sarg und die durch die Verdampfung ihres Wassergehaltes brennfähig gewordene Leiche zerfällt, und daß die Teile auf einem darunter befindlichen kleinen Ausbrennrost mit der auf 800 bis 900°C rekuperativ, hauptsächlich durch die Verbrennungswärme der Leichenteile erhitzten erforderlichen Verbrennungsluftmenge exotherm verbrennen, wobei die sich bildenden Verbrennungsgase von oben nach unten durch den Ausbrennrost abströmen und sich zwecks vollständiger Verbrennung der flüchtigen Bestandteile mit unter dem Ausbrennrost zugeführter heißer Verbrennungsluft mischen, und daß die Verbrennungsgase unmittelbar in den Rekuperator geleitet werden, in welchem sie ihren Wärmeinhalt an die Verbrennungsluft abgeben, so daß die Verbrennung ohne weiteren Aufwand an Brennstoff unterhalten wird.

Die Abbildung zeigt einen Ofen zur Durchführung des Verfahrens.

Die den Sarggrößen angepaßte und in den Normalmaßen ausgeführte Muffel A ist als Verbrennungsraum nur so lange wärmewirtschaftlich wirksam, wie der Muffelraum von den Verbrennungsgasen voll ausgefüllt wird. Der bisherige ausschließlich in der Muffel durchgeführte Verbrennungsprozeß muß Trocknungsprozeß werden und als solcher beendet sein, sobald nach Verbrennen des Sarges und Abfallen des Kopfes und der Gliedmaßen die nur aus zwei Steinen bestehende Rostanlage die Teile des Rumpfes selbsttätig in den kleinen über der Drehplatte liegenden eigentlichen Verbrennungsraum B durchfallen läßt. Dauer dieses Prozesses in der Muffel 20 bis 30 Minuten.

In diesem kleinen Verbrennungsraum kommt die auf 800 bis 900°C erhitzte Luft innig mit den noch unverbrannten Eiweißstoffen in Berührung, trennt N von den CH-Verbindungen und bringt CH bei Temperaturen bis über 1200°C restlos zur Verbrennung. Dieser eigentliche Verbrennungsprozeß dauert 10 bis 15 Minuten. Die Drehplatte kann gedreht werden, und die gesamten Aschereste fallen zum Nachglühen in den dritten Verbrennungsraum auf den Ascherost C.

Die notwendige Verbrennungsluft wird in einem aus Schamottesteinen gemauerten oder metallischen Lufterhitzer D auf 800 bis 900°C erhitzt. Beim Anfahren des Ofens liefert ein Heißluftgasbrenner E Verbrennungsgase von 1200 bis 1300°C für das Hochheizen des Lufterhitzers. Die Heißluft wird regelbar in die Muffel, über der Drehplatte und unter dem Ascherost zugeführt. Auch der Heißluftgasbrenner wird vom Lufterhitzer mit Luft von max. 600°C beliefert.

Sobald der Ofen Beharrungszustand erreicht hat, wird der Gasbrenner abgestellt, und die Beheizung des Lufterhitzers erfolgt nur durch die gleichfalls sehr heißen Abgase insbesondere während der eigentlichen Verbrennungsphase auf der Drehplatte, bei der die Eiweißkörper lebhaft verbrennen.

Die gesamte Einäscherungsdauer wird durch das neue Einäscherungsverfahren bis 45, oft bis 30 Minuten reduziert.

Die Qualität der Asche kennzeichnet diese als vollkommen verbrannt, keimfrei und von so mäßigem Volumen, daß die normale Urne selten ganz gefüllt wird.


	Patentansprüche:

1. Verfahren zur Verbrennung von Leichen, Kadavern und Teilen davon durch rekuperativ erhitzte Verbrennungsluft, dadurch gekennzeichnet, daß die Leiche mit dem Sarg in einer Muffel auf einem Balkenrost so lange der Einwirkung eines unter Aufwand von Brennstoff rekuperativ beheizten Luftstroms und/oder der Strahlungseinwirkung erhitzter Muffelwände ausgesetzt wird, bis der in Brand geratene Sarg und die durch die Verdampfung ihres Wassergehaltes brennfähig gewordene Leiche zerfällt, und daß die Teile auf einem darunter befindlichen kleinen Ausbrennrost mit der auf 800 bis 900°C rekuperativ, hauptsächlich durch die Verbrennungswärme der Leichenteile, erhitzten erforderlichen Verbrennungsluftmenge exotherm verbrennen, wobei die sich bildenden Verbrennungsgase von oben nach unten durch den Ausbrennrost abströmen und sich zwecks vollständiger Verbrennung der flüchtigen Bestandteile mit unter dem Ausbrennrost zugeführter heißer Verbrennungsluft mischen, und daß die Verbrennungsgase unmittelbar in den Rekuperator geleitet werden, in welchem sie ihren Wärmeinhalt an die Verbrennungsluft abgeben, so daß die Verbrennung ohne weiteren Aufwand an Brennstoff unterhalten wird.

2. Ofen zur Verbrennung von Leichen, Kadavern und Teilen davon mit rekuperativ erhitzter Verbrennungsluft mit unter dem Balkenrost einer Muffel befindlichen abklapp- oder einfahrbarem Ausbrennrost zur Durchführung des Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß der Balkenrost nur aus zwei Balken besteht und über einen Trichterboden angeordnet ist, dessen Böschungsflächen zur Beförderung der Sarg- und Leichenteile auf den aufklapp- oder einfahrbaren Ausbrennrost dienen und daß über dem Ausbrennrost Zuführungsöffnungen für die Erstluft und in dem Raum unterhalb des Ausbrennrostes der Verbrennungsgasabzug in den Rekuperator, ein Heißluftgasbrenner zur zeitweisen Beheizung des Rekuperators und Öffnungen zur Zuführung von Zweitluft angeordnet sind und sein Boden einen ebenfalls abklappbaren, entsprechend der fortgeschrittenen Verbrennung kleineren Ausglührost bildet, zu dem ebenfalls Heißluftzuführungsöffnungen führen.

3. Ofen nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daß der Feuerraum mit einer verhältnismäßig dünnen Auskleidung von geringer Wärmekapazität ausgestattet ist und von einer starken Isolierschicht umgeben ist.

Angezogene Druckschriften: Deutsche Patentschrift Nr. 669 645.

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen


	4. Topf-Müllverbrennungsanlagen

Die Tätigkeit von Topf in diesem Bereich des Gesundheitswesens, in dem Verbrennungsgeräte verschiedener Art zum Einsatz kamen, lässt sich aus einer Werbebroschüre von 1940 erahnen, von der ich den wesentlichen Teil zitiere:101

“VOLKSGESUNDHEIT UND HYGIENE sind der Ausgangspunkt für die überaus sorgfältige Behandlung der Spezialfragen, die unsere Abteilung Ofenbau seit Jahrzehnten bearbeitet. Unsere Spezialöfen dienen demnach dem Ziel, der Verbreitung von Krankheiten wirksam zu begegnen.

Vorbeugen ist besser…

Die technisch-wissenschaftlichen Erkenntnisse und umfassenden praktischen Erfahrungen haben es uns ermöglicht, eine restlose Vernichtung der Krankheitskeime in den Krankenabfällen, Mull und ähnlichen Stoffen durch die reinigende Kraft des Feuers zu erreichen.

TOPF-OFENBAU

Hierbei kamen uns zugute unsere 60jährigen Erfahrungen auf dem Gebiete des Feuerungsbaues und der Wärmewirtschaft. Die Güte unserer Spezialkonstruktionen zeigt sich an der geruchlosen, rauchschwachen Verbrennung und an der weitgehenden Ausnutzung des Brennstoffs, d. h. an der wärmewirtschaftlich einwandfreien Arbeitsmethode, die sich im Betrieb dieser Ofenanlagen auswirkt.

TOPF-Abfallvernichtungsöfen – für Gas-, Kohle-, Öl-· oder Elektrobeheizung – arbeiten demnach nicht nur hygienisch einwandfrei, sondern überaus wirtschaftlich.

Krankenhaus-Abfallvernichtung

Immer mehr gehen die Krankenhäuser, Kliniken und auch Privatsanatorien dazu über, Spezialofenanlagen zur Vernichtung von Krankenabfällen, Verbandsresten, Amputationsteilen anzuwenden. (Der Dampfkessel der Heizungsanlage ist hierfür nicht geeignet.) Die Öfen beanspruchen nur wenig Platz und eine geringe Wartung; sie eignen sich somit ebenso für die kleineren wie auch für die großen Anstalten.

Die Anwendung von Spezialofenanlogen für die Abfallvernichtung in großen Industriewerken ist im Laufe des letzten Jahrzehnts im starken Fortschreiten; erfordert doch die Lagerung z. B. von anfallendem Müll viel Platz und wirkt sich in unhygienischer Weise aus. Die Abfuhr des Gutes kostet Arbeitskraft, Zeit und Geld. Die Verbrennung des Mülls hilft also sparen und stellt die Möglichkeit dar, die dabei anfallende Abgaswärme zur Warmwasserbereitung oder Raumheizung auszunutzen.

Erhaltung der Werte

Der Vierjahresplan hat uns gelehrt, die Erfassung auch kleinster Mengen wertvollen Rohstoffes vorzusehen. Es geht deshalb nicht nur um die Vernichtung des Abfalls, sondern auch um die Erhaltung der in diesen Abfällen vorkommenden Werter, die zusammengenommen für die Volkswirtschaft von Bedeutung sind.

Über die industrielle Bedeutung dieser Abfallvernichtung innerhalb der Betriebe hinaus – hat die Abfallverwertung für Staatsbetriebe, Versorgungsbetriebe und Gemeindeverwaltungen eine ständig wachsende Bedeutung erlangt. Aus diesen Erfordernissen sind unsere Spezialkonstruktionen entstanden, die eine überaus vielseitige Anwendung erfahren. Einige dieser Ofentypen:

1. Der Kabel-Abbrennofen

erzielt eine restlose Rückgewinnung der wertvollen Metalle. Der Abbrennofen ist so konstruiert, daß er dabei gleichzeitig Kupfer und Blei trennt.

2. Der Müll-Verbrennungsofen

findet bei Gemeindeverwaltungen Anwendung. (Die Asche ergibt ein gutes Düngemittel.)

3. Der Kranz-Verbrennungsofen

ist ein wertvoller Helfer für Friedhofsverwaltungen. Die großen Mengen Kränze, die im Laufe eines Jahres anfallen und deren Lagerung Schwierigkeiten macht, werden schnell beseitigt. Die Asche kann ebenfalls zur Düngung verwendet werden. Das Metall der Bindedrähte wird zurückgewonnen.

4. Der Matratzen-Verbrennungsofen

ermöglicht sparsame und hygienische Vernichtung bei gleichzeitigem Rückgewinnen der in der Matratze enthaltenen Metalle.

VIER TOPF-OFENTYPEN

Der Abfall-Vernichtungsofen AV 1

Abb. 1[102]

ist leicht unterzubringen. Er eignet sich daher besonders für wissenschaftliche Institute, kleinere Krankenhäuser, Sanatorien, Kliniken und Entbindungsanstalten. Er vernichtet äußerst rauch- und geruchschwach Amputationsteile, Versuchstiere und Krankenabfälle • Dieser Ofen ist ähnlich dem Sputum-Vernichtungsofen mit Schmiedeeisen ummantelt. Er ist mit Schamottesteinen ausgemauert und mit Kieselgur isoliert. Der Aufgabekasten A hat einen seitlich aufgehenden isolierten Türverschluß. Unter dem Kasten ist die Feuerung C mit Aschefall D. Der Verbrennungsraum B erhält an der Rückwand als Abschluß eine Schamotte-Gitterwand, hinter dem der Abgaskanal E angeordnet ist. Der Rauchkanalschieber F schließt ihn außerhalb der Ofen-Ummantelung vom Schornstein ab und regelt die Zugstärke.

Der Abfall-Vernichtungsofen AV 2

Abb. 2[103]

Leichte Bedienung, schnellste Vernichtung der Abfälle bei geringem Brennstoffverbrauch, rauch- und geruchschwaches Arbeiten. Für mittlere Krankenhäuser, Kliniken, Hotels und dergleichen sehr geeignet. Diese Type besteht aus einem Ziegelsteingehäuse, das die Schamottemauerung und die Isolierung fest umschließt • Der Aufgabekasten A kann entweder oben auf dem Ofen angebracht werden, oder er tritt an die Stelle der Verschlußtür V (Type AV 3). Unter dem Verbrennungsraum e liegt der von der Feuerung C aus beheizte Schamotterost B 1. Dieser Rost nimmt nasse und andere schwer brennbare Abfälle auf. Mittels des Drehrostes D lassen sich die Aschereste leicht in den Ascheraum E befördern. Der Abgaskanal mit dem Fuchs F ist hinter einem Schamotte-Gitterwerk G angebracht. Der Schieber H schließt den Kanal ab. In dem Abgaskanal können Lufterhitzer-Rohre zur Heißluft-Erzeugung oder Rohrschlangen für die Warmwasser-Bereitung eingebaut werden.

Der Sputum-Vernichtungsofen SV

Abb. 3

ist mit Schmiedeeisen umkleidet. Dieser Mantel schützt das Ofeninnere vor Beschädigung. Gleichzeitig sind an ihm der Gasbrenner A und der Aufgabekasten B angebracht. Die Schamotteplatte P trennt den Verbrennungsraum C vom Nachverbrennungsraum D und dem zum Schornstein führenden Rauchgaskanal E. Die zu vernichtenden Papp-Sputum-Gefäße werden durch den Aufgabekasten auf die Schamotteplatte gebracht, auf der sie verbrennen. Der Nachverbrennungsraum gewährleistet einen guten Ausbrand der Abgase und damit einen rauch- und geruchschwachen Betrieb • Der Rauchkanalschieber F, der außerhalb der Ofen-Ummantelung angebracht ist, dient dem Regeln der Zugstärke. Zwischen Blechmantel und Schamottemauerung wird eine Isolierung aus Kieselgur angebracht. Diese unterbindet die Wärmeausstrahlung.

Der Müll-Verbrennungsofen MV

Abb. 4

vernichtet bei geringem Brennstoffverbrauch schnell, sicher, rauch- und geruchschwach den täglich anfallenden Müll in Kaufhäusern, Industriewerken, Hotels, Markthallen usw. Der Ofen hat einen Backsteinmantel mit einer starken schmiedeeisernen Verankerung. Eine kleine Hilfsfeuerung F heizt den Ofen vor der Verbrennung hoch • Das nasse Müllgut wird durch die Tür B auf den Schamotterost C und der trockene Müll durch den Kasten A auf dem Rost D geschüttet. Der Drehrost E befördert nach dem Brand die Ascherückstände leicht nach dem Aschefall G.

Wert und Leistungsfähigkeit der TOPF-Öfen werden in einem Bericht gekennzeichnet:

‘In den letzten 4 Wochen sind von der Städtischen Straßenreinigung ungeheure Berge von alten Sofas und Matratzen angeliefert worden, die schnellstens und zwar in 24-stündiger Schicht verbrannt werden mußten. In der Zeit hat unser Ofen dauernd binnen 24 Stunden 120 – 130 Matratzen eingeäschert und dabei riesige Mengen Drahtsprungfedern ans Licht gebracht.’”


	5. Topf-Kremierungsöfen für Konzentrationslager

Gegen Ende der 1930er Jahre begannen die Fa. Topf sowie andere deutsche Firmen – insbesondere Hans Kori aus Berlin (siehe Kapitel 11) und die Didier-Werke, ebenfalls Berlin – an Kremierungsöfen für Konzentrationslager zu arbeiten, die eine einfachere Bauweise hatten als die für zivile Zwecke verwendeten Öfen.

Die Firma Topf entwarf sieben Ofenmodelle für diese Anwendung und errichtete einige davon:

1. koksbefeuerter Kremierungsofen mit einer Muffel

2. ölbefeuerter mobiler Kremierungsofen mit zwei Muffeln

3. koks- oder ölbefeuerter Kremierungsofen mit zwei Muffeln

4. koksbefeuerter Kremierungsofen mit zwei gegenüberliegenden Muffeln

5. koksbefeuerter Kremierungsofen mit zwei Muffeln, Typ Auschwitz

6. koksbefeuerter Kremierungsofen mit drei Muffeln

7. koksbefeuerter Kremierungsofen mit acht Muffeln

In diesem Kapitel werde ich die ersten vier Typen besprechen; die Öfen vom Typ Auschwitz-Birkenau werden in den Kapiteln 6 & 7 behandelt.


	5.1. Der koksbefeuerte Kremierungsofen mit einer Muffel

Über diesen Topf-Ofentyp sind zwei Dokumente überliefert, die es uns erlauben, seine Bauweise und Arbeitsweise zu beschreiben:

1. Die Zeichnung “Einmuffel-Einäscherungsofen”, welche die Fa. Topf am 8. Januar 1941 für die SS-Neubauleitung des KL Mauthausen anfertigte und die mit der Nummer D58173 gekennzeichnet ist (Dokumente 163-163c).

2. Der Kostenvoranschlag für “1 koksbeheizten Topf-Einäscherungs-Ofen mit einer Einäscherungskammer”, erstellt von der Fa. Topf am 6. Januar 1941 für dasselbe Büro des Mauthausen-Lagers (Dokument 164).104 Der zweite Teil dieses Dokuments betrifft den Vorschlag für “1 koksbeheizten Topf-Einäscherungs-Ofen mit doppelter Einäscherungskammer”, den ich in Unterkapitel 6.1. untersuchen werde.105

Soweit ich weiß, ist dieser Ofen nie über die Planungsphase hinausgekommen. Die folgende Beschreibung stützt sich auf die beiden oben genannten Dokumente und auf die Untersuchung der in Mauthausen und Buchenwald noch vorhandenen Topf-Kremierungsöfen mit zwei und drei Muffeln.

Der Ofen (Dokumente 163b und 163c) ist von einem massiven Rahmen umschlossen, der aus einer Anordnung von T-, U- und Winkeleisen, Verankerungseisen, Anker, Schrauben und Muttern besteht. Die Abmessungen des Ofens sind wie folgt:


	
		
				
Höhe (Front):


				
2.450 mm


		

		
				
Höhe (Ofenkörper):


				
1.900 mm


		

		
				
Breite (Front):


				
2.000 mm


		

		
				
Breite (Ofenkörper):


				
1.550 mm


		

		
				
Tiefe (ohne Gaserzeuger):


				
2.950 mm


		

		
				
Tiefe (mit Gaserzeuger):


				
3.650 mm


		

	

Der Ofen besteht aus einem gewölbten Verbrennungsraum (Einäscherungskammer bzw. -raum), auch Muffel genannt (Nr. 1106), der die folgenden Abmessungen hat:


	
		
				
Höhe:


				
700 mm


		

		
				
Breite:


				
700 mm


		

		
				
Tiefe:


				
2.100 mm


		

	

Unter Berücksichtigung der später zu besprechenden Öfen mit zwei oder drei Muffeln und anhand der Anzahl der Luftkanalverschlüsse – sechs – kann man schlussfolgern, dass die Seitenwände zwei horizontal im Mauerwerk des Ofens parallel zur Muffel verlaufende Luftkanäle enthielten, die an die Verschlüsse mittels querliegender viereckiger Öffnungen verbunden waren – vermutlich vier, wie bei den Doppel- und Dreimuffelöfen. Diese beiden Kanäle verliefen rechtwinklig zu den senkrechten Abgaskanälen und mündeten in die Seitenwände des Ofens, wobei sie zwei Lufteintritte bildeten, die an der Vorderseite durch zwei anhebbare gusseiserne Luftkanalverschlüsse verschließbar waren, wie die beiden Luftzuführungskanäle der Nachbrennkammern (Aschekammern) des Doppelmuffelofens von Auschwitz. Diese Kanäle dienten dazu, Luft für die Verbrennung der Leiche in die Muffel zu bringen.

An der Oberseite des Muffelgewölbes, entlang seiner Längsachse, befanden sich die Öffnungen von vier Kanälen (Nr. 2), die mit der Druckluftleitung (Nr. 3) verbunden waren, die wiederum mit dem neben dem Ofen befindlichen Druckluftgebläse (Nr. 4) verbunden war.

Die Muffel wurde an ihrem vorderen Ende durch einen (Muffel-)Absperrschieber verschlossen (Nr. 5), der auf einem entsprechenden, leicht geneigten Rahmen (Nr. 6) glitt. Der obere Teil des Rahmens war in einer ca. 600 mm dicken Ziegelsteinkonstruktion (Nr. 7) untergebracht, die sich 550 mm über das Niveau des oberen Ofenteils erhob. Das Heben und Senken des Verschlusses erfolgte durch eine Handkurbel (Handwinde) mittels Drahtseils über eine Umlenkrolle. Der Verschluss war auf der Innenseite mit Schamottmaterial ausgekleidet.

Hinten war die Muffel in ihrem oberen Teil durch feuerfestes Mauerwerk verschlossen, ihr unterer Teil öffnete sich zum Generatorhals (Nr. 8).

In die Seitenwände der Muffel waren zwei rechteckige Öffnungen (ca. 500 mm × 250 mm; Nr. 9) für die Abgase eingelassen, die in eine gleiche Anzahl vertikaler Kanäle mit ebenfalls rechteckigem Querschnitt (Nr. 10) führten, die in die Ofenwände eingelassen waren. Diese Leitungen führten vertikal durch den gesamten Ofen und mündeten in den horizontalen Rauchkanal (Nr. 11), der sich unterhalb des Ofens befand und mit dem Kamin verbunden war.

Der Rauchkanal konnte mit einem geeigneten Rauchkanalschieber aus Schamott verschlossen werden (Nr. 12), der vertikal in einem Rauchkanalschieberrahmen (Nr. 12a) lief, ebenfalls bedient mittels Drahtseils und Rolle (Nr. 12b).

Der untere Teil der Muffel bestand aus einem horizontalen Schamotterost (Nr. 13), der aus fünf Querbalken aus feuerfestem Material bestand (Schamottroststeine; Nr. 14), auf denen der Leichnam ruhte.

Unterhalb der Muffel befand sich eine schräge und trichterförmige Ebene für die Asche (Aschenschräge, Nr. 15), die in einem engeren Raum – dem Aschenraum – endete, in dem die Nachverbrennung der zwischen den Rostbalken durchgefallenen Leichenteile stattfand und der in diesem Sinne als Nachbrennkammer für die festen Rückstände fungierte (Nr. 16).

Die glühende Asche wurde mit einer Kratze durch die Ascheentnahmetür (Nr. 17) – sie befindet sich im vorderen Teil des Ofens, unterhalb des Muffelabsperrschiebers – entnommen und zur Abkühlung in den Aschebehälter überführt.

In den Seitenwänden des Aschebehälters befanden sich zwei horizontale Luftkanäle, die über die gesamte Länge des Aschenraums parallel zu diesem verliefen und über Queröffnungen mit ihm verbunden waren.

Diese beiden Kanäle, die durch das Mauerwerk zwischen dem Aschenraum und den beiden vertikalen Kanälen für die Abgase verliefen, mündeten an der Stirnseite des Ofens. Diese Öffnungen konnten mit separaten Verschlüssen verschlossen werden, die sich an den beiden Seiten der Entaschungstür befanden, wie beim Achtmuffelofen (vgl. Kapitel 7). Sie hatten die Aufgabe, die Nachbrennkammer (Aschekammer) mit Luft zu versorgen.

Vor dem hinteren Teil des Ofens befand sich ein Wartungsschacht (Nr. 18), der einen horizontalen Querschnitt von 1.000 mm (Breite) mal 1.200 mm (Länge) und eine Tiefe von 850 mm hatte, durch den man den Gaserzeuger erreichen konnte, der in einer gemauerten Struktur mit den Maßen 1.550 mm (Breite) mal 700 mm (Länge) mal 1.550 mm (Höhe) untergebracht war.

Auf der abgeschrägten Oberseite dieser Struktur (ca. 800 mm lang) befand sich die gusseiserne Tür für den Generatorbrennstoff (Generatorfüllschachtverschluss; Nr. 19). Der Generatorfüllschacht (Nr. 20) mündete in den Gaserzeuger oder Generator.

Der Generatorfüllschacht (Nr. 21) war ein grubenartiger Raum, der nach unten durch den horizontalen Planrost (Nr. 22) des Herdes abgeschlossen wurde, der aus Vierkantstäben und den Rost-Auflagern bestand. Der Rost maß etwa 500 mm mal 500 mm = 0,250 Quadratmeter.

Der obere Teil des Gaserzeugers verengte sich zum Generatorhals (Nr. 8), der sich hinter den Schamottbalken des Rostes (Nr. 14) zwischen der Muffel (Nr. 1) und der Aschekammer (Nr. 16.) öffnete. Der Gaserzeuger hatte bis zur Feuerbrücke (Nr. 23) im Hals ein Volumen von etwa 0,250 Kubikmetern.

Die Feuerung bestand neben dem Planrost (Nr. 22) aus der gusseisernen Feuertür (Nr. 24), die zum Entfernen der Asche und der Koksschlacke vom Rost diente, sowie zwei Luftöffnungen, die ähnlich wie die anderen vier zuvor beschriebenen mit anhebbaren gusseisernen Schiebern verschlossen wurden und sich wie beim Auschwitzer Doppelmuffelofen auf beiden Seiten der Feuerungstür oder wie beim mobilen Doppelmuffelofen übereinander befanden (vgl. Unterkapitel 5.2.). In diesem Fall führte die untere Öffnung die Verbrennungsluft unterhalb des Herdrostes zu, die obere führte die Luft in den Gaserzeuger.

Das feuerfeste Mauerwerk des Ofens (Nr. 27) hat eine Dicke von 250 mm und bestand aus normalen Schamottsteinen sowie aus Steinen mit spezieller oder keilförmiger Form (Normal-, Form- und Keilsteine), aus Monolitmasse und aus Schamottmörtel.

Die Isolierung des Ofens (Nr. 26) wurde durch Kieselgursteine, Schlackenwolle und Kieselgurmörtel erreicht.

Das äußere Mauerwerk (Mauerwerksmantel; Nr. 25) bestand aus normalen Ziegelsteinen.

Die Druckluft-Anlage bestand aus einem Druckluftgebläse mit einem 1,5 PS-Drehstrommotor und den dazugehörigen Rohrleitungen. Die Einbringung des Leichnams in den Ofen erfolgt mittels einer Leicheneinführungs-Vorrichtung, bestehend aus dem Sargeinführungswagen und den dazugehörigen Laufschienen. Diese Vorrichtung wird in Kapitel 7 ausführlich beschrieben.

Das System der vertikalen Abgaskanäle für die Rauchgase dieses Ofens entspricht dem System, das die Fa. Topf für den zweiten und dritten Elektroofen verwendete (vgl. Dokumente 145 und 147), aber im Gegensatz zu diesen Modellen wurden die Abgase nicht durch die Nachbrennkammer geleitet, und es gab auch kein Vorwärmsystem für die Verbrennungsluft.


	5.2. Der ölbefeuerte mobile Kremierungsofen mit zwei Muffeln

Dieser Typ von Kremierungsofen wurde im Lager Gusen (Außenlager des KL Mauthausen) und im KL Dachau installiert. Er war die verbesserte Version eines fahrbaren Verbrennungsofens System “Topf”, der auf den Anfang des letzten Jahrhunderts zurückgeht. Ursprünglich war er jedoch als Verbrennungsofen für Tierkadaver konzipiert. Ein Topf-Prospekt aus dieser Zeit beschreibt ihn mit folgenden Worten (siehe Dokument 165):

“Der nachstehend beschriebene Ofen ist fahrbar eingerichtet, wodurch er den Vorzug hat, daß er unmittelbar an das Verbrennungsobjekt herangefahren werden kann. Der Ofen ist besonders für Großgrundbesitzer und Viehzüchter in weiten Steppen unentbehrlich, da in der Hauptsache an Tränkstellen gefallenes Vieh sofort vernichtet werden kann, ohne dasselbe erst weit zu transportieren.

Die Vorzüge dieses Ofens sind leichte und bequeme Bedienung, große Haltbarkeit und stabiles Fahrgestell. Der Kessel wird innen mit 1a Schamottematerialien ausgekleidet, daher geringe Ausstrahlung. Dieser Ofen kann auch mit Öl- und Gasfeuerung eingerichtet werden.”

Der Ofen wurde Ende der 1930er Jahre komplett umgemodelt. Die Topf-Zeichnung D55719 zeigt einen fahrbaren, ölbeheizten Topf-Einäscherungsofen mit einer Muffel, wobei der Ölbehälter auf dem Ofen montiert wurde und ein Gebläse und zwei Ölbrenner seitlich angebracht waren (vgl. Dokument 166). Es gibt auch ein Foto einer Frontalansicht eines Ofens mit zwei Muffeln, das deutlich die beiden Brenner zeigt, die neben den Ascheentnahmetüren unterhalb der Muffeltüren montiert sind. Die größere Leitung, die am Boden entlang verläuft, kommt vom Gebläse und führt den Brennern Verbrennungsluft zu; die beiden kleineren Rohre, die an den Rändern des Ofens herunterkommen, sind mit dem Ölbehälter verbunden (Dokument 167).

Dies ist das Grundmodell der Kremierungsöfen, die in Gusen und Dachau aufgestellt wurden, mit den später zu erläuternden Modifikationen.

Der erste wurde von der SS-Neubauleitung des KL Mauthausen am 21. März 1940 bei Topf als fahrbarer Ofen mit Ölbeheizung bestellt, aber am 9. Oktober 1940 wurde beschlossen, die Feuerung von Öl auf Koks umzustellen.107 Topf versandte den Ofen am 12. Dezember 1940 per Bahn, und er kam am 19. Dezember am Ziel an. Am selben Tag schickte die Neubauleitung ein Telegramm an die Fa. Topf, in dem um die dringende Entsendung eines Monteurs gebeten wurde.108 Topf schickte daraufhin am 27. Dezember den Monteur August Willing nach Gusen.109 Die Arbeiten begannen noch am selben Tag und wurden am 22. Januar 1941 beendet. Die beiden Koksgeneratoren wurden während der Errichtung des Ofens gebaut,110 der Ende des Monats in Betrieb ging.111 Die erste Ladung Koks wurde am 29. Januar eingefüllt.112 Die Ofenteile sind im Frachtbrief vom 12. Dezember 1940 aufgeführt (Dokument 168). Über den Umbau gibt es eine Topf-Rechnung vom 5. Februar 1941 (Dokument 169).

Der Ofen im KL Dachau wurde sogar noch früher übergeben, wie wir aus einem Brief der Fa. Topf an die SS-Neubauleitung dieses Lagers vom 25. Juli 1940 ersehen können, in dem es u.a. heißt:113

“Nicht unerwähnt möchten wir lassen, dass das KL. Dachau denselben Ofen vor längerer Zeit von uns geliefert erhalten hat. Vorstehendes Lager kann jedoch zurzeit den Ofen nicht in Betrieb nehmen, da das zur Beheizung des Ofens erforderliche Öl nicht vorhanden ist. Vielleicht könnten Sie, wenn der Ofen bei Ihnen dringend benötigt wird, diesen vom KL. Dachau entnehmen und würden wir für letztgenanntes Lager einen koksbeheizten feststehenden Ofen bauen.”

Die Lagerleitung des KL Dachau entschied sich aber auch für einen Umbau der Ofenfeuerung, indem sie anstelle der Ölbrenner zwei Koksgeneratoren installierte. Beide Öfen existieren in ihrer umgebauten Form bis zum heutigen Tage in den vorgenannten ehemaligen Konzentrationslagern. Zunächst wurde die Umrüstung der Feuerungsanlage dieser Kremierungsöfen wegen Ölmangels vor Ort beschlossen, doch am 17. Dezember 1943 verschickte der Leiter des Amtes CIII (Technische Fachgebiete) des SS-Wirtschafts-Verwaltungshauptamts (WVHA) ein Memorandum, in dem es hieß:114

“Bei den Krematorien kann der Verbrauch flüssiger Brennstoffe nicht mehr gestattet werden. Die Umstellung auf feste Brennstoffe ist überall durchgeführt.”

Der Ofen in Gusen bestand aus den im Dokument 168 wiedergegebenen Teilen.115 Die Topf-Rechnung Nr. D 41/107 vom 5. Februar 1941 listet insbesondere die Arbeiten im Zusammenhang mit dem Umbau des Ofens auf (siehe Dokument 169).116

Die folgende Beschreibung bezieht sich auf die Öfen der ehemaligen Konzentrationslager Gusen und Dachau, die auf Koksfeuerung umgebaut wurden. Sie wird durch vom Autor persönlich vor Ort aufgenommen Fotos ergänzt, die die verschiedenen Elemente der Öfen illustrieren.

Der Ofen besteht aus einer vom Ölofen übernommenen Grundkonstruktion mit einer Verkleidung aus Schmiedeeisen, die im vorderen Teil aus dem Block mit der Muffel und der Aschekammer (Nachbrennkammer), im hinteren Teil aus dem Gasabzug (Rauchkanäle und Kamin) besteht, sowie aus zwei Gaserzeugern, die später neben jede Muffel aufgebaut wurden (Fotos 1-3, 32f., 35-38, 45f.). Ursprünglich stand der Ofen auf Metallrollen, die nur im hinteren Teil des Dachauer Ofens erhalten geblieben sind (Fotos 45f.).

Die Gaserzeuger (Fotos 4, 8f., 29f., 37f.) sind aus Ziegelsteinen gemauert und messen 1.440 mm (Höhe) × 1.130 mm (Breite) × 1.640 mm (Länge; Ofen in Dachau). Das Mauerwerk ist durch Ankerstäbe verstärkt. Die Gaserzeuger haben im vorderen Bereich jeweils einen Generatorfüllschacht aus Gusseisen, Standardausführung, (270 × 340 mm; Fotos 4, 8f.). Am Ofen in Gusen befindet sich am Boden jedes Generators ein Luftkanal für die Verbrennungsluftzufuhr zum Herdrost, der mit einer gusseisernen Tür vom Standardtyp verschlossen ist (108 × 126 mm; Fotos 4, 6-8); der Ofen in Dachau hat zwei Luftkanäle für jeden Generator: einer befindet sich neben der Ladetür des Generators für die Zufuhr der Verbrennungsluft zum Generator, der andere direkt darunter für die Zufuhr der Verbrennungsluft zum Herd (Foto 39). Die Herde befinden sich unter dem Bodenniveau. Der Zugang war durch zwei kleine Wartungsschächte möglich, die am Fuß die beiden Generatoren in den Boden eingelassen sind (beim Dachauer Ofen sind diese Schächte jetzt durch Gitter abgedeckt). Die Herde sind mit einer Tür vom Standardtyp verschlossen (280 × 350 mm).

Das feuerfeste Mauerwerk der Gaserzeuger besteht aus 1.000 Schamottesteinen und 500 kg Schamottmörtel; es hat eine Gesamtmasse von etwa 4.000 Kilogramm.

Der Ofen hat zwei gewölbte Muffeln (Fotos 1, 2, 36-38), die folgenden Abmessungen haben (für den Dachauer Ofen):


	
		
				
Höhe:


				
600 mm


		

		
				
Breite:


				
600 mm


		

		
				
Länge:


				
2.000 mm


		

	

Die Muffeln sind durch drei in der Mittelwand eingelassene rechteckige Öffnungen direkt miteinander verbunden (Fotos 20, 22f.) und werden nach hinten durch das Schamottmauerwerk abgeschlossen.

Der Dachauer Ofen hat in den gewölbten Decken seiner Muffeln schräg angeordnete Auslässe, die mit den Gebläserohren verbunden sind (Fotos 41f.); sie befinden sich auf der rechten Seite für die linke Muffel und auf der linken Seite für die rechte. Die internen Rohre sind oberhalb der Mittelwand der Muffeln in den Ofen eingemauert. Im Fall des Gusen-Ofens sind diese Auslässe am Scheitelpunkt der Muffelgewölbe angebracht (Fotos 19, 26), wie im Auschwitzer Doppelmuffelofen, wo zwei Rohre in das Mauerwerk eingemauert sind (d.h. eines in jeder Muffel). Von den äußeren Rohren ist keine Spur mehr vorhanden, weder in Dachau noch in Gusen.

Jede Muffel wird im unteren Bereich von einem Rost begrenzt, der aus drei Quer- und einem Längsbalken aus Schamotte besteht (Foto 40), die in einem angemessenen Abstand voneinander angeordnet sind (ca. 300 mm). Unterhalb dieser Roste befinden sich die Aschekammern, die in ihren Seitenwänden die Öffnungen zu den Gaserzeugern haben (Fotos 16, 18, 27f.).

An der Vorderseite sind die Muffeln durch zwei gusseiserne Türen verschlossen, die an der Außenseite einen kleinen rechteckigen Verschluss einer Luftzuführung mit zwei runden Inspektionsöffnungen haben (Fotos 11, 13, 43f.) und innen mit Schamotte ausgekleidet sind (Fotos 12, 14, 43). Diese Türen sind vom gleichen Typ wie die des Doppelmuffelofens in Auschwitz (600 mm × 600 mm). Unterhalb der Muffeltüren befinden sich zwei runde, festgeschweißte Metalldeckel, die die Öffnungen verschließen, in denen früher die Ölbrenner untergebracht waren (vgl. Dokument 167).

Da der Ofen ursprünglich als mobiler Ofen konzipiert war, gibt es keinen Rauchkanal unter dem Boden unter dem Ofen, wie bei stationären Öfen; die Abgasabfuhr erfolgte stattdessen über eine rechteckige Öffnung in der Rückwand der Muffel auf der rechten Seite, unterhalb des Rostniveaus (Foto 25), von wo aus die Gase in einen mit schmiedeeisernen Platten ausgekleideten Kasten strömten, der sich hinter dem Ofen in einer Linie mit der Muffel auf der rechten Seite befand und direkt mit dem Kamin verbunden war (Fotos 31f., 45-47), der wahrscheinlich einen kurzen Rauchkanal enthielt, durch den die Gase in den Kamin gelangten.

Der Kamin besteht aus einem viereckigen Metallkanal, der von einem kegelstumpfförmigen Stutzen gekrönt ist, auf den ein zylindrisches Blechrohr aufgeschweißt ist (siehe Fotos 32, 47-49). Dies ist im Falle der Dachauer Öfen erhalten geblieben. Am Fuß des Kamins befindet sich eine kleine Feuerstelle zum Vorwärmen (Lockfeuer), die durch eine entsprechende Tür verschlossen werden kann (Fotos 33f., 50).

Ursprünglich besaß der Ofen drei Gebläse, die sich auf einem wagenartigen Gestell befanden, von denen zwei die Muffeln bzw. die Brenner mit Verbrennungsluft versorgten, während das dritte zur Saugzuganlage gehörte. Das Gebläse für diese Anlage befand sich am Fuß des Kamins und war mit diesem verbunden, wie es in Abbildung des Dokuments 170 gezeigt wird.117 Als die Gebläse nach Beendigung der Ofentätigkeit entfernt wurden, wurden die entsprechenden Anschlussöffnungen durch Verschweißen mit einer Metallplatte verschlossen (Fotos 34 und 47).

Da der Kamin heute den gesamten Raum hinter dem hinteren Teil des Ofens einnimmt, entsprechend der linken Muffel, kann man davon ausgehen, dass er sich ursprünglich an einer anderen Stelle befand, was auch das Dokument 169 nahelegt, das einen beweglichen Kamin erwähnt (“umlegbaren Schornstein von 4 m Höhe”).

Der Öltank war zweifellos oberhalb des Ofens angebracht, wie die Zeichnung D55719 zeigt und wie es bei dem oben erwähnten Buchenwalder Dreimuffelofen der Fall war (Foto 201). In Dachau befindet sich dieser Tank heute in einem gemauerten Aufbau über dem Gaserzeuger auf der rechten Seite, wo er keinen nützlichen Zweck für den Ofen erfüllt; es ist anzunehmen, dass er nach der Befreiung des Lagers von Personen, die mit dem Betrieb des Ofens nicht vertraut waren, dort angebracht wurde.


	5.3. Der koks- bzw. ölbefeuerte Kremierungsofen mit zwei Muffeln

Am 18. Juni 1938 bat die Bauleitung der SS-Verwaltung für die Lager Buchenwald und Sachsenhausen den Gruppenführer Eicke, Leiter der Totenkopfverbände und Konzentrationslager, um Genehmigung für den Bau eines Krematoriums im Lager Buchenwald. Eicke leitete es an den Leiter der SS-Verwaltung in München weiter mit einem Vermerk, in dem er das Ersuchen befürwortete, weil die Zunahme der Buchenwalder Lagerstärke zu einer entsprechenden Zunahme der Todesfälle unter den Häftlingen geführt habe, deren Leichen zur Einäscherung in das städtische Krematorium nach Weimar gebracht werden müssten (NO-4353). Dem Antrag wurde stattgegeben, und die Genehmigung vom Hauptamt Haushalt und Bauten (HBB) Anfang Dezember 1939 erteilt.

Für die Errichtung dieses “Notkrematoriums”, wie es in den deutschen Verwaltungsunterlagen genannt wurde, wurde die Firma Topf in Erfurt kontaktiert, die am 21. Dezember 1939 einen Kostenvoranschlag für “1 öl- oder koksbeheizten Topf-Einäscherungs-Ofen mit Doppelmuffel und Druckluft-Anlage, sowie Zugverstärkungs-Anlage” zum Preis von 7.753 RM zuzüglich 1.250 RM für die Zugverstärkungs-Anlage bei den zuständigen Behörden einreichte (Dokument 171). Dem lag die Zeichnung D56570 “Doppelmuffel-Einäscherungsofen mit Ölbrenner” vom selben Tag bei (Dokument 172).

In der “Baubeschreibung zum Neubau eines Not-Krematoriums im Häftlingslager K.L. Buchenwald”, verfasst am 10. Januar 1940 von der Neubauleitung des KL Buchenwald, heißt es dazu (NO-4401):

“Durch die hohe Sterblichkeitsziffer im K.L. Buchenwald ist die Erstellung eines Notkrematoriums mit ölbeheiztem Einäscherungsofen (Doppelmuffelofen) notwendig geworden. Hierzu wird ein Raum von 6 x 9 m und 4 m Höhe benötigt. […] Der Ofen wird geliefert und montiert von der Firma J.A. Topf & Söhne, Erfurt, Dreysestrasse 7-9. Beschreibung des Ofens ist aus dem in der Anlage beigefügten Kostenanschlag der Fa. Topf & Söhne vom 21.12.39 ersichtlich. Die Erstellung erfolgt auf Befehl des Chefs des Hauptamtes, Haushalt und Bauten, vom 9. bezw. 11.12.39, Amt II/b 265 Ri/Sa.”

Das eben zitierte Dokument bezieht sich auf dieses Notkrematorium und enthält eine “Kostenberechnung”, eine “Kostenzusammenstellung” und schließlich eine “Massenberechnung” des Notkrematoriums für Buchenwald, für das ein Preis von 14.200 RM veranschlagt wurde. Eine undatierte Zeichnung (wahrscheinlich vom Dezember 1939) mit der Überschrift “Krematorium des K.L. Bu.[chenwald]” zeigt das Krematoriumsgebäude mit den genauen Maßen 6 m × 9 m × 4 m (Dokument 173).

Über die Realisierung dieses Projekts habe ich keine Unterlagen gefunden. Ein späteres Projekt des “Verwaltungsamts – SS Bauleitung Buchenwald-Sachsenhausen”, undatiert, aber wahrscheinlich von Anfang 1940, zeigt ein aufwändigeres Krematorium mit der Bezeichnung “K.L. Buchenwald Krematorium”, mit Außenwänden von 14 x 12 m, bestehend aus fünf Räumen. Die 6,50 mal 4,99 m große Ofenhalle enthält jedoch nur einen einzigen Ofen mit nur einer Muffel (Dokument 174). Auch über die Realisierung dieses Projekts sind keine Dokumente bekannt, und die Zeugenaussagen sind in dieser Hinsicht widersprüchlich.118 Das Krematorium, das schließlich in Buchenwald gebaut wurde, hatte einen völlig anderen Grundriss mit einem Halbkeller und zwei Öfen mit je drei Muffeln (vgl. Kapitel 7).

Bei der Beschreibung des öl- oder koksbefeuerten Doppelmuffel-Kremierungsofens orientiere ich mich an den Teilen und Eigenschaften dieses Ofens, wie sie im Kostenvoranschlag der Firma Topf vom 21. Dezember 1939 aufgeführt sind (Dokument 171; NO-4448). Die folgende Beschreibung bezieht sich auf einen koksbefeuerten Ofen. Die Nummern in Klammern beziehen sich auf die Dokumente 172 a bis c.

Zusammengehalten wurde der Ofen durch eine massive gemauerte Struktur aus schmiedeeisernen Verankerungseisen mit T-, U- und Winkeleisen, Ankerstäben, Schrauben und Muttern mit einem Gesamtgewicht von etwa 800 Kilogramm.

Die Abmessungen des Ofens waren:


	
		
				
Höhe:


				
2.100 mm


		

		
				
Breite:


				
2.450 mm


		

		
				
Länge:


				
2.700 mm (ohne Gaserzeuger)


		

		
				
 


				
3.850 mm (mit Gaserzeuger)


		

	

Er war mit zwei Muffeln ausgestattet, die die gleichen Abmessungen hatten wie die des Doppelmuffelofens von Auschwitz:


	
		
				
Höhe:


				
700 mm


		

		
				
Breite:


				
700 mm


		

		
				
Länge:


				
2.000 mm


		

	

An den äußeren Hälften beider Muffelgewölbe befanden sich die Düsen (Nr. 2) für die vom Druckluftgebläse kommenden Luftkanäle. Diese schräg verlaufenden Kanäle waren mit der Rohrleitung verbunden, deren innerer Teil (Nr. 4) horizontal entlang der beiden oberen Kanten des Ofens verlief.

Die Lage des Druckluftgebläses ist auf der Topf-Zeichnung nicht angegeben, doch befand es sich zweifellos an der Seite wie beim Auschwitzer Doppel- und Dreimuffelofen.

In der Innenwand zwischen den beiden Muffeln waren zwei rechteckige Löcher (Nr. 5) zum Wärmeaustausch eingelassen.

Die Muffeln waren vorne durch zwei gusseiserne Einführungstüren (Nr. 6) verschlossen, die mit Schamott ausgekleidet waren.

Den unteren Teil der Muffel bildete ein horizontaler Schamotterost (Nr. 7), der durch fünf Querstäbe (Nr. 8) aus feuerfestem Material gebildet wurde.

Unter jedem Rost befand sich die trichterförmige Aschenschräge (Nr. 9), die in der darunter liegenden Nachbrennkammer (Nr. 10) endete; der vordere Teil der Nachbrennkammer diente als Aschekammer (Nr. 11). Die Glut wurde mittels geeigneter Kratzer durch zwei gusseiserne Ascheentnahmetüren (Nr. 12) an der Vorderseite des Ofens, unterhalb der Muffeltür, entnommen und zur Abkühlung in die entsprechenden Aschebehälter überführt.

An den Innenwänden der beiden Nachbrennkammern befanden sich zwei Öffnungen (Nr. 13) für den Abzug der Abgase, die in einen Rauchkanal (Nr. 14) mit einem Querschnitt von 300 mm × 650 mm mündeten, der im unteren Teil des Ofens zwischen den beiden Nachbrennkammern horizontal verlief und mittels eines gusseisernen Schiebers im Rauchkanalschieber (Nr. 15) verschlossen werden konnte, der sich in einem entsprechenden Rahmen bewegte und mittels Rollen, Seil und Gegengewicht betätigt werden konnte.

Der Rauchkanal mündete in den Kamin (Nr. 16), dessen Rauchzug 500 mm × 500 mm maß. Der Ofen war mit einer Saugzug-Anlage für etwa 4.000 m³/h Gas ausgestattet, die von einem elektrischen Drehstrommotor mit 3 PS angetrieben wurde.

Im hinteren Bereich wurden die Muffeln durch Schamottmauerwerk abgeschlossen, in dem sich die Öffnung (Nr. 17) für den Generatorhals (Nr. 18) befand.

Aus der Zeichnung geht nicht hervor, ob die Gaszufuhr aus einem oder zwei Koksgaserzeugern erfolgte. Der riesige Herdrost deutet jedoch auf einen einzigen Gaserzeuger hin, der sich zentral im hinteren Teil des Ofens befand und dessen Hals sich gabelte, um zwei Muffeln gleichzeitig zu speisen.

Der Generator (Nr. 19), der in einem gemauerten Gehäuse (Nr. 25) von 1,15 m × 1,15 m untergebracht war, war eine ziemlich geräumige, grubenartige Kammer (0,80 m × 0,80 m), die unten durch den horizontalen Planrost des Herdes (Nr. 20) begrenzt wurde, mit einer Nutzfläche von 0,80 m × 0,80 m = 0,64 m² (mehr als doppelt so groß wie die des Dreimuffelofens). Die stündliche Beladung des Generators betrug somit etwa 75 kg Koks.

Unterhalb des Rostes befand sich die Aschekammer (Nr. 21), die durch die Feuertür (Nr. 22) verschlossen war. Die Aschekammer war konkav wie bei Öfen für zivilen Gebrauch, was darauf schließen lässt, dass sie zur Aufnahme von Wasser zur Kühlung des Rostes und zur gleichzeitigen Erzeugung von Wassergas ausgelegt war.

Oben, zum Ofeninneren hin, verjüngte sich der Gaserzeuger bis zur Feuerbrücke (Nr. 18) im Generatorhals (Nr. 17), der in die beiden Muffeln mündet; außen befand sich der Generatorfüllschacht (Nr. 23), der oben mit dem Schachtverschluss (Nr. 24) verschlossen war.

Der ölbefeuerte Ofen hat natürlich keinen Gaserzeuger; im hinteren Teil, in Höhe der Muffeln, gab es stattdessen zwei Brenner (Nr. 26), die über ein geeignetes Rohr aus einem Behälter (Nr. 27) gespeist werden, der sich oberhalb des Ofens befand (Nr. 28). Die Verbrennungsluft wurde durch ein weiteres Rohr, das mit einem geeigneten Gebläse verbunden war, zu den Brennern geleitet.

Der Ofen bestand aus ca. 10.200 kg Schamottsteinen (Nr. 30), die von einer dicken Schicht Wärmedämmung (Nr. 31) und dem äußeren Mauerwerksmantel umgeben waren.


	5.4. Der koksbefeuerte Kremierungsofen mit zwei gegenüberliegenden Muffeln

Dieser Ofentyp erscheint lediglich auf einer Zeichnung für ein Krematorium im Lager Plaszów bei Krakau (vgl. Dokument 175). Ob er jemals gebaut wurde, ist unbekannt. Das Datum auf der Zeichnung ist unleserlich. Das Krematorium hatte zwei Öfen mit je zwei Muffeln, wobei der erste Ofen parallel zur Längswand des Krematoriums, der zweite senkrecht dazu aufgestellt war. Die Bauweise der Öfen ist dieselbe wie beim Achtmuffelofen, mit zwei gegenüberliegenden Muffeln, deren Türen sich an gegenüber liegenden Enden des Ofens befanden, während an den Seiten zwei Gaserzeuger mit ihren Zugangsschächten vorhanden waren.

Beim ersten Ofen befanden sich die Gaserzeuger an beiden Seiten des Ofens, beim zweiten befanden sie sich aber an der Außenwand, weil die Innenwand gegen die Wand des Krematoriums gebaut war, an deren anderer Seite sich der Kamin befand. Jeder Ofen hatte seinen eigenen Kamin, mit dem er durch zwei Rauchkanäle verbunden war. Diese Füchse unterscheiden sich jedoch von der Anordnung des Achtmuffelofens dadurch, dass sie an der Vorderseite der Muffeln austraten und nicht an deren Seiten, was bedeutet, dass sich der Abgasabzug wie beim Ein-Muffel-Ofen vorne am Ofen befand.


	6. Die Firma Topf und der Bau der Kremierungsöfen in Auschwitz-Birkenau

	6.1. Die Öfen des Krematoriums I in Auschwitz

Die von SS-Obersturmführer Fritz August Seidler am 30. April 1940 verfasste Kostenaufstellung für das Lager Auschwitz enthielt einen Posten für einen “Neubau Krematorium” mit einem Kostenaufwand von 15.000 Reichsmark (RM).119 Statt einen Neubau zu errichten, wurde die Anlage schließlich in einem Bunker der ehemaligen polnischen Artilleriekaserne installiert, welche die Keimzelle des neuen Konzentrationslagers bildete. Die Pläne für das Krematorium wurden in der Woche vom 14. bis 20. Juni erstellt.120 Die Firma J.A. Topf & Söhne aus Erfurt, an die sich das Hauptamt Haushalt und Bauten (HHB) für die Lieferung der Ausrüstung gewandt hatte, hatte bereits am 25. Mai der Neubauleitung in Auschwitz mitgeteilt, dass die Zeichnungen der Fundamente des Kremierungsofens innerhalb weniger Tage verschickt würden und dass ihre Monteure innerhalb von zwei Wochen zur Installation im Lager eintreffen würden.121 Bei dem vom HHB bestellten Ofen handelte es sich um einen “ölbeheizten Doppelmuffel-Ofen”.121 Am 10. Juni 1940 schickte die Fa. Topf die am Vortag ausgeführte Zeichnung D57253 über einen “koksbeheizten Einäscherungsofen u. Fundamentplan” (vgl. Dokument 202). Die Fa. Topf teilte darüber hinaus mit, “statt der vorgesehenen Ölfeuerung, werden nach Angabe Ihrer vorgesetzten Dienststelle 2 Koksgeneratoren angebaut.”

Die Fa. Topf fügte hinzu, dass dies zu einer Verzögerung der Lieferung führen würde, und kündigte an, dass das Material für den Ofen wahrscheinlich am 15. Juli verschifft werden würde.122 Tatsächlich änderte die Fa. Topf gar nichts, denn das HHB entschied, in Auschwitz einen Ofen eines anderen Typs einzubauen, der am 6. Dezember 1939 als “Einäscherungs-Ofen mit Doppelmuffel” patentiert123 und bereits im April der Neubauleitung in Auschwitz vorgeschlagen worden war. Der dazugehörige “Kostenanschlag” vom 17. April 1940 bezog sich tatsächlich auf die “Lieferung eines koksbeheizten Topf-Einäscherungs-Ofens mit Doppelmuffel und Druckluft-Anlage und 1 Topf-Zugverstärkungs-Anlage.”124

Die Neubauleitung antwortete am 15. Juni per Fernschreiben, dass die Lieferung “äußerst dringend” sei.125 Am 20. Juni bestätigte die Fa. Topf den Empfang des Fernschreibens und teilte mit, dass die Firma das Ofenmaterial schnellstmöglich verschickt habe und die Monteure gegen Mitte der folgenden Woche in Auschwitz eintreffen würden. Die Montagezeit des Ofens betrug 16 Tage.126 Die feuerfesten Materialien wurden am 22. Juni von der Firma Collmener Schamottewerke G.m.b.H. aus Colditz auf Veranlassung der Fa. Topf versandt.127

In der Woche vom 21. bis 27. Juni setzte die Neubauleitung die Planungsarbeiten am Krematorium fort, dem sogenannten Bauabschnitt IV, der den letzten der vier Bauabschnitte unter der Verantwortung dieses Büros darstellte.128 In der darauffolgenden Woche begann der Umbau des ehemaligen Bunkers (Öffnen der Fenster, Einbau von Trennwänden),129 und auch die von der Fa. Topf am 1. Juli gelieferten Materialien trafen ein.130 Zwischen dem 5. und 11. Juli wurden die Maurer- und Betonarbeiten fortgesetzt und die Ofenfundamente gegossen. Die Topf-Monteure kamen in Auschwitz an und begannen sofort mit der Arbeit.131

In der Woche vom 19. bis 25. Juli wurden die Arbeiten am Umbau des Krematoriums und an der Ausmauerung des Ofens beendet;132 einige Tage später schickte der Bauleiter, SS-Untersturmführer August Schlachter, ein Fernschreiben an die Fa. Topf, in dem er um die Lieferung der noch fehlenden Teile bat: Gebläse, Zugverstärkungs-Anlage, Generatortüren, Leicheneinführwagen, Schienen und Rollen für den Verschluss des Fuchses.133 Am 29. Juli bestätigte die Fa. Topf den Eingang des Fernschreibens und informierte die Neubauleitung über das baldige Eintreffen der gewünschten Teile.134

Aller Wahrscheinlichkeit nach wurde mit dem Trocknen des Ofens begonnen, sobald das Mauerwerk fertig war. Die Probeeinäscherung wurde am 15. August durchgeführt. Im Tätigkeitsbericht für den Zeitraum vom 9. bis 15. August heißt es dazu:135

“Der gesammte [sic] Krematoriumsbau, einschl. der eigentlichen Verbrennungsanlage wurde fertig gestellt, sodass am Ende der Berichtswoche die erste Verbrennung vollzogen werden konnte.”

In einem weiteren, undatierten Dokument wird der 15. August als genaues Datum genannt:136

“Die hiesige Bauleitung bestätigt, dass die Aufstellungsarbeiten des Einäscherungsofen mit 15. August 1940 beendet sind. Die Probeeinäscherung der ersten Leiche erfolgte mit [am] gleichen Tage.”

Am 27. August bat die Fa. Topf die Neubauleitung um Zahlung der Rechnung über den Kremierungsofen in Höhe von 10.679 RM, zumindest aber um eine Anzahlung von 9.000 Reichsmark.137

Am 16. September leitete die Neubauleitung Topfs Rechnung an das Amt II des HHB mit folgendem Vermerk weiter:138

“Die Verbrennungsanlage ist vollständig fertiggestellt und seit Wochen bereits in Tätigkeit. Nachdem keinerlei Mängel der Anlage bekannt sind, dürfte einer vollständigen Bezahlung der Anlage nichts im Wege stehen.”

Zwei Tage später verschickte die Fa. Topf eine Zahlungsaufforderung des Gesamtbetrages bzw. der Anzahlung,137 gefolgt von einer weiteren lediglich für eine Anzahlung am 23. September139 und einer weiteren Mahnung am 30. September.140 Am 2. Oktober teilte Bauleiter Schacht der Fa. Topf mit, dass er Topfs Mahnung auf eine Anzahlung von 9.000 RM an das HHB weitergeleitet habe und bat die Fa. Topf, sich direkt mit der Erfurter Firma in Verbindung zu setzen.141 Als die Fa. Topf diesem Rat folgte und sich mit dem HHB in Verbindung setzte, gab es eine böse Überraschung: Die Rechnung vom 27. August 1940 in Höhe von 10.283 RM142 war bei diesem Büro noch nicht eingegangen.143

Ende September verfügte das Krematorium immer noch über keinen Sezierraum. Am 28. September richtete der SS-Standortarzt an die Lagerkommandantur einen detaillierten Antrag auf Einrichtung eines solchen Raumes mit der Begründung, dass “bei Todesfällen, deren Ursachen nicht klar sind, sollen Sektionen vorgenommen werden, insbesondere bei Erschiessungen und bei Todesfällen durch äussere Gewalteinwirkung.”144

Die Lagerkommandantur wandte sich an die Neubauleitung, die direkt an den SS-Standortarzt antwortete und erklärte, dass eine Sezierraum nicht sofort eingerichtet werden könne, weil bestimmte wesentliche Geräte – wie der Seziertisch – noch nicht zur Verfügung stünden.145 Am 7. November 1940 informierte Schlachter die Fa. Topf wie folgt:

“Die gegenwärtige Inanspruchnahme der von Ihnen hier aufgestellten Verbrennungsanlage hat gezeigt, dass die Anlage doch zu klein ist.”

Die Neubauleitung beabsichtigte, die Einäscherungsanlage zu verdoppeln, und bat daher die Fa. Topf, einen Vertreter nach Auschwitz zu schicken, um die Angelegenheit vor Ort zu besprechen.146 Am 13. November antwortete die Fa. Topf, dass Ingenieur Prüfer am 16. November mit einem Kostenvoranschlag und den Zeichnungen des zweiten Ofens in Auschwitz sein würde. Am selben Tag erstellte die Fa. Topf zwei Kostenvoranschläge für den zweiten Ofen (vgl. Dokument 193), der zu einem Preis von 7.753 Reichsmark angeboten wurde. Im Begleitschreiben, ebenfalls vom 13. November, hielt die Fa. Topf – unter der Annahme, dass der zweite Ofen an denselben Kamin angeschlossen würde – eine weitere Zugverstärkungs-Anlage für überflüssig, da die vorhandene Anlage für einen abwechselnden Betrieb beider Öfen ausreiche, die aber auch gleichzeitig in Betrieb sein könnten.147 Am 22. November richtete die Neubauleitung ein Gesuch an das Amt II C2 des HHB mit der Bitte um Genehmigung der Einrichtung des zweiten Ofens und begründete dies wie folgt:148

“Der vergangene Betrieb des Krematoriums hat gezeigt, dass schon in der verhältnismässig guten Jahreszeit die Ofenanlage mit 2 [Verbrennungs-]Kammern zu klein ist; Kommandantur, sowie Politische Abteilung sind an die SS-Neubauleitung herangetreten, und haben dringend um die Erweiterung der Anlage um 2 Kammern gebeten.”

Der Bitte wurde entsprochen, und die Fa. Topf machte sich an die Arbeit: Am 30. November wurde die Zeichnung D57999 angefertigt, die die Lage des zweiten Ofens im Krematorium zeigt (vgl. Dokument 204). Am 5. Dezember wurde diese Zeichnung an das Neubaubüro geschickt, und die Fa. Topf teilte mit, dass die feuerfesten und isolierenden Materialien für den zweiten Ofen bereits verschickt worden seien;149 ein Teil dieser Materialien wurde jedoch erst später verschickt: 2 Schamottplatten gingen am 20. Dezember150 und 50 Säcke Mörtelmischung am folgenden Tag ab.151

Anfang Januar 1941 wurde die Lage im Krematorium kritisch. Am 8. Januar schickte Schlachter an die Fa. Topf einen alarmierenden Brief, in dem er erklärte:152

“Die SS-Neubauleitung teilte Ihnen bereits telegrafisch mit, dass die erste Ofenanlage infolge der starken Beanspruchung bereits schadhaft wurde und deshalb nicht mehr voll ausgenutzt werden kann. Es ist daher dringend notwendig, dass die Erweiterung der Anlage begonnen wird. Es wird um telegrafische Mitteilung gebeten, wann Sie mit den Vorarbeiten der Erweiterungsanlage beginnen werden.”

Da die Errichtung des neuen Kremierungsofens eine Vergrößerung des Krematoriums darstellte, wurde diese Arbeit von der Neubauleitung zu Recht als “Erweiterung des Krematoriums” bzw. als “Krematoriums-Erweiterung” bezeichnet.

Am 10. Januar 1941 bestätigte die Fa. Topf den Eingang des Fernschreibens von Schlachter über die Schäden am ersten Ofen und die Dringlichkeit der Errichtung eines zweiten Ofens und berichtete, dass alle notwendigen Materialien für den Bau des Ofens bereits versandt worden seien, während der Versand der Metallteile erst nach dem Ende der Gütersperre erfolgen könne. Bezüglich des Ofenschadens war die Fa. Topf bereit, seinen Monteur Wilhelm Koch für die Reparaturarbeiten abzustellen.153

In der Zwischenzeit spitzte sich die Situation zu. Am 13. Januar informierte Schlachter die Fa. Topf, dass die Monolitroste der Muffel und die Innenwände der Generatoren durchgebrannt seien und forderte die sofortige Entsendung eines Monteurs.154 Entsprechend den bürokratischen Gepflogenheiten antwortete die Fa. Topf zwei Tage später mit einem “Kostenanschlag” für eine “Monteurgestellung”.155 Am 21. Januar teilte Schlachter der Fa. Topf mit, dass der Auftrag für die Reparaturarbeiten in den nächsten Tagen von der Lagerverwaltung erteilt werden würde, und fügte folgenden Auftrag hinzu:156

“Ferner sind für die Reparaturarbeiten 2 Generatorverschlüsse schnellstens nachzuliefern, da die alten vollkommen durchgebrannt sind.”

Die Lagerverwaltung schickte den Kostenvoranschlag der Fa. Topf vom 15. Januar an die Neubauleitung zurück mit der Begründung, es fehle noch die Übergabe-Verhandlung für das Krematorium, ohne die eine Bezahlung der Reparaturarbeiten aus buchhalterischen Gründen nicht möglich sei.157 Am 29. Januar bestätigte die Fa. Topf den Eingang der Bestellung der Neubauleitung über “zwei gußeisernen Generatorschachtverschlüsse” zum Preis von 180 RM und teilte mit, dass der Versand acht Wochen später erfolgen würde.158 Die Reparaturarbeiten wurden aber schon viel früher durchgeführt, und zwar als der zweite Ofen gebaut wurde. In seinem Bericht vom 1. März schrieb Schlachter nämlich, dass “alles instandgesetzt” worden sei.159

Die Teile für den zweiten Ofen wurden am 17. Januar 1941 von der Fa. Topf verschickt; das Gesamtgewicht betrug 3.193 Kilogramm (vgl. Dokument 197). Zwei Tage später folgten die beiden Zement-Gegengewichte für die beiden Rauchkanalschieber.160 Anhand der wöchentlichen Tätigkeitsberichte für diesen Zeitraum lassen sich die Arbeiten für den Einbau der neuen Anlage detailliert verfolgen:

– Woche vom 26. Januar – 1. Februar: “Im Krematorium wurden die Fundamente für den neuen Ofen betoniert und die neue Zwischenwand161 aus Isoliersteinen aufgestellt. Mit der Aufstellung des neuen Verbrennungsofens wurde begonnen.”162

– 2.-8. Februar: “Im Krematorium wurde an der Fertigstellung der neuen Verbrennungsanlage weiter gearbeitet.”163

– 9.-15. Februar: “Im Krematorium ist die neue Verbrennungsanlage bis auf einige kleine Ausfertigungsarbeiten fertiggestellt.”164

– 16.-22. Februar: “Die neue Verbrennungsanlage im Krematorium wurde fertiggestellt.”165

Im nächsten Bericht heißt es wieder, “im Krematorium wurden die Arbeiten für die neue Verbrennungsanlage fertiggestellt”,166 was wohl bedeutet, dass der Ofen endlich funktionsfähig war; wahrscheinlich zog sich der Trocknungsprozess über mehrere Wochen hin.

Die neue Kremierungsanlage war kaum zwei Wochen in Betrieb, als die ersten technischen Probleme auftraten. Am 2. April schickte die Neubauleitung ein Fernschreiben an die Fa. Topf, in dem es hieß: “Zweite Ofenanlage hat keinen Zug sofort Monteur nach hier beordern.”167 In einem Brief an die Fa. Topf vom selben Tag erklärte Schlachter, dass “die 2. Ofenanlage zu wenig Zug hat, sodass die Verbrennung nicht vollkommen durchgeführt werden kann.”168

Die Fa. Topf antwortete, dass keine Techniker zur Verfügung stünden, dass die Probleme aber von den Krematoriumsmitarbeitern gelöst werden könnten: Die beiden Anlagen seien an dieselbe Saugzug-Anlage angeschlossen, und wenn beide gleichzeitig in Betrieb seien, habe die zweite, die weiter von dieser Anlage entfernt sei, einen geringeren Zug. Es sei notwendig, zunächst die beiden Rauchkanäle des ersten Ofens zu schließen und die des zweiten einzustellen, dann die des ersten wieder zu öffnen und die beiden auszubalancieren.167

Anfang Juni war der zweite Ofen “fast täglich” in Betrieb;169 dies führte wahrscheinlich zu einer Beschädigung des Kamins, der in der Woche vom 23. bis 28. Juni durch Verstärkung mittels Winkeleisen und Spannschrauben repariert wurde.170 Es scheint, dass die beiden Öfen in den folgenden Monaten nicht in der Lage waren, die Zahl der Todesfälle unter den Häftlingen im Lager zu bewältigen, obwohl das Lager Auschwitz noch recht klein war.171 Gegen Ende September erhielt die Fa. Topf einen mündlichen Auftrag für die “Lieferung eines koksbeheizten Topf-Doppelmuffel-Einäscherungs-Ofens mit Druckluft-Anlage, Sargeinführungswagen mit Schienen-Anlage und Drehscheibe.”172

Der Kostenvoranschlag der Fa. Topf vom 25. September wies einen Preis von 7.332 RM aus, und zwar bloß für den Ofen mit Gebläse.173 Am Vortag hatte die Fa. Topf der Neubauleitung drei Exemplare der Betriebsvorschrift des Doppelmuffelofens174 und der Saugzuganlage zugesandt.175 Die beiden Dokumente trafen am 26. September in Auschwitz ein, wie aus dem Eingangsstempel der Neubauleitung hervorgeht. Entsprechend den bürokratischen Vorschriften bestätigte die Neubauleitung daraufhin die Bestellung per Einschreiben,176 und die Fa. Topf bestätigte seinerseits diese Bestätigung.177 Die Ofenteile mit einem Gesamtgewicht von 3.548,5 kg wurden am 21. Oktober von der Fa. Topf verschickt.178

Im Laufe des Oktobers 1941 stieg die Sterblichkeitsrate unter den Häftlingen auf 85 Tote pro Tag an und sollte im folgenden Monat 169 erreichen.179 Die Lage war katastrophal. Am 11. November schickte SS-Hauptsturmführer Karl Bischoff, der am 1. Oktober Schlachters Platz als Leiter der Bauleitung übernommen hatte,180 ein Fernschreiben an die Fa. Topf, in dem er mitteilte, dass die Einrichtung des dritte Ofens “äußerst dringend” sei und fragte, wann er installiert werden würde.181 Zwei Tage später bestätigte die Fa. Topf den Eingang des Fernschreibens und kündigte die Ankunft ihres Monteurs für den 19. November an.182 Am 17. November kabelte die Fa. Topf nach Auschwitz, um den Ankunftstermin des Technikers Albert Mehr zu bestätigen,183 der jedoch erst am 29. November in Auschwitz eintraf, da eine Reihe von Schwierigkeiten aufgetreten waren: Topfs Lieferant, die Firma Collmener Schamottewerke, hatte das Schamottmaterial für den neuen Ofen wegen einer Waggonsperre nicht liefern können.184 Bischoff schickte dieser Firma einen Abzug der von der Transportkommandantur Oppeln ausgestellten Genehmigung für den Versand des Schamottmaterials,185 aber die Firma bekam immer noch keinen Güterwagen zugewiesen.186 Der Techniker Mehr hielt sich vom 27. November bis 4. Dezember in Auschwitz auf, wobei er insgesamt 56 Arbeitsstunden und 14 Überstunden leistete.187 Wie wir aus einem Brief der Fa. Topf vom 9. Dezember wissen, “hatte [er] für den neuen Einäscherungs-Ofen die Fundament-Anlage sowie eine Reparatur an den beiden koksbeheizten Doppelmuffel-Einäscherungs-Öfen durchgeführt.”

In diesem Schreiben bestätigte die Fa. Topf den von Bauleiter Schlachter erhaltenen Auftrag zur Monteurgestellung, teilte mit, dass die Firma Plützsch, Fichtenhainiken bei Rositz, einen Güterwagen mit Schamottmaterial verladen habe, und erklärte:188

“Diese Materialen waren als Ersatzmaterialen für Reparaturarbeiten von Ihrer dortigen Verwaltung des K.L. bestellt worden. Wir können jedoch diese Materialen, die zum Neubau eines Ofens ausreichen, für den neuen Ofen einstweilen verwenden und bitten Sie, für rechtzeitige Benachrichtigung an uns bemüht zu sein, damit wir einen Monteur zum Aufbau des Ofens nach dort entsenden können.”

Der Güterwagen mit den Schamottmaterialien der Firma Plützsch fuhr am 12. Dezember ab,189 kam aber erst am 3. Januar 1942 in Auschwitz an.190 Die Fa. Topf erklärte sich bereit, den Techniker Koch am 5. Januar 1942 nach Auschwitz abzustellen.189 Die Zentralbauleitung änderte den Termin auf den 5. Februar, aber am 1. Februar wurde die Abreise Kochs auf einen noch zu bestimmenden Termin verschoben.191 Andererseits stellte ein Topf-Monteur der Zentralbauleitung 86 Arbeitsstunden in Rechnung, die er zwischen dem 18. und 26. Dezember 1941 im Krematorium geleistet hatte, einschließlich Fahrtkosten und 12 Überstunden: Wer war dieser Monteur und was für eine Arbeit hat er verrichtet? Die vorhandenen Dokumente, die unvollständig sind, erlauben es nicht, diese Frage mit Sicherheit zu beantworten. Wahrscheinlich hatte Topf aufgrund der im Schreiben vom 9. Dezember 1941 erwähnten Bitte der Zentralbauleitung nach einer “Monteurgestellung” ihren Techniker Mehr erneut nach Auschwitz geschickt, um weitere Reparaturarbeiten an den beiden Kremierungsöfen durchzuführen, möglicherweise unter Verwendung eines Teils der zwei Tonnen Isoliermaterial, die am 15. Dezember 1941 auf Veranlassung der Fa. Topf in Auschwitz eingetroffen waren.192 Sicher ist auch, dass in der zweiten Januarhälfte 1942 ein Topf-Monteur im Krematorium tätig war, was das Verständnis der Vorgänge in diesem Zeitraum zusätzlich erschwert.

Am 9. Januar 1942 forderte der Leiter der Lagerverwaltung auf Anweisung des Lagerkommandanten folgende Arbeiten für das Krematorium an, die von der Häftlingsschlosserei der Zentralbauleitung ausgeführt werden sollten:193

“2 Flacheisen 700 x 80 x 8 mm anfertigen

3 Ofentüren reparieren

2 Roste 700 x 30 x 30 reparieren”

Die Flacheisen waren Teil des Verankerungssystems des dritten Ofens, der sich zu dieser Zeit im Bau befand. Bei den zu reparierenden Ofentüren könnte es sich entweder um die Muffeltüren handeln, durch die die Leichen eingeführt wurden, oder um die Feuerungstüren der Herde; letztere sind wahrscheinlicher, da auch zwei Herdroste repariert werden mussten. Die Arbeiten wurden in der Woche vom 14. bis 21. Januar durchgeführt.194 Am 16. Januar erhielt die Häftlingsschlosserei den Auftrag, Gewinde “für die Ofenverankerung” zu schneiden und einen Rahmen 50 mal 50 “n.[ach] Angabe des Monteurs” anzufertigen. Die Arbeit wurde zwischen dem 22. und 24. Januar ausgeführt.195 Am 31. Januar schickte Maximilian Grabner, der Leiter der Politischen Abteilung, folgende Anfrage an die Lagerkommandantur:196

“Da sich zur Zeit ein Ingineur [sic] der Firma Topf u. Söhne zum Aufbau eines Ofens im hiesigen Lager befindet, wird gebeten, bei dieser Gelegenheit den reparaturbedürftigen Ofen Nr. 2 im hiesigen Krematorium instandzusetzen.”

Bei diesem Topf-Ingenieur handelte es sich zweifellos um den Monteur, der im Auftrag vom 16. Januar an die Häftlingsschlosserei erwähnt wurde, dessen Anwesenheit das Eintreffen des Technikers Koch überflüssig gemacht haben dürfte.

Die von Grabner geforderten Reparaturarbeiten am zweiten Ofen wurden am 4. Februar durchgeführt, wie aus einem handschriftlichen Vermerk auf seinem soeben erwähnten Schreiben hervorgeht.196 Am 10. Februar führte die Häftlingsschlosserei weitere Reparaturarbeiten an zwei Feuerungstüren durch (“2 Türen für die Feuerung gangbar machen”) und fertigte 4 Winkeleisen an,197 die zum Verankerungssystem des dritten Ofens gehörten. Am 20. Februar traf ein weiterer Güterwagen mit Schamottsteinen und -mörtel der Firma Plützsch auf Veranlassung der Fa. Topf in Auschwitz ein,198 so dass die am 3. Januar eingetroffene Lieferung dieser Firma wahrscheinlich für die vorgesehenen Reparaturarbeiten verwendet wurde.

Die Bauarbeiten am dritten Ofen wurden Ende März beendet. Der Baufristenplan für den Monat Februar gibt den Fertigstellungsgrad für die Erweiterung des Krematoriums mit 90% an,199 und im Märzbericht heißt es, dass die Arbeiten bis zum 31. März zu 100% abgeschlossen waren.200 Dieser Termin wird auch vom “Baubericht über den Stand der Bauarbeiten vom 15. April 1942” bestätigt:201

“Krematorium: Fertigstellung in %: 100%. Im vorhandenen Bunker eingebaut: Baukosten lt. Kostenvoranschlag I vom 31.10.41 RM 52.000, und Kostenvoranschlag II vom 31.10.41 RM 30.000, bisher genehmigt mit Erlass vom 25.5.40 RM 52.000, Az: II/E-901/Schr.Sa. Ausgaben: bis 28.2.42 RM 44.210,18.”

Der dritte Ofen erscheint schließlich im “Bestandsplan des Gebäudes Nr. 47a, BW 11. Krematorium”, gezeichnet am 10. April 1942 vom Häftling Nr. 20033,202 dem polnischen Ingenieur Stefan Swiszczowski, der als Zeichner bei der Zentralbauleitung arbeitete.203

Topfs Teil-Rechnung für den dritten Ofen, ausgestellt am 16. Dezember und abgestempelt von Bischoff am 22. Dezember, belief sich auf 7.518,10 Reichsmark.204 Auf der Grundlage dieser Rechnung erstellte die Zentralbauleitung am 7. Januar 1942 eine Zahlungsanweisung über eine Abschlagszahlung von 3.650 RM, die am 27. Januar ausgezahlt wurde.205 Die Fa. Topf schickte eine zweite, ebenfalls auf den 16. Dezember 1941 zurückdatierte Abschlagsrechnung, die jedoch erst am 22. Mai 1942 in Auschwitz eintraf206 und einen Saldo von 3.868,10 RM auswies, der sich durch das Abziehen der von der SS-Verwaltung bereits als Abschlagszahlung gezahlten 3.650 RM vom ursprünglichen Kostenvoranschlag ergab. Die ebenfalls auf den 16. Dezember 1941 zurückdatierte Schlussrechnung, die am 10. Juli 1942 in Auschwitz eintraf, weist einen Saldo von 3.768,10 RM aus, einschließlich eines Abzugs von 82 RM für eine nicht gelieferte Drehscheibe.207 Der Zahlungsbeleg für die Schlussabrechnung in dieser Höhe wurde von der Zentralbauleitung am 17. Juli 1942 ausgestellt und die Zahlung erfolgte am 29. Juli.208

In der zweiten Maihälfte wurden Arbeiten im Außenbereich durchgeführt: Der Hof vor dem Krematorium wurde eingezäunt und mit zwei Holztoren versehen, und zudem das alte Pflaster wurde ersetzt.209

Nach dem Einbau des dritten Ofens traten im Krematorium noch gravierendere Probleme als zuvor auf. Am 13. Mai forderte der Leiter der Lagerverwaltung die Zentralbauleitung auf, “[d]en Kamin und das Motorenhaus[210] des Krematoriums instandzusetzen.”211 Die Arbeiten wurden am 14. und 15. Mai durchgeführt; der erste Punkt betraf nicht den Kamin als solchen, sondern den “Kaminunterkanal”, also den Fuchs, der die drei Öfen mit dem Kamin verband: 50 Schamottsteine wurden ersetzt, wobei 50 kg Schamottmörtel verwendet wurden.212 Doch das war nur ein Vorspiel. Am 30. Mai richtete SS-Oberscharführer Josef Pollok, in seiner “Eigenschaft als Sachbearbeiter für baupolizeiliche Angelegenheiten”, folgenden Bericht an Bischoff:213

“Am Schornstein des Krematoriums im K.L. Auschwitz hat sich der Kamineinband[214] gelöst. Dieses ist auf eine unsachgemässe Ausführung, sowie teilweise Überhitzung des Schornsteines zurückzuführen. Die Einbände sind nicht dem Zweck entsprechend als Rahmen ausgebildet und sind deshalb unwirksam. Da der Schornstein bereits starke Risse aufweist, die zwar äusserlich wieder verfugt, im Mauerwerk meines Erachtens nach noch vorhanden sind, besteht die Gefahr, dass der Schornstein bei stärkerem Wind einstürzen kann. Um unabsehbare Folgen zu vermeiden, bitte ich den Leiter der Zentralbauleitung veranlassen zu wollen, dass sofort Massnahmen getroffen werden, um die Mängel zu beseitigen. Dabei wäre zu beachten, dass alle Einbände entfernt und durch Rahmeneinbände sach- und handwerksgemäss ersetzt werden. “

Am 1. Juni bestätigte Bischoff in einem Schreiben an die Lagerkommandantur den Bericht Polloks und untersagte als Leiter der Zentralbauleitung und in seiner Eigenschaft als örtlicher Vertreter der Baupolizei die Nutzung des Kamins auf der Grundlage von §365 des Bürgerlichen Gesetzbuches, solange die Reparaturarbeiten nicht vollständig durchgeführt wurden. Bischoff bat außerdem darum, einen Antrag auf Reparatur des Kamins an das WVHA weiterzuleiten.215 Seinem an das WVHA geschickten Durchschlag fügte Bischoff hinzu:216

“Durch die fortgesetzte Inbetriebnahme (Tag- u. Nachtbetrieb) hat der Kamin durch Überhitzung Schaden erlitten.”

Das Lagerkommando informierte das WVHA zweifellos per Fernschreiben, denn am folgenden Tag gab SS-Brigadeführer Hans Kammler, Leiter der Amtsgruppe C des WVHA, den Befehl zum Neubau des Krematoriumskamins.217 Am 4. Juni bestätigte Kammler den Befehl zum sofortigen Neubau des Kamins und fragte, warum er nicht rechtzeitig informiert worden sei.218 Bischoff antwortete, dass er die entsprechenden Informationen bereits an das WVHA geschickt habe und dass er mit dem Neubau des Kamins begonnen habe, sobald er das Fernschreiben von Kammler erhalten habe.219

Tatsächlich setzte sich die Zentralbauleitung schon am nächsten Tag mit der Firma Robert Koehler in Myslowitz wegen des Kaminneubaus in Verbindung. Die Fa. Koehler erklärte, dass der neue Kamin 25 bis 30 m hoch sein sollte, bei einem Innendurchmesser von 65 bis 70 cm, dass man aber für genaue Maße technische Details von Topf benötigt würde. Die Politische Abteilung wünschte jedoch, dass der neue Kamin nicht höher als 8 bis 10 m sein und auf der gleichen Linie wie der bestehende Kamin platziert werden sollte.220

Am nächsten Tag teilte Bischoff der Fa. Topf mit, dass der Kamin in einem Abstand von 7 m zum alten neu errichtet werden müsse, und bat die Fa. Topf, die Höhe und den Querschnitt anzugeben.221 Am 6. Juni antwortete Topf per Fernschreiben unter Angabe der fraglichen Maße – eine Höhe von 15 m und einen Querschnitt von 0,8 bis 1,0 m² – und kündigte die Zusendung einer Zeichnung an.222 Diese Zeichnung – Nr. D59463 – wurde am 12. Juni in Auschwitz zugestellt. In der Zwischenzeit hatte die Zentralbauleitung beschlossen, den neuen Kamin um 10 m zu versetzen, und bat die Fa. Topf um die Abmessungen des entsprechenden Rauchkanals.223 Aus einer Liste vom 13. Juni geht hervor, dass für den Neubau des Kamins und des Rauchkanals 27 Tonnen Schamottsteine in Normalgröße und einem Seger-Kegel-Index von 26 bis 28 (für Temperaturen bis 1.200 bis 1.300°C), sowie 2,7 Tonnen Schamottmörtel, 25 Tonnen Verblendsteine und 100 Säcke Zement benötigt wurden.224

Am 16. Juni legte die Firma Koehler der Zentralbauleitung ihr Angebot vor: Für den Bau eines 15 mal 0,8 mal 1,0 m großen Kamins verlangte die Firma 3.650 RM, für die Verlegung des 12 m langen Rauchkanals 1.050 RM und für den Abbruch des alten Kamins und die Beseitigung des Schutts 860 Reichsmark. Für die Arbeiten wurden 24.210 Ziegelsteine, 6 m³ Löschkalk, 4.400 kg Zement, 20 m³ Sand, 16 m³ Kies, 27 Tonnen normaler Schamottesteine 25 x 12 x 6,5 cm mit einem Seger-Kegel-Index von 28 bis 29, 2.700 kg Schamottmörtel, 70 Steigeisen, sechs Ruheeisen (Handläufe), ein Blitzableiter und eine Zugangstür zum Reinigungsschacht benötigt.225 Am 20. Juni erarbeitete die Fa. Robert Köhler die Statik des Kamins226 und die dazugehörige Zeichnung.227

Zwei Tage später erteilte die Zentralbauleitung der Fa. Koehler die Auftragserteilung für den Neubau des Kamins auf Grundlage ihres Angebots vom 16. Juni für eine Gesamtsumme von 5.560 RM,228 den Erhalt bestätigte Koehler aber erst am 14. Juli.229 Der auf den 7. Juli datierte Vertrag, der von Bischoff am folgenden Tag unterschrieben wurde, gliederte sich in vier Abschnitte: den eigentlichen Vertrag, in dem die Gesamtkosten von 5.560 RM genannt wurden, die Vertrags-Sonderbedingungen, die den sofortigen Beginn der Arbeiten und deren Fertigstellung innerhalb von vier Wochen sowie eine zweijährige Garantie vorsahen, die Vertrags-Zusatzbedingungen, die von der Zentralbauleitung am 22. Juni erstellt und von Koehler am 14. Juli unterzeichnet wurde, und schließlich die Sonderverpflichtungserklärungen des Lieferanten, die von Koehler am 14. Juli unterzeichnet wurde.230

Der von der Zentralbauleitung am 3. Juli aufgestellte Kostenvoranschlag für den neuen Kamin nennt einem Gesamtpreis von 11.500 RM, einschließlich der nicht von der Fa. Koehler gelieferten Materialien bzw. erledigten Arbeiten.231

In verschiedenen Dokumenten wird erwähnt, dass die Arbeiten im Juni 1942 durchgeführt wurden. Der Baufristenplan für diesen Monat besagt, dass die Arbeiten am Kamin aufgrund der Auftragserteilung vom 4. Juni am 12. Juni begonnen wurden. Der Baufortschritt betrug 10%, die Fertigstellung war für den 10. August vorgesehen.232 Der Baubericht informiert uns, dass die Fundamente des neuen Kamins gegossen wurden und die Maurerarbeiten begonnen haben.233 Der Tätigkeitsbericht der Fahrbereitschaft zeigt 17 Fahrten mit LKWs zum Krematorium für den Transport von Baumaterial und Holz.234

Am 1. Juli beauftragte die Zentralbauleitung die Häftlingsschlosserei mit der Anfertigung von 37 Steigeisen mit den Maßen 25 cm mal 25 cm, die in die Wand des Kamins eingelassen werden sollten, um den Zugang zur Kaminspitze zu ermöglichen, sowie von sechs Geländern und einer Doppeltür für den Reinigungsschacht.235 Die Arbeitskarte wurde am nächsten Tag an die Häftlingsschlosserei weitergegeben, und die Arbeiten wurden zwischen dem 2. und 6. Juli ausgeführt.236 Am 3. Juli fertigte der polnische Ingenieur Stefan Swiszczowski, Häftling Nr. D20033, eine neue Zeichnung des Krematoriums an – auf der Grundlage seiner Zeichnung Nr. 1241 vom 4. April –, die die Lage des neuen Kamins und des entsprechenden Rauchkanals zeigt (Pressac 1993/1994, Dokument 8; vgl. mein Dokument 207).

Dieser Auftrag wurde nur teilweise ausgeführt, da der auf dieser Zeichnung dargestellte Rauchkanal mit einer Länge von 12,20 m nur an die Öfen 1 und 2 angeschlossen wurde, während für den Ofen 3 ein weiterer, quer verlaufender Rauchkanal mit einer Länge von 7,375 m gebaut wurde, so dass die Gesamtlänge der Kanäle 19,575 m betrug, wie es auf der Koehler-Zeichnung vom 11. August 1942 dargestellt ist.237 Am gleichen Tag erstellte die Zentralbauleitung einen “Erläuterungsbericht für die Errichtung eines neuen Schornsteines am Krematorium des Konzentrationslager Auschwitz O/S”, worin wir lesen:

“Durch die ständige und übermäßige Benutzung des Krematoriums und die dadurch bedingte Überhitzung des Schornsteines weist dieser starke Risse auf, sodass die Gefahr besteht, dass der Schornstein einstürzen kann. Eine Reparatur des alten Schornsteines ist unmöglich. Es ist deshalb mit Fernschreiben vom 2. Juni 1942 durch den Amtsgruppenchef C SS-Brigadeführer und Generalmajor der Waffen-SS Dr.-Ing. Kammler der Baubefehl für die Erneuerung des Schornsteines erteilt worden.”

Weiter heißt es in dem Bericht, dass der neue Kamin einen quadratischen Querschnitt von 90 x 90 cm und einen Rauchkanal von 12 m Länge mit einem quadratischen Querschnitt von 70 x 70 cm und einer feuerfesten Auskleidung von 12 cm Dicke hatte.238 Eine von der Zentralbauleitung am 4. Juli erstellte Materialliste zeigt die gleichen Positionen, wie sie von der Firma Koehler in ihrem Schreiben vom 16. Juni genannt wurden.239

In der Zwischenzeit war der alte Kamin nicht nur nicht demontiert worden, sondern wurde weiter intensiv genutzt. In dieser Angelegenheit schickte SS-Oberscharführer Pollok am 6. Juli einen weiteren Bericht an Bischoff:240

“Bei der baupolizeilichen Überwachung der Bauarbeiten am Krematorium wurde festgestellt, daß der alte Schornstein in der Horizontal- wie Vertikalrichtung neue Risse erhalten hat, die zum Einsturz des Schornsteines führen müssen. Dieses ist darauf zurückzuführen, daß der Schornstein weiterhin übermässig beansprucht wurde, trotzdem die Zentralbauleitung der Waffen-SS und Polizei mit Schreiben vom 4. Juni 1942 Bftgb.Nr. 8195/42/Po/Qu. an die Kommandantur des K.L. die Benützung desselben verboten hat.

Ich bitte den Dienststellenleiter der Zentralbauleitung die weitere Benützung des Schornsteines erneut zu verbieten und veranlassen zu wollen, daß der Schornstein sofort abgetragen wird. da sonst unabsehbare Folgen entstehen können.”

Diesmal wurde Bischoffs Befehl befolgt: Im Laufe des Monats wurde der alte Kamin abgerissen. Im Baubericht für diesen Monat heißt es:241

“BW 11 Krematorium. Fertigstellung des neuen Schornsteines u. Umlegung des schadhaften sowie Abtransport der Schuttmassen. Z.Zt. Herstellung des neuen Verbindungskanales.”

Der Tätigkeitsbericht von SS-Unterscharführer Heinz Lubitz vom Juli 1942 bestätigt, dass die “Schornsteinmauern fertiggestellt” und der “Kanal ausgeschachtet und gemauert” waren.242

Gerade weil der Rauchkanal noch in Arbeit war, weist der Baufristenplan für diesen Monat einen Arbeitsfortschritt von 80% aus.243 Im Juli fuhren die Lastwagen der Zentralbauleitung fünfzehn Mal zum Krematorium, um Baumaterial zu transportieren.244

Am 24. Juli teilte die Firma Koehler der Zentralbauleitung mit, dass ihr Kostenvoranschlag für den Abriss des alten Kamins fehlerhaft war: Der Bau des neuen Kamins würde 2.790 statt 3.650 Reichsmark kosten.245 Das neue und korrigierte Angebot schickte Köhler am 14. August an die Zentralbauleitung.246 Die Arbeiten wurden in den ersten zehn Augusttagen beendet, und im ganzen Monat gab es nur fünf Fahrten der LKWs der Zentralbauleitung zum Krematorium.247 Im Tätigkeitsbericht für den Monat August heißt es:248

“Neue Rauchkanäle zu den 3 Stück doppelten Muffelöfen hergestellt, Eisenbetonplatte darübergelegt, Blitzableiter angebracht und für den Betrieb an die politische Verwaltung übergeben. Arbeiten bis auf Ausbesserungsarbeiten beendet.”

Der Baufristenplan spricht von einem Fertigstellungsgrad von 100% zum 10. August,249 aber eine handschriftliche Notiz vom 7. Dezember gibt den 8. August als Datum der Fertigstellung an: Zwischen dem 12. Juni und dem 8. August hatten 688 Häftlinge – mit insgesamt 7.568 Arbeitsstunden – plus 123 Zivilarbeiter – mit insgesamt 1.353 Arbeitsstunden – am neuen Kamin gearbeitet (beide Gruppen arbeiteten 11 Stunden am Tag). Das verwendete Material hatte die Schätzungen nur geringfügig überschritten: 25.000 Ziegelsteine, 6 m³ Weißkalk, 200 Sack Zement, 31 Tonnen Schamottsteine, 3,7 Tonnen Schamottmörtel, 66 Steigeisen, sechs Ruheeisen, dazu drei Liter Öl, 10 Liter Benzin, 17 Rollen Dachpappe und 50 Liter Inertöl.250

Vier Tage nach Beendigung der Arbeiten war der neue Kamin bereits beschädigt, weil die drei Öfen mit Volllast betrieben worden waren, ohne abzuwarten, bis das Mauerwerk gänzlich ausgetrocknet war. Am 13. August schickte Bischoff unter Bezugnahme auf sein Telefongespräch mit SS-Hauptsturmführer Robert Mulka vom Vortag das folgende Schreiben an die Lagerkommandantur:251

“Auf Grund o.a. Telefongespräches wurde der Kommandantur mitgeteilt, dass durch das zu rasche Ausheizen der neuen Schornsteinanlage des Krematoriums (es sind alle 3 Öfen in Betrieb) bereits Schäden am Mauerwerk aufgetreten sind.

Da die Inbetriebsetzung der 3 Verbrennungsöfen noch vor Erhärtung des Kaminmauerwerksmörtels in vollem Umfange erfolgte, muss jede weitere Verantwortung für das Bauwerk abgelehnt werden.”

Nach all den Strapazen war die gleiche Situation wie im Juni eingetreten. Am 14. August wurde nach einem Telefongespräch von SS-Unterscharführer Kirschnek und der Firma Koehler letztere von Bischoff nach Auschwitz gerufen.252 Am 19. August besichtigten Kirschnek und Koehler die Schäden am neuen Kamin.253 Drei Tage später schickte die Fa. Koehler nach Aufforderung (wunschgemäß) ein neues Angebot an die Zentralbauleitung für die Errichtung eines weiteren, 15 m hohen Kamins in Höhe von 3.100 RM, mit einem Aufpreis von 2.690 RM bei Einsatz von Häftlingen auf Firmenkosten; das Baumaterial wurde für 4.195 Reichsmark angeboten. Im Angebot wurde auch die Errichtung eines weiteren Kremierungsofens nach Zeichnung 914 der Zentralbauleitung zum Preis von 12.690 Reichsmark erwähnt. In einem handschriftlichen Vermerk auf diesem Schreiben vom 26. August, der sich auf den Ofen bezieht, heißt es jedoch: “Kommt nicht zur Ausführung”.254

Die Lagerverwaltung hatte den Bauantrag für den Kamin bereits am 18. August beim WVHA eingereicht, aber der Leiter von Amt C VI des WVHA, SS-Standartenführer Franz Eirenschmalz, machte einen Fehler, als er den Betrag von 11.500 RM genehmigte und dachte, dass sich die Genehmigung auf den Kamin bezog, der bereits gebaut worden war, wie man aus diesbezüglichen Anmerkungen in seinem Schreiben ersehen kann, die sich auf einen Neubauauftrag von Kammler vom 2. Juli 1942 beziehen,255 obwohl dieser Auftrag am 2. Juni erfolgt war. Tatsächlich betrafen die so genehmigten 11.500 RM also den Kostenvoranschlag für den Neubau des Kamins vom 3. Juli.

Es gelang mir nicht festzustellen, ob der Kamin erneut aufgebaut wurde, obwohl Bischoff am 29. April 1943 das WVHA über die Fertigstellung des Krematoriumskamins (und des Schuppens, in dem die Pumpen für die Wasserversorgungsanlage untergebracht waren) informierte.256 Aus chronologischen Gründen kann sich dieser Bericht kaum auf einen Kamin beziehen, der von der Fa. Koehler fast neun Monate zuvor gebaut worden wäre. Im Übrigen findet sich in keinem Dokument eine Spur von Arbeiten für ein solches Projekt, und auch das Bauausgabebuch des Krematoriums, das den Zeitraum vom 1. April 1942 bis zum 31. Juli 1943 umfasst, weist nur Eintragungen für Zahlungen an die Fa. Koehler im Zusammenhang mit dem im Juli und August 1942 gebauten Kamin auf, nämlich 4.659,94 RM,257 also genau der Betrag, der auch in der Rechnung Koehlers vom 26. August 1942258 sowie in deren Schlussrechnung259 und in der Schlussabrechnung der Zentralbauleitung vom 10. Februar 1943 erscheint.260

Diese Zahl stammt aus dem zweiten Angebot der Fa. Koehler vom 14. Juli 1942, weist aber eine Preiserhöhung auf, weil die Fa. Koehler wie bereits erwähnt zusätzlich zum Rauchkanal des ersten Angebotes einen weiteren Kanal gebaut hatte, wodurch sich die Gesamtlänge des Kanals von 12 auf 19,5 m änderte.261 Der entsprechende Nachtrag zum Vertrag zwischen der Zentralbauleitung und Koehler erläutert die Einzelheiten.262

Für die Zeit nach August 1942 sind mir verlässliche Informationen nur über die Reparatur eines elektrischen Gebläses am zweiten Ofen am 1. September 1942 bekannt (für die Druckluftanlage dieses Ofens).263

Im Januar 1943 wurde neben dem Krematorium eine Schweizer Baracke264 für die Politische Abteilung errichtet,265 was darauf schließen lässt, dass der Kamin letztlich repariert worden war.

Mit an Sicherheit grenzender Wahrscheinlichkeit wurde der Betrieb des Krematoriums am 17. Juli 1943 eingestellt, wie aus dem folgenden Schreiben Bischoffs vom Vortag an den Leiter der SS-Standortverwaltung, SS-Obersturmbannführer Möckel, hervorgeht:266

“Die hiesige Dienststelle teilt mit, dass der Standplatz der beiden Baracken für die politische Abteilung, insbesondere der Schweizer Baracke, von der Voraussetzung ausgehend festgesetzt wurde, dass das Krematorium I seinen Betrieb vollständig einstellen wird, wie dies auch bei der o.a. Rücksprache von SS-Ustuf. Grabner versichert wurde.

Nachdem die Arbeiten an den Baracken fast beendet sind, wurde festgestellt, dass das Krematorium trotzdem neuerdings in Betrieb genommen wurde.

Die leichte Entzündbarkeit dieser Bauwerke verlangen die Ausserbetriebsetzung des Krematoriums I, widrigenfalls für sich daraus ergebende Feuerschäden jede Verantwortung [seitens der Standortverwaltung] abgelehnt werden muss.”


	6.2. Die Öfen der Krematorien II und III in Birkenau

Die Probleme mit den Einäscherungen verschärften sich noch, als am 15. Oktober 1941 mit dem Bau des Lagers Birkenau begonnen wurde. Für das neue Lager, das ursprünglich 125.000 sowjetische Kriegsgefangene aufnehmen sollte – die offizielle Bezeichnung Kriegsgefangenenlager (KGL oder K.G.L.)267 spiegelt dies wider –, hatte die Bauleitung ein Krematorium mit fünf Öfen zu je drei Muffeln sowie einen Leichenkeller und Müllverbrennungsofen vorgesehen; aber die Anlage sollte nicht in Birkenau, sondern im KL Auschwitz (Stammlager) errichtet werden.268 Für das KGL Birkenau war nur eine Leichenhalle vorgesehen, wie wir dem frühesten bekannten Dokument vom 7. Oktober 1941 entnehmen können.269 Im Gegensatz dazu zeigt der Plan für das KGL vom 5. Januar 1942 zehn Leichenhallen und zwei Verbrennungshallen,270 die jeweils mit einem Dreimuffelofen vereinfachter Bauweise ausgestattet werden sollten.

Ein “Lageplan des Kriegsgefangenenlagers Auschwitz – Ober-Schlesien, Plan Nr. 885”, gezeichnet vom SS-WVHA am 5. Januar 1942,271 “geprüft” von SS-Untersturmführer Dejaco am 5. Januar und “genehmigt” von Bischoff am folgenden Tag, dem 6. Januar, behält in seiner Legende zwar die Angabe “V…Verbrennungshalle” bei, zeigt aber nicht mehr die Symbole für diese beiden Anlagen, sondern stattdessen ein “Krematorium” von 55.50 m × 12,0 m mit einem Kaminflügel 12 m × 10 m – das zukünftige Krematorium II (vgl. Dokument 185). Das bedeutet, dass die Entscheidung, das neue Krematorium mit seinen fünf Dreimuffelöfen vom Stammlager in das KGL Birkenau zu verlegen, in Berlin bereits getroffen worden war.

Laut dem Kostenvoranschlag der Fa. Topf vom 12. Februar wurden die beiden zunächst für die Verbrennungshallen vorgesehenen Öfen mit 14.212 RM veranschlagt, zuzüglich 440 RM für das Kaminfutter (vgl. Dokument 228). Am 27. Februar, als SS-Oberführer Kammler zu einer Inspektionsreise nach Auschwitz kam, wurde die Entscheidung, das neue Krematorium nach Birkenau zu verlegen, bestätigt und der Auftrag für die beiden ursprünglich dort aufzustellenden Dreimuffelöfen storniert. Die Fa. Topf verlangte jedoch 1.769,36 RM als Bezahlung für ihre Planungsarbeiten.272 Um diese Summe nicht sinnlos auszugeben, beschloss die Zentralbauleitung mit Zustimmung des Leiters des Amtes C/III des WVHA, SS-Sturmbannführer Wirtz, das Projekt aufrechtzuerhalten und die Öfen in einem anderen Bauwerk aufzustellen.273 Die Fa. Topf wurde am 8. April über diese Entscheidung informiert,274 hatte aber bereits am 17. März die entsprechende Rechnung an die Zentralbauleitung gesandt.275 Wie wir sehen werden, werden die beiden Öfen zum letzten Mal in einem Aktenvermerk der Zentralbauleitung vom 21. August 1942 erwähnt (vgl. Dokument 187), aber es ist nicht bekannt, ob sie jemals aufgestellt wurden.

Das Bauprogramm des KL Auschwitz für das dritte Kriegsjahr, das nach Kammlers Besuch am 27. Februar erstellt wurde, enthielt den Bau eines “Krematorium im Kriegsgefangenenlager”276 das mit 403.000 RM veranschlagt war, weniger als 2% des Gesamtbudgets (24.254.300 RM).277 Dieses Krematorium war das ursprünglich für das Stammlager geplante.

Mit den Arbeiten wurde die Firma Topf betraut. Am 11. Oktober 1941 telegrafierte die Bauleitung an die Erfurter Firma die Bitte, Prüfer für den Neubau eines Krematoriums in das Lager zu schicken.278 Am 14. bestätigte die Fa. Topf den Eingang des Fernschreibens mit dem Hinweis, dass Prüfer am 21. um 9 Uhr eintreffen würde, was dann auch geschah.279 Tatsächlich kam es am 21. und 22. Oktober zu Besprechungen zwischen Prüfer und Bauleiter Bischoff, bei denen letzterer der Fa. Topf einen mündlichen Auftrag erteilte: fünf Dreimuffelöfen mit Gebläse, zwei Topf-Saugzuganlagen mit etwa 10.000 m³ pro Stunde sowie eine Müllverbrennungsanlage. Die Lieferzeit sollte drei Monate betragen, und die Fundamente sollten innerhalb von acht Wochen gegossen werden. Anhand der an Prüfer übergebenen Pläne sollte die Fa. Topf außerdem die Höhe und den Querschnitt des Kamins berechnen.280 Unter Bezugnahme auf diese Besprechungen bat Topf die Bauleitung am 31. Oktober um ein Bestätigungsschreiben des mündlichen Auftrages Bischoffs281 und kündigte die baldige Versendung verschiedener das Krematorium betreffender Dokumente an (Kostenvoranschläge, Zeichnungen für den Dreimuffelofen, die Fundamente, den Kamin usw.).

Die erste ausführliche Beschreibung des neuen Krematoriums findet sich in einem Brief der Fa. Topf vom 4. November, der im Teil 2 in Dokument 186 vollständig wiedergegeben ist.282

Prüfer versuchte darüber hinaus, seine zunehmend einflussreiche Stellung in Auschwitz zu nutzen, um eine Sonderbehandlung für Ludwig Topf zu erwirken, einen der beiden Mitgeschäftsführer der Firma, der damals als Bausoldat im 3. Bau-Ersatz-Bataillon in Thüringen Wehrdienst leistete – sehr wahrscheinlich auf Wunsch des anderen Mitgeschäftsführers der Firma, Ernst-Wolfgang Topf. Am 12. November 1941 schickte Bauleiter Bischoff nach einem Telefongespräch mit einem Topf-Mitarbeiter – sicherlich Prüfer – ein Schreiben an das Rüstungskommando Weimar, in dem er für den am 18. November beginnenden Krematoriumsneubau einen dreiwöchigen Urlaub für den fälschlich als Topf-Sachbearbeiter bezeichneten Ludwig Topf beantragte. In diesem Brief gibt Bischoff einige interessante Erklärungen zum Zweck des neuen Krematoriums:283

“Die Firma Topf & Söhne, feuerungstechn. Anlagen, Erfurt hat von der hiesigen Dienststelle den Auftrag erhalten, schnellstens eine Verbrennungsanlage aufzubauen, da dem Konzentrationslager Auschwitz ein Kriegsgefangenenlager angegliedert wurde, das in kürzester Zeit mit ca. 120 000 Russen belegt wird. Der Bau der Einäscherungsanlage ist deshalb dringend notwendig geworden, um Seuchen und andere Gefahren zu verhüten.”

Offenbar wurde der Urlaub nicht gewährt, denn am 21. November ergriff Prüfer erneut die Initiative mittels eines Briefes an Bischoff, der mit “streng persönlich” gekennzeichnet war. Prüfer, der im Begriff war, nach Auschwitz zu fahren, wollte Ludwig Topf mitnehmen und ihn in der angeblichen Rolle eines Projektingenieurs für den Dreimuffelofen an den Diskussionen teilnehmen lassen.284 Aus diesem Grund bat er Bischoff, Topf ein Fernschreiben mit folgendem Wortlaut zu schicken:285

“Erbitte dringend Besuch von Ludwig Topf für zweiten bis fünften Dezember zwecks Besprechung Ofenneukonstruktion.”

Bischoff akzeptierte und schickte Topf ein undatiertes Fernschreiben mit diesem Text,286 das aber sicher am 25. November versandt wurde, dem Tag, an dem Prüfers Brief in Auschwitz registriert wurde. Was danach geschah, ist unbekannt, da Ludwig Topfs Name danach in der Korrespondenz zwischen dem Unternehmen und der Zentralbauleitung nicht mehr auftaucht.

Die erste Zeichnung des neuen Krematoriums wurde von SS-Unter-Sturmführer Walter Dejaco am 24. Oktober 1941 angefertigt.287 Am 20. November 1941 schickte das HHB der Zentralbauleitung zwei vom Leiter des Amtes II B genehmigte Skizzen,288 in denen jedoch der Kamin mit seinen beiden Rauchzügen an einer ungünstigen Stelle platziert war. Am 3. Dezember übermittelte die Zentralbauleitung dem Leiter des Amtes II B eine Zeichnung, welche die Lage des Krematoriums, des Kamins, der Rauchkanäle und der Saugzuganlagen nach dem Entwurf der Fa. Topf enthielt. Insbesondere wurde gebeten, die zentrale Lage des Kamins zu genehmigen, um zu lange Füchse zu vermeiden.289

Die Teile der fünf Dreimuffelöfen wurden von Topf in zwei separaten Transporten verschickt: Der erste Güterwagen (Nr. 4.62703 B.M.B.) fuhr am 16. April 1942 mit einer Ladung von 11.149 kg ab und traf am 18. April in Auschwitz ein (vgl. Dokument 213); der zweite (Nr. 93413 Erfurt X) mit einer Ladung von 4.948 kg folgte am 18. Juni und traf am 20. Juni ein (vgl. Dokument 214). Am 8. Mai schickte Topf der Zentralbauleitung die Zeichnung für den Einbau der drei Saugzuganlagen (D59389) und die Zeichnung für die Müllverbrennungsanlage (D59434), die von beiden Seiten beschickt werden konnte.290 Im Laufe des Monats Mai installierte die Fa. Topf in Buchenwald den ersten der beiden Dreimuffelöfen für das dortige Krematorium; dieser Ofen, der vom gleichen Typ war wie die fünf für Auschwitz geplanten Dreimuffelöfen, konnte jedoch mangels Gebläse samt Motor nicht in Betrieb genommen werden.

Deshalb bat Topf am 29. Mai die Auschwitzer Zentralbauleitung, dieses Gerät aus den Auschwitzer Teilen an die Zentralbauleitung Weimar-Buchenwald zu schicken, was Auschwitz jedoch ablehnte: Das Gebläse sei für die Auschwitzer Öfen bestimmt und werde in Kürze benötigt. Topf wurde von Auschwitz auch mitgeteilt, dass der Bau des Krematoriums auf Hochtouren laufe.291 Tatsächlich hatten die Arbeiten am 2. Juni292 mit dem Ausheben der Baugrube für die Fundamente begonnen,293 die im Juli abgeschlossen wurden.294 Am 2. August schickte die Zentralbauleitung an die Firma Huta die Krematoriumszeichnungen Nr. 936, 1173, 1174, 934, 980, 933, 1311, 932, 1301 und 1341 zwecks Bauplanung dieses Gebäudes.295

Am 14. August war das Kommando Krematorium bereits 80 Häftlinge stark.296 Am Montag, dem 17. August, telegrafierte Topf an die Zentralbauleitung, dass Ingenieur Prüfer am Mittwoch, dem 19. August, um 8 Uhr eintreffen würde.297 Tatsächlich hatte Prüfer am 19. August um 14 Uhr eine längere Besprechung mit SS-Untersturmführer Fritz Ertl in den Räumen der Zentralbauleitung, möglicherweise in Anwesenheit von Robert Köhler. Die Ergebnisse dieser Besprechung wurden von Ertl am 21. August in einem ausführlichen Aktenvermerk festgehalten. Die auf der Sitzung gefassten Beschlüsse lauteten wie folgt:298

“1.) Spätestens 26. – 27. August trifft der Monteur Holik aus Buchenwald hier ein, der Monteur Koch in ca. 14 Tagen. Mit dem Aufbau der 5 Stück 3 Muffelöfen im K.G.L. wird sofort begonnen. Die Fa. Köhler Myslowitz führt die Ausmauerung der Öfen und Füchse sowie die Errichtung des Schornsteines lt. Plänen und Angaben der Fa. Topf u. Söhne durch.

2.) Bezüglich Aufstellung von je 2 Dreimuffelöfen bei den ‘Badeanstalten für Sonderaktionen’[299] wurde von Ing. Prüfer vorgeschlagen, die Öfen aus einer bereits fertiggestellten Lieferung nach Mogilew abzuzweigen und wurde sogleich der [Auschwitzer] Dienststellenleiter welcher beim SS-Wirtschafts-Verwaltungshauptamt in Berlin anwesend war, hiervon tel. in Kenntnis gesetzt und gebeten, das weitere veranlassen zu wollen.

3.) Bezüglich Errichtung eines 2. Krematoriums mit 5 Dreimuffelöfen, sowie Be- und Entlüftungsanlage muß erst das Ergebnis der bereits laufenden Verhandlungen mit dem Reichssicherheitshauptamt bezügl. Zuteilung von Kontingenten abgewartet werden.

4.) Nach Auschwitz wurden von der Fa. Topf u. Söhne irrtümlich die Teile eines Doppelmuffel-Einäscherungs-ofens gesandt, welche jedoch für Mauthausen bestimmt waren.

Ing. Prüfer schlägt vor, den Ofen hier zur Aufstellung zu bringen. Die fehlenden 2 Einführtüren und 2 Ascheentnahmetüren können inzwischen der Lieferung der 5 Dreimuffel-Einäscherungsöfen entnommen werden.

5.) Die Schäden in dem neu gemauerten Schornstein für das bestehende Krematorium wurden gemeinsam mit Herrn Köhler und SS-Unterscharführer Kirschnek besichtigt und die zu ergreifenden Maßnahmen besprochen. – Da das Schornsteinfutter infolge der großen Hitze arbeitet, muß es oben frei durchgehen und darf nicht mit dem Außenmantel fest verbunden sein.

6.) Am Donnerstag den 20. August 1942 wurde gemeinsam mit SS-Strm. Janisch u. Herrn Köhler die Baustelle des Dreimuffelofens im KGL. besichtigt, und die erforderlichen Einzelheiten durchbesprochen.

7.) Ing. Prüfer bat um schriftlichen Auftrag über die Lieferung der 2 Stück 3 Muffel- und den Doppelmuffel-Einäscherungsofen, sowie um baldige Mitteilung,

ob die Öfen der Lieferung Mogilew abgezweigt werden können.

8.) Zum Antransport des fehlenden Schamotte- und sonstigen Materiales sind der Fa. Topf u. Söhne sogleich 10 Frachtbriefe einzusenden.”

Um seinen Vorschlägen Nachdruck zu verleihen, bat Prüfer seine Fa. Topf um die Zusendung von vier Exemplaren der Zeichnung D59599 des Dreimuffelofens, die am 20. August verschickt wurde;300 wie wir im folgenden Abschnitt sehen werden, wurde jedoch als einziger Vorschlag die Umleitung von zwei Öfen aus der Mogilew-Lieferung nach Auschwitz akzeptiert.

Am 24. August bot die Fa. Robert Koehler der Zentralbauleitung den Bau der Rauchkanäle mit den Maßen 1,20 m × 0,80 m bzw. 0,70 m × 0,60 m auf der Grundlage der Zeichnung Nr. 932 zum Preis von 3.950 RM an sowie die Montage der Dreimuffelöfen (Aufmauerung und Fuchs) auf der Grundlage der Zeichnung Nr. D59090, zum Preis von 2.100 RM pro Ofen.301

Am 11. September bat die Zentralbauleitung die Firma Huta Hoch- und Tiefbau A.G. dringend, der Fa. Topf fünf Maurer “für den Aufbau der Verbrennungsöfen im Krematorium des KGL” zur Verfügung zu stellen.302 Noch im selben Monat begannen die Arbeiten an den Öfen;303 im Oktober war ein Ofen fertig und ein weiterer in Arbeit;304 im November waren zwei Öfen fertig und zwei weitere im Bau.305 Die Arbeiten, einschließlich der Füchse und des Kamins, wurden im Januar 1943 abgeschlossen.306

Die Arbeiten am Kamin endeten im Oktober 1942 mit der Anbringung der Blitzableiter, wie ein Auftrag der Zentralbauleitung an die Elektrîkerabteilung vom 17. Oktober für folgende Arbeit am [zukünftigen] Krematorium II zeigt: “Anfertigen u. montieren eines 4-teiligen Blitzableiters am Schornstein des Krematoriums 1 im K.G.L.”; die Arbeiten wurden zwischen dem 23. und 27. Oktober ausgeführt.307

Der Bau des Krematoriums III begann am 14. September 1942308 mit den notwendigen Schachtarbeiten;309 zunächst wurden am 23. September 60 Häftlinge zu dieser Arbeit eingeteilt.310 Zwei Tage später bestellte die Zentralbauleitung telefonisch bei der Fa. Topf fünf Dreimuffelöfen, drei Saugzuganlagen und die notwendigen Schamottmaterialien für die Füchse des Krematoriums III. Wie aus dem Bestätigungsschreiben der Fa. Topf hervorgeht, war das Leicheneinführungssystem für diese Öfen vereinfacht worden:311

“Bei dem neuen Auftrag haben wir ausserdem noch die Sarg-Einführungs-Vorrichtung geändert, indem wir je Ofen eine schmiedeeiserne Trage, auf welcher die Leichen zu liegen kommen, und die am Ofen befindlichen Einführrollen vorgesehen haben.”

Dieses System machte die Schienenvorrichtung offensichtlich überflüssig. Am 5. Oktober schickte die Fa. Topf der Zentralbauleitung die Zeichnung Nr. D59389 über die Saugzuganlagen für die Krematorien II und III.312 Am 6. Oktober erhielt Topfs Polier Wilhelm Koch, der an den Öfen für Krematorium II arbeitete, von Bischoff die Erlaubnis, die Häftlings-Schlosserei der Zentralbauleitung zu betreten “zwecks Überwachung der Anfertigung von Verankerungsteilen für das Krematorium im K.G.L.”313

Die Häftlings-Schlosserei hatte diesen Auftrag am 8. September erhalten und arbeitete mit 22 Häftlingen zwischen dem 9. September und dem 11. Dezember 1942 mit insgesamt 2.389 Arbeitsstunden daran, davon 24 Stunden für Schweißarbeiten.314

Am 26. Oktober teilte die Zentralbauleitung der Fa. Topf mit, dass das Krematorium III spiegelbildlich zum Krematorium II gebaut werden sollte.315 Am gleichen Tag bestätigte die Zentralbauleitung der Fa. Topf schriftlich ihre mündliche Bestellung vom 25. September auf der Grundlage von Topfs Kostenvoranschlag vom 30. September, nämlich: fünf Dreimuffelöfen und fünf Sargeinführtragen für 39.150 RM, drei Saugzuganlagen für 9.048 RM; das Schamottmaterial für die Füchse für 5.504 RM; also insgesamt 53.702 Reichsmark.316

Am 31. Oktober bestätigte die Fa. Topf den Auftrag schriftlich zu den angegebenen Preisen.317 Am 28. Oktober und auf Anforderung der Zentralbauleitung vom 22. Oktober schickte die Fa. Topf die Zeichnung Nr. D59394 “für Ofen II und III K.G.L.” nach Auschwitz.318 Im Laufe des Oktobers wurden für das Krematorium III die Kaminfundamente gegossen und der Bau des Kamins begonnen;319 Ende November hatte der Kamin eine Höhe von 9 Metern erreicht.320

Am 27. November erkundigte sich Prüfer telefonisch nach den Prioritäten der drei Positionen des Auftrages vom 26. Oktober und der entsprechenden Montagearbeiten; die Anfrage wurde am 30. November schriftlich wiederholt. Die Zentralbauleitung antwortete, dass sie beabsichtigte, der Entlüftung des alten Krematoriums im KL und dann dem Einbau der Saugzuganlagen des Krematoriums II Vorrang einzuräumen.321 Im Dezember 1942 wurde die Arbeit für einige Tage unterbrochen – eine Entwesungs- und Desinfektionskampagne war zwingend notwendig geworden, weil die Anfang Juli ausgebrochene Fleckfieberepidemie noch immer im Lager wütete. Als Übergabetermine der drei am weitesten fortgeschrittenen Krematorien waren unter günstigen Wetterbedingungen vorausgesehen:322

– Krematorium II: 31. Januar 1942

– Krematorium III: 31. März 1943

– Krematorium IV: 28. Februar 1943.

Am 22. Dezember 1942 teilte die Zentralbauleitung der Fa. Topf mit, dass Himmler die oben genannten Termine für die Krematorien II und III für nicht verlängerbar erklärt hatte: Die Erfurter Firma wurde gebeten, die notwendigen Anstrengungen hinsichtlich der Lieferungen und der Montagearbeiten zu unternehmen. Ein Besuch von Prüfer wurde vorgeschlagen, um den Fortschritt des Projekts zu überwachen.323 Die von Himmler gesetzten Fristen waren illusorisch, da der Fertigstellungsgrad der Krematorien Ende Dezember noch gering war: Krematorium II: 60%; Krematorium III: 20%; Krematorium IV: 15%; Krematorium V: 5%.324

Als die Zentralbauleitung dies erkannte, bat sie das WVHA um einen Aufschub, den Kammler unter der Bedingung gewährte, dass die Arbeiten trotz der aufgetretenen Schwierigkeiten beschleunigt würden. Außerdem verlangte er, wöchentlich per Fernschreiben über den Grad des Fortschritts informiert zu werden.325 Bischoff setzte Kammlers Bedingungen buchstabengetreu um und erteilte bereits am 20. November einen Arbeitsauftrag an die Elektrikerabteilung für eine “Baubeleuchtung im Krematorium II, sowie Einstellung der Scheinwerfer für Nachtarbeit/Postenkette”.326

Am 23. Januar bestellte die Zentralbauleitung bei der Firma Otto Schuler, Beuel, “10 Stück Kohletransportwagen” für das Krematorium II, die aber nicht geliefert werden konnten.327 Am 6. und 31. Januar 1943 fuhren die Lkws der Zentralbauleitung viermal nach Birkenau, um Schamottmaterial und Mörtel für das Topf-Projekt zu transportieren.328 Am 29. Januar besichtigte Prüfer die Baustellen und verfasste einen Bericht über den Stand der Arbeiten. Die fünf Dreimuffelöfen des Krematoriums II “werden z. Zt. trockengeheizt”, und die Inbetriebnahme war für den 15. Februar vorgesehen.

Zum Thema Krematorium III schrieb Prüfer:329

“Die Aussenmauern des Ofengebäudes sowie der Schornstein sind fertig. Mit dem Einbau der Rauchkanäle für die Einäscherungsöfen wird im 8 Tagen begonnen. Der Einbau der 5 Stück Dreimuffel-Einäscherungsöfen kann in ca. 5 Wochen erfolgen. Die Inbetriebnahme dieser Einäscherungsöfen ist frühestens zum 17.4.43 möglich.”

SS-Untersturmführer Kirschnek, der Prüfer bei der Besichtigungstour begleitet hatte, fügte in seinem Aktenvermerk vom selben Tag hinzu, dass die Decke der Ofenhalle im Krematorium III im Bau sei und der zugehörige Kamin in drei Tagen fertig sein würde.330 Um sicherzustellen, dass alles termingerecht abläuft, bat die Zentralbauleitung die Fa. Topf am 2. Februar darum, Prüfer für drei Tage die Woche nach Auschwitz abzustellen. Die Erfurter Firma stimmte zu,331 aber es ist nicht sicher, dass Prüfer vor dem 15. Februar zurückkehrte. Aufgrund verschiedener Hindernisse, die zum Teil durch Versäumnisse der Fa. Topf verursacht wurden, kamen die Arbeiten jedoch nur langsam voran, und die Inbetriebnahme von Krematorium III wurde auf den 10. April 1943 verschoben.332

Für das Krematorium II bestellte die Zentralbauleitung am 10. Februar bei der Fa. Topf eine Kohlenbeschickungs- und Aschentransportvorrichtung333 sowie am folgenden Tag einen Müllverbrennungsofen für das Krematorium III zum Preis von insgesamt 5.791 Reichsmark.334 In dem Bemühen, den Eifer der Fa. Topf anzuspornen, wandte sich die Zentralbauleitung inzwischen an Kammler und erläuterte die Probleme mit dieser Firma.335 Am 12. Februar bestätigte die Fa. Topf den Erhalt des zwei Tage zuvor eingegangenen Fernschreibens der Zentralbauleitung und kündigte für den 15. Februar die Ankunft Prüfers in Auschwitz an, um Vorschläge für die Kohlenbeschickungs- und Aschentransportvorrichtung zu übermitteln.336 Der Besuch hat wahrscheinlich stattgefunden, denn ein Topf-Brief vom 26. Februar erwähnt eine Unterredung Prüfers mit dem Zivilangestellten Jährling zum Thema der Entwesungsöfen für Bauwerk 32 (Zentralsauna). Als Anlage zu diesem Schreiben schickte die Fa. Topf der Zentralbauleitung die Zeichnung Nr. D59090 des Dreimuffelofens für deren Akten.337

Laut einem Bericht Kirschneks vom 20. Februar 1943 wurde das Krematorium II “zum 20.2.43 in Betrieb genommen”,338 aber es ist wahrscheinlich, dass dort vor Anfang März keine Einäscherungen durchgeführt wurden. Zu diesem Zeitpunkt erhielt nämlich die Malerabteilung der Zentralbauleitung, die gerade die Innenwände des Krematoriums II tünchte,339 den Auftrag, die “Eisenbestandteile der Verbrennungsöfen” zu schwärzen und “sämtliche Rohrleitungen”, d.h. sehr wahrscheinlich die Druckluftleitungen zu den Öfen, mit Rostschutzanstrich zu versehen. Die Arbeiten wurden am 27. Februar abgeschlossen.340

Anfang März 1943 begann der eigentliche Betrieb des Krematoriums. Am 2. März ordnete SS-Obersturmbannführer Arthur Liebehenschel, stellvertretender Leiter der Bürogruppe D des WVHA, auf Ersuchen der Lagerverwaltung Auschwitz an: “KL Buchenwald überstellt sofort im Einzeltransport den Capo August Brueck zum KL Auschwitz” zwecks Einsatzes im Krematorium.341 (August Brück war damals Kapo des Krematoriums in KL Buchenwald.) Brück kam am 5. März in Auschwitz an.342 Am Tag zuvor war Mieczyslaw Morawa, Kapo des Krematoriums I in Auschwitz, ins Krematorium II versetzt worden, um dort die Funktion des Kapos zu übernehmen.343

Am 11. März schickte die Zentralbauleitung die Betriebsvorschrift für den Dreimuffelofen in dreifacher Ausfertigung an die Lagerverwaltung: zwei Exemplare sollten im Krematorium II ausgehängt werden, ein drittes wurde zu den Akten genommen.344 Am 17. März schrieb Jährling einen Aktenvermerk zum Thema “Schätzung des Koksverbrauches für Krematorium II KGL nach Angaben der Fa. Topf u. Söhne (Erbauer der Öfen) vom 11.3.43”.345 Die Schätzung des Koksverbrauchs bezieht sich jedoch auf alle vier Krematorien in Birkenau (siehe Kapitel 10).

Bei diesem Aktenvermerk handelte es sich um die korrigierte Fassung eines Vermerks von Jährling vom 12. März, der am selben Tag an Bischoff und den Lagerkommandanten SS-Obersturmbannführer Höß übermittelt wurde, der jedoch zwei Fehler enthielt, einen bei der Berechnung des Verbrauchs der Krematorien IV und V, den anderen bei der Gesamtsumme.346 Am 20. März richtete der SS-Standortarzt von Auschwitz, SS-Hauptsturmführer Eduard Wirths, einen Brief an den Lagerkommandanten zum Thema Häftlings-Krankenbau (HKB) im KGL, in dem er u.a. bat:347

“Für den Abtransport der Leichen aus dem HKB zum Krematorium müssen 2 gedeckte Handwagen beschaffen werden, die den Transport von je 50 Leichen gestatten.”

Zu diesem Zeitpunkt waren aufgrund der enormen Sterblichkeit unter den Häftlingen – mehr als 200 Tote pro Tag348 – die beiden bereits in Betrieb befindlichen Krematorien (II und IV) voll ausgelastet, was sofort zu Schäden an den Anlagen führte. Die ersten Probleme im Krematorium II traten bereits vor der offiziellen Übergabeverhandlung des Gebäudes an die Lagerleitung auf, die am 31. März stattfand:349 Am 25. März hatte Kirschnek einen Aktenvermerk über eine Besprechung verfasst, die am 24. und 25. März in Auschwitz zwischen den Topf-Vertretern Prüfer und Schultze und den Vertretern der Zentralbauleitung, SS-Untersturmführer Kirschnek und vermutlich dem Zivilangestellten Lehmann, stattgefunden hatte.350 In diesem Vermerk schrieb Kirschnek in Bezug auf Krematorium II u.a.:351

“Nachdem sich die drei Saugzuganlagen in keiner Weise bewährt haben, ja sogar nach der ersten Vollbenützung durch zu hohe Temperaturen Schaden litten, werden diese zu Lasten der Firma Topf u. Söhne ausgebaut und von dieser Firma zurückgenommen.”

Die Zentralbauleitung beabsichtigte, die drei Elektromotoren von je 15 PS zu behalten, falls sie durch die hohen Temperaturen nicht beschädigt wurden, und die Sargeinführungswagen durch die praktischeren Leichentragen zu ersetzen. Zum Thema Krematorium III schrieb Kirschnek:

“Auf Grund der Erfahrung im Krematorium II kommen die vorgesehenen und angelieferten Saugzuganlagen nicht zum Einbau, werden jedoch von ZBL auf Lager übernommen.”

Es ist klar, dass die Probleme einige Tage früher auftraten, denn Schultze und Prüfer mussten erst benachrichtigt werden und dann von Erfurt nach Auschwitz fahren. Die Schäden waren auf das Zusammenwirken zweier Ursachen zurückzuführen: Um die Kapazität der Öfen zu erhöhen, wurden die Saugzuganlagen mit voller Geschwindigkeit betrieben, was zusammen mit einem Fehler in der Bauweise des Dreimuffelofens352 zu einem Anstieg der Rauchgasgeschwindigkeit führte, so dass die Verbrennungsgase, die von den Leichen in den mittleren Muffeln erzeugt wurden, die Öfen in unverbranntem Zustand verließen, wobei die Verbrennung im Wesentlichen in den Rauchkanälen stattfand, wo sie eine Überhitzung verursachte. Auf diese Weise erlitten die drei Saugzuganlagen, die neben dem Kamin standen, irreparable Schäden. Die Fa. Topf konnte nicht anders, als die Verantwortung zu übernehmen. Am 16. April erklärte man sich bereit, die drei defekten Saugzuganlagen zurückzunehmen gegen eine Gutschrift von 3.705 RM für die Zentralbauleitung;353 die Anlagen wurden zwischen dem 17. und 19. Mai durch den Topf-Monteur Messing abgebaut.354

Somit arbeiteten die Birkenauer Krematorien ohne Saugzuganlagen, genauso wie das als Krematorium im Stammlager Auschwitz nach dem Neubau des Kamins.355 Schon bald musste die Zentralbauleitung jedoch feststellen, dass sich die Schäden der März-Ereignisse nicht auf die Saugzuganlagen beschränkten: Das Kaminfutter war beschädigt und teilweise eingestürzt, ebenso “ganze Gewölbeteile” der Rauchkanäle.356 Mit der Reparatur wurde die Firma Koehler betraut, die sowohl den Kamin als auch die Kanäle gebaut hatte, während die Fa. Topf die beschädigten Abschnitte neu entwerfen musste. Die Erfurter Firma versuchte jedoch von Anfang an, die Angelegenheit zu verschleppen, möglicherweise um nicht noch einmal für die Vorfälle verantwortlich gemacht zu werden.

Bereits im April, als Prüfer in Auschwitz verweilte, bat die Zentralbauleitung die Fa. Topf um eine neuen Entwurf für das Kaminfutter.357 Da Topf zögerte, begann die Zentralbauleitung, die Firma mit dringenden Fernschreiben zu bombardieren; das erste, von SS-Untersturmführer Kirschnek am 11. Mai versandt, forderte die sofortige Ankunft Prüfers mit “sämtlichen Zeichnungen und Berechnungen für Schornsteine”.358 Kirschnek benutzte den Plural “Schornsteine”, weil inzwischen die beiden Schornsteine des Krematoriums IV die gleichen Probleme aufwiesen, wie wir dem dringenden Fernschreiben Bischoffs vom 14. Mai entnehmen können:359

“Wärmetechnische und statische Berechnungen für Schornsteine der Krem. II und IV mitbringen. Anwesenheit Obering. Prüfer sofort unbedingt nötig.”

Am selben Tag rief der Zivilangestellte Rudolf Jährling bei der Fa. Topf an, erfuhr jedoch bloß, dass Prüfer auf einer Dienstreise im Rheinland sei; man versicherte ihm, dass Prüfer am 17. Mai nach Auschwitz kommen würde,360 was aber nicht geschah. Am 21. Mai schickte Koehler der Zentralbauleitung einen Brief über “Instandsetzung des Futters im Schornstein Krem. II”. Koehler hatte von Kirschnek erfahren, dass Prüfer die Pläne für das neue Projekt nicht vor Mitte der folgenden Woche bringen würde. Um Zeit zu gewinnen, schlug er vor, die restlichen Teile des Kaminfutters abzuschlagen, damit zwei seiner Fachleute mit den Reparaturarbeiten beginnen konnten, sobald die Pläne für das neue Projekt eintrafen. Bevor er seine Männer schickte, wollte er von der Zentralbauleitung aber eine Auftragserteilung erhalten,361 die am 29. Mai erfolgte.

Tatsächlich fuhr Prüfer am 24. Mai ganz kurz nach Auschwitz, allerdings nicht, um die neuen Zeichnungen für das Kaminfutter zu überbringen, sondern um die Bezahlung einiger offener Rechnungen zu verlangen.362 In der Zwischenzeit versuchte die Fa. Topf, sich aus der Verantwortung zu stehlen, indem sie behauptete, dass sie keinen Auftrag für den Bau des Kamins erhalten habe, der stattdessen an die Firma Koehler vergeben worden sei, so dass Koehler die einzige verantwortliche Partei sei.363 Dies war jedoch nur teilweise richtig, da Koehler den Kamin auf der Grundlage der Angaben der Fa. Topf gebaut hatte und die Fa. Topf auch die notwendigen wärmetechnischen Berechnungen durchgeführt hatte. Auf Anraten Köhlers begann die Zentralbauleitung mit den ersten Reparaturarbeiten. Eine undatierte Skizze, die sicherlich aus dieser Zeit stammt, zeigt die beschädigten Teile des Kamins.364

Am 29. Mai telegrafierte Bischoff an die Fa. Topf, dass die von Prüfer versprochenen Zeichnungen immer noch nicht eingetroffen seien, und bat um deren sofortige Zusendung, da sonst die Arbeiten unterbrochen werden müssten. Am nächsten Tag wiederholte Bischoff seine Bitte in einem weiteren dringenden Fernschreiben und teilte mit, dass die Arbeiten an diesem Tag “wegen Fehlen der Zeichnung” unterbrochen würden. Die Fa. Topf erklärte, Koehler habe ihnen die Originalzeichnung und die statischen Berechnungen zehn Tage zuvor zugeschickt, diese aber sofort zurückgefordert; man habe sie daher wieder zurückgeschickt. Am 29. Mai hatte Koehler die Fa. Topf um die Anfertigung einer neuen Zeichnung und neuer statischer Berechnungen gebeten, doch dazu benötigte Topf die alte Zeichnung und die alten Berechnungen, was bedeutete, dass die neue Zeichnung erst angefertigt werden konnte, nachdem diese Dokumente eingegangen waren.365

Am 19. Juni beschloss Bischoff, die Verantwortung für den Schaden am Kamin des Krematoriums II ein für allemal zu klären. Er schickte Topf einen Brief, in dem er seinen Standpunkt klipp und klar zum Ausdruck brachte: Der vorangegangene Briefwechsel und die Fernschreiben hätten den Verdacht aufkommen lassen, dass die Fa. Topf die ganze Angelegenheit begraben wolle. Schon anlässlich des vorangegangenen Besuchs von Prüfer in Auschwitz im April hatte die Zentralbauleitung ihn um einen neuen Entwurf des Kaminfutters gebeten, weil sich “der alte Entwurf in der Praxis als schlecht erwies”. Die Verhandlungen zwischen der Fa. Robert Köhler und Prüfer hatten mit dem Versprechen Prüfers geendet, dass er die neuen Entwürfe so schnell wie möglich schicken würde.

“Herrn Prüfer war bekannt, dass die Schornsteinanlage genau nach den Abmessungen des von Ihnen ausgeführten Planes (für die Bearbeitung des Projektes stellte seinerzeit Ihre Firma einen Betrag von 1.769,36 RM in Rechnung) und in Ihrem Kostenanschlag vom 12.2.42 unter Punkt II vorgesehenen Schamottefutters durch die Firma Koehler erbaut wurde. Trotzdem wurde durch Ihre Firma von Herrn Koehler Myslowitz Zeichnung sowie stat. Berechnung des Schornsteins verlangt, die Sie dann auch erhielten.”

Anstatt mit einem neuen Entwurf aufzuwarten, zögerte die Fa. Topf aus unbekannten Gründen weiterhin. Bischoff fordert die Fa. Topf schließlich auf, ihr Wort zu halten und die neuen Entwürfe sofort an die Firma Koehler zu schicken., “da die Anlage ohne die Fertigstellung des Schornsteinmantels nicht in Betrieb genommen werden kann, andererseits aber dringend benötigt wird”.366

Zu guter Letzt schickte die Fa. Topf die angeforderten Dokumente. Am 19. Juli teilte die Zentralbauleitung der Fa. Topf mit, dass “die diesbezüglichen Arbeiten vor der Vollendung stehen”, und schob die Verantwortung voll und ganz dem Erfurter Unternehmen zu:367

“An Hand der nunmehr neu durch Sie gelieferten Zeichnungen kann festgestellt werden, dass Ihre 1. Planung, den Schornstein betreffend, die verschiedene Wärmeausdehnung und die voraussichtlichen hohen Temperaturen nicht berücksichtigte, sondern nunmehr erst der zweite Entwurf. Die Klärung der Schuldfrage bleibt daher offen, bis von unserer vorgesetzten Dienststelle in Berlin diesbezügliche Unterlagen hier eingehen. Es wird weiters zur Kenntnis gebracht, dass im Rahmen Ihrer Garantie-Verpflichtungen die sehr schadhaften Heizkanäle (es gingen [sic; brachen] verschiedentlich ganze Gewölbeteile derselben ein) innerhalb kürzester Zeit auszubessern, bezw. neu zu erstellen sind.”

In ihrer langen Antwort auf dieses Schreiben wiederholte die Fa. Topf, dass sie mit dem Bau des Kamins, für den sie lediglich die Höhe und die Querschnittsfläche angegeben hatten, nichts zu tun hatten, und unterstellte der Firma Koehler, dass sie möglicherweise billige Ziegelsteine und gewöhnlichen Mörtel anstelle von Klinkern und Schamottmörtel verwendet habe. Außerdem wusste die Fa. Topf nichts von den Schäden an den Rauchkanälen:368

“Von unserem Herrn Polier Koch, der vor 3 Wochen von der Baustelle dortselbst kam, ist uns auch keine Mitteilung über diese Schäden gemacht worden, trotzdem Vorstehender vor seiner Abreise dortselbst nochmals alles durchgesehen hatte. Da das Krematorium seit 6 Wochen ausser Betrieb ist, können wir uns nicht erklären, wer den angeblichen Einsturz der Kanäle verursacht hat.”

Am 10. September 1943 besuchte Prüfer die Zentralbauleitung, um mit Bischoff und Kirschnek die Haftung für den Kaminschaden und die damit verbundenen Kosten zu besprechen. Am nächsten Tag wurde auch Robert Köhler vorgeladen. SS-Untersturmführer Kirschnek verfasste am 13. September einen langen Bericht über die Besprechung,369 der jedoch voller Fehler war und von Bischoff nicht genehmigt wurde, weshalb er am nächsten Tag neu verfasst werden musste.370 In diesem Dokument, dessen Inhalt wir nachfolgend zusammenfassen, sind die Positionen der drei beteiligten Parteien festgehalten. Die Zentralbauleitung behauptete, “dass der Schaden des Schornsteinmantels vor allem auf die falschen Entwurfs- bezw. Ausführungsberatungen durch die Fa. Topf & Söhne zurückzuführen ist.”

Prüfer war 1942 der Berater für die gesamte Anlage gewesen und hatte den Mitgliedern der Zentralbauleitung erklärt, dass die Krematorien nach den von der Fa. Topf gelieferten Zeichnungen zu bauen seien. Was die Schornsteine (der Krematorien II und III) betreffe, so seien diese zum einen nach dem Projekt des ursprünglich im Stammlager zu errichtenden Kamins gebaut worden, zum anderen seien die Abmessungen und Konstruktionsdetails den Topf-Zeichnungen entnommen worden. Die Originalzeichnungen zeigten eine 12 cm dicke feuerfeste Ausmauerung bis zu einer Höhe von 6 Metern, darüber gab es normale Ziegelsteine. Die Zentralbauleitung beharrte außerdem auf der Richtigkeit der von der Fa. Topf in Zweifel gezogenen Angaben über den Einsturz ganzer Gewölbeteile der Füchse: Diese Tatsachen seien vom Ober-Kapo der Krematorien festgestellt worden.

“Bei dieser Gelegenheit wurde auch festgestellt, dass alle [Rauchkanal-]Schieber zum Regulieren des Luftzuges durch falschen Einbau abschmolzen und wurden diese Mängel nunmehr auf Grund eigener Erfahrung behoben und gewähren derzeit einwandfreies Funktionieren.”

Prüfer brachte hingegen eine neue Erklärung vor, die wiederum die Firma Koehler beschuldigte: der Schaden sei darauf zurückzuführen, dass oberhalb von 6 m normaler statt Schamottmörtel verwendet worden sei, und auch auf Fehler in der statischen Berechnung des Kamins, was aber von Robert Koehler, der am nächsten Tag zu diesem Punkt befragt wurde, bestritten wurde. Die Zentralbauleitung konnte nicht umhin, Prüfer vorzuwerfen, dass er bei jedem seiner Besuche in Auschwitz eine andere Erklärung angab.

“Bei seinem vorletzten Besuch erklärte er im Beisein des Kommandanten, die grossen Spannungen, die durch Heizung nur einzelner Öfen entstanden, denen im Entwurf nicht Rechnung getragen war, als Ursache.”

Die Zentralbauleitung stimmte dieser Erklärung zu, zumal Topfs neuer Entwurf für das Kaminfutter eine Reihe offener Spalten vorsah, “sodass auf die evtl. auftretenden Spannungen bei Beheizung einzelner Öfen durch Elastizität des Mantelmauerwerkes Rücksicht genommen ist.”

Die Fa. Robert Köhler bestand auf der Überlastung des Kamins. Schließlich kam es zu einem Kompromiss, der den Streit endgültig beilegte: Jeder der Beteiligten – die Firmen Topf und Robert Köhler sowie die Zentralbauleitung – zahlte ein Drittel der Reparaturkosten, die mit 5.000 RM veranschlagt wurden,370 aber nach Abschluss der Arbeiten nur 4.500 RM betrugen. Die Fa. Topf bestätigte am 16. September die Entscheidung Prüfers und erklärte sich widerwillig bereit, ihren Anteil zu übernehmen.371 Am 28. September erinnerte die Zentralbauleitung die Fa. Robert Koehler an ihre Verpflichtung und teilte ihr mit, dass sie in wenigen Tagen die entsprechende Rechnung erhalten würde.372 Die Firma Topf erhielt ihre eigene Rechnung – in Höhe von 1.621,30 RM – einen Tag später.373

Zusammenfassend lässt sich sagen, dass der Schaden am Kamin und an den Füchsen in der zweiten Märzhälfte auftrat, aber erst im Folgemonat entdeckt wurde,374 da die Zentralbauleitung zu diesem Zeitpunkt einen neuen Entwurf für das Kaminfutter bei Prüfer anforderte. Die Arbeiten zum Abbruch der beschädigten Schmamottauskleidung begannen wenige Tage nach dem Eingang des Schreibens der Fa. Robert Köhler vom 21. Mai, wahrscheinlich am 24. Mai, nach dem Telefongespräch Bischoffs mit Prüfer; sie wurden am 1. Juni eingestellt, da weitere Reparaturen nicht durchführbar, zumal der neue Entwurf für das Kaminfutter noch nicht eingegangen war. Mit der Reparatur wurde die Firma Koehler beauftragt, deren Personal sicherlich am 29. Mai in Auschwitz anwesend war, und es ist wahrscheinlich, dass Koehler am Abbruch beteiligt war.

Im Topf-Brief vom 23. Juli heißt es, dass das Krematorium II seit sechs Wochen, also seit dem 11. Juni, außer Betrieb war, aber jegliche Einäscherungstätigkeit endete sicher schon früher, denn man kann sich nicht vorstellen, dass irgendwelche Kremierungen durchgeführt wurden, während Arbeiter im Kamin anwesend waren; daher müssen die Einäscherungen um den 24. Mai herum aufgehört haben.

Möglicherweise war das Krematorium bis zur Entdeckung des Schadens normal in Betrieb, aber wenn man die Erfahrungen der Zentralbauleitung mit dem Krematorium im Stammlager bedenkt, ist es schwer vorstellbar, dass der Betrieb danach weiterhin auf Hochtouren lief; tatsächlich wurden zwischen dem 24. und 30. April 1943 alle Fenster der Ofenhalle des Krematoriums II sowie die der Nebenräume geschwärzt (eine Luftschutzmaßnahme).375 Die Reparaturarbeiten am Kaminfutter begannen nach dem 19. Juni – obwohl die Fa. Koehler die neue Pläne Prüfers immer noch nicht erhalten hatte – und waren im Wesentlichen am 17. Juli 1943 abgeschlossen, allerdings mussten die Füchse noch repariert werden. Die Reparaturarbeiten an den Füchsen endeten vermutlich erst Ende August, denn am 30. August bat die Zentralbauleitung die Materialverwaltung um die Lieferung verschiedener Farbprodukte an das Krematorium II zur Verwendung durch die Häftlings-Malerei.376

Ende März 1943 hatte der Bau der Kremierungsöfen im Krematorium III kaum begonnen.377 Obwohl die Zentralbauleitung versuchte, die Dinge zu beschleunigen – für die ersten beiden Tage im Mai bat sie die Lagerleitung, das Kommando Krematorium für dringende Arbeiten auf 250 Häftlinge aufzustocken378 – zogen sich die Arbeiten weit über den angestrebten Termin vom 10. April 1943 hinaus. Die Übergabeverhandlung trägt nämlich das Datum des 24. Juni 1943,379 und das ist wahrscheinlich auch das Datum der Inbetriebnahme, denn die Blitzableiter des Kamins wurden am 21. und 22. Juni installiert.380 Am 28. Juni schrieb die Zentralbauleitung dem WVHA (vgl. Dokumente 248, 248a):

“Melde die Fertigstellung des Krematoriums III mit dem 26.6.1943.”

Es folgte der Bericht über die “Leistung” der vier bestehenden Krematorien “bei einer 24-stündigen Arbeitszeit”: 340 “Personen” für Krematorium I (sechs Muffeln), je 1.440 “Personen” für die Krematorien II und III (je fünfzehn Muffeln), je 768 “Personen” für die Krematorien IV und V (je acht Muffeln); insgesamt also 4.756 “Personen”. Zu den in diesem Schreiben gemachten Angaben, die sowohl hinsichtlich des behaupteten Koksverbrauchs als auch der Dauer der Einäscherung aus technischer Sicht absolut unglaublich sind, verweisen wir auf die Kapitel 8-10, insbesondere auf Unterkapitel 9.6.

Am 20. August 1943 schickte die Firma Plützsch auf Veranlassung durch die Fa. Topf einen Güterwagen mit 3.750 Schamotte-Normalsteinen, 400 Keilsteinen und 1.500 kg Schamottemörtel nach Auschwitz, aber die Materialverwaltung schrieb die Sendung der Fa. Topf nicht gut, “weil die Arbeiten noch nicht beendet waren”. Daraufhin schickte die Zentralbauleitung in dem Glauben, das Material aus eigener Tasche bezahlt zu haben, der Fa. Topf die entsprechende Rechnung in Höhe von 887,95 Reichsmark. Die Fa. Topf vermutete am 7. Dezember einen Irrtum und bat die Zentralbauleitung um Prüfung; am 16. Dezember wurde der Irrtum berichtigt.381

Die Arbeiten, auf die sich die Materialverwaltung bezog, betrafen jedoch nicht die Krematorien, sondern die beiden in der Zentralsauna aufzustellenden Heißluftentwesungsöfen.

Die ersten Schäden an den Kremierungsöfen selbst traten Ende Oktober 1943 auf. Am 27. Oktober befahl die Zentralbauleitung der Schlosserei der DAW382 die “Instandsetzung von 20 Ofentüren vom Aschenfang”. Die Arbeiten wurden am 27. Januar 1944 beendet.383

Am 22. November bat die Standortverwaltung die Zentralbauleitung um die “Aufstellung der Heizöfen in den erstellten Krematorien, sowie Herstellen des Daches über der Müllgrube beim Krematorium II.”384 Einen Monat später antwortete SS-Untersturmführer Josef Janisch, Bauleiter im KGL, dass “die noch fehlenden Öfen in den Häftlingsunterkünften des Krematoriums II aufgestellt sind.”385 was zumindest auf die bevorstehende Verlegung der im Krematorium II arbeitenden Häftlinge in die für sie eingerichteten Unterkünfte auf dem Dachboden des Gebäudes schließen lässt.

Am 30. Januar 1944 schickte die Zentralbauleitung ein Fernschreiben an die Fa. Topf, in dem sie Prüfer und einen Monteur Koch aufforderte, sofort nach Auschwitz zu kommen, um die Heißluftkammerwände der in der Zentralsauna eingerichteten Entwesungsanlage zu reparieren. Die Fa. Topf willigte ein (schickte allerdings den Polier Holick anstatt Koch),386 und am 2. Februar 1944 bat die Zentralbauleitung den Lagerkommandanten SS-Obersturmbannführer Liebehenschel, den beiden Männern eine Lagerzugangsgenehmigung zu erteilen, mit folgender Begründung:387

“Herr Obering. Prüfer und Herr Holick wurden durch die hiesige Dienststelle telegrafisch nach hier berufen um die bei der grossen Entwesungsanlage im KGL und in den Krematorien aufgetretenen Schäden, zu besichtigen bezw. abzustellen.”

Die Schäden an den Entwesungsöfen waren weniger gravierend als befürchtet: Nur die Fugen zwischen den Heizkanälen und dem Mauerwerk waren aufgegangen, und Holick verschloss sie mit Monolitstampfmasse,388 einem feuerfesten Material. Schwerwiegender waren jedoch die Schäden an den Kremierungsöfen. Am 22. Februar beauftragte die Standortverwaltung die Zentralbauleitung mit der Lieferung von 20 Säcken Monolit, 200 Schamotte-Normalsteinen und 200 Keilsteinen “für dringende Reparaturen in den Krematorien.”389

Am 13. April 1944 beauftragte die Zentralbauleitung die Schlosserei der DAW mit der “Instandsetzung von 20 Ofentüren u. 10 Kratzen in den Krematorien I u. II”. Die Arbeiten wurden am 17. Oktober 1944 abgeschlossen.390 Anfang Mai wurden Schäden am Mauerwerk festgestellt, sicherlich in den Rauchkanälen oder den Kaminen, denn am 9. Mai bat der Bauleiter des KL II (Birkenau) das Lagerkommando um eine “Genehmigung zum Betreten der Krematorien I-IV” an die Fa. Koehler, weil die Firma “mit dringenden Instandsetzungsarbeiten bei Krematorien beauftragt ist.”391

Am Ende des Monats traten weitere Schäden an den Öfen auf. Am 31. Mai beauftragte die Krematoriumsverwaltung in Birkenau die DAW mit der Reparatur von zwei Muffeltüren und fünf Verschlüssen,392 sowie mit weiteren kleineren Arbeiten. Die Reparaturarbeiten wurden zwischen dem 20. Juni und 20. Juli durchgeführt und kosteten 46,90 RM (Czech 1989, S. 789). Ein späterer Auftrag, datiert vom 7. Juni 1944, betraf “anfallende Reparaturen in den Krematorien 1-4 vom 8.6.-20.7.44”. Der Auftrag wurde am 6. September 1944 abgeschlossen.390

Der Betrieb der Krematorien II und III wurde Anfang Dezember 1944 eingestellt: Am 1. Dezember wurde ein Frauenkommando für den Abbruch des Krematoriums III aufgestellt (Czech 1989, S. 939); am 8. Dezember bat der Leiter der Zentralbauleitung, SS-Obersturmführer Jothann, die Abteilung IIIa (Häftlingseinsatz), sofort 100 Häftlinge für Abbrucharbeiten “beim Krematorium Lager II” einzusetzen,393 womit zweifellos das Krematorium II gemeint war.

Am 20. Dezember 1941 schickte die Fa. Topf gemäß seinem Kostenvoranschlag vom 4. November, von dem nur die erste Seite erhalten ist, eine vorläufige Rechnung an das KL Auschwitz, die auf den 18. Dezember datiert ist: Die fünf Dreimuffelöfen kosteten je 6.378 RM, die Sargeinführungsgeräte 1.780 RM, die kompletten Rauchkanäle 4.045 RM und die drei Saugzuganlagen je 3.016 RM.394 Diese Beträge stimmen mit denen in der Topf-Rechnung Nr. 69 vom 27. Januar 1943395 und in der Schluss-Rechnung gleichen Datums überein.396 Diese Rechnungen enthalten neben den oben genannten Positionen auch einen Müllverbrennungsofen in Höhe von 4.474,- Reichsmark.

Die Gesamtkosten der von der Fa. Topf gelieferten Anlagen einschließlich des Einbaus betrugen somit 51.237,- Reichsmark. Davon wurden 3.705 RM als Erstattung für die drei von der Fa. Topf zurückgenommenen Saugzuganlagen abgezogen, nachdem diese beschädigt worden waren. Die restlichen 47.532 RM wurden von der Kasse der Bauinspektion der Waffen-SS und Polizei Reich-“Ost” in zwei Abschlagszahlungen von 25.000 RM am 13. Februar 1942 und von 15.000 RM am 17. September sowie einem Endbetrag von 7.532 RM am 22. November 1943 gezahlt.397

Die Gesamtkosten für die von der Firma Topf gelieferten und im Krematorium III installierten Anlagen betrugen 53.702 RM: 39.150 RM für die fünf Dreimuffelöfen (Kosten je 7.830 RM), 9.048 RM für die in der Rechnung erwähnten drei Saugzuganlagen gemäß Kostenvoranschlag vom 30.9.1942, die tatsächlich von der Fa. Topf geliefert, aber von der Zentralbauleitung nie eingebaut wurden, 5.504 RM für die Beaufsichtigung des Baus der Füchse.398 Die Zahlung erfolgte durch eine Abschlagszahlung von 27.000 RM am 4. Dezember 1942, eine zweite Zahlung von 5.500 RM am 8. Dezember 1942 und eine Abschlusszahlung von 21.202 RM am 22. November 1943.399


	6.3. Die Öfen der Krematorien IV und V in Birkenau

Am 4. Dezember 1941 bestellte das HHB in Berlin bei Topf “4 Stück Doppel-Topf-4-Muffeleinäscherungsöfen”, d.h. vier Öfen mit acht Muffeln für Mogilew in Russland,400 wo sich das Kriegsgefangenen-Durchgangslager 185 befand. Topf bestätigte den Eingang der Bestellung am 9. Dezember, aber am 30. Dezember wurde nur eine Ofenhälfte nach Mogilew geschickt, also vier Muffeln. Wie wir sehen werden, wurden letztlich zwei dieser Öfen in Auschwitz aufgestellt, während anderthalb Öfen vorübergehend von der Fa. Topf gelagert wurden.401

Den Vorschlag annehmend, den Prüfer bei seinem Besuch in Auschwitz am 19. August 1942 gemacht hatte, beschloss das WVHA am 26. August, zwei der für Mogilew bestellten Öfen stattdessen nach Auschwitz zu schicken. Die Zentralbauleitung machte sich sofort an die Arbeit. Noch am selben Tag ging ein Fernschreiben an die Fa. Topf ab mit der Bitte um die Gebäudezeichnung des Gebäudes, in dem der Achtmuffelofen untergebracht werden sollte (das zukünftige Krematorium IV), da die Bauarbeiten sofort beginnen sollten.402 Für den 31. August stellte die Fa. Topf den Monteur Martin Holick zur Verfügung,403 der auch die notwendigen Pläne mitbrachte (D60125).404

Für den Achtmuffelofen hatte die Fa. Topf zwei jeweils 16 m hohe Kamine mit einer inneren Querschnittsfläche von 0,80 m × 0,80 m und einem feuerfesten Futter bis zu einer Höhe von sechs Metern vorgesehen. Da diese Öfen ursprünglich für Mogilew bestimmt waren, wo die Koksversorgung schwierig war, wurden sie mit Holzfeuerungen ausgestattet. Für die Öfen, die nach Auschwitz gingen, stellte die Fa. Topf die Feuerung auf Koks um durch Ersatz der schrägen durch waagerechte Roste: Zwei Gaserzeuger waren nur mit waagerechten Rosten ausgestattet, während bei den beiden anderen die schrägen Herdstäbe gegen waagerechte ausgetauscht wurden. Angesichts der zu erwartenden extrem kurzen Lebensdauer der schrägen Herdstäbe empfahl die Fa. Topf der Zentralbauleitung, Ersatzstäbe zu bestellen. Außerdem waren die Mogilew-Öfen wegen Transportproblemen ohne Isolierung gebaut worden, doch war die Fa. Topf bereit, der Zentralbauleitung auf Wunsch Isoliermaterial zu liefern.404 Am 1. September schickte die Zentralbauleitung der Fa. Topf 20 Frachtbriefe für den Versand der Öfen und des Schamottmaterials.405

Am 4. September schickte die Fa. Topf der Zentralbauleitung die Zeichnung der Ofenfundamente (D59555) und des Verankerungssystems (D60129)406 sowie eine Liste der einzelnen Ankerstäbe,407 die von der Häftlingsschlosserei der Zentralbauleitung vor Ort hergestellt werden sollten.408 Am 7. September war die Ofenzeichnung selbst fertig (D60132). Im Begleitschreiben erläuterte die Fa. Topf der Zentralbauleitung, dass jedem Muffelpaar ein Gaserzeuger zugeordnet sei. Der Ofen hatte also acht Muffeln und vier Gaserzeuger, die im mittleren Teil des Ofens angeordnet waren. Zwei Muffelpaare erhielten einen gemeinsamen Kamin mit den bereits in Topfs Schreiben vom 31. August 1942 angegebenen Maßen. Die Fa. Topf kündigte auch die Ankunft des Monteurs Wilhelm Koch innerhalb einer Woche an.409

Am folgenden Tag schickte die Fa. Topf einen Güterwagen mit den Metallteilen der beiden Öfen mit einem Gesamtgewicht von 12.186 kg ab, der am 11. August in Auschwitz eintraf.410 Gemäß dem Angebot der Fa. Topf vom 2. September über die Änderung der Brennstoffart und die entsprechenden Umbauten bestellte die Zentralbauleitung am 15. September vier schmiedeeiserne Herdverschlüsse (Feuertüren) mit Rahmen, Spiralhandgriffen und Schamottfütterung sowie 2.500 Isoliersteine und je 600 kg Schlackenwolle für die Isolierung der Öfen sowie die Ersatzkanteisen für die Generatorherde zum Gesamtpreis von 3.258 Reichsmark.411 Da die beiden Öfen insgesamt acht Gaserzeuger hatten, wurden acht Herdverschlüsse benötigt und nicht vier, wie die Fa. Topf schnell richtigstellte.412 In der entsprechenden Rechnung vom 2. Februar 1944 war aber – wohl aus buchhalterischen Gründen – immer noch von nur vier Verschlüssen die Rede.413 Am 26. Oktober übermittelte die Zentralbauleitung unter Bezugnahme auf das WVHA-Schreiben an die Fa. Topf vom 26. August die nachdatierte Auftragsbestätigung an die Erfurter Firma für zwei Achtmuffelöfen gemäß Zeichnung D60125 und für die technischen Änderungen, die sich aus der Änderung der Brennstoffart ergaben.414 Am nächsten Tag schickte die Zentralbauleitung ein Fernschreiben an die Fa. Topf, in dem sie sich nach den Kosten für einen Achtmuffelofen der Bauweise wie für Mogilew vorgesehen erkundigte, also mit Verankerung und Holzfeuerung. Die Fa. Topf antwortete noch am selben Tag mit einem Fernschreiben und nannte einen Preis von 13.800 RM für den Ofen.415 In dem Glauben, die Zentralbauleitung wolle einen weiteren holzbefeuerten Achtmuffelofen bestellen, schickte die Fa. Topf am 29. Oktober ein Angebot für ein solche Anlage ab. Der Irrtum wurde jedoch bald korrigiert: Die Zentralbauleitung wollte nur aus rein verwaltungstechnischen Gründen einen Kostenvoranschlag für einen Ofen des Typs Mogilew erhalten. Die Fa. Topf berücksichtigte dies und fügte ihrem Erläuterungsschreiben416 ein Angebot bei für einen Achtmuffelofen ohne Verankerung (da die Verankerungsteile von der Häftlingsschlosserei in Auschwitz kommen sollten) und mit Holzfeuerung (weil der Umbau des Brennstoffsystems in einem anderen Vertrag geregelt war).417 Die Zentralbauleitung übermittelte das Angebot an den WVHA zwecks Genehmigung der Bestellung.418

Weitere Missverständnisse gab es später bei der Bezahlung der beiden Achtmuffelöfen. Am 5. April 1943 erstellte Topf die entsprechende Rechnung über insgesamt 27.632,30 RM (27.600 RM für die Öfen plus 32,30 RM für den Transport).419 Am 2. Juni teilte der Leiter der Gruppe C/Bauwesen des Höheren SS- und Polizeiführers Russland Mitte der Bauinspektion der Waffen-SS und Polizei Reich-Ost, der die Zentralbauleitung unterstellt war, mit, dass die Bauinspektion Russland Mitte bereits 42.600 RM für die vier ursprünglich für Mogilew bestellten Öfen bezahlt habe.420 Als die Zentralbauleitung dies erfuhr, war sie nicht nur der Meinung, dass die Rechnung von Topf vom 5. April 1943 unbegründet war, sondern auch, dass die Erfurter Firma (42.600 – 27.632,30 =) 14.967,70 RM mehr erhalten hatte, als ihr zustand. Außerdem sah die SS nicht ein, warum die Rechnung vom 5. April 1943 27.600 RM (plus 32,30 RM für den Versand) oder 13.800 RM pro Ofen betrug, während im Kostenvoranschlag vom 16. November 1942 nur von 12.972 RM für einen Ofen die Rede war.421

Topf entgegnete, dass der Reichsführer-SS am 4. Dezember 1941 vier Achtmuffelöfen zum Gesamtpreis von 55.200 RM bestellt habe; da die SS außerdem verschiedene Änderungen in der Bauweise des Achtmuffelofens gewünscht habe, habe Topf eine Preiserhöhung von 6% oder 828 RM vorgenommen, so dass sich ein Endpreis von 13.800 Reichsmark ergebe.422 Von den vier bestellten Öfen war eine Ofenhälfte (vier Muffeln) nach Mogilew gegangen, zwei befanden sich in Auschwitz, und die restlichen anderthalb Öfen befanden sich noch im Lager von Topf zur Verfügung des Reichsführers-SS.423

In Auschwitz wurde die Angelegenheit durch den Zivilangestellten Jährling endgültig geklärt, der auf einer Kopie des Schreibens der Bauinspektion Russland Mitte vom 2. Juni 1943, das die Zentralbauleitung erhalten hatte, zwei handschriftliche Eintragungen machte. Der erste Eintrag datiert vom 31. Januar, der zweite vom 21. Februar 1944; Jährling fasst die Zahlungsfragen verwaltungstechnisch zusammen: Die SS hatte vier Achtmuffelöfen zum Gesamtpreis von 55.200 RM bestellt; die Bauinspektion Russland-Mitte hatte Topf bereits eine Anzahlung von 42.600 RM geleistet, zu der die SS-Standortverwaltung Auschwitz weitere 10.000 RM als Anzahlung hinzugerechnet hatte,424 so dass Topf noch 2.600 RM zustanden.425

Die restlichen anderthalb Öfen, die sich noch im Besitz der Fa. Topf befanden, waren im Grunde genommen Eigentum des Reichsführers-SS; Jährlings Berechnung war also richtig, und die Fa. Topf erhielt nur das, was ihm noch zustand. Die Bauinspektion Russland Mitte wurde verspätet informiert, denn diese fragte am 11. August 1944 noch einmal bei der Zentralbauleitung an, ob die bereits an Topf gezahlten 42.600 RM von der Schlusszahlung abgezogen werden würden.426

Entsprechend dem Schreiben der Fa. Topf vom 7. Juli 1943 wurden die restlichen anderthalb Öfen vom WVHA übernommen. Am 16. August sandte der SS-Wirtschafter beim Höheren SS- und Polizeiführer des Generalgouvernements ein Schreiben an alle Zentralbauleitungen in Heidelager, Krakau, Lemberg, Lublin und Warschau sowie an die Neubauleitung in Radom, in dem er erklärte, dass dem “Amt CIII z.Z. 1 ½ Einäscherungsöfen = 12 Muffeln zur Verfügung” stünden, und darum bat, bis zum 1. September informiert zu werden, ob die genannten Ämter dafür Verwendung hätten.427

Wir wissen von einer Antwort des Bauleiters von Trawniki, einem Außenlager von Lublin (Majdanek), der am 2. September an die Zentralbauleitung des Stammlagers – die ihm eine Kopie der Notiz des SS-Wirtschafters geschickt hatte – folgenden Brief schrieb:428

“Ein Krematorium ist im hiesigen Lager nicht vorhanden. Dieser Zustand wurde bereits öfter beanstandet. Die Errichtung eines Krematoriums wäre jedoch dringlich erforderlich. Ob allerdings die dem Amt C 3 zur Verfügung stehenden Einäscherungs-Öfen für Trawniki in Frage kommen könnten, müsste von dort [von der Lubliner Zentralbauleitung] entschieden werden.”

Ich habe keine Beweise dafür gefunden, dass dieser Bitte nachgekommen wurde.

Über den Bau und den Betrieb der beiden Achtmuffelöfen der Krematorien IV und V ist wenig bekannt. Der Bau des Krematoriums IV begann offiziell am 9. Oktober 1942,429 aber die Firma Huta hatte bereits am 23. September mit den Vorbereitungsarbeiten begonnen.430 Die Anlage wurde am 19. März 1943 an die Lagerverwaltung übergeben.431 Der Bau des Krematoriums V begann am 20. November 1942;432 die Übergabe an die Lagerverwaltung erfolgte am 4. April 1943.433

Nach wenigen Wochen Betrieb zeigte der Ofen des Krematoriums IV Risse, wie die Zentralbauleitung am 3. April der Fa. Topf mitteilte; diese erklärte sich bereit, die Reparaturen kostenlos durchzuführen, da die Garantiezeit von zwei Monaten noch nicht abgelaufen war.434 Die Schäden waren aber zweifellos gravierender, denn im oben erwähnten Fernschreiben vom 14. Mai 1943 forderte die Zentralbauleitung die Fa. Topf dringend auf, auch für die Kamine des Krematoriums IV thermische und statische Berechnungen anzustellen.

Zwischen dem 1. und 7. Juni 1944 wurden weitere Reparaturarbeiten am Krematorium IV durchgeführt (30 Ofentüren bzw. -verschlüsse),435 und zwischen dem 7. Juni und 4. Juli 1944 erfolgten Reparaturarbeiten an allen vier Krematorien.435 Das Krematorium IV wurde während des sogenannten Sonderkommando-Aufstands vom 7. Oktober 1944 unbrauchbar; das von 169 auf 53 Mann reduzierte Dienstpersonal wurde aber erst am 10. Oktober abgezogen.436 Die Belegschaft des Krematoriums V wurde ebenso von 156 auf 66 Häftlinge reduziert.436 Am 16. Januar 1945 war das Krematorium V noch mit einer Belegschaft von 30 Häftlingen in Betrieb.437 Es wurde von der SS kurz vor Eintreffen der Sowjets gesprengt.438


	
7. Aufbau und Betrieb der Topf-Kremierungsöfen in Auschwitz-Birkenau

	7.1. Der koksbefeuerte Doppelmuffelofen Modell Auschwitz

Die Firma Topf baute vier Öfen dieses Typs, von denen drei im Krematorium I bzw. alten Krematorium in Auschwitz aufgestellt wurden und der vierte im Krematorium Mauthausen.

Der Mauthausen-Ofen wurde am 16. Oktober 1941 von der Fa. Topf bestellt, aber die Neubauleitung des KL Mauthausen zögerte lange mit dem Einbau. Die Teile des Ofens wurden zwischen dem 6. Februar 1942 und dem 12. Januar 1943 nach Mauthausen versandt,439 aber erst Ende 1944 wurde beschlossen, den Ofen aufzubauen. Aus einem Brief der Fa. Topf vom 20. Dezember 1944 geht hervor, dass im Krematorium Vorbereitungen zur Erstellung der Ofenfundamente und des Rauchkanals liefen; die Fa. Topf wartete die Fertigstellung dieser Arbeiten ab, bevor sie einen seiner Monteure schickte.440 Am 3. Januar 1945 kündigte die Fa. Topf die Ankunft eines Monteurs, Oberingenieur Schulze, für den 9. Januar an.441 Der Ofen wurde also im Januar/Februar 1945 gebaut, was die Tatsache erklärt, dass er recht gut erhalten geblieben ist. Dieser Ofen ist praktisch intakt geblieben und kann vor Ort untersucht werden.

Im Gegensatz dazu wurden die beiden koksbefeuerten Topf-Doppelmuffel-Kremierungsöfen, die heute im Krematorium I in Auschwitz zu sehen sind, nach dem Krieg von den Polen auf ziemlich unbeholfene Weise wieder aufgebaut, wobei die Originalteile aus den 1944 von der SS demontierten Öfen stammen. Es ist daher sinnlos, diese Rekonstruktionen zu untersuchen, um den Aufbau oder die Funktionsweise dieses Ofentyps nachzuvollziehen. Unsere technische Beschreibung wird sich daher auf den Ofen im KL Mauthausen beziehen. Sie wird durch 35 von uns gemachter Fotos illustriert und berücksichtigt die verfügbaren Dokumente über die Öfen in Auschwitz und Mauthausen, die vom gleichen Typ waren. Tatsächlich heißt es in einem Brief der Fa. Topf an das KL Mauthausen diesbezüglich:442

“Erwähnen möchten wir noch, dass auch das K.Z.L. Auschwitz O/S uns einen zweiten koksbeheizten Doppelmuffel-Ofen in derselben Ausführung, wie für Sie vorgesehen, jetzt in Auftrag gegeben hat.”

Außerdem verweist der “Bestellschein” der Neubauleitung Mauthausen an die Fa. Topf vom 16. Oktober 1941 ausdrücklich auf die “sofortige Lieferung eines Doppelmuffel-Einäscherungsofens – Modell Auschwitz”.443 Zudem hatte das Topf-Schreiben vom 1. November 1940 als Anlage die Topf-Zeichnung Nr. D57253 (Dokument 202), die genau der Bauweise des ersten im Krematorium Auschwitz errichteten Doppelmuffel-Ofens entspricht. Eine weitere Anlage des Briefes war die Zeichnung Nr. D58173, die wir im vorangegangenen Kapitel untersucht haben (Dokument 163).444 Sodann gibt es den Kostenvoranschlag der Fa. Topf für das KL Auschwitz vom 13. November 1940 (Dokument 193),445 der praktisch identisch ist mit dem für Mauthausen vom 6. Januar 1941 (Dokument 164).

Neben dem Angebot vom 6. Januar 1941 haben wir drei weitere Kostenvoranschläge für den koksbefeuerten Doppelmuffelofen von Topf für Mauthausen, datiert auf den 1. November 1940, den 30. April und den 31. Oktober 1941 (Dokumente 194-196), die sich nur durch den Preis und das Gewicht der Metallteile unterscheiden.

Dokument 197 listet die Einzelteile des zweiten Kremierungsofens für das KL Auschwitz auf, der von der Fa. Topf am 17. Januar 1941 verschickt wurde.446 Der zweite Ofen enthielt außerdem eine Kiste mit maßgefertigten Schamottsteinen (305 mm × 250 mm × 60 mm, Nettogewicht 16,5 kg), die Topf am 20. Dezember 1940 verschickte,447 50 Säcke Mörtelmischung, die einen Tag später verschickt wurden,448 sowie zwei Zementgegengewichte mit Ösenlöchern, die am 21. Januar 1942 verschickt wurden,449 ähnlich denen auf Foto 172, die zum Bewegen der Rauchkanalschieber verwendet wurden.

Der Kostenvoranschlag des dritten Ofens vom 25. September 1941 (Dokument 198) ist praktisch identisch mit dem des zweiten Ofens vom 13. November 1940; die einzigen Unterschiede sind der Preis (7.332 statt 7.753 RM), das Gewicht der Metallteile (2.870 statt 2.100 kg) und die Erwähnung einer Drehscheibe. Der Frachtbrief vom 21. Oktober 1941 bezieht sich auch auf den dritten Ofen (Dokument 199).450 Die Schluss-Rechnung für den dritten Ofen (Dokument 200) listet nicht nur die von der Fa. Topf an die Zentralbauleitung gelieferten Teile auf, sondern weist auch die von der Kasse der Bauinspektion der Waffen-SS und Polizei Reich “Ost” geleistete Abschlagszahlung und den von der Firma am 13. Juli 1942 gewährte Gutschrift aus. Die Rechnung trägt wie üblich das Datum der vorangegangenen Teil-Rechnung vom 16. Dezember 1941, wurde aber selbst Anfang Juni 1942 erstellt.451

Die Einzelteile des Mauthausen-Ofens sind ebenfalls im Topf-Frachtbrief vom 12. Januar 1943 aufgeführt (Dokument 201), auf den wir später noch eingehen werden.

Die Bauweise des koksbefeuerten Doppelmuffelofens ist in der Topf-Zeichnung D57253 vom 10. Juni 1940 dargestellt, die sich auf den ersten im Krematorium Auschwitz errichteten Ofen bezieht (Dokument 202). Die folgende Beschreibung stützt sich auf diese Zeichnung und auf die Untersuchung des Mauthausen-Ofens sowie auf die in diesem Kapitel vorgestellten Dokumente zum Doppelmuffel-Kremierungsofen, Modell Auschwitz. Die Nummern in Klammern beziehen sich auf die Dokumente 202a bis e.

Der Ofen (Foto 51) ist durch eine Reihe von Verankerungs-Eisen, bestehend aus T-, U- und Winkeleisen (Nr. 1, 1a, 1b), Spannstangen, Schrauben und Muttern in eine massive äußere Ziegelsteinstruktur eingefasst. Die Abmessungen des Mauthausen-Ofens sind praktisch identisch mit denen der Zeichnung D57253, die den Abmessungen der Verankerungs-Eisen entsprechen, wie in der folgenden Tabelle aufgeführt:


	
		
				
 


				
Mauthausen-Ofen


				
Zeichnung D57253


				
Ankereisen


		

		
				
Höhe


				
1.860 mm


				
1.850 mm


				
1.950 mm


		

		
				
Breite


				
2.520 mm


				
2.500 mm


				
2.500 mm


		

		
				
Länge (ohne Generator)


				
2.800 mm


				
2.780 mm


				
2.780 mm


		

		
				
Länge (mit Generator)


				
3.430 mm


				
3.380 mm


				
 


		

		
				
Oberfläche (ohne Generator)


				
25 m²


				
 


				
 


		

		
				
Oberfläche mit Generator


				
7 m²


				
 


				
 


		

		
				
Oberfläche insgesamt


				
32 m²


				
 


				
 


		

	

Der Ofen ist mit zwei Einäscherungskammern oder Muffeln ausgestattet (Nr. 2; Fotos 52-56), die jeweils die folgenden Abmessungen haben:


	
		
				
Höhe:


				
700 mm


		

		
				
Breite:


				
700 mm


		

		
				
Länge:


				
2.000 mm


		

		
				
Oberfläche (ohne Generator):


				
4,5 m²


		

		
				
Volumen (einschließlich Ascheraum):


				
1,4 m³


		

	

Die Seitenwände der Muffeln besitzen vier rechteckige Öffnungen (Fotos 52-54), die mit zwei Luftkanälen (Foto 57) verbunden sind, die parallel zu den Muffeln durch die Seitenwände des Ofens verlaufen und nach außen in zwei Lufteintritte münden, die durch zwei anhebbare gusseiserne Luftkanalverschlüsse, 108 mm × 128 mm groß, an der Vorderseite neben den Leicheneinführtüren der Muffeln verschlossen sind (Fotos 58f.). Diese Kanäle ermöglichen die Zuführung von sekundärer Verbrennungsluft in die Muffeln.

Am Scheitelpunkt der Gewölbe beider Muffeln liegen entlang der Längsachse vier Rohröffnungen (Fotos 60f.) der Druckluftleitung, die an das Druckluftgebläse angeschlossen ist. Diese Rohre dienen der Zufuhr von Verbrennungsluft in die Muffel, insbesondere wenn ein Sarg verwendet wird.

Die Mittelwand, die die beiden Muffeln trennt, hat drei rechteckige Öffnungen (Nr. 3; Fotos 62-65) mit einer Größe von etwa 210 mm × 270 mm. Die Dicke des Schamottmauerwerks beträgt 260 mm. Diese Öffnungen sollen den Wärmeaustausch zwischen den beiden Muffeln gewährleisten.

An der Vorderseite (Fotos 66) sind die Muffeln durch zwei nach außen öffnende Einführ[ungs]türen von 600 mm × 600 mm geschlossen. Diese Türen sind auf der Innenseite mit Schamott ausgekleidet (Foto 67). In der Mitte des unteren Teils der Türen befindet sich ein Lufteintrittsloch, das auf der Außenseite durch einen anhebbaren gusseisernen Deckel des Standardtyps verschlossen ist, der jedoch in der Mitte eine runde Schauluke mit einem Durchmesser von 45 mm hat (Foto 67f.). Auf der Rückseite wird die Muffel durch das Schamottmauerwerk abgeschlossen (Foto 65).

Den Boden der Muffel bildet ein horizontaler Schamotterost (Nr. 5), der aus fünf querliegenden Schamottroststeinen (Nr. 6; Fotos 52-54) besteht, auf die die Leiche gelegt wurde.

Unter jedem Rost befindet sich eine V-förmige Aschenschräge (Nr. 7), die in einer engeren Brennkammer endet (340 mm, Nr. 8; Foto 72), in der die Nachverbrennung der durch den Rost gefallenen Leichenteile stattfand. Der vordere Teil der Nachbrennkammer fungierte als Aschenraum (Fotos 69-71). Die Asche wurde mittels spezieller Kratzer durch die gusseisernen Ascheentnahmetüren (Nr. 9), 280 mm × 350 mm groß, abgezogen, die an der Vorderseite des Ofens unterhalb der Muffeltüren angebracht ist (Fotos 69-71). An den Seitenwänden der beiden Nachbrennkammern, zur Vorderseite des Ofens hin, befinden sich zwei rechteckige Auslässe (Nr. 10), durch welche die Abgase unter dem Fußboden in die beiden seitlichen Rauchkanäle (Nr. 11) weitergeführt wurden. Im Ofen von Mauthausen sind die Aschekammern der beiden Muffeln durch eine große Öffnung in der Mittelwand verbunden (Foto 72), während in Auschwitz die Brennkammern getrennt waren.

Die Rauchkanäle haben einen Querschnitt von 350 mm × 600 mm, und jeder konnte durch einen Rauchkanalschieber im Fuchs (Nr. 12) aus feuerfestem Material mit den Abmessungen von ebenfalls 350 mm × 600 mm verschlossen werden, der senkrecht in einem schmiedeeisernen Rauchkanalschieberrahmen lief und mittels eines Drahtseils über zwei Seilrollen bedient wurde. Die Rollen waren mit einer Verankerungsstange verschweißt, die auf Fotos 100f. zu sehen ist.

Vor dem Erreichen des Schornsteins (Nr. 13a) trafen die beiden Rauchkanäle in einem einzigen Kanal zusammen, der mit dem Hauptkanalschieber (Nr. 13), der wie der Rauchkanalschieber funktionierte, verschlossen werden konnte.

An den Seitenwänden des Ofens haben wir je einen Lufteintritt, der mit einem anhebbaren gusseisernen Deckel vom Standardtyp verschlossen ist (Fotos 73f.); diese Öffnungen sind mit je zwei Luftkanälen verbunden, die als zwei kleine rechteckige Öffnungen an den äußeren Seitenwänden in die Nachbrennkammern münden (Foto 72) und der Zuführung von Verbrennungsluft in diese Kammern dienten. Auf der linken Seite des Ofens ist ein Teil der Druckluftleitung (Nr. 14; Fotos 75f.) zu sehen, die ursprünglich mit der darunter befindlichen Druckluftanlage (Nr. 15) verbunden war, und zwar an der Stelle, an der der Boden keine Fliesen hat.

An der Rückwand des Ofens befindet sich ein Wartungsschacht (Nr. 16; Foto 77) mit den Maßen 2.610 mm (Breite) × 1.540 mm (Länge) × 950 mm (Höhe). Er hat vier Stufen (Nr. 16a) und ermöglicht den Zugang zu den beiden Gaserzeugern, die in einem gemauerten Anbau (Nr. 17; Fotos 75, 77f.) mit den Maßen 2.520 mm (Breite) × 630 mm (Länge) × 1.430 mm (Höhe) untergebracht sind. Die entsprechenden Maße der Zeichnung D57253 betragen 2.500 mm × 600 mm × 1.400 mm.

Auf der schrägen Oberseite dieser Backsteinkonstruktion befinden sich die beiden Generatorfülltüren (Nr. 18; Fotos 77f.) der Generatorschächte (Nr. 18a; Foto 79), die in die eigentlichen Generatoren münden.

Die Generatoren sind schachtartige Kammern, die unten durch die horizontalen Planroste (Nr. 20) der Herde abgeschlossen werden. Die Roste bestehen aus acht Vierkanteisen mit den Maßen 40 mm × 40 mm × 630 mm und vier Auflager-Eisen mit dem gleichen Querschnitt, aber einer Länge von 740 mm (Fotos 99-101). Der Rost selbst misst 500 mm × 500 mm, also 0,250 Quadratmeter. Der Rostdurchsatz beträgt ca. 30 kg/Std. Koks.452 Im oberen Bereich, zur Muffel hin, verengen sich der Generator in den Generatorhals (Nr. 21), der sich in der Muffel unterhalb der Rostbalken öffnet.

Bis zur Höhe der Feuerbrücke (Nr. 22) im Generatorhals hat der Generator ein Volumen von etwa 0,175 Kubikmetern.

Neben dem Planrost (Nr. 20) besteht die Feuerung aus der Feuertür (Nr. 23; Foto 80), die zur Entnahme von Koksschlacke und Asche dient (daher auch Ascheentnahmetür genannt), und einem Lufteintritt für die primäre Verbrennungsluft des Generators, der mit einem anhebbaren gusseisernen Standardverschluss ausgestattet ist (Foto 81).

Laut der “Aufstellung der Materialien zu einem Topf-Doppel-Einäscherungs-Ofen” vom 23. Januar 1943 (Dokument 203) bestand die Schamottmasse des Ofens aus:

– 800 Schamotte-Normalsteinen, Typ SS

– 800 Schamotte-Normalsteinen, Typ A

– 500 Schamotte-Keilsteinen, Typ SS

– 400 Schamotte-Keilsteinen, Typ A

– 1,400 kg Schamottemörtel

– 2,500 kg Monolitstampfmasse

Die Isolierung des Ofens wurde durch 1.300 weiße Ziegel aus Kieselgur (Isoliersteine) und 400 kg Isoliermörtel sichergestellt. Die Normalsteine maßen 65 mm × 120 mm × 250 mm,453 was ein Volumen von 1.950 Kubikzentimetern ergab. Die Keilsteine bzw. Halbwölber maßen 66/58 mm × 120 mm × 250 mm bei einem Volumen von 1.845 Kubikzentimetern.454

Da die Dichte der Schamottesteine etwa 1.800 kg/m³ beträgt, betrug die Masse der beiden Schamottsteinsorten:

(1950 cm ³ × 1800 kg/m³) ÷ (106 cm³/m³) = 3,51 kg, bzw.

(1845 cm³ × 1800 kg/m³) ÷ (106 cm³/m³) = 3,32 kg.     [Gl. 108]

Die Masse des Schamottsteine des Ofens war daher:


	
		
				
800 × 3,51 kg =


				
2.808 kg


		

		
				
800 × 3,51 kg =


				
2.808 kg


		

		
				
500 × 3,32 kg =


				
1.660 kg


		

		
				
400 × 3,32 kg =


				
1.328 kg


		

		
				
 


				
8.604 kg


		

	

Dazu muss die Masse des Schamottemörtels (1.400 kg) addiert werden, so dass sich eine Gesamtmasse von etwa 10.000 Kilogramm ergibt. Die Monolit-Abdichtungsmasse, die sich im Raum hinter der Isolierung befindet, wird nicht als Teil des feuerfesten Mauerwerks gezählt.

Für die beiden Gasgeneratoren, die den mobilen ölbefeuerten Doppelmuffelofen des Krematoriums Gusen beschickten, wurden 1.000 Normal- und Keilsteine sowie 500 kg Schamottemörtel verwendet (Dokument 169), was eine Gesamtmasse von rund 4.000 Kilogramm ergibt.

Die Masse des feuerfesten Mauerwerks des Doppelmuffelofens lässt sich also wie folgt aufteilen:


	
		
				
2 Muffel zu je 3.000 kg =


				
6.000 kg


		

		
				
2 Gaserzeuge zu je 2.000 kg =


				
4.000 kg


		

		
				
 


				
10.000 kg


		

	

Die Nachbrennkammer ist in der Muffelmasse enthalten.

Das Krematorium Auschwitz (Foto 86) war ursprünglich geplant, wie es auf der Topf-Zeichnung D57999 vom 30. November 1940 (Dokument 204) dargestellt ist. Der zweite Ofen war noch nicht errichtet worden. Die Leichenhalle hatte noch eine L-förmige Erweiterung an der rechten Seite.

Die Topf-Zeichnung D59042 (25. September 1941) zeigt die Lage des dritten Ofens im Krematorium (Dokument 205). Auf dieser Zeichnung ist die Erweiterung der Leichenhalle durch eine Wand abgetrennt und wurde zu einem Lagerraum für Urnen umfunktioniert. Die Zeichnung 1241 der Zentralbauleitung vom 10. April 1942 zeigt den endgültigen Grundriss des Krematoriums ab diesem Tag (Dokument 206). Am 3. Juli 1942 wurde diese Zeichnung überarbeitet, um die Lage und Größe des neuen Kamins zu zeigen (Dokument 207).

Es ist sehr wahrscheinlich, dass das Krematorium am 19. Juli 1943 seinen Betrieb einstellte; die Öfen wurden später abgerissen. Nach dem Ende des Zweiten Weltkriegs bauten die Polen die Öfen Nr. 1 und 2 wieder auf, wobei sie die Originalteile verwendeten, die die SS demontiert hatte; viele dieser Teile befinden sich noch im ehemaligen Kohlelager des Krematoriums (Fotos 107-109), aber auch einige Elemente aus dem Achtmuffelofen wurden verwendet.

Trotz der Existenz der oben genannten Zeichnung und wahrscheinlicher Hinweise seitens ehemaliger Häftlinge, die im Krematorium gearbeitet hatten, wurde die Rekonstruktion ohne Rücksicht auf technische oder historische Genauigkeit durchgeführt. Im vorderen Teil fehlen sowohl die quer verlaufenden Ankerstäbe als auch die Luftkanäle neben den Muffeltüren; außerdem wurden die Einführtüren der beiden Öfen vertauscht: die linke Tür ist nun am rechten Ofen und umgekehrt (Fotos 87-91; vgl. Foto 51).

Im hinteren Teil fehlt das Mauerwerk des Gaserzeugers (Fotos 97f.; vgl. Fotos 75, 77 und 78); die Deckel der Generatorfüllschächte sind wie bei einem normalen Ofen in eine glatte senkrechte Wand oberhalb der Roste eingelassen, und die Herdtüren waren wie bei einem normalen Ofen als Ascheentnahmetüren darunter angebracht. Die Öfen konnten auf diese Weise nicht funktionieren.

Durch diesen fehlerhaften Wiederaufbau wurden die beiden Öfen von etwa 2,80 auf 3,40 Meter verlängert. An den Seiten wurden zwei Luftkanalverschlüsse angebracht (Foto 96), von denen der kleinere original, aber an der falschen Stelle ist (vgl. Fotos 73 und 74), während der größere zum Achtmuffelofen gehörte.

Der hintere Teil der Muffeln wurde künstlich gealtert, zweifellos durch das Verbrennen von Holz oder Koks in den Muffeln (Fotos 92-95).

Die Muffelroste bestehen aus sechs Schamottformsteinen (Fotos 93-95) mit Spalten von etwa 50 mm, was weder mit der Topf-Zeichnung D57253 noch mit den Muffelrostbalken des Mauthausen-Ofens übereinstimmen. Der Topf-Frachtbrief vom 17. Januar 1941 (Dokument 197) erwähnt zehn Schamotte-Roststeine – fünf für jede Muffel – mit einer Länge von 56 cm und einem Gesamtgewicht von 460 kg, also 46 kg für jeden Stein. Die Ziffern, die die Länge angeben, sind versehentlich vertauscht worden, wie aus dem Topf-Frachtbrief vom 21. Oktober 1941 hervorgeht, der von zehn Schamotte-Roststeinen, Typ K6, mit einer Länge von 65 cm spricht (Gesamtgewicht 440 kg) und zehn weiteren, Typ K6a, mit der gleichen Länge (und dem gleichen Gewicht). Für jede Muffel wurden jedoch nur fünf solcher Blöcke benötigt, was darauf schließen lässt, dass die anderen zehn sicherlich Ersatzteile waren.

In den Öfen des Krematoriums I in Auschwitz befinden sich derzeit sechs solcher Blöcke, was bedeutet, dass der Ofen beim Umbau länger gemacht wurde als er ursprünglich war. Die Blöcke ruhten auf dem Mauerwerk der Nachbrennkammer, etwa 25 mm von den Muffelwänden entfernt, was bedeutet, dass die Muffeln 700 mm breit waren; die Fugen wurden mit feuerfestem Mörtel ausgefüllt. Dieser Rosttyp war nicht für eine schnelle Einäscherung ausgelegt, denn bei Spalten von kaum 50 mm Breite findet die Verbrennung ganz in der Muffel statt, und nur die Asche selbst fällt in die Nachbrennkammer hinunter. Die Anfangsphase einer Einäscherung, die in der Hauptbrennkammer stattfindet, wird dadurch erheblich verlängert im Vergleich zu der Zeit, die bei Rosten mit größeren Öffnungen benötigt wird.

In den Fundamenten des dritten Ofens, der nicht wieder aufgebaut wurde, sind noch die Reste der Herdroste zu sehen (Fotos 100f.). Die Gitter bestehen aus sieben längs verlaufenden Vierkantstäben (Foto 99), die von zwei quer verlaufenden Vierkantstäben getragen werden (Foto 101); der Querschnitt (40 mm × 40 mm) und die Länge der Längsstäbe (630 mm) sowie die der Auflager-Eisen (740 mm) entsprechen den Angaben in den Frachtbriefen von Topf vom 17. Januar und 21. Oktober 1941. Im ersten Dokument ist von 34 Auflager-Eisen die Rede, was aber ein Irrtum ist, wie aus dem zweiten Dokument sowie aus dem Frachtbrief vom 12. Januar 1943 und dem vom 24. Februar 1943 (Dokument 208) hervorgeht, die 30 Vierkanteisen 40 mm/40 mm × 630 mm und vier Auflager-Eisen 40 mm/40 mm mal 740 mm für die Generatorroste aufweisen. Für jeden Gaserzeuger wurden also fünfzehn Roststäbe und zwei Auflager-Eisen geliefert.

Die noch sichtbaren Originalroste und die jeweilige Breite der Generatorhälse (ca. 50 cm) schließen aus, dass die fünfzehn Vierkanteisen für jede der Feuerungen alle gleichzeitig montiert wurden. Der linke Rost des dritten Ofens hat sieben Vierkanteisen, von denen aber einer entfernt wurde; wir können also mit Recht annehmen, dass die Roste ursprünglich aus acht Vierkanteisen bestanden.

Das Abgassystem ist in Topf-Zeichnung D57253 für den ersten Ofen (Dokument 202; insbesondere Dokumente 202a, 202b und 202d) und D59042 für den dritten dargestellt (Dokument 205). Im Krematorium Auschwitz sind im Fundament des dritten Ofens noch die Mündungen von zwei Rauchkanälen sichtbar (Foto 102).

Jeder Ofen hatte seine eigene Druckluftanlage (für den ersten Ofen vgl. Dokument 202b, Nr. 15), bestehend aus dem Druckluftgebläse selbst (Nr. 15a), angetrieben von einem direkt montierten Drehstrommotor von 1,5 PS (Nr. 15b), und der Druckluftleitung bzw. Rohrleitung (Nr. 14). Aufbau und Betrieb der Gebläse werden im nächsten Kapitel besprochen.

Für den ersten und den dritten Ofen ist das Gebläse in den Zeichnungen D57253 bzw. D59042 dargestellt, für den zweiten Ofen ist es im Kosten-Anschlag vom 13. November 1940 erwähnt (Dokument 193).

Ursprünglich hatte der Schornstein (Dokument 202e, Nr. 13a) einen quadratischen Querschnitt, 500 mm × 500 mm. Die Saugzuganlage (Dokument 202e, Nr. 13b), die eine Kapazität von ca. 4.000 m³/h Abgas hatte, bestand aus einem Saugzug-Gebläse (Nr. 13d), das von einem direkt montierten 3-Phasen-Elektromotor mit 3-PS Leistung angetrieben wurde (Nr. 13c), und einer Drehklappe, die den Saugkanal vom Druckkanal trennte. Die Funktionsweise dieser Einrichtung ist in der Serviceanleitung von Topf (Dokument 209) erläutert:455

“Betriebsvorschrift über die ‘TOPF’-Saugzuganlage

Falls der Zug im Ofen nicht ausreicht, muss die am Schornstein eingebaute Saugzuganlage in Betrieb genommen werden.

Hierbei beachten, dass zuerst der Motor angestellt wird und dann erst darf die Drehklappe im Schornstein geschlossen werden. Die Wasserzufuhr zum wassergekühlten Lager muss auch sofort laufen.

Nach Schluss des Einäscherungsbetriebes muss zuerst die Drehklappe im Schornstein geöffnet werden und dann den Motor und die Wasserzufuhr abstellen.

Zu beachten ist fernerhin, dass immer genügend Wasser im Behälter vorhanden ist.”

In Topfs Kosten-Anschlag vom 13. November 1940 ist von einer Saugzuganlage nicht die Rede. Die Erklärung liefert das Begleitschreiben der Fa. Topf, worin wir lesen:456

“Da wir annehmen, daß dieser Ofen an denselben Schornstein des jetzigen Krematoriums angeschlossen wird, erübrigt sich die Neuanschaffung einer weiteren Zugverstärkungs-Anlage, da diese für das wechselseitige Arbeiten des einen oder anderen Ofens ausreichend ist. Auch beide Öfen können mit dieser Anlage [gleichzeitig] betrieben werden.”

Die Saugzuganlage wird weder im Frachtbrief von Topf vom 21. Oktober 1941 noch in der Schlussrechnung für den dritten Ofen erwähnt, da auch dieser Ofen an das bestehende Gerät angeschlossen wurde; dies wird durch die Zeichnung D59042 bestätigt, die nur eine Saugzuganlage im Raum zwischen dem Gebäude und dem Kamin zeigt.

Wie wir in Kapitel 6 gesehen haben, wurde der Kamin des Krematoriums zwischen Juni und August 1942 abgerissen und durch einen neuen ersetzt. Der neue Kamin, der etwa 10 m vom Standort des alten versetzt war, hatte einen quadratischen Querschnitt von 0,90 m × 0,90 m und war 15 m hoch (Dokument 178). Die drei Doppelmuffelöfen des Krematoriums waren mit ihm durch zwei Rauchkanäle, 0,70 m × 0,80 m, verbunden, die eine 12 cm dicke feuerfeste Auskleidung hatten. Der Kanal in der Linie des alten Kamins, mit einer Länge von 12,20 m, wurde für die Öfen 1 und 2 verwendet, der quer verlaufende, 7,375 m lang, für den dritten Ofen (Dokument 179).

Das Beschickungssystem der Muffeln selbst bestand aus einer Leicheneinführungs-Vorrichtung mit einem auf Laufschienen fahrenden Sargeinführungswagen (Dokument 202b, Nr. 24) und einem darüber laufenden halbzylindrischen Verschiebewagen. Diese Geräte sind noch heute im Krematorium von Auschwitz zu sehen (Foto 87). Ihre Funktionsweise kann folgendermaßen beschrieben werden:

Vor jedem der drei Öfen befinden sich zwei in den Boden eingelassene Schienen zum Bewegen des Wagens; senkrecht zu diesen Schienen sind zwei breitere Schienen angeschlossen, die eine auf einem flachen Wagen montierte Drehscheibe tragen (Dokument 205a, Nr. 25 und 26, und Fotos 105f.). Diese Plattform ermöglichte es, die Wagen von einem Schienensatz zum anderen zu bewegen.

In der Decke der Ofenhalle des Krematoriums Auschwitz, oberhalb des ersten und des zweiten Ofens, befinden sich zwei Lüftungsschächte (Foto 103), die in zwei kleine Schächte (Foto 104) auf dem Flachdach des Krematoriums münden.

Der in Foto 86 gezeigte Kamin des Krematoriums wurde nach dem Krieg von den Polen wieder aufgebaut. Die Verwaltung des Auschwitz-Museums hat an der Wand neben dem zweiten Ofen eine Gedenktafel angebracht, die eine viersprachige Inschrift trägt (Polnisch, Englisch, Französisch und Russisch), die besagt (siehe Foto 110):457

“Das Krematorium I war von 1940 bis Juli 1941 in Betrieb. Etwa 70.000 Leichen von Häftlingen, die vergast, erschossen und während der Arbeit ermordet wurden oder im Lager starben, wurden hier eingeäschert.”

Die Funktionsweise des Doppelmuffelofens wird in der Betriebsvorschrift der Fa. Topf erläutert (Dokument 210). Aus Gründen der Übersichtlichkeit habe ich Kommentare und Verweise auf die Fotos und andere Dokumente, die den Ofen betreffen, in eckigen Klammern […] hinzugefügt. Wörter in normalen Klammern (…) erscheinen auch im Originaltext.458

“Betriebsvorschrift des koksbeheizten Topf-Doppelmuffel-Einäscherungsofen

Vor Beschickung der beiden Koksgeneratoren [Foto 78, durch die zwei Füllschächte, Foto 79], mit Koks müssen die beiden Rauchkanalschieber [Dokumente 202b & 202d] am Ofen geöffnet werden, desgl. auch der Hauptrauchkanalschieber [Dokument 202e, Nr. 13] bzw. die Drehklappe [der Saugzuganlage] am Schornstein.

Nunmehr kann in den beiden Generatoren Feuer angefacht und unterhalten werden, hierbei beachten, dass die Sekundärverschlüsse rechts und links der Ascheentnahmetüren [Fotos 78 und 81] (Koksgenerator) geöffnet sind.

Nachdem die Einäscherungskammer gut rotwarm (ca 800°C.) ist können die Leichen hintereinander in die beiden Kammern eingefahren werden.

Jetzt ist es zweckmässig das seitwärts am Ofen stehende Druckluftgebläse [Dokument 202b, Nr. 15] anzustellen und ca. 20 Minuten laufen zu lassen. Hierbei ist zu beobachten, ob zuviel oder zu wenig Frischluft in die beiden Kammern eintritt.

Die Regulierung der Frischluft erfolgt durch die Drehklappe die sich in der Luftrohrleitung befindet. Weiterhin müssen die rechts und links der Einführtüren angeordneten Lufteintritte [Fotos 58 und 59], halb geöffnet werden.

Sobald die Leichenteile vom Schamotterost [Foto 52] nach der darunter liegende Ascheschräge [in die Nachbrennkammer, Foto 72] gefallen sind, müssen diese mittels der Kratze nach vorn zur Ascheentnahmetür [Foto 71] gezogen werden. Hier können diese Teile noch 20 Minuten zum Nachverbrennen lagern. Dann wird die Asche in den Aschebehälter gezogen und zur Abkühlung beiseite gestellt.

Zwischendurch werden neue Leichen in die Kammern nach einander eingeführt.

Die beiden Koksgeneratoren müssen von Zeit zu Zeit mit Brennstoff beschickt werden.

Jeden Abend muss der Generatorrost von den Koksschlacken befreit und die Asche herausgenommen werden.

Zu beachten ist ferner, das[s] nach Betriebsschluss, sobald der Generator leer gebrannt ist und Glutteile nicht mehr vorhanden sind, alle Luftschieber und Türen desgl. auch die Rauchkanalschieber am Ofen geschlossen werden müssen um den Ofen nicht auszukühlen.

Nach jeder Einäscherung steigt die Temperatur im Ofen. Daher bitte beachten, dass die Innentemperatur nicht über 1100°C kommt (Weissglut).

Diese Temperatursteigerung kann durch Lufteinblasen verhindert werden.

26. Sep. 1941” (Hervorhebung im Original)


	7.2. Der koksbefeuerte Dreimuffelofen

Die Firma Topf baute insgesamt 14 Dreimuffelöfen: zehn für die Krematorien Birkenau II und III, zwei für das Krematorium Buchenwald und zwei für das Krematorium in Lager Groß-Rosen. Über die Öfen für das letzte Lager ist so gut wie nichts bekannt. 1948 war der sowjetische Gegenspionagedienst (Smersch) im Besitz der Dokumentation eines von Topf 1941 ausgearbeiteten Projekts für das Krematorium von Groß-Rosen, das tatsächlich zwei Dreimuffelöfen vorsah. Deren Bau wurde von Ingenieur Prüfer bestätigt.459 In seiner Vernehmung vom 21. März 1946 gab er an, den Dreimuffelofen zusammen mit Ludwig Topf bereits 1939 entworfen zu haben. Die entsprechenden Projekte seien dann dem Kriegsministerium vorgelegt und 1940 von der SS akzeptiert worden.460

Diese Aussage steht jedoch im Widerspruch zu einem Brief vom 6. Dezember 1941, den Prüfer an die beiden Mitgeschäftsführer Ludwig und Ernst-Wolfgang Topf richtete und in dem er angab, die Drei- und Achtmuffelöfen im Wesentlichen in seiner Freizeit selbst entworfen zu haben.461 Für diese beiden Ofentypen gibt es jedoch vor Ende 1941 keine Dokumente, so dass sie höchstwahrscheinlich zu diesem Zeitpunkt (1941) entworfen wurden.

Am 22. Oktober 1941 bestellte die Neubauleitung in Auschwitz von der Fa. Topf fünf Dreimuffel-Einäscherungsöfen mit Druckluft-Anlage, zwei Saugzuganlagen für je etwa 10,000 m³ Abgas sowie einen Müllverbrennungsofen462 für das neue Krematorium, das die Auschwitzer Lagerbehörden damals noch für das Stammlager Auschwitz planten.

Im “Erläuterungsbericht zum Vorentwurf für den Neubau des Konzentrationslagers der Waffen-SS, Auschwitz O/S” vom 30. Oktober 1941 lesen wir:463

“Infolge des grossen Belages [sic] (125.000 Gefangene) wird ein Krematorium errichtet. Es enthält 5 Stück Muffelöfen mit je 3 Muffeln für 2 Mann, sodass in einer Stunde 60 Mann eingeäschert werden können. Ausserdem wird ein Leichenkeller und 1 Müllverbrennungsofen erstellt. Das Krematorium gelangt auf dem Gelände des K.-L. zur Aufstellung.”

Die in diesem Bericht erwähnten Öfen waren von einer anderen Bauweise als die später gebauten. Sie waren nämlich für die Aufnahme von zwei Leichen in jeder Muffel konzipiert und hätten daher größere Muffeln und Generatoren benötigt. Dies geht auch aus Seite 6 des Erläuterungsberichts hervor, wo der Kostenvoranschlag für die fünf Dreimuffelöfen mit 60.000 RM angegeben ist (Dokument 212), während der Kostenvoranschlag der Fa. Topf für die fünf tatsächlich im Krematorium II in Birkenau gebauten Dreimuffelöfen nicht nur einen viel niedrigeren Preis aufweist (51.237 RM, einschließlich zwei Sargeinführvorrichtung und drei Saugzuganlagen), sondern auch ein späteres Datum (4. November 1941). Außerdem ist in der von der Fa. Topf an die Zentralbauleitung Auschwitz gelieferten Betriebsvorschrift angegeben, dass die Leichen “nach einander” eingeführt werden sollten (Dokument 227). Das bedeutet, dass der Ofen nicht für die gleichzeitige Verbrennung von zwei Leichen in einer Muffel ausgelegt war.

Laut Pressac wurden die ersten beiden von Topf gebauten Dreimuffelöfen im Krematorium des Lagers Buchenwald am 23. August bzw. 3. Oktober 1942 in Betrieb genommen (Pressac 1993, S. 116f.; 1994, S. 157f.).

Die Teile für die fünf Dreimuffelöfen des Krematoriums II sind in den Topf-Frachtbriefen vom 16. April464 und 18. Juni 1942 aufgeführt.465 Die Sendung vom 16. April enthielt auch einige Teile des Doppelmuffelofens für das KL Mauthausen – irrtümlich und mit falschem Bezug auf den Auftrag für den dritten Ofen im Krematorium des Stammlagers (Auftrag 41/1980/1) nach Auschwitz versandt – und das Gebläse für dieses Krematorium (Auftrag 41 D 314). Die Lieferung vom 18. Juni enthielt einige Teile für den Müllverbrennungsofen des Krematoriums II.

Die Hauptelemente der fünf Dreimuffelöfen, die in den beiden oben genannten Dokumenten aufgelistet sind, sind die folgenden:


	Teile für den Topf-Dreimuffelofen

– 15 Einführungstüren 600 × 600 mm, 10 rechtshändig und 5 linkshändig

– 30 Feuertüren (Herdtüren) 280 × 350 mm und zwei mit 250 × 250 mm

– 56 Luftkanalverschlüsse 108 × 128 mm

– 10 Füllschachtverschlüsse 270 × 340 mm

– 6 Rauchkanalschieber 600 × 700 mm

– 5 Gebläse Nr. 275,466 zwei im Uhrzeigersinn und drei dagegen


	Teile für die Füchse und den Kamin

– 5 Fuchseinsteigeschachtverschlüsse 450 × 510 mm

– 1 Reinigungstür 390 × 510 mm

– 3 Rauchkanalschieber 1200 × 800 mm

– 3 Schieberplatten 1250 × 840 mm

– 3 Gebläse Nr. 625.

Im Frachtbrief vom 16. April 1942 wird außerdem eine “zweiflügelige Feuertür” 600 mm × 600 mm erwähnt, die sicher zum Müllverbrennungsofen gehörte.

Die beiden obigen Frachtbriefe enthalten weitere Versandfehler: Die fünf Öfen hatten nicht 56 Luftkanalverschlüsse, sondern 55, d.h. elf für jeden Ofen, die an folgenden Stellen angebracht waren: einer an jeder Muffeleinführungstür (also drei pro Ofen), je zwei neben der Einführungstür der rechten wie der linke Muffel sowie zwei hinter der mittleren Muffel (also sechs pro Ofen) und einer am jeder Generator-Feuertür (also insgesamt zwei pro Ofen). Außerdem gehörten die beiden Feuertüren der Maße 250 mm × 250 mm nicht zu den Dreimuffelöfen, und schließlich sind in keinem der Frachtbriefe weder die Vierkanteisen der Herdroste noch die Muffelroststeine aufgeführt.

Die Gesamtlieferumfang der Fa. Topf für die fünf Dreimuffelöfen des Krematoriums II ist in der Schlussrechnung vom 27. Januar 1943 aufgeführt (Dokument 215).467 Die Schlussrechnung für die fünf Dreimuffelöfen des Krematoriums III ist auf den 27. Mai 1943 datiert (Dokument 216).468

Die nachfolgende Beschreibung des Topf-Dreimuffelofens basiert auf den in diesem Unterkapitel zitierten Dokumenten und auf einer direkten Untersuchung der beiden Buchenwald-Öfen; sie wird durch vier Zeichnungen (Dokumente 217-220) und durch die Fotos in Abschnitt V des Fotobandes unterstützt. Die Nummern in Klammern beziehen sich auf die genannten Zeichnungen.

Drei Fotos, die von der SS aufgenommen wurden, bestätigen, dass die in den Krematorien II und III in Birkenau errichteten Dreimuffelöfen vom gleichen Typ waren wie die im Krematorium des Lagers Buchenwald, wobei einer der letzteren auch für die Verwendung von Öl als Brennstoff ausgelegt war (Fotos 111-116).

Vom Aufbau her bestand der Dreimuffelofen im Wesentlichen aus einem Zweimuffelofen mit einer in der Mitte eingefügten dritten Muffel sowie einigen weiteren technischen Modifikationen, die im Folgenden beschrieben werden.

Der Ofen selbst wird durch schmiedeeiserne T-, U- und Winkeleisen, Spannstangen sowie Schrauben und Muttern in einer massiven Ziegelsteinkonstruktion zusammengehalten. Seine Abmessungen sind wie folgt:


	
		
				
Höhe


				
2.000 mm


		

		
				
Breite


				
3.460 mm


		

		
				
Länge (ohne Generator)


				
2.780 mm


		

		
				
Länge (mit Generator)


				
3.400 mm


		

		
				
Ofenoberfläche ohne Generator


				
33 m²


		

		
				
Ofenoberfläche mit Generator


				
10 m²


		

		
				
Gesamtoberfläche


				
43 m²


		

	

Der Ofen ist mit drei Einäscherungskammern bzw. Muffeln (Nr. 1) ausgestattet, von denen jede die folgenden Abmessungen hat:


	
		
				
Höhe


				
800 mm


		

		
				
Breite


				
700 mm


		

		
				
Länge


				
2.000 mm


		

		
				
Oberfläche (ohne Muffelrost)


				
5 m²


		

		
				
Volumen (einschl. Aschekammer)


				
1,5 m³


		

	

Entlang der Längsachse des Scheitels des Muffelgewölbes hat jede Muffel vier rechteckige Öffnungen von 100 mm × 80 mm Größe (Nr. 2; Fotos 132f., 137, 139, 143, 146), die in einen längs verlaufenden horizontalen Kanal innerhalb der Muffeldecke münden (Nr. 3). Diese drei Kanäle münden in einen quer verlaufenden, gemeinsamen Kanal hinter dem Ofen, der nach außen mündet und mit einem Rohr (Nr. 25) an das Gebläse (Nr. 23f.) angeschlossen ist, das die Verbrennungsluft in alle drei Muffeln zugleich einspeist, insbesondere bei der Verbrennung mit Sarg.

Die Seitenwände der äußeren Muffeln hatten vier rechteckige Öffnungen (Fotos 131, 140f., 147), 110 mm × 130 mm, die mit den beiden Luftkanälen verbunden waren, die in Längsrichtung durch die beiden Außenwände verliefen und vorne in zwei Lufteinlässen (Fotos 149, 151) endeten, die durch zwei anhebbare gusseiserne Deckel (Fotos 148, 150, 153) von Standardgröße (108 mm × 128 mm) verschlossen waren. Die beiden Luftkanäle kehren an der Rückseite des Ofens um 180° nach unten um und laufen wieder zurück; die vier erwähnten Öffnungen münden in diesem Kanalabschnitt, wie man aus der Tatsache ersehen kann, dass die jeweiligen Lufteinlassdeckel höher liegen als die in die Muffel eingelassenen Öffnungen. Diese Kanäle dienten dazu, Verbrennungsluft in die äußeren Muffeln zu führen.

Die zentrale Muffel war mit den äußeren durch drei große Öffnungen von etwa 200 mm × 300 mm in jeder ihrer Seitenwände verbunden (Nr. 4; Fotos 135-138). Diese Öffnungen führten auf beiden Seiten durch das feuerfeste Mauerwerk (ca. 250 mm dick) und öffneten sich an den Innenwänden der Außenmuffeln (Fotos 134, 140, 142, 144f.). Diese Öffnungen sind Teil des Abzugssystems der Abgase; deshalb sind sie, im Gegensatz zur Bauweise des Doppelmuffelofens, für den Betrieb des Ofens unerlässlich.

Die beiden Wände, die die Innenmuffel von den Außenmuffeln trennen, hatten eine zu geringe Dicke, um darin einen Verbrennungsluftkanal ähnlich wie bei den Außenmuffeln unterzubringen; stattdessen war der Luftkanal zur mittleren Muffel in das Mauerwerk des hinteren Ofenteils eingelassen und mündete im Innern in die Muffel durch eine rechteckige Öffnung, die sich oben mittig in der hinteren Ziegelwand der Muffel befand (Fotos 135-137). Der Kanal endete an der Außenseite in eine Öffnung (Foto 170), die sich in der Rückwand des Ofens zwischen den beiden Generatoren befand; sie konnte mit einem anhebbaren gusseisernen Standarddeckel verschlossen werden (Foto 168). Diese Deckel befindet sich tiefer als die Öffnung in die Muffel selbst; dies ist also kein einfacher horizontaler Kanal; von innen kommend biegt er um 90° nach unten ab, dann wieder um 90° zurück, und tritt dann wieder horizontal nach außen aus.

Die Muffeln werden an der Vorderseite durch drei gusseiserne Leicheneinführtüren von 600 mm × 600 mm (Nr. 5; Foto 127) verschlossen, die auf der Innenseite feuerfest verkleidet sind (Foto 129). Im unteren Mittelteil der Türen befindet sich ein Lufteinlass, der nach außen hin mit einem anhebbaren gusseisernen Standarddeckel verschlossen ist, der in der Mitte ein Guckloch von 45 mm Durchmesser hat, das von einer runden gusseisernen Platte abgedeckt ist, die von einem Scharnier gehalten wird. Im oberen Teil der Tür befindet sich ein weiteres Guckloch, das ebenfalls durch eine dünne Metallplatte verschlossen wird, die sich um einen Stift dreht (Fotos 127, 129).

Auf der Rückseite sind die Muffeln durch Schamottmauerwerk verschlossen. Ihr unterer Teil besteht aus einem horizontalen Rost (Nr. 6), der aus fünf feuerfesten Steinen (Nr. 7; Fotos 122, 136, 145, 147) besteht, die am oberen Ende etwa 90 mm dick sind. Der Abstand zwischen den Steinen beläuft sich auf 210 mm. Auf diesen Rost wurde die Leiche gelegt.

Unter jedem Rost befindet sich die V-förmige Aschenschräge (Nr. 8; Fotos 131, 140f.), die in einer schmaleren Nachbrennkammer endete (Nr. 9; Fotos 156f.), in der die zwischen den Roststeinen heruntergefallenen Leichenteile vollständig ausbrannten, daher der Name Nachbrennkammer. Der vordere Teil dieser Kammer bildete die eigentliche Aschekammer. Die glühende Asche wurde mit speziellen Kratzern durch die Ascheentnahmetüren entnommen (Nr. 10), die sich an der Vorderseite des Ofens unterhalb der Muffeleinführtüren befanden. Sie fiel dann in die vor dem Ofen auf dem Boden der Ofenhalle aufgestellten Aschebehälter (Foto 155).

An den Seitenwänden der Nachbrennkammer der mittleren Muffel befinden sich im vorderen Teil zwei große rechteckige Abzugsöffnungen (Nr. 11; Foto 156), durch die die Abgase in zwei kurze senkrechte Kanäle strömten (Nr. 12), die wiederum in den unterhalb des Ofens befindlichen Fuchs mündeten (Nr. 13), wie es in den Dokumenten 219f. dargestellt ist. Der Fuchs, der den Ofen mit dem Kamin verband, konnte durch einen entsprechende Schamotteschieber, der senkrecht in einem Rahmen lief, verschlossen werden. Die Bedienung erfolgte über ein Metallseil, eine Umlenkrolle, eine Handwinde und ein Gegengewicht. Auf Foto 172 ist ein Gegengewicht aus Zement mit einer Bohrung zu sehen, Foto 168 zeigt die Handwinde.

In der Mitte der Rückwand der Nachbrennkammer, unterhalb der Luftkanalöffnung, die Luft in den oberen Teil der Muffel führt, befindet sich die Öffnung des geraden Sekundärluftkanals in die Nachbrennkammer der Mittelmuffel (Foto 171), die mit einem anhebbaren gusseisernen Standard-Deckel verschlossen werden kann (siehe Foto 169).

Die Nachbrennkammern der äußeren Muffeln haben massive Seitenwände (Foto 157). Die Verbrennungsluft wurde ihnen durch einen Kanal zugeführt, der außen an der Vorderseite des Ofens endete und sich unterhalb der Luftkanalöffnung befand, die Verbrennungsluft in die Muffel führte (Fotos 148, 150, 152f.). Auch diese Öffnung hatte den üblichen anhebbaren Standarddeckel aus Gusseisen. Dieser Kanal macht eine 90°-Biegung nach unten und biegt dann wieder in die Waagerechte ab, wobei er parallel zur Nachbrennkammer verläuft, mit der er durch entsprechende Öffnungen verbunden ist (auf Foto 157 sind diese Öffnungen durch in die Nachbrennkammer gefallenen Müll verdeckt).

Hinter dem hinteren Teil des Ofens befindet sich ein Wartungsschacht mit vier Stufen (Nr. 14), der etwa 880 mm tief ist (Foto 158). Er ermöglicht den Zugang zu den beiden Generatoren in je einem gemauerten Gehäuse hinter den äußeren Muffeln (Nr. 15; Fotos 158f., 205); das Gehäuse ist bis zur Oberkante der schiefen Ebene etwa 1.280 mm hoch und 1.380 mm breit.

Auf der schiefen Ebene befindet sich auf einer Länge von ca. 900 mm der Füllschachtverschluss des Generators mit den Maßen 270 mm × 340 mm (Nr. 16; Fotos 160-162). Dieser Schacht mündet in den oberen Teil des Generators (Nr. 17; Fotos 163f.).

Da die Füllschachtverschlüsse der Generatoren relativ hoch über dem Boden des Wartungsschachts liegen, wurde vor den Generatoren eine Stahlstufe auf dem Bodenniveau der Ofenhalle angebracht (Fotos 199f.).

Der Generator (Nr. 18) ist ein schachtartiger Raum, der unten durch den horizontalen Herdrost (Planrost, Fotos 167, 174, 177) geschlossen ist, der aus zwölf Vierkanteisen 40 mm × 40 mm × 630 mm besteht, die von zwei Auflager-Eisen gleichen Querschnitts, aber mit einer Länge von 740 mm gehalten werden. Der Rost misst etwa 600 mm × 500 mm, also 0,3 Quadratmeter. Der Durchsatz des Rostes beträgt etwa 35 kg Koks pro Stunde.

Oben, zum Ofeninneren hin, verengt sich der Generator zu einem Hals, der im hinteren Teil der Nachbrennkammer mündet (Nr. 19; Fotos 140-142).

Der Generator besteht aus dem Herd, der neben dem Planrost auch die Aschekammertür des Herdes enthält (Nr. 20; Fotos 165, 173, 175f.), die zur Entnahme der Asche aus der Aschekammer und zur Reinigung des Rostes dient, also zum Entfernen der Koksschlacke, sowie der Kanal für die Verbrennungsluft zum Generator, dessen Einlass (Foto 166) außen neben der Herdtür liegt, aber etwas höher; er kann mit dem üblichen Standarddeckel verschlossen werden (Fotos 165, 173, 175f.).

Der Buchenwald-Ofen, der auch mit Öl betrieben werden konnte, hat im hinteren Teil des Mauerwerks, oberhalb der Generators und hinter den äußeren Muffeln, zwei Brenner (Foto 200f.), die durch eine runde Öffnung in der Rückwand der Muffeln ins Innere gelangen (Foto 130, 139). Oberhalb des Ofens befindet sich der zylindrische Öltank (Fotos 114-121, 200-203) mit einem Durchmesser von ca. 400 mm und einer Länge von ca. 2,5 m. Er ist über eine Eisenleiter zugänglich, die an die seitlichen Verankerungseisen des Ofens angeschweißt ist (Foto 203). Der Behälter speiste jeden Brenner durch einen flexiblen Schlauch, der mit einem Metallrohr verbunden war, das wiederum mit dem oberen Teil des Brenners verbunden war (Fotos 201f., 204); sein unterer Teil war mit einem Druckluftrohr mit größerem Querschnitt verbunden (Foto 204).

Zwischen den beiden Öfen befinden sich zwei Gebläse (Foto 188). Das vordere Gebläse (Fotos 189-191) leitete die Luft in zwei große Rohre, die jeweils mit den in den Wänden der beiden Öfen eingelassenen Luftzufuhrkanälen verbunden waren (Fotos 188, 192f.). Jedes Rohr war mit einer Drosselklappe zur Regelung des Luftdurchsatzes ausgestattet (Fotos 192, 194).

Das hintere Gebläse (Fotos 195-197) war mit Rohren verbunden, die sich über den Generatoren befanden und die Luft in die Brenner des Ofens führten, die auch mit Öl befeuert werden konnten (Fotos 197-201).

Die Leicheneinführungs-Vorrichtung bestand aus einem Sargeinführungswagen (Fotos 181-183), der auf Laufschienen lief (Foto 184), und aus einem halbzylindrischen Verschiebewagen darüber (Fotos 182f.). Der Sargeinführungswagen war an seinem vorderen Ende mit einer ca. 2.700 mm langen Metalltrage ausgestattet, auf die der Leichnam gelegt und in die Muffel eingeführt wurde (Foto 185).

Die Bahre bestand aus einer schmiedeeisernen Platte, an der zwei Seitenplatten angeschweißt waren, die eine Doppel-T-Profil bildete (├┤). Die oberen Teile dieser Platte (Foto 185) verhinderten, dass die Leiche beim Bewegen des Wagens herunterfiel, während die unteren auf einem Paar Laufrollen bzw. Einführrollen liefen (Fotos 186f.), die an einem beweglichen Rahmen befestigt waren (Fotos 178f.), der sich entlang eines Befestigungs-Eisen bewegte, das an den Verankerungsstangen des Ofens unterhalb der Muffeltüren angeschweißt war (Fotos 117, 122). Beim Einschieben des Einführungswagens in die offenen Muffel liefen die beiden unteren Seitenplatten auf den konkaven Rollen (Fotos 186f.), so dass der Leichnam leicht in die Muffel geschoben werden konnte (Foto 185). Sodann wurde der halbzylindrische Wagen über die Bahre (Fotos 87, 89) nach vorne in die Muffel geschoben, bis sein vorderer Teil die Leiche berührte; schließlich wurde der Einführungswagen zurückgezogen, während der halbzylindrische Wagen in der Muffel festgehalten und mit dem an seinem hinteren Teil angebrachten Schürhaken so nach unten gedrückt wurde, dass der Einführungswagen unten aus der Muffel herausfahren konnte, während die Leiche auf den Rost rutschte. Der Rahmen mit den Laufrollen konnte seitlich auf dem Befestigungs-Eisen gleiten und wurde so für alle drei Muffeln eines Ofens verwendet.

Vor jeder Muffel, auf dem Boden der Ofenhalle, befindet sich ein Schienenpaar für die Leicheneinführungs-Vorrichtungen. Diese Schienen sind mit einem weiteren Schienenpaar verbunden, das über die gesamte Länge des Ofenraums (Fotos 181, 184) bis zum Leichenaufzug verläuft. Die Anordnung der Schienen ähnelt der des alten Krematoriums in Auschwitz (Foto 105).

Der Stil des Krematoriums Buchenwald (Fotos 207f.) ist dem der Krematorien II und III in Auschwitz sehr ähnlich. Das Krematorium hat eine unterirdische Leichenhalle, die über eine Treppe links vom Kamin zugänglich ist (Foto 208). Dorthin wurden die Leichen über eine Rutsche gebracht (Foto 210), deren oberes Ende mit einer Falltür verschlossen war (Foto 209). Gegenüber ihrem unteren Ende befand sich ein stählerner Aufzug (Fotos 212-215), der in die darüber liegende Ofenhalle führte (Fotos 214f.). Foto 206, aufgenommen nach der Einnahme Buchenwalds im April 1945, zeigt einen US-Soldaten, der vor dem für alternative Ölfeuerung eingerichteten Ofen steht.

Die Bauweise der Dreimuffelöfen in Birkenau entsprach im Wesentlichen der oben beschriebenen Bauweise der Öfen in Buchenwald, mit nur sehr geringen Unterschieden (Fotos 111, 113, 115):

– Die Muffeltüren hatten kein oberes Guckloch (Fotos 115 und 128).

– Die Luftkanalverschlüsse für die Verbrennungsluft zur Muffel und zu den äußeren Nachbrennkammern wurden tiefer gelegt; aus ihrer Lage (Foto 115) kann man ableiten, dass die Verbrennungsluftkanäle gerade waren, d.h. sie verliefen in der Ofenwand parallel zu den Muffeln und zu den Aschekammern ohne Winkel.

– Jeder Ofen hatte sein eigenes Gebläse, Nr. 275. Diese Gebläse – zwei davon liefen im Uhrzeigersinn und drei dagegen – wurden wie in Dokument 222a gezeigt aufgestellt.

Die Öffnungsrichtung der Türen war die gleiche wie bei den Buchenwald-Öfen: Die Tür der äußersten linken Muffel öffnete nach links, die beiden anderen nach rechts.

Es ist mir kein Dokument bekannt, aus dem sich die Masse des Mauerwerks des Dreimuffelofens eindeutig ergibt. Die Zahl, die ich in der italienischen und englischen Erstausgabe der vorliegenden Studie (2012/2015, Bd. I, S. 323/273f.) hypothetisch angenommen hatte und die in der Rechnung vom 27. Januar 1943 angegeben ist (sie Dokument 215), scheint sich eher auf das Schamottmaterial für die Füchse als auf die Öfen zu beziehen. Es ist jedoch bekannt, dass der Dreimuffelofen in der Praxis nichts anderes war als ein Doppelmuffelofen mit einer mittig eingefügten Muffel (ohne Gaserzeuger). Da das Mauerwerk des halben Ofens 5.000 kg wog (3.000 kg für die Muffel einschließlich des Ascheraums und 2.000 kg für den Gaserzeuger), betrug die maximale Masse des Dreimuffelofens 5.000 (Seitenmuffel + Gaserzeuger) + 3.000 (Mittelmuffel) + 5.000 (Seitenmuffel + Gaserzeuger) = 13.000 kg. Die tatsächliche Masse war zweifellos niedriger, denn Topfs Politik war es, so viel Material wie möglich einzusparen, wie man am Achtmuffelofen sehen kann, dessen feuerfestes Mauerwerk 24.100 kg wog (siehe weiter unten). Geht man von einer Standardmasse für die vier Gasgeneratoren von je 2.000 kg, also insgesamt 8.000 kg aus, so verbleiben ([24.100 – 8.000] ÷ 8 =) etwa 2.000 kg pro Muffel. Es ist daher wahrscheinlich, dass die Firma Topf für jede Muffel des Dreimuffelofens eine Masse von etwa 2.500 kg vorgesehen hatte und die Gesamtmasse bei etwa 11.500 kg lag.

Im Vergleich zu anderen Ofentypen war der Dreimuffelofen ein vereinfachtes Gerät, was man auch an seinem niedrigen Preis erkennen kann. Der dritte Doppelmuffelofen für das alte Auschwitzer Krematorium kostete einschließlich des Gebläses und eines Leicheneinführungssystems mit den notwendigen Schienen 7.332 RM, während die Öfen für Krematorium II jeweils 6.378 RM einschließlich des Gebläses kosteten. Da die beiden Einführwagen und die Schienen für fünf Öfen mit 1.780 RM berechnet wurden, war der Dreimuffelofen sogar billiger als der Doppelmuffelofen, einschließlich des gleichen Zubehörs für beide. Der Stückpreis der Öfen im Krematorium III (ohne Leicheneinführwagen) war mit 7.830 RM zwar etwas höher, aber immer noch sehr günstig.

Die in den Dokumenten 221 und 222 gezeigten Zeichnungen beziehen sich auf Krematorium II, gelten aber auch für Krematorium III, dem Spiegelbild von Krematorium II. Die Birkenauer Krematorien II und III hatten jeweils einen geräumigen Verbrennungsraum (Dokument 222a, Nr. 1) von 30 m × 11,24 m. Die fünf Dreimuffelöfen waren darin der Länge nach aufgestellt, wie in den Fotos 111, 113 & 115 zu sehen ist. Vor jeder Muffel befand sich ein Gleis zur Beschickung der Öfen (Nr. 2), das mit einem Schienenpaar verbunden war (Nr. 3), das senkrecht dazu bis zum Aufzug verlief (Nr. 4). Auf diesen Schienen rollte eine auf Metallrollen gelagerte Drehscheibe, die man auf Foto 115 gerade noch erkennen kann; die entsprechend Anlage im alten Krematorium des Stammlagers Auschwitz war ähnlich gewesen (Foto 106).

Noch heute befinden sich in der Ruine der Ofenhalle des Krematoriums II (Foto 216) die zu den Muffeln führenden Schienen (Fotos 217f.); die sie verbindenden Querschienen sind dagegen entfernt worden, aber die Rillen, in die sie eingelassen waren, wurden nicht mit Zement verfüllt (Fotos 219f.), was bedeutet, dass die Schienen wahrscheinlich einige Zeit nach der Stilllegung des Krematoriums, aber vor seiner Sprengung entfernt wurden.

Hinter den Öfen befand sich ein weiteres Gleis für die Kokszufuhr zu den Generatoren (Nr. 5); es verlief parallel zu den Seitenwänden der Ofenhalle und direkt an den Bedienungsgruben der fünf Vergasungsanlagen vorbei und reichten bis zum Brennstofflager (Nr. 6).

Neben der Ofenhalle befand sich ein Seitenflügel des Krematoriums, etwa 10 m ×12 m groß. Er war durch eine Trennwand in zwei Räume unterteilt. Der kleinere Raum, den man von der Ofenhalle aus erreichen konnte, war wiederum in drei Räume unterteilt: zwei als Motor-Räume (Nr. 7, 9) und ein Raum für eine der drei Saugzuganlagen (Nr. 9), die ursprünglich für dieses Krematorium gebaut worden waren. Der andere Raum enthielt den Kamin (Nr. 10), die beiden anderen Saugzuganlagen (Nr. 11f.) und die Müllverbrennungsanlage (Nr. 13), von der dieser Raum seinen Namen hat (Müllverbrennungsraum; Nr. 14).

Die Führung der Verbrennungsgase erfolgte wir folgt: Das in den Generatoren erzeugte Gas trat durch den Generatorhals in die äußeren Muffeln ein, gelangte durch die sechs Löcher zwischen den Muffeln in die mittlere Muffel, strömte in deren Nachbrennkammer, verließ diese durch die beiden Öffnungen in den Seitenwänden und strömte dann weiter in einen Rauchkanal, der einen Querschnitt von 60 cm × 70 cm hatte und sich unterhalb des Ofens befand (Dokumente 219f.; Nr. 13). Jeder Rauchkanal hatte einen eigenen Rauchkanalschieber, 60 cm × 70 cm, der sich wie bei den H. Kori-Öfen in Dachau (Fotos 258f.) am hinteren Ende des Ofens befand und senkrecht an der Rückwand der Mittelmuffel entlanglief (Dokumente 220; Nr. 14).

Das Krematorium hatte insgesamt sechs Füchse (Dokumente 223, 223a), je einen für die fünf Öfen und einen für die Müllverbrennungsanlage. Jedes Fuchspaar mündete in einen einzigen Fuchs, der zu einem der drei Rauchzüge führte, in die der Kamin unterteilt war. Die Füchse der Öfen 1 und 2 mündeten in den linken Rauchzug, die der Öfen 3 und 4 in den mittleren Rauchzug und die des Ofens 5 und der Müllverbrennungsanlage in den rechten Rauchzug. Am Mündungspunkt der Füchse vergrößerte sich ihr Querschnitt von 60 cm × 70 cm auf 80 cm × 120 cm (der Querschnitt jedes Rauchzugs des Kamins), um dem potenziell verdoppelten Gasvolumen Rechnung zu tragen.

Jeder dieser drei Rauchzüge war über einen kurzen vertikalen Nebenkanal mit einer Saugzuganlage verbunden, wie in Dokument 224a (Nr. 26 & 28) gezeigt; am Ende der drei vertikalen Nebenkanäle, unterhalb des entsprechenden Gebläses, befand sich eine bewegliche Schieberplatte (Nr. 27), 125 cm × 84 cm groß, die durch Schließen des vertikalen Kanals den Betrieb des Kamins mit natürlichem Zug ermöglichte.

Das Gebläse der Saugzuganlagen war von der Art wie in Foto 195 gezeigt, aber viel größer (Gebläse Nr. 625). Es saugte einen Teil der Verbrennungsgase durch eine entsprechende Öffnung an (Nr. 29) und blies sie mit hoher Geschwindigkeit in einen der Rauchzüge des Kamins ein (Nr. 31), wodurch ein starker Druckabfall entstand, der dann mehr Gas aus den Füchsen in den Rauchzug strömen ließ. Die drei Gebläse hatten jeweils eine Kapazität von 40.000 m³ Gas bei eine Druckdifferenz von 30 mm Wassersäule. Unmittelbar vor dem Kamin befanden sich drei Rauchkanalschieber mit einer Größe von 80 × 120 cm, die senkrecht verliefen und den Abschluss der Rauchzüge gegen die in sie einmündenden Füchse ermöglichten (Nr. 30).

Der Kamin, der eine Höhe von 15,46 m hatte, war in drei Rauchzüge mit einem Querschnitt von je 80 cm × 120 cm unterteilt (Nr. 31f.). Seine Fundamente sind in den Trümmern des Krematoriums II heute noch sichtbar (Foto 221).

Bei der Müllverbrennungsanlage handelte es sich aller Wahrscheinlichkeit nach um den Müll-Verbrennungsofen MV (Dokument 225, 225a), der in der in Kapitel 3 zitierten Werbebroschüre der Fa. Topf beschrieben ist (Dokument 161). Der Müllverbrennungsofen für Krematorium III wurde am 5. Februar 1943 telefonisch bestellt und am 11. Februar schriftlich bestätigt. Er kostete 5.791 RM inklusive aller Kosten (Dokument 226).

Wie bereits erwähnt wurden die Saugzuganlagen des Krematoriums II im März 1943 schwer beschädigt und mussten demontiert werden. Im Hinblick darauf wurden die entsprechenden Anlagen im Krematorium III nie installiert. Das Krematorium III wurde auch nicht mit den zuvor beschriebenen Schienen für das Einführen von Leichen ausgestattet; die Einführwagen wurden durch Standard-Einführtragen ersetzt (Dokument 216). Diese Tragen, die auch für die Topf-Öfen in Mauthausen verwendet wurden, bestanden aus zwei parallelen Eisenholmen mit einem Durchmesser von 3 cm (Fotos 83-85) und einer Länge von 350 cm. Am vorderen Teil dieser Holme, also an dem Teil, der in den Ofen eingeführt wurde, war eine leicht konkave Metallplatte angeschweißt, 190 cm lang und 38 cm breit (Fotos 52f.). Um eine bessere Handhabung zu gewährleisten, hatten diese Holme über den Rest ihrer Länge durch zwei Biegungen einen größeren Abstand voneinander (49 cm; Fotos 67 und 84). Der Abstand zwischen den Holmen am vorderen Ende entsprach dem Abstand der Führungsrollen am unteren Ende der Ofentüren; so konnten die Trage problemlos auf diese Laufrollen gelegt werden (Fotos 84f.).

Nach außen hin hatten die beiden Holme, die die Metallplatte trugen, zwei Anschläge, die aus zwei Stahlstäben bestanden, die V-förmig an die Unterseite jedes Rohres angeschweißt waren. Sie blockierten die Trage auf der Höhe der Rollen (Foto 67) und verhinderten so, dass die Trage zu weit in die Muffel hineingeschoben wurde, was die Rückwand der Muffel beschädigt hätte. Eine Trage wog etwa 51 Kilogramm. Im März 1943 wurde dieses System auch im Krematorium II eingeführt.

Die Funktionsweise des koksbefeuerten Dreimuffelofens ist in der Betriebsvorschrift der Fa. Topf umschrieben (Dokument 227). Sie ähnelt der des Zweimuffelofens. Zur besseren Übersichtlichkeit habe ich auch hier meine Erklärungen bzw. Verweise auf relevante Fotos und Dokumente in eckigen Klammern hinzugefügt. Wörter in runden Klammern sind so im Originaltext:469

“Betriebsvorschrift des koksbeheizten Topf-Dreimuffel-Einäscherungsofen

Vor Beschickung der beiden Koksgeneratoren [Foto 158; durch die zwei Füllschächte, Fotos 160-164] mit Koks muss der Rauchkanalschieber [Dokumente 202b&c] am Ofen geöffnet werden.

Nunmehr kann in den beiden Generatoren Feuer angefacht und unterhalten werden, hierbei ist zu beachten, dass die Sekundärverschlüsse rechts [Foto 165] und links [Foto 173] der Ascheentnahmetüren (Koksgenerator) geöffnet sind.

Nachdem die Einäscherungskammern gut rotwarm (ca 800°C.) sind können die Leichen hintereinander in die drei Kammern eingefahren werden.

Jetzt ist es zweckmässig das seitwärts am Ofen stehende Druckluftgebläse [Fotos 188-191] anzustellen und ca. 20 Minuten laufen zu lassen. Hierbei ist zu beobachten, ob zuviel oder zu wenig Frischluft in die beiden Kammern eintritt.

Die Regulierung der Frischluft erfolgt durch die Drehklappe [Fotos 192 & 194] die sich in der Luftrohrleitung befindet. Weiterhin müssen die rechts [Foto 148] und links [Foto 150] der Einführtüren angeordneten Lufteintritte halb geöffnet werden.

Sobald die Leichenteile vom Schamotterost [Fotos 145 & 147] nach der darunter liegende Ascheschräge gefallen sind [Fotos 131, 134, 140f., 156f.], müssen diese mittels der Kratze nach vorn zur Ascheentnahmetür [Foto 71] gezogen werden. Hier können diese Teile noch 20 Minuten zum Nachverbrennen lagern. Dann wird die Asche in den Aschebehälter [Foto 155] gezogen und zur Abkühlung beiseite gestellt.

Zwischendurch werden neue Leichen in die Kammern nach einander eingeführt.

Die beiden Koksgeneratoren müssen von Zeit zu Zeit mit Brennstoff beschickt werden.

Jeden Abend müssen die Generatorroste [Fotos 167, 174] von den Koksschlacken befreit und die Asche herausgenommen werden.

Zu beachten ist ferner, das[s] nach Betriebsschluss, sobald die Generatoren leer gebrannt und [Koks-]Glutteile nicht mehr vorhanden sind, alle Luftschieber und Türen [der Aschekammern, des Füllschächte, der Muffelaschekammer sowie die Einführtüren] desgl. auch der Rauchkanalschieber am Ofen geschlossen sein müssen um den Offen nicht auszukühlen.

Nach jeder Einäscherung steigt die Temperatur im Ofen. Daher bitte beachten, dass die Innentemperatur nicht über 1000°C kommt (Weissglut).

Diese Temperatursteigerung kann durch Lufteinblasen verhindert werden.”

Die beiden ursprünglich von der Zentralbauleitung Auschwitz für das KZ Birkenau bestellten, aber nie gebauten “Groß-Einäscherungsöfen” unterschieden sich strukturell von denen, die in den Krematorien II und III in Birkenau letztlich aufgestellt wurden, wie der Kostenvoranschlag von Topf für diese beiden Öfen vom 12. Februar 1942 zeigt.470

Dieser Ofen zeichnet sich durch das Vorhandensein nur eines Generators aus – der Kostenvoranschlag spricht in der Tat nur von einem Planrost und einem Generator-Füllschachtverschluss – und erwähnt nur einen einzigen Rauchkanal – es gibt nur einen Rauchkanalschieber – sowie Muffel-Absperrschieber, die vertikal verliefen, wie bei einem Einmuffelofen (Dokument 163).

Die im Kostenvoranschlag aufgeführten Teile scheinen die eines Ofens zu sein, bei dem sich der Gaserzeuger hinter der mittleren Muffel befindet, wie die entsprechende Zeichnung zeigt (Dokument 229): die Gase aus dem Generator strömen zuerst in die mittlere Muffel, dann durch die Öffnungen zwischen den Muffeln weiter in die seitlichen Muffeln; das Abgassystem könnte dem eines Einmuffelofens (Dokument 229a) oder dem System des Doppelmuffelofens vom Typ Auschwitz (Dokumente 229b & 229c) ähneln. Das Luftzufuhrsystem für die Verbrennungsluft ähnelte dem der Dreimuffelöfen in Buchenwald und Birkenau, allerding mit nur zehn statt elf Luftkanalverschlüssen, weil der Ofen nur einen einzigen Gaserzeuger hatte.

Die Tatsache, dass fünf Ascheentnahmetüren aufgeführt sind (statt vier – drei für die Muffeln und eine für den Generator), erklärt sich dadurch, dass in dieser Zahl auch der Generatorfüllschachtverschluss enthalten ist, der hier mit den Ascheentnahmetüren identisch war. Dieser Ofentyp hatte weder eine Druckluft- noch eine Saugzuganlage. Das Sargeinführsystem bestand aus drei Laufrollenpaaren, die wie die Laufrollen des Topf-Achtmuffelofens (siehe nächstes Unterkapitel) auf einem Befestigungs-Eisen montiert waren, und einer wie zuvor beschriebenen Trage.


	7.3. Der koksbefeuerte Achtmuffelofen

Dieser Ofen wurde von Ingenieur Prüfer wahrscheinlich gegen Ende 1941 entworfen. Sein ursprüngliches Konzept ist in einem Kostenvoranschlag der Fa. Topf vom 16. November 1942 beschrieben (Dokument 230).471 In Topfs Versandanzeige vom 8. September 1942 findet sich eine Stückliste für zwei Achtmuffelöfen (Dokument 231).472 Die von Topf am 5. April 1943 erstellte Schlussrechnung (Dokument 232) führt die tatsächlich an die Zentralbauleitung gelieferten Teile auf.473 Diese Liste wird ergänzt durch die Schlussrechnung Nr. 322 von Topf vom 12. Juli 1944, die aber auf den 23. März 1943 zurückdatiert ist (Dokument 233), soweit es um die von der Zentralbauleitung bestellten Zusatzgeräte geht.474 Die Rechnung führt nur 4 “gußeis.[erne] Türen” auf, aber wie in Kapitel 6 erwähnt gab es tatsächlich acht solcher Türen.

Die obigen Dokumente, die Zeichnungen des Birkenauer Krematoriums IV (und damit auch des Krematoriums V, seines Spiegelbildes) Nr. 1678, 2036 und 2036(p) (Dokumente 234-236) – die das Fundament und den vertikalen Schnitt des Achtmuffelofens zeigen –, die 1945 von den Polen gemachten Fotos der Krematoriumsruine sowie eine Besichtigung vor Ort erlauben es uns, die Bauweise dieses Ofens mit zufriedenstellender Genauigkeit zu rekonstruieren. Seine Gesamtabmessungen lassen sich aus der von der Fa. Topf am 4. September 1942 erstellten Liste der Verankerungseisen usw. für den Achtmuffelofen ableiten (Dokument 237):


	
		
				
Maße des Auschwitz Achtmuffelofens (siehe Abbildungen 3f.):


		

		
				
Muffelblock (mit je 2 × 2 Muffeln; zwei davon):


				
 


		

		
				
Höhe


				
2.450 mm


		

		
				
Länge


				
4.430 mm


		

		
				
Breite


				
2.545 mm


		

		
				
Tiefe der Brüstung, in dem der Muffelschieber verlief


				
720 mm


		

		
				
Abstand zwischen zwei gegenüberliegenden Muffelschieberbrüstungen


				
2.990 mm


		

		
				
Generatorblock (2 × 2 Generatoren):


				
 


		

		
				
Höhe


				
2.060 mm


		

		
				
Länge


				
3.225 mm


		

		
				
Breite


				
2.290 mm


		

	

Der Ofen, einschließlich des Generatorblocks, maß also 4,43 m × [(2,545 × 2) + 2,290 =] 7,38 m.

Nach den Abmessungen der noch im Krematorium V vorhandenen Rahmen- und Ankereisen zu urteilen wurden diese Gesamtmaße dieses Ofenkomplexes beim Bau eingehalten.

Die folgende Beschreibung stützt sich auf die in diesem Abschnitt erwähnten Dokumente, auf die polnischen Fotos von 1945 und auf die Besichtigung der Ruinen von Krematorium V. Zur besseren Veranschaulichung wird die Beschreibung durch drei von uns angefertigte Zeichnungen illustriert (Dokumente 238-240). Die Nummern in Klammern, die in der Beschreibung erscheinen, beziehen sich auf diese Dokumente.

Der koksbefeuerte Achtmuffelofen der Fa. Topf bestand aus acht Einzelmuffelöfen gemäß Topf-Zeichnung D58173 (Dokument 163), die in zwei Gruppen zu je vier Öfen angeordnet waren; jede Gruppe bestand aus zwei Ofenpaaren, die sich so gegenüberstanden, dass je zwei ihre Muffelrück- und -mittelwände teilten (Dokument 238), wie es bereits im Krematorium von Płaszów gemacht wurde (vgl. Dokument 175). Die beiden Ofengruppen waren mit vier auf die gleiche Weise angeordneten Generatoren verbunden (Dokument 238, Generator 1-4) und bildeten so einen einzigen Achtmuffelofen, auch “Großraum-Einäscherungsofen” genannt.

Der Ofen bestand aus einer massiven Ziegelsteinkonstruktion, die mit Hilfe von Anker- und Rahmeneisen zusammengefasst wurde, die auf den polnischen Fotos der Ruinen des Krematoriums V von 1945 deutlich zu sehen sind (Fotos 222-225) und die auch ein halbes Jahrhundert später noch zu sehen waren (Fotos 228-230).

Die Muffeln (Nr. 1) hatten Muffelabsperrschieber (Nr. 2) mit einem Gewicht von 46 kg, die vertikal in einem Rahmen liefen, der in das Frontmauerwerk (Nr. 3) über jedem Muffelpaar eingelassen war. Die Bedienung der Schieber erfolgte über an den Dachbalken befestigte Umlenkrollen, Seilen und Gegengewichten.
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Abbildungen 2+3: Schemazeichnungen des Topf-Achtmuffelofens; oben: Querschnitt auf Höhe der Muffelrostes; unten: Längsschnitt durch eine Seitenmuffel (Dokumente 239 und 240) mit hinzugefügten Maßen.


		

	

In der Außenwand jeder der vier äußeren Muffeln befand sich in ihrem hinteren Teil ein Auslass für die Abgase (Nr. 4), welcher derart in einen vertikalen Kanal (Nr. 5) führte, dass zwei parallele Kanalpaare entstanden – ein Paar für jede Gruppe von zwei Muffeln. Jedes Paar war in einer gemauerten Struktur (Nr. 6) untergebracht, die sich auf beiden Seiten des Ofens befand. Die beiden Kanalpaare mündeten jeweils separat in zwei horizontale Kanäle (Nr. 5a), die in einen einzigen Fuchs (Nr. 7) mündeten, dessen Rauchkanalschieber über eine Umlenkrolle mit Seil und Gegengewicht betrieben wurde. Jeder Rauchkanalschieber maß 0,8 m × 0,7 m und wog 85,5 Kilogramm.

Die beiden Füchse verliefen horizontal in entgegengesetzter Richtung unter dem Boden der Ofenhalle und endeten in einem Kamin, der einen quadratischen Querschnitt von 0,8 m × 0,8 m und eine Höhe von 16,87 m hatte (Foto 233). Die Füchse besaßen keine Revisionsschächte. Die Kamine hatten keine Saugzuganlagen.

Die Innenwand jedes Muffelpaares hatte Verbindungsöffnungen (Nr. 8), wahrscheinlich je drei wie bei den Doppel- und Dreimuffelöfen. Die Rückwände der Muffeln waren durch Schamottmauerwerk vollständig geschlossen. Die Böden der Muffeln bestanden aus einem Schamottrost (Nr. 9), der wahrscheinlich wie beim Einmuffelofen aus fünf Schamottbalken bestand. Diesbezüglich sind die Angaben der Versandanzeige vom 8. September 1942 unklar, denn dieser spricht von 60 Stäben von 140 mm × 250 mm × 650 mm und 40 Stäben von 120 mm × 250 mm × 850 mm für insgesamt 16 Muffeln, aber wenn man die Gesamtzahl der Balken durch die Gesamtzahl der Muffeln teilt, ergibt dies keine ganze Zahl (100÷16 = 6,25). Es ist daher wahrscheinlich, dass dieser Lieferposten Ersatzbalken enthielt. Die Breite des Rostes und damit der Muffel muss wie beim Doppelmuffelofen 700 mm betragen haben, der Rostbalken gleicher Länge hatte. Wäre die Muffel 850 mm breit gewesen, dann wären die 650 mm langen Balken zu kurz gewesen. Der Längenunterschied der zwei verschiedenen Balkenarten lässt sich vielleicht damit erklären, dass die 650-mm-Balken wahrscheinlich auf vorstehenden Formsteinen am Rand der Aschekammer auflagen, während die 850-mm-Balken auf beiden Seiten 75 mm in die Muffelwand hineinragten.

Unterhalb des Muffelrostes befand sich die Nachbrennkammer (Aschekammer; Nr. 10), die an der Stirnseite durch die Ascheentnahmetür (Nr. 11) verschlossen war. Dieser Türentyp, 280 mm × 350 mm, war derselbe wie jener der Generatorfeuerungen, daher werden sie in der Versandanzeige vom 8. September 1942 als “Feuertüren” bezeichnet.

Die Zuführung der Verbrennungsluft zu den einzelnen Öfen und zu den Gaserzeugern erfolgte über 20 Luftkanäle mit einer gleichen Anzahl anhebbarer Verschlüssen, zwölf davon vom Standardmodell (108 mm × 126 mm, Gewicht 7,5 kg) und acht größer Deckel (14,5 kg), wie sie fälschlicherweise in den Seitenwänden der schlecht rekonstruierten Doppelmuffelöfen des heutigen Krematoriums I eingebaut wurden (vgl. Fotos 87 und 96). Diese Verschlüsse waren wie folgt angeordnet:

– einer vom Standardtyp, neben der Aschenkammertür, wie auf Fotos 226f. (= 8 Verschlüsse);

– einer, große Ausführung, neben der Muffeltür wie am Topf-Ofen in Mauthausen (= 8 Verschlüsse);

– vier, Standardausführung, neben dem Generatorherdrost (= 4 Verschlüsse).

Die Verwendung von Luftkanälen zu den Muffeln, die größer als bei den Zwei- und Dreimuffelöfen waren, sollte vermutlich zumindest teilweise das Fehlen von Gebläsen kompensieren.

An der Außenseite der Nachbrennkammer befand sich ein horizontaler Luftkanal, der parallel zu ihr verlief und mit ihr durch Queröffnungen verbunden war. Dieser Kanal mündete an der Vorderseite des Ofens, neben der Ascheentnahmetür, und wurde wie bereits erwähnt durch einen Standardverschluss verschlossen. Der Kanal diente der Luftzufuhr für die Nachbrennkammer.

An der inneren Seitenwand der Nachbrennkammer der vier inneren Muffeln befanden sich wie beim Gusen-Ofen ein oder zwei Öffnungen (Nr. 12), die mit den Generatoren verbunden waren (Fotos 16, 27).

Der Ofen war mit zwei Generatorpaaren (Generator 1-4, Nr. 13) ausgestattet, die in entgegengesetzten Richtungen zwischen den beiden Gruppen von vier Muffeln angeordnet waren. Jedes Paar speiste die beiden daneben liegenden Muffeln.

Mit der seitlichen Lage und ihre Verbindungen zu den Muffeln ähnelten die Generatoren strukturell jenen des Gusen-Ofens (Foto 1): Das Auschwitzer Ofenpaar plus Generator auf der linken Seite entspricht den beiden Gusen-Öfen plus dem rechten Generator, während das Auschwitzer Muffelpaar plus Generator auf der rechten Seite den beiden Muffeln mit dem linken Generator desselben Gusen-Ofens entspricht, was bedeutet, dass die Generatoren in Auschwitz nebeneinander in einer einzigen Backsteinstruktur untergebracht waren. Zur Veranschaulichung habe ich eine Fotomontage (Dokument 241) angefertigt, die auf der Grundlage des Gusen-Ofens realisiert wurde, die das Konzept des Achtmuffelofens recht gut widerspiegelt und deutlich zeigt, inwieweit dieser Ofen durch den Ofen in Gusen inspiriert wurde.

Im Gegensatz dazu ähnelten die Generatoren selbst wahrscheinlich jenen des Topf-Ofens in Mauthausen (Fotos 75, 77f.) mit ihrer schrägen oberen Ebene, auf der der Generatorfüllschachtverschluss angebracht war. Außerdem besaßen die vier Generatoren eines Achtmuffelofens einen recht leichten (11,5 kg) “g.[uss]e.[iserne] Deckel, Modell 8973 z.[u] Generatorfüllschachtverschluss”, dessen Funktionsweise unklar ist. Die vor den Generatoren befindlichen Wartungsgruben (Nr. 14; Fotos 222, 224, 232) ermöglichten den Zugang zum Generatorfüllschacht (Nr. 15) und zu den Herdtüren.

Die Herdrahmen waren mit zwei noch im Schutt des Ofens sichtbaren Stangen an den Verankerungseisen der Generatoren befestigt (Foto 230f.). Die auf den Zeichnungen 1678 und 2036 dargestellten Stufen wurden durch eine Leiter mit schmiedeeisernen Sprossen ersetzt, die auf den Fotos 230 und 232 zu sehen ist.

Wie ich in Kapitel 6 erläutert habe, hatten die Achtmuffelöfen für Mogilew, die später von der Zentralbauleitung in Auschwitz übernommen wurden, Feuerstellen mit schrägen Rosten zwecks Holzfeuerung (ohne Deckel). Für die Roste der nach Auschwitz gelieferten Öfen wurden sowohl schräge Roste als auch Planroste zwecks Koksbefeuerung verwendet. Über die Anzahl und die Länge dieser Vierkanteisen gehen die vorliegenden Dokumente auseinander; sicher ist jedoch, dass der Rostdurchsatz 35 kg Koks pro Stunde betrug (siehe Dokument 264).

Das Leicheneinführungssystem bestand aus einer Leichentrage, wie sie im vorangegangenen Abschnitt beschrieben wurde und auf Foto 222 deutlich zu sehen ist, und aus zwei Rollen vereinfachter Bauweise. Diese Rollen bestanden aus einem Metallzylinder, der sich um eine innenliegende Achse drehte, die an zwei vertikalen Stangen befestigt war, die in Höhe des Schamottrostes der Muffel an einer schrägen Verankerungsstange angeschraubt waren, wie auf Foto 226 zu sehen ist.

An den beiden Enden des Zylinders waren Führungsscheiben mit 6 cm Breite und 10 cm Durchmesser angeschweißt, die die seitlichen Holme der Leichentrage trugen, wobei sich der gesamte Zylinder um seine eigene Achse drehte. Foto 226 zeigt außerdem vier stählerne Wartungswerkzeuge, die auf dem Verankerungseisen des Ofens ruhen, und auf dem Boden, darunter, mehrere Vierkantstäbe, die zu den Generator-Feuerrosten gehörten.

Ursprünglich waren für die Isolierung eines Achtmuffelofens 2.500 Isoliersteine und 600 kg Schlackenwolle vorgesehen,475 später wurden aber die 2.500 Isoliersteine durch 3.750 kg Schlackenwolle ersetzt, wie der auf den 23. April 1943 rückdatierten Schlussrechnung Nr. 322 zu entnehmen ist (Dokument 233). Jeder der beiden Achtmuffelöfen wurde also mit 4.350 kg Schlackenwolle isoliert.

Das Mauerwerk eines Achtmuffelofens bestand mithin aus:

– 1.600 Schamott-Keilsteine ≈ 5.300 kg

– 4.500 Schamott-Normalsteine ≈ 15.800 kg

– 3.000 kg Schamottmörtel.

mit einem Gesamtgewicht von etwa 24.100 kg.

Geht man bei den vier Generatoren von einem Gesamtgewicht des Mauerwerks von 8.000 kg aus, so wog das feuerfeste Mauerwerk jeder Muffel etwa 2.000 kg. Seiner simplen Bauweise nach zu urteilen war der Achtmuffelofen der unzuverlässigste der von der Firma Topf gebauten Öfen.


	7.4. Pläne für Massenverbrennungen in Auschwitz Birkenau

	7.4.1. Der von Fritz Sander entworfene Ofen

In Kapitel 3 dieses Teils habe ich die unkommentierte Übersetzung einer Patentanmeldung von Fritz Sander vom 4. November 1942 über einen “Kontinuierlich arbeitenden Leichen-Verbrennungsofen für Massenbetrieb” vorgestellt. Ich werde nun die Bedeutung und den Zweck einer solchen Vorrichtung im Lichte eines anderen Dokuments diskutieren.

Am 14. September 1942 schrieb der Topf-Ingenieur Fritz Sander einen Brief an die Gebrüder Topf, Inhaber der gleichnamigen Firma, für die er arbeitete, und erläuterte ihnen die “Neukonstruktion” eines von ihm erfundenen Ofens (Schüle 2011, S. 443-447):

“Der starke Bedarf an Einäscherungsöfen für Konzentrationslager – der in letzter Zeit besonders deutlich für Auschwitz in Erscheinung getreten ist, und der laut Bericht des Herrn Prüfer wieder zu einer Bestellung auf 7 Stück Dreimuffel-Öfen führte[476] – veranlasste mich zu einer Prüfung der Frage, ob das bisherige Ofensystem mit Muffel für obengenannte Stellen von das richtige ist. Meiner Ansicht nach geht in den Muffel-Öfen die Einäscherung nicht schnell genug vor sich, um eine große Anzahl von Leichen in wünschenswert kurzer Zeit zu beseitigen. Man hilft sich also mit einer Vielzahl von Öfen bezw. Muffeln und mit einem Vollstopfen der einzelnen Muffel mit mehreren Leichen, ohne aber damit die Grundursache, nämlich die Mängel des Muffelsystems, zu beheben.

Diese Mängel der Muffel-Öfen, die auch durch Zusammensetzung zu Vielmuffel- Öfen (Drei- bezw. Acht-Muffelöfen) und durch das gleichzeitige Belegen der einzelnen Muffeln mit mehreren Leichen nicht aufgehoben werden, sind m.E. folgende:

1). Unterbrochener Betrieb.

Jede Muffel muss in bestimmten Zeiträumen neu gefüllt, gereinigt, dann wieder gefüllt und wieder gereinigt werden, und so setzt sich das Spiel während der Dauer des Ofenbetriebes fort. Zu jedem Spiel muss jedesmal die vordere Einführtür geöffnet und die Leichen müssen von vorn durch diese Tür in die Muffel eingeschoben werden. Während der Dauer dieser Handlung zieht kalte Luft in die Öfen ein, kühlt die Muffel ab, was die Haltbarkeit dieser herabsetzt, und verursacht außerdem Wärmeverluste, die jedesmal durch erhöhten Brennstoff-Aufwand ersetzt werden müssen

2). Schwierigkeiten der Einführung.

Es ist jedenfalls eine harte und unangenehme Arbeit, die Leichen in der Längsrichtung der Muffel in diese einzuführen, namentlich wenn in der Muffel immer gleichzeitig mehrere Leichen hineingepackt werden müssen. Auch werden dabei Beschädigungen des doch immerhin empfindlichen Muffelmauerwerks auf die Dauer nicht zu vermeiden sein.

3). Großer Platzbedarf der Mehrmuffel-Öfen.

In bezug auf die Grundfläche nehmen die Mehrmuffel-Öfen ziemlichen Raum ein und bedingen zu ihrem Aufbau eine erhebliche Materialmenge. Außerdem müssen die zu verbrennenden Leichen jedesmal vor die Einfuhröffnung der betr. Muffel transportiert, also auf eine ganze Anzahl solcher Stellen verteilt werden. Solche sind somit über die gesamte Grundfläche des Einäscherungsraumes verstreut. Das Gleiche gilt bedingt auch für das Heizmaterial.

Zur Behebung vorgenannter Nachteile und als meiner Ansicht nach ideale Lösung bezüglich Bauart eines Einäscherungs-Ofens für die Zwecke eines Konzentrationslagers sehe ich einen solchen mit kontinuierlicher Beschickung und für ebensolchen Betrieb an.”

Daran schließt sich eine Erörterung der Optionen an für einen derartigen, kontinuierlich arbeitenden Ofen sowie die ausführliche Beschreibung eines Ofens, die sich über weite Bereiche wie eine Vorwegnahme der späteren Patentanmeldung liest (vgl. Dokument 242). Nach der Beschreibung des von ihm erfundenen Ofens fuhr Sander fort:

“Dabei bin ich mir völlig klar darüber, dass ein solcher Ofen als reine Vernichtungs-Vorrichtung zu sehen ist, dass also die Begriffe Pietät, Aschetrennung sowie jegliche Gefühlsmomente vollständig ausgeschaltet werden müssen. All das ist aber wohl auch schon jetzt bei dem Betriebe mit zahlreichen Muffel-Öfen der Fall. Es liegen eben in den KZ-Lagern besondere kriegsbedingte Umstände vor, die zu derartigen Verfahren zwingen. […]

Mit Rücksicht auf die eingangs gemachten Darlegungen ist anzunehmen, dass die infragekommenden Behördenstellen auch andere Ofenbaufirmen wegen Lieferung gut und schnell arbeitender Einäscherungs-Öfen in Bewegung setzen. Auch bei diesen wird daher die Frage nach der günstigsten Bauart derartiger Öfen für vorgenannte Zwecke geprüft werden. Ich muss also voraussetzen, dass diese Frage jetzt allseitig aufgerollt wird, und dass daher auch in anderen Ofenbaufirmen Gedanken für neue Bauarten derartiger Öfen auftauchen. Aus diesem Grunde halte ich es für dringend notwendig, meinen Vorschlag zum Patent anzumelden, damit wir uns die Priorität sichern.”

Diese Patentanmeldung über einen “Kontinuierlich arbeitenden Leichen-Verbrennungsofen für Massenbetrieb” wurde von Sander am 26. Oktober 1942 ausgearbeitet und dann von ihm am 4. November 1942 überarbeitet. Die Patentanmeldung vom 4. November 1942 bestätigt Sanders Ideen, wie sie im Brief vom 14. September 1942 beschrieben sind:

“In den durch den Krieg und seine Folgen bedingten Sammellagern der besetzten Ostgebiete mit ihrer unvermeidbar hohen Sterblichkeit ist die Erdbestattung der großen Mengen verstorbener Lagerinsassen nicht durchführbar. Einerseits aus Mangel an Platz und Personal, andererseits wegen der Gefahr, die der näheren und weiteren Umgebung durch die Erdbestattung der vielfach an Infektionskrankheiten Verstorbenen unmittelbar und mittelbar droht.

Es besteht daher der Zwang, die ständig anfallende große Anzahl von Leichen durch Einäscherung schnell, sicher und hygienisch einwandfrei zu beseitigen.”

Sander erläuterte, dass diese Aufgabe nach den im Reichsgebiet geltenden gesetzlichen Bestimmungen nicht erfüllt werden könne, da die Notwendigkeit bestand, solche Leichen gemeinsam und gleichzeitig zu verbrennen, wobei die Flammen und Verbrennungsprodukte während des gesamten Vorgangs direkt auf die Leichen trafen; man könne also nicht von einer ordnungsgemäßen Einäscherung, sondern nur von einer Verbrennung der Leichen sprechen. Er fuhr fort:

“Zur Durchführung dieser Verbrennung – und zwar auch schon nach vorge-schilderten Gesichtspunkten – wurden bisher in einschlägigen derartigen Lagern eine Anzahl Mehrfach-Muffel-Öfen aufgestellt, die naturgemäß periodisch beschickt werden und arbeiten. Infolgedessen befriedigen diese Öfen noch nicht voll, denn sie Verbrennung geht in diesen noch nicht schnell genug vor sich, um die laufend anfallende große Anzahl an Leichen in möglichst kurzer Zeit zu beseitigen.”

Sanders Bauweise war nichts anderes als eine Umarbeitung von Topfs Müll-Verbrennungsofen MV, der praktisch von Koris “Ofen mit doppelten Verbrennungskammern” abgekupfert worden war.477 Die Idee einer vertikalen zylindrischen Brennkammer hingegen wurde aus dem Patent von Adolf Marsch übernommen, das ich in Kapitel 10 des Abschnitts I (Dokumente 96 & 96a) besprochen habe.

Der Hinweis auf die “Mehrfach-Muffel-Öfen” bezieht sich eindeutig auf Topfs eigene Doppel-, Drei- und Achtmuffel-Öfen, die bereits in Auschwitz, Buchenwald und Mogilew gebaut wurden. Der Hinweis auf die hohe Sterblichkeit in den “Sammellagern der besetzten Ostgebiete” und auf die “vielfach an Infektionskrankheiten Verstorbenen” bezieht sich auf die Konzentrationslager, insbesondere auf Auschwitz, wo die Sterblichkeit wegen der Fleckfieberepidemie, die das Lager damals heimsuchte, extrem hoch war.

Bezeichnend an der Patentanmeldung und dem erwähnten Brief ist, dass der eigentliche Grund für diesen neuen Entwurf die Tatsache war, dass der Chefingenieur von Topf die Masseneinäscherung in Mehrmuffelöfen – von denen Topf der einzige Hersteller war – als eher unbefriedigend ansah.


	7.4.2. Krematorium VI

Anfang 1943 entwarf die Fa. Topf zwei Masseneinäscherungsanlagen für Auschwitz-Birkenau. Ein Brief des Leiters der Auschwitzer Zentralbauleitung, SS-Sturmbannführer Bischoff, an den Lagerkommandanten, SS-Obersturmbannführer Höß, vom 12. Februar 1943, erläutert die Idee des “Krematoriums VI” folgendermaßen (Dokument 243):478

“Unter Bezugnahme auf die Unterredung des Unterfertigten und Jngenieur Prüfer von der Firma Topf und Söhne am 29.1.43 wurde die Planung eines 6. Krematoriums (eine offene Verbrennungskammer mit den Ausmaßen von 48,75 x 3,76 m) in Erwägung gezogen. Die Zentralbauleitung hatte daraufhin die Firma Topf und Söhne beauftragt, einen Entwurf für diese offene Verbrennungsstätte anzufertigen, der in der Anlage beigefügt wird.

Sollte der Bau dieses 6. Krematoriums durchgeführt werden, so wird gebeten, einen entsprechenden Antrag durch die Amtsgruppe D an die Amtsgruppe C zu stellen.

Bei einer eventuellen Durchführung dieser Anlage sind ausser den jetzt im Einsatz befindlichen Arbeitskräften neue Arbeitskräfte durch die Kommandantur zur Verfügung zu stellen. Es sind hierzu erforderlich:

150 Häftlingsmaurer

200 Häftlingsbauhilfsarbeiter.

Die Durchführung der Baumaßnahme ist abhängig von der Gestellung vorerwähnter Arbeitskräfte.”

Die Skizze der Anlage ist nicht erhalten geblieben. Meiner Meinung nach basierte die Bauweise des Krematoriums VI auf dem in Kapitel 10 des Abschnitts I beschriebenen Feldofen von F. Siemens. In der Siemens-Zeichnung (Dokument 93) war die Breite der Anlage etwa 3,90 m (Abschnitt C-D), die Länge etwa 5,50 m; die Dicke der Wände, Abschnitt a-b, betrug ca. 35 bis 40 cm, die Innenmaße ca. 3 m × 4,80 m. Die “offene Verbrennungskammer” des Projekts Krematorium VI maß 48,75 m × 3,76 m, was einem Siemens-Feldofen gleicher Breite, aber 10-facher Länge entspricht, d. h. mit folgenden Abmessungen:

– Breite: 3 m (lichte Breite) + 2 × 0,38 m (Außenwände) = 3,76 m.

– Länge: 10 m × 4,80 m (lichte Weite) + 2 × 0,375 m (Außenwände) = 48,75 m.

Die Verwendung von Ziegelsteinen für diesen Ofen war eine Option, aber Ingenieur Prüfer hätte die Sache vereinfachen können, indem er die Leichen direkt auf die Roste gelegt hätte, die den oberen Teil der Feuerstelle bilden. Bei einer Trennung der einzelnen Herde wie beim Siemens-Ofen hätte das Krematorium VI 60 Herde mit einer Nutzfläche von 144 Quadratmetern gehabt, ausreichend für die gleichzeitige Einäscherung von etwa 150 Leichen.


	7.4.3. Der Ring-Einäscherungs-Ofen

Topfs Brief an die Zentralbauleitung vom 5. Februar 1943 endet wie folgt:479

“Den Kostenanschlag über den grossen Ring-Einäscherungs-Ofen haben Sie bis spätestens Dienstag der nächsten Woche in Händen. Falls die Anschaffung geplant ist, bitten wir um baldige Auftragerteilung, damit wir die guss- und schmiedeeisernen Teile sofort bestellen bezw. anfertigen können.”

Zum Sintern von Ziegeln wird in der Regel ein Ringofen verwendet, der wie in Dokument 244 dargestellt aufgebaut ist. Er besteht aus einem ringförmigen Brennkanal, etwa 2 bis 4,5 m breit, 2,5 m hoch und 60 bis 120 m lang, in den das zu sinternde Material eingelegt wird. Die Beheizung erfolgt mittels einer Rostfeuerung, bis das Material glüht. Die verbrauchten Gase verlassen den Sinterkanal durch Abzugskanäle nach unten, strömen in einen Rauchsammelkanal und dann weiter in einen Fuchs, der sie in den Kamin führt.

In den Seitenwänden des Ofens sind etwa 12 bis 20 Öffnungen für die Beschickung und Entnahme des Sintergutes angeordnet. Der Sinterkanal ist in eine gleiche Anzahl von miteinander verbundenen Kammern unterteilt. In zwei bzw. drei Kammern findet die eigentliche Sinterung statt, während in den anderen eine fortschreitende Vorwärmung in der einen und eine allmähliche Abkühlung in der anderen Richtung erfolgt.480

Aufgrund des Aufbaus und der technischen Eigenschaften eines solchen Gerätes, das u.a. diskontinuierlich arbeitete, und auch weil ein solches Gerät von Topf nie hergestellt wurde, ist auszuschließen, dass es sich bei dem von Topf vorgeschlagenen “Ring-Einäscherungs-Ofen” um einen solchen handelt. Die Bezeichnung mag sich vielmehr auf den von Fritz Sander konzipierten “Kontinuierlich arbeitenden Leichen-Verbrennungsofen für Massenbetrieb” mit seiner zylindrischen Brennkammer bezogen haben.


	7.4.4. Der Ofen des Kostenvoranschlags vom 1. April 1943

Ein weiteres Projekt für eine Massenverbrennungsvorrichtung erscheint in einem Kostenvoranschlag der Fa. Topf, von dem R. Schnabel nur die letzte Seite präsentiert (Schnabel 1957, S. 351; siehe Dokument 245). Wo sich das Original dieses Dokuments befindet, ist uns nicht bekannt. Beim Vergleich mit den bekannten Topf-Kostenvoranschlägen sehen wir, dass es sich um die letzte Seite eines Kostenvoranschlags handelt: Es gibt keinen Briefkopf der Firma, keinen Adressaten, keine Beschreibung des Geräts, und die dort aufgeführten Daten erscheinen normalerweise am Ende der Kostenvoranschläge. Sicher ist jedenfalls, dass es sich bei dem in diesem Kostenvoranschlag beschriebenen Ofen um einen echten Kremierungsofen handelte, wenn auch um einen speziellen Typ. Das Vorhandensein eines Rauchkanalschiebers lässt in dieser Hinsicht keinen Raum für Zweifel.

Ein Vergleich dieser Anlage mit den Baumaterialmengen des Achtmuffelofens von Mogilew zeigt, dass es sich um einen noch größeren Ofen handelte:


	
		
				
 


				
Achtmuffelofen


				
Ofen aus Angebot vom 1.4.1943


		

		
				
Ziegelsteine


				
9.000


				
19.000


		

		
				
Mauersand


				
14 m³


				
20 m³


		

		
				
Kalk


				
3.000 kg


				
6.000 kg


		

		
				
Zement


				
500 kg


				
800 kg


		

		
				
Eisen


				
3.600 kg


				
4.037 kg


		

		
				
Preis


				
12.972 RM


				
25.148 RM


		

	

Der Vergleich zeigt, dass die Anzahl der Ziegelsteine für die Außenverkleidung des betreffenden Ofens doppelt so groß war wie die des Achtmuffelofens, und man darf daher annehmen, dass auch die Außenfläche etwa doppelt so groß war.

Der enorme Preisunterschied zwischen den beiden Geräten, obwohl das Gewicht des Eisens nicht sehr unterschiedlich ist, lässt sich wohl durch einen merklichen Gewichtsunterschied für das Schamott- und Isoliermaterial erklären und würde damit die gigantischen Abmessungen dieses Ofens bestätigen. Diese Abmessungen stimmen viel besser mit einem Spezialofen wie dem von Fritz Sander erfundenen überein, der übrigens auch nur einen Rauchkanal hatte.

Die in diesem Abschnitt beschriebenen Geräte wurden nie gebaut, wahrscheinlich weil sich die Bedingungen geändert hatten. Im Januar 1943 befanden sich die Birkenauer Krematorien noch im Bau. Ende März waren die Krematorien II und IV in Betrieb gegangen, und Anfang April kam Krematorium V hinzu.

Der Kostenvoranschlag vom 1. April 1943 erfolgte sicherlich auf eine Anfrage der Zentralbauleitung, die einige Wochen zuvor gestellt worden war, als die sanitäre Lage im Lager wegen eines Wiederaufflammens der im Vorjahr ausgebrochenen Fleckfieberepidemie katastrophal war. Zwischen dem 2. März und dem 1. April 1943 wurden in den Sterbebüchern insgesamt 7.300 Häftlingstodesfälle verzeichnet.481 Ab April ging die Sterblichkeit deutlich zurück, was wohl auch der Grund dafür war, dass die Zentralbauleitung diese Projekte aufgab.


	8. Die Dauer einer Kremierung in den Topf-Öfen in Auschwitz-Birkenau

	8.1. Die Dokumente

In diesem Kapitel wird die umstrittene Frage nach der Einäscherungskapazität der Topf-Öfen unter dem Gesichtspunkt der Dauer des Kremierungsprozesses betrachtet. Zu diesem Thema gibt es vier Dokumente, die jedoch recht divergierende Angaben liefern.

Im Topf-Brief an die Neubauleitung des KL Mauthausen vom 1. November 1940, dem ein Kostenvoranschlag über einen “koksbeheizten Topf-Einäscherungs-Ofen mit Doppelmuffel und Druckluftanlage” sowie über eine “Topf Zugverstärkungs-Anlage” beigefügt ist (Dokument 194), lesen wir:482

“Unser Herr Prüfer hatte Ihnen bereits mitgeteilt, dass in dem vorher angebotenen Ofen stündlich zwei Leichen zur Einäscherung kommen können.”

Da es sich hier um den Doppelmuffelofen vom Typ Auschwitz handelt, bezieht sich die Aussage Prüfers auf die Einäscherung einer Leiche in einer Muffel binnen einer Stunde. Dies entspricht einer theoretischen Einäscherungskapazität von 48 Leichen in 24 Stunden.

Ein paar Monate später, am 9. Juli 1941, schickte die SS-Neubauleitung des KL Mauthausen folgende Anfrage an die Fa. Topf:483

“Die hiesige Dienststelle bittet um Mitteilung, wieviele Leichenverbrennungen pro Tag in einem Ofen ohne Gefährdung desselben vorgenommen werden dürfen. (Koksbeheizung). Es wird überdies um Übersendung 2er Bedienungsvorschriften für die Öfen gebeten.”

Topf antwortete am 14. Juli mit dem folgenden Schreiben (Dokument 247):484

“Betrifft: Ihr Schreiben vom 9.7.41 – Einäscherungs-Ofen.

Im Verfolg unseres [sic] oben angeführten Schreibens übersenden wir Ihnen wunschgemäss eine Bedienungs-Vorschrift in dreifacher Ausfertigung mit der Bitte, eine hiervon im Ofenraum an sichtbarer Stelle aufzuhängen. Die beiden anderen können Sie zu Ihren Akten nehmen.

In dem koksbeheizten TOFF- Doppelmuffel-Einäscherungsofen können in ca. 10 Stunden 30 bis 36 Leichen zur Einäscherung gelangen. Vorstehende Anzahl kann ohne weiteres täglich zur Einäscherung kommen, ohne den Ofen zu überlasten. Es schadet auch nichts, wenn der Betrieb es erfordert, dass Tag und Nacht Einäscherungen hintereinander vorgenommen werden. Die Tatsache besteht, dass die Schamottematerialien länger halten, wenn im Ofen dauernd gleichmäßige Temperatur herrscht.

Wir hoffen, mit Vorstehendem bestens gedient zu haben und empfehlen uns Ihnen inzwischen.

Heil Hitler

ppa. J.A. Topf & Söhne

Sander, Erdmann.”

Den Angaben in diesem Brief zufolge hätte die Dauer einer Einäscherung in einer Muffel etwa 33 bis 40 Minuten betragen, und die theoretische Kapazität des Ofens hätte daher bei 72 bis 86 Leichen pro 24 Stunden gelegen.

Das dritte Dokument ist der nachfolgend zitierte Brief vom 28. Juni 1943, der der Leiter der Zentralbauleitung Auschwitz, SS-Sturmbannführer Bischoff, an den Leiter der Amtsgruppe C des WVHA sandte (SS-Brigadeführer Kammler; Dokumente 248, 248a):485

“28. Juni 1943.

31550/Ja./Ne.–

Betr.: Fertigstellung d. Krematorium III

Bezug: ohne

Anl.: -/-

An das

SS-Wirtschafts-Verwaltungshauptamt, Amtsgruppenchef C

SS-Brigadeführer u. Generalmajor

Dr.-Ing. Kammler

Berlin – Lichterfelde – West

Unter den Eichen 126 – 135

Melde die Fertigstellung des Krematoriums III mit dem 26.6.1943. Mithin sind sämtliche befohlenen Krematorien fertiggestellt.

Leistung der nunmehr vorhandenen Krematorien
bei einer 24 stündigen Arbeitszeit:


	
		
				
1.) altes Krematorium I


				
 


		

		
				
 


				
3 x 2 Muffelöfen


				
340 Personen


		

		
				
2.) neues Krematorium i. K.G.L. II


				
 


		

		
				
 


				
5 x 3 Muffelöfen


				
1440 Personen


		

		
				
3.) neues Krematorium III


				
 


		

		
				
 


				
5 x 3 Muffelöfen


				
1440 Personen


		

		
				
4.) neues Krematorium IV.


				
 


		

		
				
 


				
8 Muffelofen


				
768 Personen


		

		
				
5.) neues Krematorium V.


				
 


		

		
				
 


				
8 Muffelofen


				
768 Personen


		

		
				
Insges. bei 24 stündiger Arbeitszeit


				
4756 Personen


		

	

Der Leiter der Zentralbauleitung

der Waffen-SS und Polizei Auschwitz.

SS-Sturmbannführer.”

Diesem Dokuments zufolge betrug also die durchschnittliche Dauer einer Einäscherung 25 Minuten im Doppelmuffelofen und 15 Minuten in den Öfen mit drei oder acht Muffeln.

Das vierte Dokument ist ein von Ingenieur Prüfer verfasstes internes Memo vom 8. September 1942:486

“TOPF


	
		
				
An: J. A. TOPF UND SÖHNE


				
Erfurt, den 8.9.42


		

	

Abteilung D IV

Unser Zeichen: D IV/Prf./hes

In Sachen: Reichsführer SS, Berlin-Lichterfelde-West.

Betrifft: Krematorium-Auschwitz.

Vertraulich! Geheim!

8.9.42: Herr Obersturmführer Krone ruft an und erklärt, dass er zum Brigadeführer Kämmer bestellt sei und über seine Besichtigung des Krematoriums in Auschwitz, von der er gestern zurückgekehrt sei, zu berichten habe. Aus der Anlage in Auschwitz wäre er nicht klug geworden und wollte sich deshalb genau informieren. wieviel Muffeln dort zur Zeit in Betrieb seien, und wieviel Öfen mit Muffeln wir zur Zeit dort bauen und noch liefern.

Ich gab an, dass zur Zeit 3 Stück Zweimuffel-Öfen mit einer [Kremierungs-]Leistung von 250 [Leichen] je Tag in Betrieb seien. Ferner wären jetzt in Bau 5 Stück Dreimuffel- Öfen mit einer täglichen [Kremierungs-]Leistung von 800 [Leichen]. Zum Versand kämen heute und in den nächsten Tagen die von [dem] Mogilew[-Auftrag] abgezweigten 2 Stück Achtmuffel-Öfen mit einer [Kremierungs-]Leistung von je 800 [Leichen] täglich.

Herr K. erklärte, dass diese Anzahl von Muffeln noch nicht ausreichend sei; wir sollen noch weitere Öfen schnellstens liefern.

Es ist daher zweckmäßig, dass ich am Donnerstag Vormittag nach Berlin käme, um mit Herrn K. über weitere Lieferungen zu sprechen. Ich soll Unterlagen über Auschwitz mitbringen, damit nun endgültig einmal die dringenden Rufe verstummen würden.

Den Besuch [von mir] für Donnerstag habe ich zugesagt.”

Folgt man diesem Dokument, so betrug die durchschnittliche Dauer einer Einäscherung im Doppelmuffelofen 34 bis 35 Minuten, im Dreimuffelofen 27 Minuten und im Achtmuffelofen 14 bis 15 Minuten. Die entsprechenden Einäscherungskapazitäten der einzelnen Ofentypen betrugen etwa 83, 160 bzw. 800 Leichen pro 24 Stunden.

Zusammengefasst sehen die in die vier Dokumenten behaupteten Kapazitäten wie folgt aus, mit der Zeit in Minuten und der Kapazität in Leichen pro Muffel und 24-Stunden-Betriebstag:
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Es ist offensichtlich, dass bestenfalls eine dieser Zahlen richtig sein kann.

Das erste Dokument stammt aus der umfangreichen Korrespondenz zwischen Topf und dem KL Mauthausen, die im Bundesarchiv in Koblenz aufbewahrt wird; das zweite war ursprünglich Teil dieser Korrespondenz, aber es ist dort nicht mehr vorhanden, da es in das Staatsarchiv Weimar überführt wurde. Es ist unklar, wie das Dokument in das Weimarer Staatsarchiv gelangt ist, was umso merkwürdiger ist, als es sich nicht um die von Topf selbst abgelegte Kopie, sondern um das Original des an Mauthausen gerichteten Briefes handelt, wie man an dem Eingangsstempel erkennen kann.

Die dem Autor zugesandte Fotokopie (Dokument 247) zeigt links mehrere senkrechte Linien, deren Tinte verblasst ist; in der linken unteren Ecke ist ein Zettel mit der folgenden handschriftlichen Notiz angebracht:

“Im Jahre 1943 wurden im gleichen Ofen in 10 Stunden bis zu 300 Leichen verbrannt.”

Der Verfasser dieser handschriftlichen Notiz ist unbekannt. Die Notiz muss jedenfalls aus technischer Sicht als wertlos und aus historischer Sicht als falsch angesehen werden. Tatsächlich entspricht die Verbrennung von 300 Leichen in 10 Stunden in einem Doppelmuffel-Ofen einer Zeit von 4 (vier) Minuten für jede Einäscherung, was technisch unmöglich ist. Andererseits war der “gleiche Ofen”, d.h. der Doppelmuffelofen, Modell Auschwitz, 1943 in Mauthausen noch gar nicht installiert. Die Echtheit des maschinengeschriebenen Briefes wird nicht angezweifelt, aber der handschriftliche Vermerk wurde sicherlich nach dem Krieg hinzugefügt.

Das dritte Dokument, das aus dem Moskauer Archiv stammt, weist gravierende formale und inhaltliche Probleme auf, die in Unterkapitel 9.6. behandelt werden.

Das vierte Dokument wurde 1995 von Jean-Claude Pressac bei der Durchsicht des Archivs der Firma Erfurter Mälzerei- und Speicherbau (EMS) entdeckt, der Nachfolgerin der Fa. Topf & Söhne in Erfurt. Nach Pressacs Tod wurde ein Teil der von ihm gesammelten Unterlagen zu dieser Firma, darunter auch die Dokumente aus dem oben genannten Archiv, auf seinen Wunsch hin dem Thüringischen Hauptarchiv in Weimar geschenkt, wo sie sich heute befinden.

Um die Fundiertheit der Angaben in diesen vier Dokumenten zu beurteilen und die durchschnittliche Dauer einer Einäscherung in den Topf-Öfen in Auschwitz-Birkenau zu ermitteln, werden wir drei objektive Kriterien heranziehen, die alle auf praktischen Bedingungen beruhen: die Ergebnisse der von R. Kessler am 5. Januar 1927 durchgeführten experimentellen Einäscherungen mit Koks, ein fragmentarisch erhalten gebliebene Liste der Einäscherungen im Krematorium des Lagers Gusen sowie die zahlreichen Listenfragmente derselben Art vom Krematorium im Lager Westerbork (Niederlande).

Ein weiteres wichtiges experimentelles Kriterium stellen die Versuche mit der Verbrennung von Tierkadavern und Schlachtabfällen in Kori-Öfen dar. Die von den Sowjets und den Polen durchgeführten technischen Untersuchungen an den Öfen von Majdanek (August 1944), Sachsenhausen (Juni 1945) und Stutthof (Mai 1945) haben weitere nützliche Hinweise geliefert.

Die Einäscherungslisten des Krematoriums des Theresienstädter Ghettos – das mit vier ölbeheizten Ignis-Hüttenbau-Öfen ausgestattet war, die zweifellos die effizientesten aller während des Zweiten Weltkriegs gebauten Öfen waren – liefern uns schließlich einen wesentlichen Anhaltspunkt, der es uns erlaubt, die untere Grenze der Einäscherungszeit festzulegen, die in Anlagen erreichbar war, die in den 1940er Jahren in deutschen Konzentrationslagern und Ghettos betrieben wurden (siehe Unterkapitel 11.4.).


	8.2. Richard Kesslers Einäscherungsexperimente

Wie wir in Kapitel 6 der Sektion I dargelegt haben, hängt die Dauer des Einäscherungsvorgangs einer Leiche im Wesentlichen von der Konstitution und der chemischen Zusammensetzung des Körpers, aber in nicht unerheblichem Maße auch von der Bauart des Ofens und dem Ablauf der Einäscherung ab.

Da die Öfen von Auschwitz-Birkenau über einen koksbefeuerten Gaserzeuger verfügten, können die Versuche des Ingenieurs Richard Kessler im Dessauer Krematorium vom 5. Januar 1927 als Maßstab herangezogen werden, wenn wir den Einäscherungsvorgang verstehen wollen, der in den Öfen von Auschwitz-Birkenau ablief (vgl. Kapitel 4 der Sektion I). Wenn wir jedoch die tatsächlichen Verhältnisse berücksichtigen wollen, müssen wir die Unterschiede in der Bauweise zwischen dem von R. Kessler verwendeten Ofen der Gebrüder Beck und dem Topf-Doppelmuffelofen, Modell Auschwitz, in Betracht ziehen, jenem Ofen, der den Öfen für den zivilen Gebrauch am ähnlichsten war.

Der Beck-Ofen hatte eine feuerfeste Masse von mindestens 12.000 bis 13.000 kg, wodurch eine beträchtliche Wärmemenge in den Wänden gespeichert werden konnte und die Temperaturschwankungen während der Einäscherung reduziert wurden. Der Topf-Ofen hatte eine feuerfeste Masse von etwa 10.000 kg, also bloß 5.000 kg pro Muffel und Generator, und speicherte daher weniger Wärme, was wiederum zu stärkeren Temperaturschwankungen führte.

Der Beck-Ofen verfügte durch seinen Rekuperator über ein effizientes System zur Vorwärmung der einströmenden Verbrennungsluft auf hohe Temperaturen, was den Vermischungsprozess der Verbrennungsluft mit den brennbaren Gasen aus dem Generator und der sich zersetzenden Leiche unterstützte und so den Luftüberschuss reduzierte und die Verbrennungstemperatur erhöhte. Außerdem unterstützte der Rekuperator die Nachverbrennung der schwereren Kohlenwasserstoffe, die die Einäscherungskammer unverbrannt verließen, und führte so einen Teil ihrer Wärme an den Ofen zurück.

Der Topf-Ofen hatte keinen Rekuperator und kein Vorwärmsystem und arbeitete daher mit einem Luftzufuhrsystem, das bereits in den 1930er Jahren erprobt und unter dem Gesichtspunkt der Wärmewirtschaft als unbefriedigend angesehen worden war. Dabei trat die Kaltluft durch vier in das Muffelgewölbe eingelassene Öffnungen in die Muffel ein und wurde beiden Muffeln durch ein einziges Gebläse zugeführt, was keine Steuerung der Luftzufuhr zu den einzelnen Muffeln erlaubte (vgl. Schläpfer 1938, S. 155).

Der Beck-Ofen konnte außerdem auf Rauchverbrennung umgeschaltet werden, die den Wärmeverlust durch ansonsten unverbrannten Gase verringerte und damit eine entsprechende Absenkung der Muffeltemperatur an einem Punkt im Prozess abmilderte, an dem es beim Topf-Ofen (ohne Rauchverbrennungsmodus) zu einem stärkeren Temperaturabfall in der Muffel kam (und damit zu einer ausgeprägten Rauchbildung).

Beide Öfen arbeiteten nach dem Prinzip der direkten Verbrennung, bei der die Verbrennungsprodukte des Generators in die Muffel gelangen.

Betrachten wir nun die Ergebnisse von Kesslers Einäscherungsversuche, die ich in den Dokumenten 250f. zusammengefasst habe. Im Durchschnitt lag die Anfangstemperatur der Einäscherungen bei ca. 800°C (Spalte 2), die maximale Temperatur während der Verbrennung des Sarges bei ca. 1.000°C (Spalte 3), die Temperatur zu Beginn der Verbrennung der Leichen bei ca. 780°C (Spalte 5) und die maximale Temperatur während der Verbrennung der Leichen bei ca. 900°C (Spalte 7). Was die Dauer betrifft, so betrug die durchschnittliche Zeit für das Erreichen des Temperaturmaximums nach Einbringen des Sarges 12 Minuten, die durchschnittliche Zeit für die Verdampfung des Leichenwassers 27 Minuten und schließlich die durchschnittliche Zeit für das Erreichen der höchsten Temperatur bei der Verbrennung der Leichen 28 Minuten, während die durchschnittliche Dauer des gesamten Prozesses bis zur zweiten Spitzentemperatur 55 Minuten betrug.

An dieser Stelle muss betont werden, dass die oben genannte Zeit für die Verbrennung des Sarges bzw. der Leiche lediglich bis zum Erreichen der höchsten Temperatur gemessen wird. In beiden Fällen geht die Verbrennung freilich auch nach Erreichen der Höchsttemperatur weiter, wenn auch mit geringerer Intensität (Dokument 251). Deshalb haben wir in den Dokumenten 250f. 55 Minuten als durchschnittliche Dauer des gesamten Verbrennungsvorgangs angenommen, während sie bei den Versuchen von Kessler 86 Minuten betrug. Selbst nach der aktivsten Verbrennungsphase der Leichen dauert der Verbrennungsprozess also noch 31 Minuten an.

Diese Überlegungen sind wichtig, weil die Arbeitsweise der Kremierungsöfen der Fa. Topf in Auschwitz-Birkenau anders war als die von Kessler: Kessler wartete aus berufsethischen und rechtlichen Gründen, wie sie in Kapitel 8 von Referat I erörtert wurden, zweifellos, bis die Asche nicht mehr brannte, bevor er sie in die Aschekammer beförderte. Im Gegensatz dazu erlaubten die Betriebsvorschriften der Topf-Öfen in Auschwitz-Birkenau das Einbringen der nächsten Leiche, sobald die Überreste der vorhergehenden Leiche durch den Muffelrost gefallen waren. So endete die Dauer einer Einäscherung in den Topf-Öfen, sobald die Leichenreste durch die Muffelgitterstäbe in die Nachbrennkammer (bzw. Aschekammer) gefallen waren, wo sie noch 20 Minuten weiterbrannten, wie es in der Betriebsvorschrift hieß.

In beiden Öfen fand die Verbrennung der Leichen jedoch hauptsächlich innerhalb der Muffeln statt.

Betrachtet man das Diagramm, das Kesslers Versuche zusammenfasst (Dokument 251), so sieht man, dass sich die Leichen zu dem Zeitpunkt, als die Verbrennungstemperatur der Leichen ihr Maximum erreichte, also nach 55 Minuten, noch in der Muffel befanden, was durch die Tatsache belegt wird, dass die Muffeltemperatur weiter bis auf 900°C anstieg. Daher war die Dauer des Verbrennungsprozesses in der Muffel bis zu dem Punkt, an dem die Leichenreste durch die Roststäbe in die Aschekammer fallen, notwendigerweise länger als die 55 Minuten.

Beim Vergleich von Kesslers Einäscherungen mit denen, die im Topf-Doppelmuffelofen in Auschwitz durchgeführt wurden, müssen wir zwei weitere relevante Punkte in Betracht ziehen:

Erstens wurden die Einäscherungen im Beck-Ofen mit Särgen durchgeführt, während in Auschwitz die Leichen uneingesargt in die Muffel kamen.487 Der Sarg wirkt sich negativ (d.h. verlängernd) auf die Dauer der Einäscherung aus, weil er einige Minuten lang, bis er unter der Hitze zerfällt, als Hitzeschild für die Leiche wirkt und damit die Verdunstung des Leichenwassers verzögert. Nachdem der Sarg jedoch zerfallen ist, wirkt er positiv und beschleunigt den Verdunstungsprozess des Leichenwassers, weil das brennende Holz die Muffeltemperatur erhöht. Schließlich wird ein Teil der Wärme, die durch die Verbrennung des Sarges entsteht, in den Muffelwänden gespeichert und von dort wieder abgegeben, wenn die thermischen Bedingungen in der Muffel dies zulassen. Dieser Beitrag wird jedoch mit zunehmender Feuerfestmasse der Muffel immer unbedeutender.

Zweitens verfügte der Beck-Ofen über alle Messgeräte, die für eine kontinuierliche Beobachtung des Einäscherungsvorgangs zu jedem Zeitpunkt der Einäscherung notwendig waren, und die Einäscherungen wurden unter den Augen eines fachkundigen Ingenieurs und damit optimal durchgeführt.

Aus dem ersten, negativen Effekt können wir folgende Schlussfolgerung ziehen: Da die maximale Temperatur der Verbrennung des Sarges nach 12 Minuten erreicht wurde, können wir annehmen, dass die Verdampfung des Leichenwassers nach etwa 5 bis 6 Minuten begann, was bedeutet, dass die Einäscherung einer Leiche ohne Sarg etwa 50 Minuten bis zum Maximum der Hauptverbrennungsphase dauern würde.

Bei den Einäscherungsversuchen Kesslers wurde für die letzten beiden Einäscherungen die minimale Dauer des Einäscherungsvorgangs bis zum Höhepunkt der Hauptverbrennungsphase – 40 Minuten – aufgezeichnet; die durchschnittliche Dauer und die erreichten Temperaturen in den einzelnen Phasen waren wie folgt:

– vom Zeitpunkt der Einführung (bei 805°C) bis zur höchsten Temperatur (1015°C), die bei der Verbrennung des Sarges erreicht wird: ca. 14 Minuten;

– von der Einführung bis zum Ende der Austrocknung des Leichnams (810°C): 30 Minuten;

– vom Ende der Austrocknung bis zur höchsten Temperatur, die bei der Verbrennung der Leiche erreicht wird (955°C): 40 Minuten.

Da die Verbrennung des Sarges nach 14 Minuten ihren höchsten Punkt erreichte, kann man davon ausgehen, dass die Verdampfung des Leichenwassers nach sechs bis sieben Minuten begann, was uns zu einer Mindestdauer der Hauptverbrennungsphase unter optimalen Bedingungen von 32 bis 33 Minuten bringt.

In modernen Öfen dauert die Hauptverbrennungsphase etwa 30 bis 40 Minuten.488 Zu diesem Punkt berichtete der Ingenieur L.G.A. Leonard von der französischen Firma Tabo, einem Hersteller von Kremierungsöfen, auf der Tagung der Cremation Society of Great Britain 1975 Folgendes über seine Versuche (Jones 1975, S. 83):

“Nach etwa einer halben Stunde, egal ob der Ofen eine Temperatur von 1.100° C erreicht hat oder ob es 900° C sind, gibt es ein schnelles Absinken, und ich denke, die Untersuchungen sollten sich mit den letzten zwanzig Minuten oder so des Einäscherungszyklus beschäftigen. Zu diesem Zeitpunkt gibt es im Kremierungsofen eine sehr, sehr kleine Menge an Körpermaterial in Form von Brust- und Lungenmaterial, ungefähr in der Größe eines Rugby-Fußballs, etwa zwanzig Minuten vor dem Ende der Einäscherung, und das ist das, was am schwierigsten zu entfernen ist.”

Ein Diagramm, das die Phasen des Einäscherungsprozesses in einem modernen Krematorium zusammenfasst, gibt für die Dauer der Hauptverbrennung 34 bis 38 Minuten an (vgl. Dokument 252).

Tatsächliche Experimente zeigen jedoch längere Zeitspannen. In den 1990er Jahren beobachteten Michael Bohnert und Kollegen im Rahmen einer rechtsmedizinischen Studie fünfzehn Einäscherungen in einem modernen Etagenofen (Bohnert u.a. 1998). Der gasbefeuerte Ofen hatte eine Kremierungskammer mit einer darunter liegenden Nachbrennkammer. Letztere hatte einen drehbaren Rost, unten dem sich die Aschekammer befand.

Bei den Leichen handelte es sich um die von sieben Männern und acht Frauen im Alter zwischen 68 und 100 Jahren. Der Einäscherungsprozess wurde durch ein in die Muffel eingelassenes Fenster von 13 cm × 11 cm beobachtet. Die während der Verbrennung auftretenden Phänomene wurden in Abständen von 10 Minuten aufgezeichnet. Die durchschnittliche Dauer einer Einäscherung in der Muffel (Hauptverbrennung) betrug etwa eine Stunde,489 wonach die Überreste in die Nachbrennkammer überführt wurden, wo sie während einer weiteren Stunde ausbrannten.

Nach 30 Minuten waren der Schädel und der Rumpf noch erkennbar, der Brustkorb war geöffnet, und die inneren Organe waren zu sehen (vgl. Dokument 253). Nach 40 Minuten hatten die Rippen ihre Weichteile verloren, und die Schädelbasis war sichtbar (vgl. Dokument 254). Nach 50 Minuten war die Verbrennung noch nicht abgeschlossen, und das Aussehen der Leiche war wie folgt (ebd., S. 16):

“Die Gesichtsknochen hatten sich größtenteils aufgelöst. Die Basis des Schädels war sichtbar. Die oberen Teile der Wirbelsäule neigten zur Überdehnung. Die Wirbel waren kalziniert, und die Bandscheiben zwischen den Wirbeln fehlten. Die Gestalt wurde vor allem durch die Reste der stark deformierten Nackenmuskulatur aufrechterhalten. Die inneren Organe hingegen zeigten eine erhebliche Schrumpfung. In den meisten Fällen war nur noch die Leber erkennbar, obwohl sie zu einer schwammartigen Struktur reduziert worden war. Die Weichteile des Beckens, die lange Zeit geschützt waren, waren nun durch das Feuer verzehrt worden, und der Darmbeinmuskel wies nur noch spärliche Reste von verkohlten, am Knochen haftenden Weichteilen auf. Die Arme waren völlig zerstört. Die Oberschenkel waren zu kalzinierte Knochenstümpfe reduziert worden.”

Die Einäscherung in der Muffel dauerte im Durchschnitt weitere 15 Minuten an.

Zusammenfassend lässt sich als Anhaltspunkt sagen, dass die Dauer der Hauptverbrennungsphase etwa 50 Minuten beträgt.


	8.3. Die Einäscherungsliste des Krematoriums von Gusen

Unter den wenigen erhaltenen Dokumenten, die das Krematorium des Lagers Gusen betreffen, befindet sich ein vom Leiter des Krematoriums, SS-Unterscharführer Wassner, erstelltes Protokoll, das die Anzahl der verbrannten Häftlingsleichen und den entsprechenden Koksverbrauch für den Zeitraum vom 26. September bis 12. November 1941 aufführt.490 Die Liste enthält vier Spalten. Die erste Spalte gibt die Uhrzeit an; daneben steht die Anzahl der gelieferten Schubkarrenladungen Koks. Die zweite Spalte gibt das Datum der Einäscherung an, die dritte die Anzahl der eingeäscherten Leichen und die vierte die Gesamtzahl der Schubkarrenladungen Koks (1 Karrenladung = 60 kg). Die Kokszahlen in der ersten Spalte sind kumulativ aufgeführt, so dass die letzte Zahl in der ersten Spalte mit der Zahl in der vierten Spalte übereinstimmt.

Das Dokument wirft jedoch einige Probleme auf:

1. Gibt die Datumsspalte wirklich die Tage an, an denen die Einäscherungen durchgeführt wurden? An drei Stellen (Einträge für den 31. Oktober, den 7. November und den 8. November) reichen die Einäscherungen bis in die frühen Morgenstunden des folgenden Tages, so dass man nicht von Einäscherungstagen, sondern eher von Einäscherungszyklen bzw. -serien sprechen sollte. Jeder Zyklus umfasst die im Eintrag angegebene Anzahl von Leichen und kann sich bis in den nächsten Kalendartag erstrecken.

2. Entspricht die in der ersten Spalte eingetragene Anzahl der Karrenladungen an Koks dem zur angegebenen Stunde in die Generatoren gefüllten Koks? Diese Möglichkeit muss aus folgendem Grunde ausgeschlossen werden: 1 m³ loser Koks hat eine Masse von 380 bis 530 Kilogramm (Hütte 1931, Bd. I, S. 718). Gehen wir von dem Maximalwert von 530 Kilogramm aus.

Die beiden Generatoren in Gusen hatten wie der Doppelmuffelofen in Auschwitz einen flachen Rost von 50 cm × 50 cm. Die Beschickungsöffnung des Generators befand sich in einer Höhe von 80 cm über dem Rost. Das nutzbare Volumen eines Generators betrug also 0,5 m × 0,5 m × 0,8 m = etwa 0,2 m³, was bedeutet, dass jeder Generator (530×0,2=) 106 kg Koks laden konnte, also 212 kg für beide Generatoren. Nun liegt in der obigen Aufzeichnung die erste Zahl in der ersten Spalte in mehreren Fällen zwischen 11 und 16, also zwischen 660 bis 960 kg Koks, aber um (960÷2=) 480 kg Koks aufnehmen zu können, hätte jeder Generator ein effektives Volumen von etwa 1 m³ haben müssen; daher bezieht sich die Anzahl der Karrenladungen Koks nicht auf den Koks, der in der angegebenen Stunde in die Generatoren gefüllt wurde.

3. Bezieht sich die in der ersten Spalte angegebene Anzahl der Karrenladungen Koks auf den bis zur angegebenen Stunde verbrauchten Koks? Auch diese Hypothese muss ausgeschlossen werden, denn für den 11. November, um 20:00 Uhr, werden 23 Karrenladungen Koks genannt (=1.380 kg). Der folgende Eintrag um 21:20 Uhr führt 32 Karrenladungen auf (=1.920 kg). In den 80 Minuten zwischen den beiden Einträgen wären also (1.920 – 1.380=) 540 kg verbraucht worden (oder 405 kg pro Stunde), eine technisch unmögliche Menge. Die gleiche Argumentation gilt auch für andere Zyklen, z.B. für den 6. November haben wir 600 kg Koks zwischen 10:25 und 14:45 Uhr, also binnen 4 Stunden und 20 Minuten, oder 138 kg/Std.; für den 7. November: 420 kg Koks zwischen 3:30 und 5:00 Uhr, d.h. binnen 90 Minuten = 280 kg/Std.; für den 12. November: 420 kg Koks zwischen 15:20 und 18:15 Uhr, d.h. über 175 Minuten = 144 kg/Std.; usw.

4. Beziehen sich die in der ersten Spalte angegebenen Zeiten auf den Beginn (erste Zahl) und auf das Ende (letzte Zahl) der an diesem Tag durchgeführten Einäscherungen? Diese Frage hängt eng mit der vorangegangenen zusammen. Wenn sich die erste Zahl wirklich auf den Beginn der Einäscherungen beziehen würde, würde die daneben angegebene Zahl der Karrenladungen die in den Generator gefüllte Menge betreffen, was nicht der Fall sein kann.

Diese Hypothese würde außerdem zu technischen Unmöglichkeiten führen, wie wir aus der Erklärungstabelle entnehmen können (Dokument 256). In dieser Tabelle gibt Spalte 1 das Datum der verschiedenen Einäscherungszyklen an, Spalte 2 den Gesamtverbrauch an Koks, Spalte 3 die Gesamtzahl der Einäscherungen, Spalte 4 den durchschnittlichen Koksverbrauch für jede Einäscherung, Spalte 5 die Gesamtzeit für jede Einäscherung (basierend auf der ersten Spalte der Einäscherungsliste), Spalte 6 die durchschnittliche Dauer jeder Einäscherung, falls sich die erste und die letzte Zahl der Liste auf den Beginn und das Ende der Einäscherungen beziehen, und Spalte 7 gibt den Durchsatz des Feuerungsrostes unter gleichen Bedingungen an.

Wir sehen sofort, dass die Einäscherungsdauer (Spalte 6) in bestimmten Fällen nur 13, 12 oder sogar 8 Minuten betragen würde, aber wenn wir den Versuchen von Kessler folgen, würden diese Zeiten nicht einmal für die vollständige Verdampfung des Leichenwassers ausreichen.

Weiter wäre die durchschnittliche Dauer diskontinuierlicher Einäscherungen (26. September – 15. Dezember) – 17 Minuten – geringer als die Dauer kontinuierlich durchgeführter Einäscherungen (31. Oktober – 12. November) – 23 Minuten –, wohingegen das Gegenteil der Fall sein müsste.

Schließlich würde bei dieser Hypothese der Koksverbrauch für jeden Herd 163 kg/h für die Einäscherungen zwischen dem 26. September und dem 15. Oktober (Spalte 7) und 80 kg/h für die zwischen dem 31. Oktober und dem 12. November betragen haben.

Nach Colombos Ingenieurhandbuch beträgt der Durchsatz eines Herdrostes bei natürlichem Zug etwa 90 bis 120 kg Kohle pro Stunde und Quadratmeter (Colombo 1926, S. 398). Für die Topf-Öfen gilt der Maximalwert, wie man dem “Aktenvermerk” vom 17. März 1943 entnehmen kann,491 der den Rostdurchsatz für den Dreifach- und Achtmuffelofen angibt: 35 kg Koks pro Stunde.

Da die Fläche der Herdroste für die Dreimuffelöfen 0,3 m² betrug (vgl. Unterkapitel 7.2.), ergibt sich ein auf 1 m² umgerechneter Durchsatz von (35÷0,3=) 116,7 kg oder etwa 120 kg pro Stunde.

Was eine Saugzuganlage betrifft, so finden sich in Colombos Ingenieurhandbuch folgende Daten (Colombo, S. 366; die dritte Spalte gibt die Daten des Ofens im Lager Gusen wieder):


	
		
				
Zug
[mm Wassersäule]


				
Durchsatz [kg/(h×m²)]


				
Gusen-Ofen (ein Herd)

Durchsatz [kg/h]


		

		
				
10 – 20


				
120 – 150


				
30,0 – 37,5


		

		
				
20 – 30


				
150 – 180


				
37,5 – 45,0


		

	

Mithin:


	
		
				
10


				
120


				
30,0


		

		
				
20


				
150


				
37,5


		

		
				
30


				
180


				
45,0


		

	

Nach Heepke wurden die Kamine der Kremierungsöfen mit einem maximalen Zug von 30 mm Wassersäule betrieben (Heepke 1905b, S. 71). Auch die drei zunächst im Krematorium II von Birkenau installierten Saugzuganlagen arbeiteten mit einem Zug von 30 mm Wassersäule bei einem Rauchgasdurchsatz von 40.000 m³/h und einem 380-V-Motor zu je 15 PS (siehe Rechnung vom 27. Januar 1943; Dokument 215).

Die Saugzuganlagen des Ofens im KL Gusen war ein Standardgerät, das auch im Krematorium Auschwitz installiert war, mit einem Durchsatz von 4.000 m³/h und einem 3 PS-Motor. Der Arbeitsdruck ist nicht bekannt, kann aber auf jeden Fall nicht mehr als 30 mm Wassersäule betragen haben.

Betrachtet man die Zusammenfassung (Dokument 256), so ist offensichtlich, dass ein täglicher durchschnittlicher Durchsatz von 163 kg/h Koks auf jedem Rost – auch der niedrigere Mittelwert von 78 kg/h für November 1941 – technisch unmöglich gewesen wäre, da der Gusen-Ofen selbst bei maximalem Zug von 30 mm Wassersäule nur jeweils 45 kg/h Koks hätte verarbeiten können.

Aus den obigen Überlegungen kann nur der Schluss gezogen werden, dass sich die einzelnen Eintragungen für die Koksversorgung weder auf den in die Vergaser geladenen noch auf den bis zu den in den Listen genannten Zeitpunkten verbrauchten Koks beziehen, sondern auf den Koks, der von Zeit zu Zeit aus dem Kokslager des Krematoriums zu den Generatoren gebracht wurde, damit die Heizer stets eine ausreichende Menge Koks zur Verfügung hatten.

Wie bei jedem Schichtwechsel übernahm der Heizer den abgeladenen Koks und war für dessen Verwendung verantwortlich, wobei er die Anzahl der Wagenladungen und die Uhrzeit angab, und zwar wann das Abladen endete, nicht wann es begann. Der Ofen wurde jedoch in Betrieb genommen, sobald die erste Ladung eingetroffen war. Daher bezieht sich die Angabe “Uhrzeit” auf dem fraglichen Dokument nicht auf den Beginn der Einäscherung, sondern auf das Ende der Anlieferung der ersten Reihe von Karrenladungen.

Dies wiederum bedeutet, dass die in der ersten Spalte der Liste eingetragenen Zeiten weder dem Beginn noch dem Ende der Einäscherungen entsprechen, die also vor der ersten eingetragenen Stunde begannen und später als die letzte endeten.

Was den durchschnittlichen Koksverbrauch betrifft, so ist es wahrscheinlich, dass nach dem Ende eines Einäscherungszyklus eine gewisse Menge Koks übrig blieb und für den Beginn der folgenden Serie von Einäscherungen verwendet wurde, aber es ist ebenso wahrscheinlich, dass diese Menge immer mehr oder weniger gleich war (eine Menge, die für das Wiederanfahren des Ofens notwendig war), so dass insgesamt das, was am Ende des Tages übrig blieb, für das Anfahren des Ofens für einen neuen Zyklus von Einäscherungen verwendet wurde.

Hier stoßen wir jedoch auf das grundsätzliche Problem: Wie kann man den Zeitpunkt des Beginns und des Endes der Einäscherungen bestimmen?

Um dieses Problem zu lösen, kann man die Dauer der Verbrennung des Koks in den Generatorherden verwenden. Zunächst müssen wir jedoch die Gesamtzeit bestimmen, in der die 677 Einäscherungen durchgeführt wurden. Wenn wir annehmen, dass sie am 31. Oktober um 7:00 Uhr begannen und am 12. November um 23:00 Uhr endeten (d. h. über 12⅔ Tage), ergibt sich eine Gesamtzeit von 304 Stunden oder 18.240 Minuten. Die Zeit, die für die Verbrennung von 20.700 kg tatsächlich verbrauchtem Koks benötigt wird, hängt offensichtlich vom Durchsatz der Generatorroste ab; denn die für den Koksverbrauch benötigte Zeit ist umgekehrt proportional zum Koksdurchsatz des Rostes, wobei die kürzeste Zeit dem höchsten Durchsatz entspricht.

Wir haben gesehen, dass der höchste Durchsatz für die beiden Herde, die mit einem erzwungenen Zug von 30 mm Wassersäule erzielt werden konnte, insgesamt etwa (2×45=) 90 kg/h Koks betrug, und wir stellen somit fest:

– Gesamtverbrennungszeit des Kokses: 20.700 kg ÷ 90 kg/h = 230 Stunden oder 13.800 Minuten

– durchschnittliche tägliche Aktivität des Ofens: 230 h ÷ 12,67 Tage ≈ 18 h/Tag

– durchschnittliche Zeit der Koksverbrennung für jede Leiche (30,6 kg/Leiche ÷ 45 kg/h) × 60 min/h ≈ 41 Minuten

– durchschnittliche tägliche Ruhezeit des Ofens: ≈ 6 Stunden

– Wärmeverlust des Ofens während der Ruhezeit: ≈ 200.000 kcal492

– täglicher Zeitaufwand für das Wiederanheizen des Ofens auf Betriebstemperatur (bei einem Wirkungsgrad von η ≈ 0,54):493

(200.000 kcal ∙ 60 min/h) ÷ (90 kg/h ∙ 6.470 kcal/kg ∙ 0,54) ≈ 40 Minuten;     [Gl. 109]

– täglicher Koksverbrauch für das Anheizen des Ofens auf Betriebstemperatur: 90 kg/Std. × (40 min ÷ 60 min/Std.) = 60 kg Koks;

– Gesamtanheizzeit des Ofens: 40 min/Tag × 12,67 Tage ≈ 510 Minuten;

– Gesamtmenge des zum Anheizen des Ofens verwendeten Kokses: 60 kg/Tag × 12,67 Tage ≈ 760 kg;

– durchschnittliche Dauer der Einäscherung einer Leiche: (13.800 min – 510 min) ÷ 677 Leichen × 2 Muffeln ≈ 40 Minuten/Leiche

– tägliche Betriebszeit des Ofens: ca. 18 Stunden, davon ca. 17 h 20 min für Einäscherungen und ca. 40 min für das Anheizen

– durchschnittlicher Koksverbrauch für jede Einäscherung: ≈ 30,6 kg, davon (20.700 kg – 760 kg) ÷ 677 ≈ 29,5 kg für die Leiche und 1,1 kg zum Anheizen des Ofens.

Diese Daten stellen theoretische Mindestwerte dar; nimmt man nämlich einen Rostdurchsatz an, der auf halbem Wege zwischen dem Maximum (90 kg/h) und dem Minimum (20.700 kg ÷ 304 h = 68 kg/h) liegt, also ca. 80 kg/h, so ergibt sich eine durchschnittliche tägliche Ofenbetriebszeit von ca. 20 Stunden, und die durchschnittliche Dauer einer Einäscherung würde 45 Minuten betragen, während die durchschnittliche Koksmenge zum Anheizen des Ofens auf 0,8 kg pro Einäscherung sinken würde.

Da die in Kapitel 10 berechnete Wärmebilanz auf theoretischen Mindestwerten basiert, die einer durchschnittlichen täglichen Betriebszeit von 18 Stunden entsprechen, würde die Koksmenge bei einer Betriebszeit von 20 Stunden pro Tag vernachlässigbar auf (1,1 – 0,8 =) 0,3 kg pro Einäscherung sinken, also um etwa (0,3÷30,6=) 1 Prozent.

Nach der Topf-Betriebsvorschrift für die Doppel- und Dreimuffelöfen dauerte die Nachverbrennung der Leichenreste etwa 20 Minuten; rechnet man die für die Hauptverbrennung benötigte Zeit hinzu – 40 Minuten –, so erhält man für die Gesamtdauer des Einäscherungsvorgangs eine Zeit von 60 Minuten, welche die von Dr. Jones als “thermische Barriere” bezeichnete Grenze darstellt, also die Mindestdauer, die nicht unterschritten werden kann (vgl. Sektion I, Kapitel 6).

Diese Dauer gilt für den Ofen des Lagers Gusen und kann, wie ich in Unterkapitel 8.5. erläutern werde, nicht direkt auf den minderwertigen Auschwitzer Doppelmuffelofen übertragen werden, auf den sich der Topf-Brief vom 14. Juli 1941 ausdrücklich bezieht.


	8.4. Die Einäscherungsliste des Krematoriums von Westerbork

Das Krematorium des Lagers Westerbork in den Niederlanden war mit einem koksbefeuerten Kori-Ofen ausgestattet. Die “Betriebsvorschrift für die Einäscherung” in der Lagerdokumentation bezieht sich auf den ölbefeuerten Kori-Ofen (vgl. Dokument 286) und macht nur Sinn, wenn der Ofen zunächst mit diesem Brennstoff arbeitete.

Bei dem Ofen handelte es sich zweifellos um einen mobilen Ölofen, der später durch den Einbau eines Gaserzeugers in einen koksbefeuerten Ofen umgerüstet wurde, wahrscheinlich wie auf der Kori-Zeichnung J. Nr. 9239 vom 15. Februar 1944 dargestellt.494 Das Krematorium wurde am 15. März 1943 in Betrieb genommen, zu einer Zeit, als die Sterblichkeit noch sehr gering war, aber stark anstieg. Im Jahr 1943 stieg die Zahl der Todesfälle auf 593 – von 108 in der zweiten Hälfte des Jahres 1942 – und ging dann wieder drastisch zurück: auf 50 im Jahr 1944 und 4 im Jahr 1945.495 Eine Reihe von Dokumenten, die dieses Krematorium betreffen, sind erhalten geblieben. Die wichtigsten davon sind:

– ein großes Fragment vom “Crematorium Betriebsbuch” mit den Namen der zwischen dem 23. Juni 1943 und dem 31. März 1944 verstorbenen Personen, mit Geburts- und Sterbedaten und fortlaufenden Registriernummern (277 bis 510), die der Nummer auf der verwendeten Urne entsprechen;496

– zahlreiche Einäscherungslisten, aus denen die Anzahl der eingeäscherten Leichen, die Dauer der einzelnen Einäscherungen und der gesamte Koksverbrauch hervorgehen (vgl. Dokumente 257f.).

Es gibt zudem eine “Namensliste der in den Konzentrationslagern Westerbork und Buchenwald verstorbenen und auf niederländischen Friedhöfen begrabenen jüdischen Personen”, die vom niederländischen Roten Kreuz erstellt wurde und eine alphabetische Liste der in Westerbork verstorbenen Juden mit ihren Geburts-, Todes- und Einäscherungsdaten sowie der Urnennummer enthält.497

Da die Einäscherungen in der Reihenfolge der Einträge vorgenommen wurden, erlauben uns diese Dokumente, die Einäscherungslisten zu personalisieren, indem jede Nummer mit der entsprechenden Namensliste verknüpft wird. Für die ersten drei Monate weisen die Listen viele Lücken auf. Daher können wir nur den Tag einer Einäscherung und die Anzahl der durchgeführten Einäscherungen ermitteln. Der Tag mit der höchsten Aktivität von 17 Einäscherungen war der 14. Mai 1943. Die erste uns vorliegende Liste ist vom 27. April 1943; nach einer Lücke von vier Betriebstagen folgt die Liste für den 10. Mai.498

Die Listen der einzelnen Einäscherungen sind im Anhang aufgeführt, allerdings ohne die Namen. Nicht berücksichtigt habe ich die wenigen Listen für 1943, in denen nur fünf Einäscherungen oder weniger verzeichnet sind (mit einer Ausnahme, die später erläutert wird), und die für 1944, ein Jahr mit sehr wenigen Einäscherungen. Die Liste enthält:

– die Anzahl der Einäscherungen

– die fortlaufenden Registriernummern

– das Geschlecht des Verstorbenen

– das Alter des Verstorbenen

– das Geburtsdatum des Verstorbenen

– das Sterbedatum des Verstorbenen

– die Uhrzeiten von Beginn und Ende der Einäscherung

– die Dauer der Einäscherung.

Um diese Daten richtig auslegen zu können, müssen wir einige weitere Erklärungen geben.

Einäscherungen wurden nicht täglich durchgeführt, sondern nur, sobald sich eine ausreichende Anzahl von Leichen in der Leichenhalle angesammelt hatte. Dies geschah, um Brennstoff zu sparen.

Im Lager Westerbork gab es eine sehr hohe Säuglingssterblichkeit, mit Spitzenwerten von 25% im Mai und Juni 1943 sowie sogar 40% im August.499 Es handelte sich größtenteils um Säuglinge, die einige Monate und manchmal nur wenige Tage alt waren, und die normalerweise kremiert wurden, indem zwei kleine Leichen in die Muffel gelegt wurden, oder manchmal ein Säugling und eine erwachsene Leiche.

Einige kleine Leichen wurden zwischen zwei aufeinanderfolgenden Einäscherungen von Erwachsenen so eingeführt, dass sich ihre Einäscherung mit der Endphase der vorhergehenden Leiche und der Anfangsphase der folgenden Leiche überschnitt.

In Fällen doppelter Einäscherungen sind die Einträge, die die Leiche des Säuglings betreffen, mit einem × gekennzeichnet. In Dokument 258 ist dies der Fall für die siebte und achte Einäscherung (eine 90-jährige Frau und ein zwei Monate altes Mädchen) und für die elfte und zwölfte Einäscherung (ein 46-jähriger Mann, der zusammen mit einem zehn Monate alten Kind eingeäschert wurde).

Obwohl die Einäscherungen im Allgemeinen strikt der fortlaufenden Reihenfolge der Registriernummern der Leichenhalle folgten, gibt es einige grobe Anomalien, die uns zu der Annahme veranlassen, dass die Reihenfolge in diesen Fällen vertauscht wurde. Zum Beispiel kann sich die siebte Einäscherung am 26. Mai 1943, die 25 Minuten dauerte, unmöglich auf einen 72-jährigen Mann bezogen haben, sondern betraf offensichtlich den Fall eines Kindes von zwei Monaten, das als Nummer neun aufgeführt war. Ebenso müssen die dritte und die fünfte Einäscherung am 4. Juni vertauscht werden, denn es ist schwer einzusehen, wie die Einäscherung einer 78-jährigen Frau 35 Minuten, die eines 18 Monate alten Kindes aber eine ganze Stunde gedauert haben soll. Eine ähnliche Vertauschung muss auch für die vierte und fünfte Einäscherung am 11. Juni angenommen werden, wo die Einäscherung der Leiche eines einjährigen Kindes unwahrscheinliche 55 Minuten und die eines 81-jährigen Mannes nur 35 Minuten gedauert haben soll. Auch die erste und dritte Einäscherung am 18. Oktober 1943 (Dauer 20 Minuten), die sich auf einen 45-jährigen Mann bzw. eine 59-jährige Frau beziehen, müssen offensichtlich an die Stelle der zweiten und vierten Einäscherung treten, die einem Kind im Alter von einem Monat und einem weiteren Kind im Alter von zwei Monaten zugeschrieben wurden.

Nachdem diese Fälle entsprechend korrigiert worden sind, können wir die Tabellen im Anhang statistisch auswerten.


	8.4.1. Einzeln eingeäscherte Erwachsene

Insgesamt gibt es 128 einzeln eingeäscherte Erwachsene. In der folgenden Tabelle habe ich die Anzahl der eingeäscherten Leichen in der Reihenfolge der Dauer der Einäscherungen aufgeführt. Die durchschnittliche Dauer einer dieser 128 Einäscherungen betrug 50 Minuten:


	
		
				
Dauer [min]


				
Leichenzahl


		

		
				
30


				
6


		

		
				
35


				
5


		

		
				
40


				
19


		

		
				
45


				
24


		

		
				
50


				
21


		

		
				
55


				
15


		

		
				
60


				
25


		

		
				
65


				
3


		

		
				
70


				
2


		

		
				
75


				
2


		

		
				
80


				
3


		

		
				
90


				
2


		

		
				
95


				
1


		

		
				
Insgesamt:


				
128


		

	

	8.4.2. Einzeln eingeäscherte Babys

Wie oben erläutert, wurden Kinderleichen in der Regel zusammen mit einem anderen Kind oder einem Erwachsenen eingeäschert. Es gibt nur sieben einzelne Einäscherungen von Kindern, die in der folgenden Tabelle zusammen mit dem jeweiligen Alter der Babys aufgeführt sind:


	
		
				
Dauer [min]


				
Leichenzahl


				
Alter


		

		
				
20


				
2


				
2 Monate

1 Tag


		

		
				
30


				
1


				
5 Monate


		

		
				
35


				
2


				
18 Monate

12 Monate


		

		
				
40


				
2


				
1 Monat

2 Monate


		

		
				
Insgesamt:


				
7


				
 


		

	

	8.4.3. Doppelt eingeäscherte Babys

Die Listen erwähnen sieben Einäscherungen dieser Art, von denen jedoch vier offensichtlich abnormal sind. Betrachten wir zunächst die regulären Fälle:


	
		
				
Dauer [min]


				
Leichenzahl


				
Alter


		

		
				
20


				
2


				
2 Monate

1 Tag


		

		
				
30


				
3


				
1 Monat

5 Monate

3 Monate


		

		
				
40


				
2


				
3 Jahre

2 Jahre


		

	

Die anderen vier Fälle zeigen offensichtlich abnormale Daten:


	
		
				
Dauer [min]


				
Leichenzahl


				
Alter


		

		
				
45


				
2


				
8 Monate

10 Monate


		

		
				
50


				
2


				
2 Monate

1 Tag


		

		
				
70


				
2


				
17 Monate

4 Jahre


		

		
				
75


				
2


				
8 Monate

14 Monate


		

	

Wenn man diese Einträge mit denen in der Tabelle davor vergleicht, kann man sehen, dass diese Einäscherungen 20 oder 30 Minuten gedauert haben müssten. Nichts rechtfertigt solch lange Zeiten, es sei denn, wir gehen von Fehlern bei den Eintragungen der Geburtsdaten aus oder dass jedes Leichenpaar aus einem Erwachsenen und einem Kind bestand. Die letztere Hypothese scheint die vernünftigste Erklärung zu sein, die wir daher in diesem Fall annehmen werden.


	8.4.4. Gemischte Doppeleinäscherungen

Hier sind 56 Leichen zu betrachten, oder 28 Paare. Das Durchschnittsalter der Erwachsenen betrug 70 Jahre, das der Kinder etwa 1 Jahr:


	
		
				
Dauer [min]


				
Leichenzahl


				
Kremierungszahl


				
Insgesamt min


		

		
				
40


				
2


				
1


				
40


		

		
				
45


				
16


				
8


				
360


		

		
				
50


				
8


				
4


				
200


		

		
				
55


				
4


				
2


				
110


		

		
				
60


				
14


				
7


				
420


		

		
				
70


				
4


				
2


				
140


		

		
				
75


				
4


				
2


				
150


		

		
				
80


				
2


				
1


				
80


		

		
				
105


				
2


				
1


				
105


		

		
				
Insgesamt:


				
56


				
28


				
1605


		

		
				
Durchschnitt:


				
1605 min ÷ 28 = 57,32 min


		

	

	8.4.5. Gestaffelte Einäscherungen

Es gibt vier Fälle von Einäscherungen, in deren Verlauf eine zusätzliche Leiche eingeführt wurde, bevor die Einäscherung der vorhergehenden beendet war. Wir werden die Fälle nacheinander betrachten.


	a) 10. Mai 1943

	
		
				
Reihenfolge


				
Zeit


				
Leichenzahl


				
Alter


		

		
				
Zweite


				
09:15 – 10:10


				
1


				
65 Jahre


		

		
				
Dritte


				
09:50 – 10:30


				
1


				
27 Monate


		

		
				
Vierte


				
10:10 – 11:00


				
1


				
69 Jahre


		

	

Die Leiche eines 27 Monate alten Kindes wurde 35 Minuten nach der Leiche eines 65-jährigen Mannes in den Ofen eingeführt; die Einäscherung des Kindes dauerte 40 Minuten und überschnitt sich mit der Einäscherung der letzteren Leiche für die ersten 20 Minuten; für die restlichen 20 Minuten überschnitt sie sich mit der Einäscherung der Leiche einer 69-jährigen Frau, die um 10:10 Uhr eingeführt wurde.


	
b) 26. Mai 1943

	
		
				
Reihenfolge


				
Zeit


				
Leichenzahl


				
Alter


		

		
				
Siebte


				
13:15 – 13:40


				
1


				
2 Monate


		

		
				
Achte


				
13:30 – 15:30


				
1


				
4 Jahre


		

		
				
Neunte


				
13:30 – 15:30


				
1


				
72 Jahre


		

	

Die Einäscherung der Leiche eines Kindes von zwei Monaten dauerte 25 Minuten; 10 Minuten vor ihrem Ende wurden zwei Leichen gleichzeitig in den Ofen eingeführt, die Leiche einer 72-jährigen Frau und die eines vierjährigen Kindes. Insgesamt dauerte die Einäscherung zwei Stunden.


	c) 1. September 1943

	
		
				
Reihenfolge


				
Zeit


				
Leichenzahl


				
Alter


		

		
				
Vierte


				
10:40 – 11:35


				
1


				
50 Jahre


		

		
				
Fünfte


				
11:00 – 11:35


				
1


				
1 Tag


		

	

Um 10:40 Uhr wurde die Leiche einer 50-jährigen Frau in den Ofen eingeführt, 20 Minuten später kam der Leichnam eines bei der Geburt verstorbenen Babys hinzu. Beide Einäscherungen waren um 11:35 Uhr beendet, die Einäscherung der Frau dauerte 55 Minuten, die des Babys 35 Minuten.


	d) 22. Juni 1943

	
		
				
Reihenfolge


				
Zeit


				
Leichenzahl


				
Alter


		

		
				
Dritte


				
10:20 – 11:20


				
1


				
81 Jahre


		

		
				
Vierte


				
10:20 – 10:50


				
1


				
14 Monate


		

		
				
Fünfte


				
10:55 – 11:35


				
1


				
84 Jahre


		

	

Um 10:20 Uhr wurde die Leiche einer 81-jährigen Frau in den Ofen eingeführt, zusammen mit der Leiche eines 14 Monate alten Mädchens; 35 Minuten später kam eine weitere Leiche hinzu, deren Einäscherung um 11:35 Uhr endete. Somit wurden die Leichen von zwei Erwachsenen und einem Säugling innerhalb von 75 Minuten eingeäschert. Dies wäre aus zwei Gründen ein Ausnahmefall, zum einen wegen der kurzen Gesamtdauer der Einäscherung, zum anderen, weil sich in den vorliegenden Dokumenten kein anderer Fall der gleichzeitigen oder zeitlich versetzten Einäscherung zweier Erwachsener finden lässt.

Wenn es sich nicht um einen Fehler in den Protokolleinträgen handelt, wäre dies ein höchst ungewöhnliches Ereignis; aus beiden Gründen können wir diesen Fall verwerfen.

Der einzige Fall einer gleichzeitigen Einäscherung zweier erwachsener Leichen fand offenbar am 1. Juli 1943 statt, dem Tag, an dem die achte und neunte Leiche gleichzeitig, also um 13:30 Uhr, in den Ofen eingeführt wurden; laut Betriebsbuch des Krematoriums handelte es sich um einen 73-jährigen Mann und einen 20-jährigen jungen Mann. In der Einäscherungsliste für diesen Tag ist die neunte Leiche jedoch mit einem × gekennzeichnet und war somit die Leiche eines Kindes. Dies wird durch die Tatsache bestätigt, dass es sich bei den beiden anderen in gleicher Weise gekennzeichneten Leichen – der fünften und der elften – um die Leiche eines einjährigen Kindes und die eines 20 Monate alten Kindes handelt. Dies legt den Verdacht nahe, dass die zweite Leiche kein 20-jähriger Mann war, sondern ein 20-monatiger Junge.

Im Krematorium Westerbork entsprach das Ende der Einäscherung dem Moment, in dem die Leichenreste in die Aschekammer fielen und die Muffel somit für eine neue Leiche frei war. Wie wir gesehen haben, betrug die durchschnittliche Dauer von Einäscherungen bei einzeln kremierten Erwachsenen 50 Minuten. Dies bestätigt im Wesentlichen den aus den Experimenten von Kessler abgeleiteten Wert, mit der Ausnahme, dass sich Kesslers Wert auf die durchschnittliche Dauer des Einäscherungsvorgangs bis zum Höhepunkt der Hauptverbrennung bezog; der Durchschnittswert für die Westerborker Einäscherungen ist daher etwas niedriger. Dieser Unterschied kann durch verschiedene Faktoren verursacht worden sein, wie z. B. die durchschnittliche Leichenart oder die Struktur des Muffelrostes.

Die 600 Einäscherungen, die im Krematorium des Pariser Friedhofs Père-Lachaise zwischen 1889 und 1893 durchgeführt wurden (vgl. Tabellen S. 108f.), liefern uns folgende Daten: Die Einäscherung eines Kindes bis neun Jahre dauerte im Durchschnitt etwa 39 Minuten, Einäscherungen von Kindern ab zehn Jahren und von Erwachsenen dauerten etwa 61 Minuten.


	8.5. Schlussfolgerungen

Aus der Auswertung der zuvor angeführten Daten können wir die folgenden Schlussfolgerungen ziehen:

1. Die Mindestdauer der Hauptverbrennung einer ohne Sarg in die Muffel eingeführten Leiche beträgt unter optimalen Bedingungen, d.h. wenn die Einäscherungskammer ständig auf einer Temperatur von mindestens 850°C gehalten wird, etwa eine halbe Stunde; bei niedrigeren Temperaturen dauert der Vorgang länger.

2. Die Mindestdauer der im genannten Zeitraum im Gusen-Ofen durchgeführten Einäscherungen betrug im Durchschnitt 40 Minuten bei thermischem Gleichgewicht500 und Dauerbetrieb des Ofens. Diese Dauer gilt für den Gusen-Ofen. Sie kann nicht direkt auf den Doppelmuffelofen von Auschwitz übertragen werden, auf den sich das Schreiben von Topf vom 14. Juli 1941 ausdrücklich bezieht. Zur Unterstützung können wir die folgenden Fakten anführen:

– Der Gusen-Ofen hatte einen feuerfesten Rost aus drei Querstäben, die in einem Abstand von etwa 30 cm zueinander angeordnet waren, sowie einem Längsstab in der Mitte; die Rostebene hatte also acht Öffnungen von etwa 30 cm × 25 cm Größe, während der Rost der Auschwitz-Öfen aus fünf querliegenden Schamotte-Roststeinen bestand, die in einem Abstand von 20 cm zueinander angeordnet waren (oder sogar aus Stäben mit einer Öffnung von kaum 5 cm). Das bedeutet, dass der Rost des Gusen-Ofens größere Leichenreste in die Aschekammer fallen ließ. Dadurch entleerte sich die Muffel schneller, wobei die Hauptverbrennung nicht in der Muffel, sondern in der darunter liegenden Aschekammer endete.

– Obwohl das Auschwitzer Krematorium eine Saugzuganlage des gleichen Typs wie der Gusen-Ofen besaß, versorgte letzterer nur zwei Muffeln, während die Anlage in Auschwitzer sechs Muffeln versorgte. Wenn also alle drei Öfen in Betrieb waren, wurde jedem von ihnen nur ein Drittel des für einen einzelnen Ofen verfügbaren Zuges zugewiesen. Daher konnten die Auschwitzer Öfen beim Einsatz der Saugzuganlage nicht die Leistung des Gusen-Ofens erreichen. Im Sommer 1942 wurde diese Saugzuganlage in Auschwitz sogar ganz entfernt, als der Kamin des Krematoriums wieder aufgebaut wurde (vgl. Unterkapitel 6.1.).

3. Die Dauer der Einäscherungen in Westerbork betrug 50 Minuten, was in grober Übereinstimmung mit Kesslers Experimenten steht.

4. Aufgrund der größeren Wärmemenge des Kori-Ofens in Westerbork mit einem Herdrost von 0,8 m × 0,6 m und einem Koksdurchsatz von etwa 58 kg/h501 – verglichen mit dem Herdrost von 0,5 m × 0,5 m und einem Koksdurchsatz von etwa 30 kg/h für die Auschwitzer Doppelmuffelöfen – und auch unter Berücksichtigung des oben erwähnten Topf-Schreibens vom 1. November 1940 – kann man von einer durchschnittlichen Dauer von einer Stunde für Einäscherungen normaler Leichen in den Topf-Öfen in Auschwitz-Birkenau ausgehen.

Diese Dauer – die die Zeit für das Einbringen einer Leiche in die Muffel, etwa drei Minuten (vgl. Unterkapitel 9.3. unten), und die Zeit für die Reinigung der Muffel nach der Einäscherung einschließt502 – wurde von zwei Topf-Ingenieuren bei ihrer Vernehmung durch den sowjetischen Gegenspionagedienst (SMERSCH) bestätigt. Am 5. März 1946 fragte der sowjetische Vernehmer Schatanowski Prüfer:503

“Wie viele Leichen konnten in Auschwitz in einem Krematorium in einer Stunde eingeäschert werden?”

Der Topf-Ingenieur antwortete:

“In einem Krematorium mit fünf Öfen oder fünfzehn Öffnungen [Muffeln] wurden fünfzehn Leichen in einer Stunde eingeäschert.”

Das entspricht der Einäscherung eines Leichnams in einer Muffel binnen einer Stunde. Am Vortag hatte der Topf-Ingenieur Karl Schultze, der mit den Dreimuffelöfen bestens vertraut war, da er deren Gebläse konstruiert hatte, festgestellt:504

“In jedem der zwei Krematorien gab es fünf Öfen, und in jeden Ofen wurden jeweils drei Leichen eingeführt, d.h. es gab drei Öffnungen [Muffeln] in einem Ofen. In einer Stunde konnten in einem Krematorium mit fünf Öfen fünfzehn Leichen verbrannt werden.”

Daher bestätigte auch Schultze eine Einäscherungskapazität von einer Leiche pro Muffel und Stunde.

Bleibt noch zu erklären, warum im Topf-Brief vom 14. Juli 1941 von einer Dauer von 33 bis 40 Minuten pro Einäscherung die Rede ist. Die Antwort liegt in dem durch die Saugzuganlage erzielten höheren Zug für den Ofen. Dass die Dauer einer Einäscherung auf diese Weise tatsächlich verkürzt werden kann, belegen Versuche, die 1939 mit einem Topf-Ofen, allerdings einem gasbeheizten Modell, im Krematorium Gera durchgeführt wurden. Der Ingenieur Heinrich Stenger sagt dazu (Stenger 1939, S. 17f.):

“In einer Schicht werden bis zu 8 Einäscherungen durchgeführt. Im Bedarfsfalle lassen sich die Einäscherungszeiten durch Zuschaltung eines Saugzuges verkürzen, und somit mehr als 8 Einäscherungen durchführen. Es ist aber noch nachzuprüfen, ob zweckmäßiger ist, zur Erhaltung des Einäscherungsofens etwas längere Einäscherungszeiten in Kauf zu nehmen, als durch Leistungssteigerung mittels Saugzuges die Lebensdauer des Ofens herabzumindern.”

Bei koksbefeuerten Öfen war die Auswirkung einer Zugverstärkung noch größer.505

Die im Topf-Brief vom 14. Juli 1941 angegebenen Daten basierten wahrscheinlich auf den praktischen Erfahrungen mit dem Gusen-Ofen und nicht mit den Öfen in Auschwitz, und die maximale Kapazität von 30 Leichen in 10 Stunden (oder 40 Minuten pro Einäscherung) kann als die maximal erreichbare Kapazität bei Einsatz der Saugzuganlage angesehen werden; die Kapazität von 36 Leichen in 10 Stunden (oder 33 Minuten pro Einäscherung) kann die theoretische Grenze der Anlage darstellen, die nur für einen kurzen Zeitraum und unter optimalen Bedingungen erreicht werden konnte.

Wenn man bedenkt, dass die Einäscherungen von Kindern unter 9 Jahren im Krematorium Père-Lachaise im Durchschnitt 39 Minuten dauerten, könnte es sich auch um etwas überhöhte Zahlen als Verkaufsmasche handeln.

Was das Schreiben der Zentralbauleitung vom 28. Juni 1943 (Dokument 248) und den Vermerk Prüfers vom 8. September 1942 anbelangt (Dokument 249), so sehen wir sofort, dass die genannte Einäscherungskapazität für Einzelkremierungen technisch unmöglich ist. Bei der Betrachtung von Prüfers Vermerk vom 8. September 1942 ist zu bedenken, dass die Öfen mit drei und acht Muffeln damals in Auschwitz noch nicht gebaut waren und dass die angegebenen Zahlen für die Einäscherungskapazitäten nicht auf Erfahrungen, sondern auf bloßen Erwartungen beruhten.

Zwar war der erste Dreimuffelofen im KL Buchenwald bereits am 23. August 1942 fertiggestellt worden, aber zwischen dem 23. August und dem 8. September betrug die durchschnittliche Sterblichkeit dort nur etwa 10 Tote pro Tag.506 Daher konnte die Einäscherungskapazität von (800 ÷ 5 Öfen=) 160 Leichen pro Tag in einem Dreimuffelofen keinesfalls auf mit diesem Ofentyp erzielten Betriebsergebnissen beruhen, sondern war lediglich eine Extrapolation. Darüber hinaus weist der fragliche Vermerk unerklärliche Widersprüche zu anderen Dokumenten sowie zu den Tatsachen auf.

Ein solcher Widerspruch ist der Umstand, dass die im Aktenvermerk aufgeführten Einäscherungskapazitäten der einzelnen Anlagen in extremer und willkürlicher Diskrepanz zu jenen stehen, die im dritten oben genannten Dokument angegeben sind, dem Schreiben der Zentralbauleitung vom 28. Juni 1943. Im letztgenannten Dokument sind, wie wir gesehen haben, die sechs Muffeln des Krematoriums I mit einer Tageskapazität von 340 Leichen, die fünf Dreimuffelöfen der Krematorien II und III mit 1.440 Leichen und die Achtmuffelöfen der Krematorien IV und V mit 768 Leichen pro Tag aufgeführt.

Prüfers Aktenvermerk gibt stattdessen für die sechs Muffeln des Krematoriums I eine Tageskapazität von 250 Leichen (73,5% der obigen Zahl), für die fünf Dreimuffelöfen der Krematorien II und III eine von 800 Leichen (55,5%) und für die acht Muffeln der Krematorien IV und V eine Kapazität von ebenfalls 800 Leichen an (104,1%).

Prüfers Aktenvermerk enthält noch einen weiteren, noch rätselhafteren Widerspruch: Er schreibt den acht Muffeln der künftigen Krematorien IV und V die gleiche Kapazität von 800 Leichen pro Tag zu wie den 15 Muffeln des künftigen Krematoriums II. Daraus folgt, dass der Achtmuffelofen pro Muffel eine fast doppelt so hohe Einäscherungskapazität gehabt hätte wie die fünf Dreimuffelöfen: (800÷8=) 100 Leichen pro Muffel und Tag gegenüber (800÷15=) 53. Das entspricht nicht der Realität, denn der Achtmuffelofen hatte aufgrund seiner Bauweise eine noch geringere Effizienz als der Dreimuffelofen (vgl. Mattogno 2019, Kapitel 12.3., S. 433-437, für weitere Einzelheiten).

Wir müssen uns noch mit der Frage befassen, ob und in welchen Grenzen die Topf-Öfen in Auschwitz-Birkenau Sammelkremierungen zuließen, also z.B. von vier Leichen in einer Muffel innerhalb von 60 Minuten. In diesem Fall würden die im Brief angegebenen Kapazitäten eine reale Grundlage haben. Dieses Problem wird im nächsten Kapitel untersucht.


	9. Die Einäscherungskapazität der Kremierungsöfen von Auschwitz-Birkenau

Die Dauer des Einäscherungsprozesses ist ein wichtiger Faktor für die Beurteilung der Kapazität solcher Anlagen, aber nicht der einzige. Es gibt zwei weitere Faktoren, die in diesem Fall eine Rolle spielen: die Dauer des “Arbeitszyklus” des Ofens sowie seine Beladung. Es ist leicht zu erkennen, dass die Gesamteinäscherungskapazität mit der Betriebsdauer des Ofens im Laufe eines Tages und mit der Anzahl der Leichen, die in jede Muffel geladen werden, ansteigt.

In diesem Kapitel werden wir uns in erster Linie mit diesen technischen Problemen beschäftigen und die theoretische Höchstkapazität der Öfen in Auschwitz-Birkenau ermitteln. Eine solche Analyse wäre jedoch unvollständig ohne eine gleichzeitige Behandlung der Frage nach der normalen Einäscherungskapazität dieser Öfen, die sich mit der folgenden Frage zusammenfassen lässt: Für welche Kapazität waren die Birkenauer Öfen ausgelegt?507 Dies ist eine historische Frage, die die Entstehung, die Funktion und den Zweck der Birkenauer Krematorien betrifft.


	9.1. Kontinuierlicher Betrieb der Öfen

Der Betrieb von koksbefeuerten Kremierungsöfen war wie bei allen Feuerungsanlagen für festen Brennstoff (und mit fixiertem Rost) von der Kapazität des Herdrostes abhängig, die zwangsläufig mit der Zeit (also seit der letzten Reinigung) wegen der Schlackenbildung abnimmt. Aus diesem Grund geben die Topf-Betriebsvorschriften für die Doppel- und Dreimuffelöfen vor (vgl. Dokumente 210 & 227):

“Jeden Abend muss der Generatorrost von den Koksschlacken befreit und die Asche herausgenommen werden.”

Schauen wir uns das Problem genauer an.


	9.1.1. Die Bildung von Schlacke

In einem zeitgenössischen Fachartikel zum Thema (Kessel-)Roste heißt es (Schulze-Manitius 1935, S. 89):

“Jeder Brennstoff, auch gewaschene Kohle, bringt in die Feuerung unverbrennliche Teile mit, die bei genügend hoher Temperatur flüssig werden, in der Brennstoffschicht nach unten sinken und als Schlacke unmittelbar auf dem Rost infolge der Abkühlung durch die Verbrennungsluft erstarren. Wegen Störung des Zutritts der Verbrennungsluft muß diese Schlacke beseitigt werden.”

Die Bildung von Schlacke in Gasgeneratorherden war ein unvermeidliches Phänomen, denn die Schmelztemperatur der Schlacke schwankt zwar je nach Kohleart zwischen 1.000°C und 1.500°C, liegt aber meist bei 1.100°C bis 1.200°C (ter Linden 1935, S. 14), während die Herdtemperatur etwa 1.500°C beträgt (H. Keller 1928, S. 3). Die in Auschwitz verwendete Schlacke der fossilen Kohle aus Oberschlesien hatte eine Schmelztemperatur von 1.200 bis 1.300°C (siehe Unterkapitel 9.7.).

Um eine Vorstellung von der Menge der sich auf dem Rost bildenden Schlacke zu bekommen, sei auf Kesslers Versuche vom 5. Januar 1927 verwiesen, die bei einer Charge von 436 kg Koks etwa 21 kg (4,8%) “unbrennbares” Material in Form von Schlacke ergaben. Überträgt man diesen Prozentsatz auf den Topf’schen Dreimuffelofen, so wäre die gleiche Schlackenmenge in jedem der beiden Generatoren nach einem Betrieb von 18 Stunden mit normalen Leichen angefallen.


	9.1.2. Schlackenentfernung

Die Schlacke wurde mit zwei Werkzeugen von der Rostoberfläche entfernt: mit einem Schürhaken, um die Schlacke abzubrechen, und mit einem Schaber, um die Schlackefragmente herauszuziehen (vgl. Dokument 259 und Fotos 366f.). Diese Art der Reinigung setzte natürlich voraus, dass der Rost frei war (und der Generator somit nicht in Betrieb), denn die Arbeit wurde sowohl von oben als auch von unten durchgeführt.

Die Roste der Dreimuffelöfen bestanden aus zwölf Vierkanteisen mit den Maßen 40 mm × 40 mm × 630 mm, und aus zwei quer verlaufenden Auflager-Eisen 40 mm × 40 mm × 740 mm. Da die Stäbe in die gemauerten Wände der Vergaser eingebettet waren, betrugen die Rostabmessungen 600 mm × 500 mm. Die Stahlstäbe waren so angeordnet, dass sie einen zentralen Spalt von etwa 20 mm Breite und zehn seitliche Spalten von jeweils etwa 10 mm Breite bildeten. Vor dem Rost, im oberen Teil der Feuertüre, war das Mauerwerk gewölbt, wobei die Wölbung in der Mitte etwa 10 cm über dem Rost lag (vgl. Fotos 167, 174 und 177).

Die Feuertüren lagen auf Bodenniveau; der Rost befand sich etwa 20 cm über dem Bodenniveau. Nachdem das Feuer im Herd erloschen war, öffnete der Heizer die Aschekammertür, entfernte die Glut mit dem Schaber, brach die Schlackenschicht mit dem Schürhaken ab, eventuell auch mit einem gebogenen Stab, um die Spalten von unten freizulegen, und kratzte die Rückstände mit dem Schaber hinaus.

Die Wartungszeit hing nicht nur von der Dauer des Reinigungsvorgangs als solchem ab, sondern auch von der Zeit, die zum Abkühlen des Ofens und zum späteren Wiederanheizen benötigt wurde.

Laut Schreiben von Hans Kori an SS-Sturmbannführer Lenzer im KGL Lublin vom 23. Oktober 1941 war die Erzeugung von Warmwasser – erwärmt mittels der Abgase des von Kori für das Krematorium gebauten Fünf-Muffel-Ofens – für 50 Duschen im Dauerbetrieb vorgesehen, und zwar “täglich bei einem 20-Stundenbetrieb”.508 Da Kori in diesem Fall eine maximale Produktion anstrebte, ist es klar, dass er eine tägliche Wartungszeit der Öfen von vier Stunden einkalkulierte, und diese Wartungszeit konnte keinen anderen Grund haben als die Reinigung der Roste. Wir können also davon ausgehen, dass die kontinuierliche Betriebszeit der Öfen unter normalen Bedingungen 20 Stunden pro Tag betrug.

Das heißt natürlich nicht, dass die Öfen nicht auch länger als 20 Stunden ununterbrochen in Betrieb sein könnten, sondern dass 20 Stunden eine Zeitspanne war, die die optimale Leistung sicherstellte. Über diesen Wert hinaus nahm die Leistungsfähigkeit der Roste allmählich ab, und schließlich kam der Betrieb ganz zum Stillstand. Größere Mengen an Schlacke hätten erhebliche Schwierigkeiten und längere Wartungszeiten für deren Beseitigung verursacht. Die beste Art, diese Öfen zu betreiben, war daher der kontinuierliche Betrieb mit einer täglichen Pause zur Reinigung der Roste.


	9.2. Gleichzeitige Einäscherung mehrerer Leichen

Für eine Beurteilung der Kapazität der Topf-Öfen ist zu prüfen, ob und in welchem Umfang es möglich gewesen wäre, die Einäscherungskapazität durch Erhöhung der Beladung zu steigern, indem zwei oder mehr Leichen gleichzeitig in eine Muffel eingeführt wurden.

In Krematorien für zivile Zwecke war dies gesetzlich verboten; im Krematorium des Lagers Westerbork wurde es nur in wenigen Fällen durchgeführt, indem die Leiche eines Kleinkindes neben eine Erwachsenenleiche gelegt wurde. Im Krematorium des Theresienstädter Ghettos mit seinen vier ölbefeuerten Öfen (siehe Unterkapitel 11.4.) war das gleichzeitige Vorhandensein von zwei Leichen in einer Muffel normal, sie wurden jedoch gestaffelt eingeführt und kremiert. Ein solches Verfahren erforderte eine völlig andere Bauweise der Öfen als die der in den Konzentrationslagern installierten Topf-Öfen. Die Kapazität des Theresienstädter Krematoriums kann daher nicht als Bezugspunkt für das hier betrachtete Problem herangezogen werden. Diese Frage wird in den Kapiteln 11.5f. ausführlicher diskutiert werden.


	9.2.1. Experimente mit Tierkadaververbrennungsöfen

Was der gleichzeitigen Verbrennung mehrerer Leichen in einer Muffel aus rein technischer Sicht am nächsten kommt, ist der Betrieb von Öfen zur Vernichtung von Tierkadavern. Obwohl ein solcher Vergleich respektlos erscheinen mag,509 liefern die mit solchen Öfen erhobenen Daten – rein technisch gesehen – auch für die Leichenverbrennung zuverlässige Anhaltspunkte.

Das Dokument 260 liefert uns die Betriebsergebnisse für acht von der Firma Kori gebaute Kadaververnichtungsöfen, wie sie bereits in Kapitel 10 der Sektion I beschrieben wurden. Auf der Grundlage dieses Dokuments habe ich die in Tabelle 4 angegebenen Daten ermittelt.


	
		
				
Tabelle 4: Daten von Tierkadaver-Verbrennungsöfen


		

		
				
Typ


				
Beladung


				
Kohle


				
Kremierungszeit


				
 kg Kohle  
kg Ladung


				
      Zeit    
kg Ladung


				
kg Ladung
min


		

		
				
1a


				
250 kg


				
110 kg


				
5 h


				
0,440


				
72 sec


				
0,83


		

		
				
1b


				
310 kg


				
130 kg


				
6 h


				
0,419


				
70 sec


				
0,86


		

		
				
2a


				
370 kg


				
150 kg


				
7 h


				
0,405


				
68 sec


				
0,88


		

		
				
2b


				
450 kg


				
170 kg


				
8 h


				
0,377


				
64 sec


				
0,94


		

		
				
3a


				
540 kg


				
200 kg


				
9,5 h


				
0,370


				
63 sec


				
0,95


		

		
				
3b


				
650 kg


				
225 kg


				
10,5 h


				
0,346


				
58 sec


				
1,03


		

		
				
4a


				
750 kg


				
265 kg


				
12 h


				
0,353


				
58 sec


				
1,04


		

		
				
4b


				
900 kg


				
300 kg


				
13,5 h


				
0,333


				
54 sec


				
1,11


		

	

Das Vorheizen des Ofens bis zum thermischen Gleichgewicht (stationärer Zustand) erfordert sowohl Zeit als auch Brennstoff und kann auf folgende Weise berechnet werden (für Ofentyp 1a):

– Masse des Mauerwerks: 950 kg

– stündliche Kokszufuhr: 110÷5 = 22 kg

– Herdwirkungsgrad (laut Heepke): 0,75

– unterer Heizwert von Steinkohle: 7,500 kcal/kg

– erforderliche Kohle zum Aufheizen des Mauerwerks von 20°C auf 800°C:

(950 kg ∙ 0,21 kcal kg–1 °C–1 ∙ (800°C – 20°C) ÷ (7.500 kcal kg–1 ∙ 0,75) ≈ 28 kg    [Gl. 110]

– Steinkohleverbrauch außer zum Vorwärmen des Ofens: (110 – 28) = 82, oder (82 ÷ 250 =) 0,328 kg für 1 kg organische Substanz.

– Unter der Annahme, dass die ersten 28 kg Kohle zum Anheizen des Ofens verwendet wurden, ohne dass Einäscherungen stattfanden, ergibt sich eine maximale Anheizzeit von (28 kg ÷ 22 kg/h) ≈ 1,27 h, woraus sich eine minimale Netto-Einäscherungszeit von (5 – 1,27) etwa 3,73 Stunden ergibt, was wiederum eine maximale Einäscherungsgeschwindigkeit von (250 kg ÷ 3,73 h ÷ 60 min/h) ≈ 1,12 kg/min ergibt.

Wendet man diese Methode auch auf die anderen Ofentypen an, erhält man die folgenden Daten, wobei die letzte Spalte die Fläche der Brennkammer angibt:


	
		
				
Tabelle 5: Korrigierte Daten der Tierkadaver-Verbrennungsöfen


		

		
				
Typ


				
Beladung


				
Kohle


				
Kremierungszeit


				
  kg Kohle  
kg Ladung


				
kg Ladung
min


				
Kammer-größe


		

		
				
1a


				
250 kg


				
110 kg


				
5 h


				
0,328


				
1,12


				
0,68 m²


		

		
				
1b


				
310 kg


				
130 kg


				
6 h


				
0,325


				
1,12


				
0,90 m²


		

		
				
2a


				
370 kg


				
150 kg


				
7 h


				
0,310


				
1,15


				
1,11 m²


		

		
				
2b


				
450 kg


				
170 kg


				
8 h


				
0,295


				
1,20


				
1,38 m²


		

		
				
3a


				
540 kg


				
200 kg


				
9,5 h


				
0,290


				
1,22


				
1,65 m²


		

		
				
3b


				
650 kg


				
225 kg


				
10,5 h


				
0,275


				
1,30


				
1,97 m²


		

		
				
4a


				
750 kg


				
265 kg


				
12 h


				
0,280


				
1,31


				
2,29 m²


		

		
				
4b


				
900 kg


				
300 kg


				
13,5 h


				
0,268


				
1,39


				
2,67 m²


		

	

Auch diese Daten sind als Anhaltspunkte für das Thema dieses Abschnitts nützlich, denn sie behandeln praktische Fälle, in denen mehrere Tierkadaver oder Teile davon in derselben Brennkammer verbrannt wurden.

Das Ofenmodell 2b hatte eine Brennkammer mit einer Bodenfläche von 1,38 m², was praktisch der Fläche einer Muffel des Topf’schen Dreimuffelofens entspricht (1,4 m²); in diesem Gerät erfolgte die Einäscherung mehrerer Tierkadaver mit einem Gesamtgewicht, das der Maximallast entsprach (450 kg oder 326 kg/m²), mit einer Geschwindigkeit von 1 kg in 50 Sekunden. Wendet man diese Rate auf eine Leiche von 70 kg an, erhält man (70 kg × 50 sec/kg ÷ 60 sec/min) ≈ 58 Minuten, was in etwa der Zeit für eine einzelne Einäscherung im Topf-Ofen entspricht (60 Minuten).

Im Ofen mit dem höchsten Durchsatz, Typ 4b, hätte die Einäscherung einer Leiche von 70 kg (70 kg × 43 sec/kg ÷ 60 sec/min=) 50 Minuten benötigt.

Daraus lässt sich schließen, dass ein Überschreiten der thermischen Auslegungsgrenzen der Topf-Öfen durch Überladung der Muffeln zu keinem Kapazitätsgewinn geführt hätte. Ganz im Gegenteil: Die maximale Einäscherungskapazität der Topf-Öfen ergab sich entsprechend ihrer Bauweise aus der Einführung einer einzigen normalen Leiche in die Muffel.


	9.2.2. Die Erfahrungen mit den Krematorien in Westerbork und Gusen

Die praktischen Erfahrungen, die bei den in Westerbork und Gusen durchgeführten Einäscherungen gesammelt wurden, bestätigen die obige Schlussfolgerung voll und ganz.

Wie wir gesehen haben, wurden im Krematorium Westerbork niemals zwei erwachsene Leichen gleichzeitig verbrannt, außer in einem eher zweifelhaften Fall, der aufgrund seiner Bedingungen kein Gewicht hat. Die einzige Art von dort durchgeführten Doppelkremierungen betrifft die gleichzeitige Einäscherung einer Erwachsenenleiche zusammen mit der Leiche eines kleinen Kindes, und es ist klar, dass diese Kremierungen, die gegen die Ethik und Ästhetik ziviler Krematorien verstoßen, nur aus Gründen der wärmetechnischen Ersparnis motiviert waren.

Aber wenn es wärmetechnisch sparsamer gewesen wäre, zwei oder mehr erwachsene Leichen gleichzeitig einzuäschern, warum sind die Heizer des Krematoriums dann nie so vorgegangen? Die Antwort liegt in der Tatsache, dass bei gelegentlichen Einäscherungen eines Kleinkindes zusammen mit einer Erwachsenenleiche beobachtet wurde, dass die kleinen Leichen eine erhebliche Auswirkung auf den Einäscherungsprozess hatten, indem sie dessen durchschnittliche Dauer um 14% (von 50 auf 57 Minuten) über die durchschnittliche Einäscherungszeit von einzelnen erwachsenen Leichen hinaus verlängerten. Dieser Effekt weist tendenziell darauf hin, dass zwei gleichzeitig eingeführte normale Erwachsenenleichen die Dauer der Einäscherung grundsätzlich verdoppelt hätten.

Dies steht in Übereinstimmung mit den Einäscherungen, die in dem zuvor erwähnten Krematorium des Friedhofs Père-Lachaise durchgeführt wurden. Tatsächlich betrug der Zeitaufwand für die Einäscherung von Kindern unter neun Jahren etwa 39 Minuten, während für die Einäscherung von Kindern oder Jugendlichen ab zehn Jahren etwa 61 Minuten benötigt wurden – ein Anstieg um 56%. Die gleichzeitige Einäscherung mehrerer Leichen in einer Muffel hätte also tendenziell die benötigte Zeit im Verhältnis zu deren Gewicht verlängert.

Was den Ofen des KL Gusen betrifft, so besitzen wir für den Zeitraum seines Dauerbetriebes (30. Oktober bis 12. November 1941) die tatsächliche Anzahl der eingeäscherten Leichen (677), den tatsächlichen Verbrauch an Kohle für diese Einäscherungen (20.700 kg) sowie die Mindestdauer der Einäscherungen (221 Stunden und 30 Minuten, also 13.290 Minuten). Zu diesem Zeitpunkt waren in Gusen alle Bedingungen gegeben, die mehrere Einäscherungen in einer Muffel begünstigten, nämlich:

– Der Ofen war zwischen dem 16. und 25. Oktober wegen Reparaturarbeiten außer Betrieb gewesen, so dass sich in der Leichenhalle die Leichen der in der Zwischenzeit verstorbenen Häftlinge stapelten und es dringendst notwendig war, sie zu kremieren.

– Der Ofen wurde unter der Aufsicht eines Fachmanns wieder in Betrieb genommen, nämlich des Topf-Technikers August Willing, der bis zum 9. November im Krematorium blieb.510

Die oben aufgeführten Daten können sich nur auf zwei mögliche Szenarien beziehen: Entweder es wurden nur Einzelkremierungen durchgeführt oder Mehrfacheinäscherungen.

1. Im ersten Fall hätten wir 677 Einäscherungen binnen 13.290 Minuten in zwei Muffeln, also in gerundeten Zahlen 338 Einäscherungen in 13.290 Minuten in einer Muffel, also etwa 40 Minuten für eine Einäscherung in einer Muffel.

2. Im zweiten Fall, wenn man davon ausgeht, dass jeweils zwei Leichen gemeinsam in eine Muffel eingeführt wurden, hätten 338 solcher Doppelkremierungen in den beiden Muffeln stattgefunden, die insgesamt 13.290 Minuten dauerten, also 169 Doppelkremierungen in einer Muffel in 13.290 Minuten, also etwa 80 Minuten für eine Doppelkremierung in einer einzigen Muffel. Die gleiche Argumentation gilt entsprechend für den Koksverbrauch.

Wenn sich die obigen Daten also auf doppelte Einäscherungen beziehen, hätte die Dauer der Einäscherung einer jeden solchen Ladung 80 Minuten benötigt, und die Kapazität des Ofens wäre nicht beeinträchtigt worden.


	9.2.3. Dokumente zu Mehrfacheinäscherungen

Am 4. Februar 1944 schickte Hans Kori den folgenden Brief an die Kommandantur des Kriegsgefangenenlagers der Waffen-SS und Polizei in Lublin Majdanek:511

“Betrifft: Krematorium

In Ergänzung unseres heutigen Berichts über den Betrieb der Einäscherungsöfen im Konz.-Lagers [sic] Lublin, lassen wir Sie noch wissen, dass der Brennstoffbedarf beim Betrieb stationärer Kramatorien [sic] bei guter Betriebsbeobachtung auf einen sehr geringen Verbrauch zurückgebracht werden kann; denn das Verbrennungsgut selbst trägt ja im wesentlichen durch seine gute Brennbarkeit zu einer Brennstoffersparnis bei, wenn die Temperatur im Verbrennungsraum des Krematoriums sich um 700° bewgt [sic].

Für die Bereitstellung von Brennmaterial für eine bestimmte Heizperiode kann man annehmen, dass zum Erhitzen eines Ofens 50 kg. Koks und für jede Einäscherung 25 kg Koks gebraucht werden. Daraus ergibt sich ein Tagesbedarf von 10 Einäscherungen gleich rund 300 kg.- Es ist dabei unbenommen, ob man nur mit Koks arbeitet, oder mit einem Gemisch von Koks und Steinkohle. Im letzten Falle wird man 150 kg zu 150 kg verfahren. Mit einer gleichen Brennstoffmenge von 300 kg für einen Tagesbetrieb lassen sich auch ohne weiteres ca 20 Einäscherungen erledigen, wenn man von Einzeleinführungen Abstand nimmt.”

Der angegebene Koksverbrauch für eine Einäscherung – 25 kg – bestätigt mit zufriedenstellender Genauigkeit den Verbrauch in Gusen. Die Tatsache, dass der Brennstoffbedarf für zehn Einäscherungen pro Muffel berechnet wurde (oder insgesamt 50 Einäscherungen pro Tag), bedeutet, dass die Dauer einer Einäscherung mindestens eine Stunde betrug (zwei Stunden Vorheizen plus zehn Stunden Einäscherung = ein Betriebstag von 12 Stunden).

Der Hinweis auf den Verzicht auf “Einzeleinführungen” spielt auf die gleichzeitige Einführung von zwei Leichen in eine Muffel an, was eine Brennstoffersparnis von 50% bringen würde, sprich ([300–50]÷20=) 12,5 kg Koks für jede Leiche. Der Verantwortliche für dieses Krematorium, SS-Hauptscharführer Erich Mußfeldt, erklärte jedoch im Krakauer Prozess gegen die Belegschaft des Lagers Auschwitz in Bezug auf das neue Krematorium in Majdanek:512

“Nur eine Leiche wurde in eine Retorte gelegt, und es dauerte ca. 1 Stunde, sie zu verbrennen.”

Diese Dauer wird, wie wir gesehen haben, durch zahlreiche Quellen und Dokumente bestätigt und ist daher zuverlässig.

Man kann sich auch nicht vorstellen, dass Hans Kori eine Aussage gemacht hätte, die im direkten Widerspruch zur Leistung seiner eigenen Öfen für die Einäscherung von Tierkörpern steht.

Dem vorgenannten Schreiben war ein Bericht vom selben Datum über die Krematorien beigefügt. Darin erläuterte Kori die Gründe für einige Probleme, die beim Betrieb der Öfen aufgetreten waren:513

“Wenn aber beim Öffnen der Feuerungstüren aus dem Schlitzen der Rauchschieber eine helle Flamme herausschlägt, so ist dies auf den Druck der Falschluft zurückzuführen. Man braucht also lediglich die unverhältnismässig breiten Luftspalten neben den Rauchschieberplatten abzudichten, um sowohl den Zutritt der Kaltluft in den Ofen, als auch das Herausschlagen der Flammen zu verhindern.”

Diese Unannehmlichkeit war darauf zurückzuführen, dass es technisch nicht möglich war, feuerfeste Klappen herzustellen, die hermetisch verschlossen werden konnten – es blieb ein Spalt von 4,5 mm,514 durch den kalte Luft in den Rauchkanal eindrang. Ein weiteres Problem betraf die Temperatur der Muffel:

“Wenn, wie beim Probebetrieb festgestellt wird, dass im vorderen Teil der Einäscherungskammer, also unmittelbar hinter der Einführungstür, die Heiztemperatur zur beschleunigten Einäscherung des hier lagernden Materials nicht ausreicht, so ist auch dies zum grossen Teil auf das Eindringen von Falschluft [in die Muffel] zurückzuführen.”

Auch diese Unannehmlichkeiten würden laut Kori mit der Beseitigung der oben genannten Spalten verschwinden.

Wenn eine Temperatur von 700°C im vorderen Teil der Muffel nicht aufrechterhalten werden konnte, nur weil Falschluft in den Rauchkanal eintrat, so ist zu unterstreichen, dass das Einbringen von zwei normalen Leichen in die Muffel einen noch größeren Temperaturabfall während der Verdampfungsphase bewirkt hätte, mit einer deutlichen Verschlechterung der Einäscherungsleistung.

Wenn für die Einäscherung einer einzelnen Leiche eine Stunde und 25 kg Koks benötigt wurden, würde ein unveränderter Koksverbrauch bei zwei Leichen darauf hindeuten, dass eine solche Doppel-Einäscherung ebenfalls nur eine Stunde gedauert hätte, was jedoch im Widerspruch zu den oben diskutierten praktischen Ergebnissen steht.

Die hypothetische Aussage des obigen Briefes ist also durch die Fakten völlig diskreditiert.

Bei dem fraglichen Dokument handelt es sich um die maschinenschriftliche Abschrift (“odpis”) einer (wahrscheinlich ebenfalls) maschinenschriftlichen deutschen Abschrift, die auf Veranlassung des polnisch-kommunistischen Staatsanwalts Jan Grzybowski zu einem unbekannten Zeitpunkt angefertigt wurde. Weder das Original noch die deutsche Abschrift sind je veröffentlicht worden, so dass man diese polnische Abschrift mit großem Misstrauen betrachten muss.

Zum Thema des gleichzeitigen Einbringens mehrerer Leichen in eine Muffel gibt es zudem ein Topf-Dokument, nämlich den bereits erwähnten Brief Fritz Sanders vom 14. September 1942 (Abschnitt 7.4.1.):

“Man hilft sich also mit einer Vielzahl von Öfen bezw. Muffeln und mit einem Vollstopfen der einzelnen Muffel mit mehreren Leichen, ohne aber damit die Grundursache, nämlich die Mängel des Muffelsystems, zu beheben.

Diese Mängel der Muffel-Öfen, die auch durch Zusammensetzung zu Vielmuffel- Öfen (Drei- bezw. Acht-Muffelöfen) und durch das gleichzeitige Belegen der einzelnen Muffeln mit mehreren Leichen nicht aufgehoben werden, sind m.E. folgende:”

Sander hat das Problem der Einführung mehrerer erwachsener männlicher Leichen515 in eine Muffel stark unterschätzt. Das Beschickungssystem der Doppel- und Dreimuffelöfen war nämlich durch die Abmessungen der Einführöffnungen der Muffeln begrenzt, die 60 cm × 60 cm maßen, wobei die untere Hälfte die Form eines Rechtecks von 30 cm × 60 cm hatte, während die obere Hälfte ein Halbkreis mit einem Radius von 30 cm war.
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Abbildung 4: Muffeltür des Topf-Doppelmuffelofens im Lager Mauthausen, identisch mit den Türen der Doppel-, Drei- und Achtmuffelöfen in Auschwitz. © C. Mattogno


		

	

Abbildung 4 zeigt alle relevanten Maße. Der obere Teil der Einführtrage, deren Seitenrohre über Laufrollen liefen, befand sich 12 cm über dem unteren Ende der Muffeltür und dem Schamotterost; die beiden horizontalen Linien zeigen die Höhe einer ersten (18 cm) und einer zweiten ausgemergelten Leiche (18 cm), die übereinander in die Muffel eingeführt wurden; der verbleibende Platz hätte für eine dritte ausgemergelte Leiche eindeutig nicht ausgereicht. Das seitliche Aufladen der zweiten Leiche (mit senkrechter statt waagerechter Schulterlinie) und das anschließende waagerechte Aufladen einer dritten Leiche hätte ein Kippen der Trage um mindestens 45° erfordert, was äußerst kompliziert, um nicht zu sagen unmöglich gewesen wäre. Es liegt auf der Hand, dass die gleichzeitige Einführung von zwei normalen Leichen zumindest große Schwierigkeiten bereitet hätte; drei oder vier Leichen auf einmal einzuführen wäre absolut unmöglich gewesen.

Sanders Brief können wir entnehmen, dass “die Einäscherung nicht schnell genug vor sich [ging], um eine große Anzahl von Leichen in wünschenswert kurzer Zeit zu beseitigen”, selbst wenn man “einzelne Muffeln mit mehreren Leichen” vollstopfte, sodass solche Mehrfacheinäscherungen offenbar keine nennenswerten Verbesserungen in Bezug auf die Durchsatzzahlen der Einäscherung erbrachten.


	9.2.4. Thermische Unzulänglichkeit während der Wasserverdunstung

Die wesentliche Bedingung für eine gute Einäscherungsleistung ist, dass die Muffeltemperatur nie unter 600°C fällt, denn unterhalb dieser Temperatur verkohlen die Leichen lediglich, werden aber nicht mehr eingeäschert.

Betrachten wir die Wärmephänomene eines Dreimuffelofens im Normalfall der Einäscherung einer einzelnen Erwachsenenleiche in jeder Muffel und im hypothetischen Fall von zwei Leichen pro Muffel.


	Einzelne Erwachsenenleiche

Ein Körper von 70 kg enthält im Durchschnitt etwa 45,5 kg Wasser. Die Energie, die benötigt wird, um dieses Wasser für drei Leichen von 10°C auf 600°C zu erhitzen, zu verdampfen und zu überhitzen, beträgt demnach (vgl. S. 132):516

3 ∙ 45,5 kg ∙ [633 kcal kg−1+0,487 kcal kg−1°C−1(600°C–100°C)] ≈ 119.600 kcal    [Gl. 111]

Der experimentell ermittelte Verdampfungsprozess benötigte etwa eine halbe Stunde. Der Koksdurchsatz des Dreimuffelofens betrug 70 kg/h (zwei Herde mit einem Durchsatz von je 35 kg/h), daher betrug die theoretisch in einer halben Stunde verfügbare Wärme 6.470 kcal/kg × 35 kg = 226.450 kcal.

Die tatsächlich verfügbare Wärme war viel geringer, da ein Großteil der in den Gaserzeugern erzeugten Wärme verloren ging. In der Verdampfungsphase waren die wichtigsten Wärmeverluste jene durch Strahlung und durch Wärmeleitung, die bei 800°C etwa 62.500 kcal/h betrugen, und von denen wir annehmen können, dass sie bei 600°C etwa 46.900 kcal/h betrugen, oder 23.450 kcal in einer halben Stunde. Dies entspricht (23.450/226.450 × 100 =) 10,3%. Die fühlbare Wärme der Abgase bei 600°C kann mit 31,3% berechnet werden. Die unverbrannten Gase trugen 4% und die nicht brennbaren Stoffe im Herd etwa 3,1% zum Gesamtverlust bei.

Der Wirkungsgrad des Ofens betrug also (100 – [10,3 + 31,3 + 4 + 3,1] =) 51,3%. Die effektive Ausbeute des Koks betrug also (6.470 × 0,513) ≈ 3.320 kcal, und die verfügbare Wärme war (35 kg × 3.320 kcal/kg =) 116.200 kcal. Um den Ofen auf 600°C zu halten, hätte also eine Wärmezufuhr von (116.200 – 119.600 =) 3.400 kcal durch die Strahlung der Muffelwände bereitgestellt werden müssen, wo sie in dieser Phase des Prozesses leicht verfügbar war.


	Zwei Erwachsenenleichen

Wir werden nun den zweiten Fall untersuchen. Alle Werte steigen um den Faktor 2 gegenüber dem vorherigen Fall. Der Wassergehalt der Leichen würde 273 kg betragen, die Verdampfungswärme bei 600°C etwa 239.200 Kilokalorien.

Die verfügbare Wärme blieb in 30 Minuten konstant bei 116.200 kcal, also beträgt das Wärmedefizit (116.200 – 239.200=) 123.000 kcal oder 41.000 kcal pro Muffel. Hätte die Abstrahlung der Muffelwände ausgereicht, um dieses Defizit auszugleichen? Es ist schwierig, die Wärmezufuhr zum Leichnam aus der strahlenden Muffel genau zu bestimmen, sowohl aus Gründen der Geometrie als auch wegen der fortschreitenden Abkühlung der Muffelwand.

Das Problem wurde in den 1930er Jahren in einem Fachbeitrag von Professor Schläpfer behandelt, damals einem der bedeutendsten Fachleute auf dem Gebiet der Feuerbestattung, und der Artikel liefert uns eine zuverlässige Abschätzung der von den Muffelwänden auf eine Leiche abgestrahlten Wärme bei verschiedenen Wandtemperaturen. Schläpfer führt ein Diagramm an, aus dem wir die in der folgenden Tabelle angegebenen Daten entnehmen können (Schläpfer 1938, S. 153; vgl. Mattogno 2019, Dokument 47, S. 697):517


	
		
				
Temperatur der Muffelwände


				
auf die Leiche abgestrahlte Wärme (laut Schläpfer)


		

		
				
800°C


				
1.400 kcal/min


		

		
				
700°C


				
930 kcal/min


		

		
				
600°C


				
600 kcal/min


		

		
				
500°C


				
360 kcal/min


		

	

Im Falle der Abstrahlung auf eine hypothetische Ladung von zwei Leichen in einer Muffel ändert sich freilich die Geometrie. Vor allem wäre das Oberflächen-/Volumen-Verhältnis einer solchen Ladung ungünstiger als bei einer einzelnen Leiche, da sich die beiden Leichen teilweise gegenseitig bedecken würden. Aber auch abgesehen von dieser Überlegung würde die zum Verdampfen und Überhitzen des in zwei Leichen enthaltenen Wassers benötigte Wärme, ca. 79.700 kcal, erst über einen Zeitraum von (79.700 kcal ÷ 600 kcal/min =) etwa 130 Minuten bei einer konstanten Temperatur von 600°C zur Verfügung stehen. Die Wandtemperatur der Muffel würde aber nicht so lange konstant bleiben, sondern deutlich abfallen. Damit würden die thermischen Verhältnisse sehr schnell sehr ungünstig werden, denn wie wir aus dem Schläpfer-Diagramm ersehen können, sinkt die Wärmeabstrahlung mit abnehmender Oberflächentemperatur sehr schnell. Bei 500°C würde die Wärmeabstrahlung auf nur noch 60% des Wertes bei 600°C sinken.

Der Ingenieur Hans Kori stellte zu einem ähnlichen Problem Folgendes fest (Kori 1924, S. 117):

“Hat die innere Wandung der Einäscherungskammer eine Oberfläche von ca. 4 qm, so hat bei einem spezifischen Gewicht von 2,1 eine Schicht von 5 cm Stärke ein Gewicht von ca. 420 kg. Die spezifische Wärme von Schamotte ist etwa 0,2 [kcal kg−1 °C−1]. Könnte also eine Schicht von 5 cm die in ihr enthaltene Wärme beim Fallen der Innentemperatur von 1000° auf 800°[C] genügend schnell und restlos abliefern, so stehen doch erst 200 × 0,2 × 420 = 16800 [Kilo]Kalorien zur Verfügung. In Wirklichkeit ist selbst dies nicht möglich, da das Mauerwerk die gebundene Wärme nicht so rasch freigibt, als die [Oberflächen-]Temperatur fällt.”

Im Topf-Dreimuffelofen betrug das Gewicht des strahlenden Mauerwerks einer Muffel etwa (0,15 m Dicke × 5 m² Fläche × 2.000 kg/m³ Dichte =) 1.500 kg. Um die durch die Verdampfung des Wassers von zwei Leichen verlorene Wärme zu liefern, hätte jede Muffel 79.700 kcal beitragen müssen, was bedeuten würde, dass die durchschnittliche Wandtemperatur der Muffeln um (79.700 kcal ÷ 0,2 kcal kg−1 °C−1 ÷ 1.500 kg =) etwa 265°C hätte sinken müssen. Wenn also die Muffeltemperatur beim Einbringen der Leichen die geforderten 800°C betragen hätte, wäre sie während der Verdampfungsphase auf etwa 535°C gesunken, was den Verdampfungsprozess drastisch verlangsamt hätte.

Der massive Wärmeverlust der Muffelwände während der Verdampfung des Leichenwassers hätte natürlich nachträglich kompensiert werden müssen. Um die thermischen Bedingungen für nachfolgende Einäscherungen wiederherzustellen, wäre also eine Nachheizphase erforderlich gewesen. Die Wärmezufuhr pro Muffel in einer Minute betrug:518

(3.320 kcal/kg ∙ 70 kg/h) ÷ (3 ∙ 60 min/h) = 1.291 kcal/min    [Gl. 112]

Somit wären 79.700 kcal ÷ 1.291 kcal/min ≈ 62 Minuten oder eine Stunde nötig gewesen, um die Muffeln wärmemäßig wieder aufnahmebereit für die nächste Ladung zu machen.

Ich habe hier den in Wirklichkeit komplexeren Verdampfungsprozess, bei dem noch andere Faktoren ins Spiel kommen, vereinfacht dargestellt, aber diese Faktoren gelten in gleicher Weise sowohl für Einzel- als auch für Mehrfacheinäscherungen; daher bleibt der enorme Unterschied in der Größenordnung der jeweils beteiligten Wärme gültig wie hier berechnet.

Topfs Bauweise des Drei- und Achtmuffelofens war für zeitgleiche Mehrfacheinäscherungen aber nicht nur aus den soeben dargelegten thermodynamischen Gründen ungeeignet. Darüber hinaus hätte das Einbringen von zwei oder drei Leichen in eine Muffel zu einer Beeinträchtigung des Flusses der Verbrennungsgase durch die drei Öffnungen geführt, die die seitlichen Muffeln mit der zentralen Muffel im Dreimuffelofen bzw. die inneren mit den äußeren Muffeln im Achtmuffelofen verbinden. Mehrere Leichen auf dem Schamottrost der mittleren Muffel im Dreimuffelofen bzw. der Außenmuffeln des Achtmuffelofens hätten zudem die Spalten zwischen den Roststäben partiell blockiert und den Fluss der Verbrennungsgase zu den Rauchgaskanälen behindert. Dies hätte zu einer Verringerung des Zuges des Schornsteins und des Vergasers mit einer entsprechenden Verringerung der Wärmezufuhr zur Muffel geführt.

Außerdem hätte das Einbringen von mehreren Leichen in eine Muffel das freie Muffelvolumen verringert. Infolgedessen wäre die Verweilzeit der durch die Muffel strömenden Verbrennungsgase so weit reduziert worden, dass sie teilweise im Rauchkanal statt in der Muffel verbrannt wären, was zu einem geringeren Wärmeübergang auf die Leiche und die Muffelwände geführt hätte, was wiederum zu noch niedrigeren Temperaturen während der Verdampfungsphase geführt hätte und zudem möglicherweise Überhitzungsschäden im Rauchkanal verursacht hätte.

All dies beweist, dass die Drei- und Achtmuffelöfen für die Einäscherung einzelner Leichen in jeder Muffel konzipiert waren und dass das Einbringen von zwei oder mehr Leichen in eine Muffel zwangsläufig die Dauer der Einäscherung erheblich mehr als um den einfachen Faktor der Anzahl der eingebrachten Leichen verlängert hätte, d. h. erheblich mehr als doppelt so lang für zwei Leichen.


	9.2.5. Überhitzung während der Hauptverbrennung

Die gleichzeitige Einäscherung mehrerer normaler Leichen in einer Muffel rückt ein weiteres unüberwindbares thermisches Problem in den Brennpunkt: die erhöhte Hitzebelastung der Brennkammern (Muffel und Aschekammer) während der Hauptverbrennungsphase der Leichen, nachdem deren Wasser verdampft ist.

Die Schamottwände einer Brennkammer können durch geschmolzene Schlacke und Asche beschädigt werden, weshalb die Temperatur unter dem Schmelzpunkt der Schlacke und Asche gehalten werden muss, der, wie wir gesehen haben, normalerweise zwischen 1.100 und 1.200°C liegt. Wenn eine solche Temperatur erreicht wird, bilden sich auf den Rosten und Wänden sowie entlang der Rauchgaszüge Verkrustungen und Partikelanhaftungen. Solche Verschmutzungen beeinträchtigen die Geometrie des Ofens und führen zu einer verminderten Leistung.

Das Problem ist von besonderer Bedeutung bei der Auslegung von Festbrennstoffherden für Heizkessel.519 Die spezifischen Wärmebelastungen, die für die Auslegung kohlebefeuerter Feuerungsanlagen verwendet werden, variieren stark, je nach dem verwendeten Verbrennungssystem, der Art des Brennstoffs und der Art der Brennkammer. In der praktischen Entwurfsarbeit liegen die zulässigen Wärmebelastungen für eine Kohlestaubfeuerung über einen sehr weiten Größenbereich zwischen 100.000 und 200.000 kcal m−³ h−1. Die Wärmebelastungen gasbefeuerter Anlagen sind normalerweise wie folgt:


	
		
				
Für Schwachgas


				
150.000 kcal m−³ h−1


		

		
				
Für Methan


				
140.000 kcal m−³ h−1

170.000 kcal m−³ h−1


		

		
				
Für Starkgas


				
220.000 kcal m−³ h−1

300.000 kcal m−³ h−1


		

	

Für Dampferzeuger mit einer durchschnittlichen Leistung von 2.500 kg h–1 kann man für die Brennkammern spezifische Wärmelasten von 150.000 kcal m–³ h–1 annehmen (alle Angaben aus Fornasini 1960, S. 225, 232f.).

Bei städtischen Müllverbrennungsanlagen “muss das Volumen der Brennkammer einschließlich des Volumens einer eventuellen Nachbrennkammer so bemessen sein, dass die spezifische Wärmebelastung im normalen Dauerbetrieb einen Wert von 630.000 kJ m−³ h−1 (150.000 kcal m−³ h−1) nicht überschreitet” (Manuale… 1990, S. E740). Wir können also für den Dreimuffelofen von einer maximalen Wärmebelastung von 150.000 kcal m−³ h−1 bzw. 225.000 kcal h−1 für die Brennkammer (Muffel und Aschekammer) ausgehen.520

Theoretisch ergibt sich für jede der äußeren Muffeln eine Wärmezufuhr von (23,5 kg/h × 6.470 kcal/kg) ≈ 152.050 kcal/h aus der Koksverbrennung plus 146.100 kcal/h aus der Verbrennung des Leichnams, also insgesamt 298.150 kcal/h. Tatsächlich geht jedoch ein Teil der Wärme des Koks mit den unverbrannten Materialien verloren (6,8% ≈ 9.900 kcal/h), ein weiterer Verlust entsteht durch Strahlung und Wärmeleitung (berechnet zu ≈ 22.500 kcal/h für jede der beiden äußeren Muffeln), und schließlich wird ein Teil der verfügbaren Wärme durch die Verdampfung des Leichenwassers aufgenommen (≈46.300 kcal/h). Addiert man die verschiedenen anderen Verluste, die in die Wärmebilanz eingehen – etwa 28.000 kcal/h –, so ergibt sich, dass die tatsächlich zugeführte Wärme (298.150 – 9.900 – 22.500 – 46.300 – 28.000 =) 191.450 kcal/h oder ≈ 127.600 kcal m−³ h−1 nicht überschreitet.

Die von der Leiche erzeugte Nutzwärme beträgt (146.100 – 46.300 – 11.400 – 9.900 =) 78.500 kcal, die vom Koks erzeugte (191.450 – 78.500 =) 112.950 kcal.

Selbst wenn wir davon ausgehen, dass die Wärme der Leiche vollständig in der letzten halben Stunde produziert wird, würde die maximale Wärmeerzeugung ([78.500×2] + [112.950÷2]) ≈ 213.500 kcal pro Stunde und pro Brennkammer betragen, oder (211.850÷1,5) ≈ 142.300 kcal m−³ h−1, was bestätigt, dass die maximale Wärmebelastung etwa 150.000 kcal m−³ h−1 betrug.

Aus dem oben Gesagten ergibt sich, dass die gleichzeitige Einäscherung von zwei normalen Leichen in jeder der beiden seitlichen Muffeln in jedem Fall die doppelte Brennstoffmenge und deutlich mehr als die doppelte Zeit benötigt hätte. Wäre die Einäscherung von zwei Leichen hypothetisch innerhalb von nur einer Stunde erfolgt, mit einer Hauptverbrennungsphase von einer halben Stunde, so hätte die maximale Wärmemenge während der Hauptverbrennungsphase (141.200×2 =) 282.400 kcal m−³ h−1 betragen, also fast das Doppelte der zulässigen Wärmebelastung. Dies hätte unweigerlich zu einer langfristigen Schädigung der Öfen geführt.


	9.3. Sowjetische und polnische technische Untersuchungen

Nach der Besetzung der Konzentrationslager in Osteuropa setzten die Sowjets eine Reihe von “Untersuchungskommissionen” ein, die u.a. technische Berichte über die Kremierungsöfen an diesen Orten erstellten. Ich werde die vollständige Übersetzung der Untersuchungen über die Öfen in Majdanek und Sachsenhausen vorstellen sowie kurze Auszüge aus dem Bericht über den Ofen im KL Stutthof. Eine detaillierte Beschreibung der Öfen wird in den Abschnitten 11.2.5/6 folgen. Der Bericht über Majdanek wurde im August 1944 verfasst, der über Sachsenhausen im Juni 1945 und der über Stutthof im Mai 1945.


	9.3.1. Der sowjetische Bericht über die Kori-Kremierungsöfen im KL Lublin-Majdanek 

“Kapazität der Einäscherungsöfen.

Die Einäscherungskapazität der Einäscherungsöfen ist abhängig von:

1) der Temperatur der Einäscherungskammer

2) der für die Beschickung benötigten Zeit

3) der Menge der eingeführten Leichen

4) der Einäscherungszeit einer einzelnen Ladung

1. Die Temperatur in der Einäscherungskammer

Die mit Standard-Schamottmaterial[521] ausgekleidete Einäscherungskammer war für eine Temperatur von 1300-1400°C ausgelegt. Bei der Inspektion der Blöcke der Einäscherungsöfen zeigte sich: In allen Einäscherungskammern wies das [feuerfeste] Standardmauerwerk eine merkliche Sinterung auf, und die Standardsteine der Roststäbe [der Feuerstelle] zeigten eine intensive Versinterung mit Asche und eine Veränderung des Silikats.[522] Die gusseisernen Schieber des horizontalen [Rauch-]Sammelkanals sind in ihrem unteren Teil aufgrund von Schmelzung verformt.

Das Schmelzen des Standard-Schamottmaterials der Einäscherungskammern und die Veränderungen des Silikats zeigen, dass die Temperatur der Einäscherungskammer höher als 1500°C war. Die Verformung und das Schmelzen der gusseisernen Schieber zeigen, dass die Temperatur der Abgase etwa 1200°C betrug.

2. Die zur Einführung der Leichen in eine Kammer benötigte Zeit.

Die Einführung der Leichen in die Einäscherungskammer konnte nur von einer Seite des Blocks der Einäscherungsöfen aus erfolgen. Zum Zeitpunkt der Inspektion des Blocks der Kremierungsöfen wurden auf der Einführseite der Kremierungskammern einige Leichen mit abgetrennten Gliedmaßen und schweren Brandschäden aufgefunden, was eine vorläufige Anhäufung von Leichen im Raum vor den Öfen beweist, um das Einführen zu beschleunigen.

Die eisernen Tragen vor den Öfen dienten nur dazu, die Leichen in die Kremierungskammern einzuführen, was durch das Vorhandensein von Schienen und Rollen vor jedem Ofen bestätigt wird.

Aufgrund der hohen Temperatur der Öfen kann das Einführen der Leichen auf folgende Weise erfolgt sein:

a) die Leichen wurden auf die Eisentrage gelegt, die auf den Schienen und den Rollen lag;

b) die Türen der Einäscherungskammer wurden geöffnet;

c) die Leichen auf der Trage wurden über die Rollen zu den [Rost-]Stäben geschoben und dann mit Hilfe einer Stange auf die [Rost-]Stäbe der Einäscherungskammer gelegt.

Alle oben skizzierten Vorgänge zur Beschickung der Öfen, mit einem Stapel ‘behandelter’[523] Leichen vor jeder Einäscherungskammer, konnten innerhalb von 2 bis 3 Minuten durchgeführt werden.

3. Die Anzahl an Leichen, die in einen Einäscherungsofen eingeführt werden.

Das Vorhandensein – zum Zeitpunkt der Inspektion – einer großen Menge von Knochenasche in der Einäscherungskammer, im Raum unter den Stäben der Feuerstelle und auf den Stäben der Feuerstelle, die zum Beheizen der Öfen verwendet wurden, sowie das Vorhandensein eines Haufens von Leichen mit abgetrennten Gliedmaßen vor der Reihe der Öfen beweist die gleichzeitige Verbrennung mehrerer Leichen in jedem Ofen. In der Praxis konnten zwei komplette Leichen oder vier Leichen mit abgeschnittenen Gliedmaßen in jeden Ofen eingeführt werden.

4. Die für die Einäscherung einer einzelnen Ladung Leichen benötigt Zeit.

Um die Zeit zu ermitteln, die für die vollständige Einäscherung der Leichen benötigt wird, nehmen wir als Berechnungsgrundlage die Einäscherung einer Leiche in einem Ofen. Wir nehmen an:

a) ein menschlicher Körper besteht zu 66% aus Wasser, zu 1,1% aus Kohlenhydraten, zu 27,3% aus Fett und Eiweiß und zu 5,6% aus Asche;

b) auf Gewichtsbasis, unter der Annahme, dass das Gewicht eines abgemagerten Leichnams 50 kg beträgt, [haben wir] 33 kg Wasser, 0,6 kg Kohlenhydrate, 13,65 kg Fett und Eiweiß und 2,8 kg Asche;

c) der organische Teil, im wesentlichen Fett und Eiweiß, besteht ungefähr aus Kohlenstoff und Wasserstoff im Verhältnis 4:1, d.h. 80% Kohlenstoff und 20% Wasserstoff, wobei der Sauerstoffgehalt der Kohlenhydrate sowie der Schwefel und Stickstoff in den organischen Anteilen wegen ihres unbedeutenden Gewichts beiseite gelassen werden.

Ein Körper enthält also 11,2 kg Kohlenstoff und 2,8 kg Wasserstoff.

Bei der Verbrennung des Leichnams entstehen aus 11,2 kg Kohlenstoff 41 kg Kohlensäureanhydrid [CO2], 2,8 kg Wasserstoff und 25 kg Wasser (Dampf).

Für die Verbrennung von 11,2 kg Kohlenstoff wird eine theoretische Menge von 29,5 kg Sauerstoff benötigt, für 2,8 kg Wasserstoff 22,3 kg Sauerstoff. Es wird also eine Gesamtmenge von 51,8 kg Sauerstoff benötigt.

Unter der Annahme, dass die Verbrennung der Leiche mit einer Überschussluft [Verhältnis] von 1,3 durchgeführt werden soll, werden insgesamt 67,4 kg Sauerstoff benötigt.

Eine solche Menge ist mit 225,9 kg Stickstoff in der Luft verbunden.

Die gewichtsmäßige Zusammensetzung der bei der Einäscherung entstehenden Verbrennungsprodukte ist wie folgt:


	
		
				
Wasserdampf


				
58,2 kg


		

		
				
Kohlensäureanhydrid


				
41,6 kg


		

		
				
Sauerstoff


				
15,6 kg


		

		
				
Stickstoff


				
225,9 kg


		

	

oder in volumetrischer Hinsicht:


	
		
				
Wasserdampf


				
72,4 m³


		

		
				
Kohlensäureanhydrid


				
21,2 m³


		

		
				
Sauerstoff


				
10,9 m³


		

		
				
Stickstoff


				
180,9 m³


		

	

Insgesamt fallen bei der Einäscherung einer Leiche 285 m³ Verbrennungsprodukte an.

Unter normalen Bedingungen gehen wir von einer Austrittstemperatur für die aus dem Schornstein austretenden Verbrennungsprodukte von 400°C aus. Bei dieser Temperatur beträgt das Rauchvolumen einer Leiche etwa 685 m³.

Auf der Grundlage des beigefügten Diagramms, das die erforderliche Einäscherungszeit in verschiedenen Einäscherungsöfen in Abhängigkeit von der Temperatur zeigt, [ergibt sich] eine Einäscherungszeit für eine Leiche in einem Ofen mit Standardauskleidung, bei einer Temperatur der Einäscherungskammer von 1400°C, von nicht mehr als 20 Minuten.

Nimmt man für den Rauch im Rauchkanal – ohne erzwungenen Zug – eine Geschwindigkeit von 3 m/sec und einen gleichzeitigen Betrieb beider Öfen an, so beträgt die Querschnittsfläche des unteren Teils des Rauchkanals 0,36 m², was mit der Querschnittsfläche des Rauchkanals der im Konzentrationslager der Stadt Lublin inspizierten Kremierungsöfen übereinstimmt, ohne Berücksichtigung der beiden vorhandenen leistungsstarken Gebläse mit einer Leistung von 168 m³ pro Minute.

Der gleichzeitige Betrieb der beiden Gebläse garantierte einen wesentlich schnelleren Verlauf der Einäscherung und ermöglichte es, die Temperatur in der Einäscherungskammer bei Volllast [nicht] unter 1500°C zu halten.

Unter Berücksichtigung der beigefügten Grafik zur Bestimmung der Einäscherungszeit kommen wir daher zu dem Schluss, dass die Einäscherung der Leichen nicht länger als 10-12 Minuten dauerte.

Unsere Berechnung wird auch durch die Tatsache bestätigt, dass der Ofen bei einer [erzwungenen] Absaugung der Rauchgase wegen des Fehlens von Temperaturunterschieden abnormal arbeitete, wie wir aus einem Schreiben der Firma H. Kori vom 8. Januar 1943 an das Hauptamt CIII des Reichsführers SS und Chefs der deutschen Polizei im Zusammenhang mit dem Krematorium des Konzentrationslagers in der Stadt Lublin ersehen können. In diesem Schreiben wird empfohlen, große Geräte zur Erzeugung von heißem Wasser zu installieren, um eine ordnungsgemäße Kontrolle der Rauchtemperatur zu gewährleisten.

Auf der Grundlage der obigen Berechnungen sehen wir, dass:

a) die Temperatur der Verbrennungskammern 1.500 Grad Celsius betrug;

b) zum Einschieben der Leichen in die Öfen sowie zur Reinigung der Aschenräume nicht mehr als drei Minuten gebraucht wurden;

c) man in einem Ofen gleichzeitig vier ‘behandelte’ Leichen – d.h. solche, denen man Arme und Beine abgehackt hatte – zusammen mit den abgehackten Extremitäten verbrennen konnte;

d) die Zeit zur Einäscherung einer solchen Ladung 12 Minuten nicht übersteigt.

Wenn die Öfen 24 Stunden in Betrieb waren, betrug ihre Kapazität innerhalb dieses Zeitraums demnach:

24 × 60 × 4 × 5 ÷ 15 = 1.920 Leichen. [Gl. 113]

Der Vorsitzende der Expertenkommission

Bauingenieur Krauze

Mitglieder:

Ingenieur, Major, Ausbilder Teljaner,

Ingenieur, Major, Instrukteur, Kandidat der technischen Wissenschaft Grigoriew.”524


	9.3.2. Der sowjetische Bericht über die Kori-Kremierungsöfen im KL Sachsenhausen 

“Kapazität der Einäscherungsöfen.

Die Einäscherungskapazität von Einäscherungsöfen hängt ab:

1. von der Temperatur in der Einäscherungskammer,

2. von der Zeit, die zum Beladen des Ofens benötigt wird,

3. von der Anzahl der in den Ofen eingeführten Leichen

4. von der Dauer der Einäscherung einer einzelnen Ladung.

1. Die Temperatur der Einäscherungskammer.

Die Kremierungskammern wurden mit Standard-Schamottsteinen ausgekleidet und waren für eine Temperatur von 1400-1450°C ausgelegt. Die Inspektion des Blocks der Einäscherungsöfen im Krematorium zeigte, dass in allen Einäscherungskammern das Standard-Mauerwerk keine nennenswerte Sinterung aufwies und dass die Standard-Steine des Stabrostes [der Feuerstelle] eine geringe Versinterung mit der Asche und eine sehr geringe Veränderung des Silikats aufwiesen. All dies spricht dafür, dass die Temperatur in den Öfen des stationären Krematoriums 1200-1300°C nicht überstieg.

Die Öfen der mobilen Krematorien arbeiteten mit Zwangszug. Die Inspektion dieser Öfen ergab, dass in allen Kremierungskammern das normale [feuerfeste] Mauerwerk eine geringe Sinterung mit der Schlacke und mit einer Oberflächenbedeckung aus anorganischen Salzen aufwies, und dass die normalen [feuerfesten] Steine des [Herd-]Rostes eine tiefgreifende Versinterung mit der Asche und eine Veränderung des Silikats zeigten.

All dies beweist, dass die Temperatur der Einäscherungskammer nicht unter 1400°C gehalten wurde.

2. Die zur Einführung der Leichen in eine Kammer benötigte Zeit.

Die Beschickung der Leichen in die Einäscherungskammer konnte nur von einer Seite der ausgerichteten Ofenreihe aus erfolgen, und zwar in folgender Reihenfolge:

a) Die Leichen wurden auf eine eiserne Trage gelegt;

b) die Türen der Einäscherungskammer wurden geöffnet, und das Tor[525] wurde angehoben;

c) die Leichen auf den Tragen wurden über eine Reihe von Rollen in die Einäscherungskammer geschoben und mit Hilfe einer Eisenstange auf den Standardstäben angeordnet;

d) das Tor wurde heruntergelassen und die Türen wurden geschlossen.

Die Durchführung aller oben beschriebenen Ladevorgänge der Öfen erforderte nicht mehr als 5 Minuten.

3. Die Anzahl der eingeführten Leichen.

Innerhalb von 5 Minuten war es möglich, 4-6 Leichen in die Einäscherungskammer des Ofens zu laden, abhängig von ihrer Größe, gemäß der beigefügten Skizze:

(6) Skizze, die das Maximum zeigt

(5) (4) Art der Beladung einer Einäscherung

(3) (2) (1) Kammer

4. Die für die Einäscherung einer einzelnen Ofenladung benötigt Zeit.

Zur Bestimmung der Zeit, die für die vollständige Einäscherung der Leichen benötigt wird, stützen wir uns auf das im Akt enthaltene skizzierte Diagramm zur Bestimmung der Einäscherungszeiten in verschiedenen Einäscherungsöfen in Abhängigkeit von der Temperatur.

Aus dem Diagramm ist ersichtlich, dass die Einäscherung einer einzelnen Ladung Leichen in den mit Standard-[Schamott-]Steinen ausgekleideten Öfen bei einer Temperatur von 1200°C in der Einäscherungskammer etwa eine Stunde dauerte. Bei einer Temperatur von 1400°C war es die Hälfte davon, d.h. etwa 30 Minuten.

C. Berechnung der Querschnittsfläche der Schornsteinkanäle als Kontrollwert.

Für die Überprüfung der [Querschnittsfläche der] Rauchkanäle für die Abgase der Verbrennungsprodukte werden wir annehmen:

a) ein menschlicher Körper besteht zu 66% aus Wasser, zu 1,1% aus Kohlenhydraten, zu 27,3% aus Fett und Eiweiß und zu 5,6% aus Asche;

b) auf Gewichtsbasis, unter der Annahme, dass das Gewicht eines abgemagerten Leichnams 50 kg beträgt, [haben wir] 33 kg Wasser, 0,6 kg Kohlenhydrate, 13,65 kg Fett und Eiweiß und 2,8 kg Asche;

c) unter der Annahme, dass der organische Teil, im wesentlichen Fett und Eiweiß, ungefähr aus Kohlenstoff und Wasserstoff im Verhältnis 4:1 besteht, d.h. 80% Kohlenstoff und 20% Wasserstoff, wobei der Sauerstoffgehalt der Kohlenhydrate sowie der Schwefel und Stickstoff in den organischen Anteilen wegen ihres unbedeutenden Gewichts beiseite gelassen werden.

Ein Körper enthält also 11,2 kg Kohlenstoff und 2,8 kg Wasserstoff.

Bei der Verbrennung der Leiche entstehen aus 11,2 kg Kohlenstoff 41 kg Kohlen[säure]anhydrid, 2,8 kg Wasserstoff und 25 kg Wasser (Dampf).

Für die Verbrennung von 11,2 kg Kohlenstoff wird eine theoretische Menge von 29,5 kg Sauerstoff benötigt, für 2,8 kg Wasserstoff 22,3 kg Sauerstoff. Es wird also eine Gesamtmenge von 51,8 kg Sauerstoff benötigt.

Unter der Annahme, dass die Verbrennung der Leiche mit einer Überschussluft [Verhältnis] von 1,3 durchgeführt wird, würden insgesamt 67,4 kg Sauerstoff benötigt.

Eine solche Menge ist mit 225,9 kg Stickstoff in der Luft verbunden.

Die gewichtsmäßige Zusammensetzung der bei der Einäscherung entstehenden Verbrennungsprodukte ist wie folgt:


	
		
				
Wasserdampf


				
58,2 kg


		

		
				
Kohlensäureanhydrid


				
41,6 kg


		

		
				
Sauerstoff


				
16,6 kg


		

		
				
Stickstoff


				
225,9 kg


		

	

oder in volumetrischer Hinsicht:


	
		
				
Wasserdampf


				
72,4 m³


		

		
				
Kohlensäureanhydrid


				
21,2 m³


		

		
				
Sauerstoff


				
10,9 m³


		

		
				
Stickstoff


				
180,8 m³


		

	

Insgesamt fallen bei der Einäscherung einer Leiche 285 m³ an Verbrennungsprodukten an.

Für einen Ofen haben wir bei einer einmaligen Beladung mit 6 Leichen 285 × 6 = 1.710 m³ Verbrennungsprodukte.

Außerdem werden für die Einäscherung von 6 Leichen 60 kg Koks benötigt – oder 42 kg Öl in den mobilen Öfen.

Bei der Verbrennung von Koks entstehen 790 m³ Verbrennungsprodukte, wenn wir ein Luftüberschuss [Verhältnis] = 1,3 annehmen.

Für eine Feuerung bedeutet dies:

1.710 + 790 = 2.500 m³ Verbrennungsprodukte,

für zwei Öfen: 2.500 × 2 = 5.000 m³/Std.

Wenn wir eine Verbrennungstemperatur am Eingang der Schornsteinkanäle von 1000°C und einen Rauchstrom von 3 m/sec annehmen, beträgt der untere Querschnitt des Schornsteinkanals

(5.000/273 + 1/273 × 1.000 ) ÷ (3.600 × 3)

= 23.000 ÷ (3.600 × 3) = 2,1 m². [526] [Gl. 114]

Dies entspricht einer effektiven Querschnittsfläche von der Hälfte eines Schornsteinkanals – 2,0 m² – und gewährleistet die gleichzeitige Einäscherung von 12 Leichen in einer Stunde oder 24-25 Leichen in 4 Öfen.

Wenn die stationären Öfen im Dauerbetrieb wären, könnte das Krematorium 4 × 6 × 24 = 576 Leichen pro Tag einäschern.

Im Dauerbetrieb der mobilen Öfen könnte man also

3 × 6 × 60 × 24 ÷ 30 = 864 Leichen pro Tag einäschern. [Gl. 115]

Die Sachverständigen: Ingenieur, Major Teljaner

Ingenieur, Major Grigoriew.”527


	9.3.3. Der sowjetische Bericht über die Kori-Kremierungsöfen im KL Stutthof 

Der sowjetische Bericht über die Kori-Öfen im KL Stutthof ist Teil eines umfangreicheren Berichts über die allgemeine Situation in diesem Lager vom 14. Mai 1945, dem wir die folgenden entsprechenden Passagen entnommen haben:528

“Das Innenvolumen eines Kremierungsofens beträgt 0,5 × 0,6 × 3,2 = 0,96 m3. Berücksichtigt man die extreme Auszehrung der Leichen, die dazu führte, dass eine Leiche im Schnitt ein Volumen von 0,25 × 0,2 × 1,56 = 0,08 m3 einnahm, bedeutet dies, dass der Ofen 0,96 ÷ 0,08 = 12 Leichen fassen konnte. Bei Ausschöpfung seiner vollen Kapazität konnte man dementsprechend im Ofen zwölf der Länge nach eingeführte Leichen in zwei Schichten unterbringen.

Die Konstruktionsweise des Ofens ermöglicht es, bei intensiver Koksbeheizung eine Temperatur von 900 bis 1000 Grad Celsius zu erreichen, und bei dieser Temperatur dauert der Verbrennungsprozess 50 bis 60 Minuten. […]

Im Konzentrationslager gab es drei Kremierungsöfen. Geht man davon aus, dass, wie zuvor gesagt, zwölf Leichen aufs Mal in einen Ofen geschoben wurden, dass der Verbrennungsvorgang 50 Minuten in Anspruch nahm und dass man 10 Minuten brauchte, um den Ofen zu füllen, so betrug die Gesamtkapazität in einem Zeitraum von 24 Stunden

24 ÷ 1 × 12 × 3 = 864 Leichen. [Gl. 116]

Ist die Temperatur niedriger, nämlich 450-500 Grad Celsius, so braucht der Verbrennungsprozess selbstverständlich doppelt so viel Zeit, nämlich eine Stunde und vierzig Minuten; daraus ergibt sich eine Kapazität von

24 ÷ 2 × 12 × 3 = 432 Leichen.” [Gl. 117]


	9.3.4. Diskussion der sowjetischen Berichte über die Kori-Öfen

Die Berichte gehen davon aus, dass die Einäscherungskapazität von vier Faktoren abhängt:

1. der Temperatur der Einäscherungskammer;

2. der Zeit, die zum Beladen des Ofens benötigt wurde

3. der Anzahl der Leichen, die in eine Einäscherungskammer geladen wurden;

4. der Dauer der Einäscherung einer Ladung von Leichen.

Da diese Faktoren voneinander abhängen, müssen wir sie gemeinsam untersuchen.

Die sowjetischen Experten behaupten, dass die koksbefeuerten Öfen in Majdanek normalerweise bei einer Temperatur von 1.500°C arbeiteten; die im Krematorium Sachsenhausen bei 1.200 bis 1.300°C (für die vier koksbefeuerten Öfen) bzw. bei 1.400°C (für die zwei ölbefeuerten Öfen). Diese Aussagen sind technisch unhaltbar. Hierzu bemerkte der Ingenieur Richard Kessler (Kessler 1930, S. 136):

“Einführungstemperaturen von 1200 bis 1500°C, wie sie vielfach in Berichten über Krematoriumsbetriebe erscheinen (in der Zeitschrift ‘Die Flamme’ wurden sogar 2000°C genannt), sind wohl falsch geschätzte, aber nicht gemessene Temperaturen. Bei diesen Temperaturen würden die Knochen sowohl auch das Schamottematerial erweichen und sich miteinander verbinden. Die bei den Dessauer Versuchen festgestellten zweckmässigsten Einführungstemperaturen liegen zwischen 850 und 900°C.”

Was die Majdanek-Öfen betrifft, so habe ich bereits festgestellt, dass es anfangs im vorderen Teil der Einäscherungskammer nicht einmal möglich war, eine Temperatur von auch nur 700°C zu halten, weil durch einen Spalt von 4,5 mm Falschluft in den Rauchkanal eintrat. Ein “normaler” Betrieb bei einer Temperatur von 1.500°C kann weder eine sachliche Grundlage noch eine technische Möglichkeit haben. Außerdem wies die feuerfeste Wand dieser Öfen völlig unbedeutende Sinterungsspuren auf (vgl. Abschnitt 11.2.6.). Die Aussagen der sowjetischen Sachverständigen entbehren daher jeder Grundlage in der Realität.

Die Dauer der Einäscherungen haben die sowjetischen Sachverständigen aus einem selbst erstellten “Orientierungsdiagramm zur Bestimmung der Einäscherungszeiten in verschiedenen Einäscherungsöfen in Abhängigkeit von der Temperatur” (Dokument 262) abgeleitet, das als Ordinate die “Zeit in Minuten” und als Abszisse die “Temperatur in °C” hat. Dieses Diagramm beginnt bei einer Muffeltemperatur von 800°C und geht bis zu einer Temperatur von 1.500°C. Der Zusammenhang zwischen Temperatur und Dauer der Einäscherung ergibt sich daraus wie folgt:


	
		
				
800°C:


				
120 min.


				
1. (Klingenstierna-Ofen)


		

		
				
900°C:


				
105 min.


				
 


		

		
				
1.000°C:


				
90 min.


				
2. (Siemens-Ofen)


		

		
				
1.100°C:


				
75 min.


				
 


		

		
				
1.200°C:


				
60 min.


				
3. (Schneider-Ofen)


		

		
				
1.300°C:


				
45 min.


				
 


		

		
				
1.400°C:


				
30 min.


				
 


		

		
				
1.500°C:


				
15 min.


				
 


		

	

Wir kennen die Quellen nicht, aus denen diese Angaben stammen, aber es ist sicher, dass diese Daten für Temperaturen über 1.000°C völlig unglaubhaft sind.

Das fragliche Diagramm weist dem Klingenstierna-Ofen eine Dauer von 120 Minuten für eine Temperatur von 800°C zu, gegenüber 90 Minuten bei 1.000°C für das Siemens-Modell und schließlich 50 Minuten bei 1.200°C für den Schneider-Ofen. Wie ich in Kapitel 3 des Abschnitts I dieser Studie erläutert habe, funktionierten die drei genannten Geräte alle nach dem Prinzip einer indirekten Einäscherung mit Heißluft: Die Regeneratoren oder Rekuperatoren wurden, nachdem sie auf 1.000°C erhitzt worden waren, mit atmosphärischer Luft gespeist, die mit der angeführten Temperatur in die Muffel eintrat und dann die Verbrennung des Leichnams bewirkte. Nach Angaben des Architekten Beutinger betrug die Dauer einer Einäscherung beim Siemens-Ofen in Gotha, der mit 900°C arbeitete, 90 Minuten, bei den Öfen in Klingenstierna, die mit 1.000°C arbeiteten, 60 bis 90 Minuten und bei den Schneider-Öfen, die ebenfalls 1.000°C erreichten, 45 bis 90 Minuten (siehe Tabelle auf S. 108).

Nach einem Bericht der Stuttgarter Stadtbauverwaltung über 48 Einäscherungen, die zwischen dem 20. Juli und 15. September 1909 in einem Wilhelm-Ruppmann-Ofen durchgeführt wurden, betrug die kurzfristig erreichte Höchsttemperatur in der Einäscherungskammer 1.120°C (Nagel 1922, S. 37).

Bei den Einäscherungsversuchen, die der Ingenieur Richard Kessler im Dessauer Krematorium zwischen dem 1. November 1926 und dem 12. Januar 1927 mit einem Beck-Ofen (einer verbesserten Version des Modells Klingenstierna) durchführte, wurde in der Einäscherungskammer eine Höchsttemperatur von 1.100°C erreicht, die aber nur für wenige Augenblicke während der Verbrennung des Sarges erreicht wurde (vgl. Dokument 48).

In der in Kapitel 5f. der Sektion I vorgelegten Analyse habe ich auf verschiedene Einäscherungsdiagramme für den Betrieb mit Koks, Gas und Strom verwiesen, die alle zeigen, dass die Temperatur der Muffel nie einen Punkt über 1.100°C erreichte.

In den drei mir bekannten Diagrammen, die den Betrieb der elektrischen Topf-Öfen in Erfurt beschreiben (Dokumente 142, 146 & 148), lag die höchste kurzzeitig erreichte Temperatur bei etwa 1.120°C.

Es ist also eine Tatsache, dass in den von den sowjetischen Experten erwähnten Öfen für den zivilen Gebrauch keine höheren Temperaturen in der Einäscherungskammer als 1.100°C festgestellt worden waren; effektive Temperaturen von 1.500°C traten nur an den Herdrosten auf (H. Keller 1929, S. 3).

Daraus folgt, dass das sowjetische Diagramm, soweit es Temperaturen von mehr als 1.000°C umfasst, auf einer unzulässigen Extrapolation beruht. Dies wird durch die in den 1970er Jahren in England durchgeführten Experimente bestätigt, die ich in Kapitel 6 der Sektion I besprochen habe: In dem Diagramm, das die Zeit-Temperatur-Beziehung illustriert (Dokument 87), beschreibt die Temperatur eine wellenförmige Kurve: Die minimale Kremierungszeit – 61 Minuten – trat bei einer Temperatur von 800°C auf; als die Temperatur bis zu 1.000°C stieg, nahm auch die Zeit zu: 65 Minuten bei 900°C, und 67 Minuten bei 1.000°C. Dann begann sie wieder zu sinken und erreichte 65,5 Minuten bei 1.100°C. Bei höheren Temperaturen, die in Experimenten nicht erreicht wurden, vermutete Dr. Jones, dass die Dauer weiter abnehmen und bei einer gewissen Schwellentemperatur unter die thermische Barriere fallen sollte. Wollte man die Einäscherungszeit auf diese Weise z.B. auf 20 oder 15 Minuten reduzieren, müsste man einen Ofen konstruieren, der bei etwa 2.000°C arbeitet (siehe S. 116f.).

Eine weitere unzulässige Extrapolation nahmen die sowjetischen Experten in Bezug auf die Ofenbelastung vor. Da bei zivilen Einäscherungen die gleichzeitige Einäscherung mehrerer Leichen in derselben Einäscherungskammer verboten war, gibt es diesbezüglich keine experimentellen Daten. Das sowjetische Diagramm stützt sich daher zwangsläufig auf Daten für einzelne Einäscherungen. Die sowjetischen Experten übertragen daher unzulässigerweise die für Einzelkremierungen gültigen Daten auf die Beladung von zwei bis zwölf Leichen in einer Muffel. Die Beladung von zwölf Leichen in eine Muffel ist lediglich ein arithmetisches Manöver, um die Kapazität der Öfen künstlich zu erhöhen. Auf diese Weise wurde den drei Stutthofer Öfen eine identische Kapazität wie den sechs Öfen in Sachsenhausen zugeschrieben!

Im vorangegangenen Abschnitt haben wir jedoch gesehen, dass eine Erhöhung der Beladung in einer Einäscherungskammer zwangsläufig zu einer längeren Dauer der Verbrennung führt und dass diese Zeitverlängerung bei einem für Einzelverbrennungen ausgelegten Ofen so groß ist, dass aus einem solchen Verfahren kein praktischer Vorteil gezogen werden kann.

Der von den sowjetischen Experten behauptete Koksverbrauch – 60 kg für sechs ausgemergelte Leichen zu je 50 kg – ist eine bloße Vermutung ohne jede technische Grundlage. Erinnern wir uns daran, dass die Verbrennung von 310 kg organischer Substanz – das entspricht sechs Leichen von je etwa 51 kg – im Kori-Ofen Modell 1b unter stationären Bedingungen eine Zufuhr von etwa 130 kg festem Brennstoff erforderte, was insgesamt 140 kg Koks entspricht, also 23 kg pro Leiche.

Was die Einführung der Leichen im Lubliner Krematorium betrifft, lassen die sowjetischen Experten ihrer Phantasie wirklich freien Lauf: Die Behauptung, sie hätten vor den Öfen Leichen ohne Beine und ohne Arme gefunden, “stark feuergeschädigt” (“mnogo obgorebshich”), beweist nicht, dass die Gliedmaßen dieser Leichen vor der Einführung in den Ofen abgehackt wurden, sondern vielmehr, dass die letzten Einäscherungen nicht bis zum Ende durchgeführt wurden, und als die verkohlten Leichen später herausgezogen wurden, hatten sie keine Arme und Beine mehr, einfach weil die Gliedmaßen tatsächlich schneller verbrannten als die Rümpfe.

Die Behauptungen der sowjetischen Sachverständigen sind auch in Bezug auf die Abgase und die Querschnittsfläche des Schornsteins im Krematorium Lublin sachlich unhaltbar.

Zunächst einmal haben die Sachverständigen den Brief von Kori vom 8. Januar 1943 falsch gelesen.529 Das Dokument besagt lediglich, dass die beiden Saugzuganlagen notwendig waren, um unabhängig von den Witterungsverhälnissen zu sein. Der Kaminzug wurde nämlich dadurch beeinträchtigt, dass die Abgase merklich abkühlten, wenn sie in den beiden Rekuperatorkammern einen Teil ihrer Wärme zwecks Warmwasserzubereitung für Häftlingsduschen verloren. Bei hohen Außentemperaturen in den Sommermonaten (das Dokument erwähnt “besonders an heißen Sommertagen”) konnte dadurch der natürliche Kaminzug zu stark reduziert werden, was nachvollziehbar sein sollte.

Die Berechnung des Querschnitts der beiden Rauchkanäle – die Gutachter geben nur das Ergebnis an – ist falsch, vor allem wegen der irrtümlichen Annahme, dass die Einäscherung mit einem Luftüberschussverhältnis von 1,3 erfolgte. Dies ist nur die Hälfte dessen, was tatsächlich erforderlich ist. Außerdem ist das Ergebnis der Berechnung selbst falsch. Wie wir aus dem Bericht der sowjetischen Experten über die Öfen im Lager Sachsenhausen ersehen können, basierte die von den Experten durchgeführte Berechnung des Kaminquerschnitts auf der folgenden Formel (vgl. Seite 44):

q = V (1 + αt) ÷ (3.600 sec/h ∙ v)    [Gl. 118]

mit q = Querschnittsfläche des Schornsteins

V = Abgasvolumen in Nm³ pro h

α = 1/273 °C−1

t = Temperatur der Abgase im Kamin, °C

v = Geschwindigkeit der Abgase im Kamin in m/sec.

Unter der Annahme einer Beladung von vier Leichen in jeder Muffel, einer Dauer der Einäscherung von 12 Minuten, einer Erzeugung von 285 m³ Abgas pro Leiche und einer Gasgeschwindigkeit von 3 m/sec wie von den Sowjets angenommen sowie einer Abgastemperatur im Kamin von 400°C (siehe S. 335), ergibt sich für den erforderlichen Querschnitt eines Kaminzuges, der die Gase von 2,5 Muffeln sammelt (es gab zwei Züge für fünf Muffeln):

S = 285 Nm³/h ∙ 4 Leichen/Muffel ∙ 2,5 Muffeln/Zug (1 + α ∙ 400°C) ÷ (3.600 sec/h ∙ 3 m/sec) ∙ 60 min/h ÷ 12 min/Leiche 

= 3.25 m².     [Gl. 119]

Mit anderen Worten: Die hier berechnete stündliche Erzeugung von 35.100 m³ Abgas hätte für jeden der beiden Kaminzüge eine Querschnittsfläche von 3,25 m² erfordert, also das Neunfache der tatsächlichen Abmessung (bei dem tatsächlichen Querschnitt hätte die Gasgeschwindigkeit 27 m/sec betragen müssen – ein wahrer Sturm!). Aber die sowjetischen Experten berücksichtigten in ihrer Berechnung nicht einmal das Gas, das bei der Verbrennung des Kokses entsteht – als ob die Leichen einen Selbstverbrennungsprozess durchlaufen hätten!

Zusammenfassend lässt sich sagen, dass das von den sowjetischen Experten erstellte Diagramm jeder technischen Grundlage entbehrt, da kein Kremierungsofen tatsächlich bei einer durchschnittlichen Temperatur von mehr als 1.000°C betrieben wurde und die Beladung einer Muffel mit mehreren Leichen zumindest eine Vervielfachung der benötigten Zeit im Verhältnis zur Anzahl der geladenen Leichen bedeutet hätte.

Tatsächlich hatten die Kori-Öfen in Sachsenhausen, Majdanek und Stutthof, wenn man eine durchschnittliche Betriebstemperatur von 800°C und eine Dauer von 50 Minuten für eine einzelne Einäscherung annimmt (wie in den Kori-Öfen in Westerbork), eine Einäscherungskapazität von 144, 115 bzw. 58 Leichen in 24 Stunden.

Das bedeutet, dass die sowjetischen Experten durch einen technischen Trick die tatsächlichen Einäscherungskapazitäten für Sachsenhausen um den Faktor fünf, für Majdanek um den Faktor dreizehn und für Stutthof um den Faktor zehn überhöhten! Hervorzuheben ist allerdings, dass nicht einmal die sowjetischen Experten so weit gingen, der tatsächlichen Einäscherungstemperatur eine Kremierungsdauer von weniger als 60 Minuten zuzuschreiben: Selbst der höchsten Temperatur von 1.100°C, die nur für wenige Augenblicke auftrat, ordneten sie eine beachtliche Dauer von 75 Minuten zu.


	9.3.5. Die sowjetischen und polnischen Berichte über die Topf-Kremierungsöfen in Auschwitz-Birkenau

Im Februar 1945 beauftragte die sowjetische Untersuchungskommission zu Auschwitz die Ingenieure Dawidowski, Dolinskij, Lawruschin und Schuer mit der Erstellung eines Gutachtens über die Verbrennungsöfen in diesem Lager. Die Sachverständigen beschränkten sich jedoch darauf, die folgenden sehr spärlichen Angaben ohne jede technische Erläuterung zu liefern:530


	
Krematorium I

– 3 bis 5 Leichen wurden gleichzeitig in jede Muffel eingeführt;

– die Einäscherung dauerte 90 Minuten;

– die Anzahl der eingeäscherten Leichen betrug 300 bis 350 pro Tag.


	Krematorien II/III

– 3 bis 5 Leichen wurden gleichzeitig in jede Muffel eingeführt;

– deren Einäscherung dauerte 20 bis 30 Minuten;

– bei voller Kapazität konnten in den 30 Muffeln der beiden Krematorien 6.000 Leichen pro Tag eingeäschert werden.


	Krematorien IV/V

– 3 bis 5 Leichen wurden gleichzeitig in jede Muffel eingeführt;

– die Einäscherung dauerte 30 bis 40 Minuten;

– bei voller Kapazität konnten in den 16 Öfen dieser Krematorien 3.000 Leichen pro Tag eingeäschert werden.

Am 26. September 1946 verfasste der Ingenieur Roman Dawidowski, Gerichtsachverständiger beim Prozess gegen Rudolf Höß, ein langes Gutachten über die Krematorien in Auschwitz-Birkenau.531 Dawidowski war Maschinenbauingenieur auf dem Gebiet der Wärme- und Verbrennungstechnik, aber sein Gutachten zeigt nur ein sehr rudimentäres Wissen in Bezug auf Kremierungsöfen. Seine Dokumentation über die zivilen Krematorien in Deutschland besteht aus einem Auszug aus dem “Gesetz über die Feuerbestattung” vom 15. Mai 1934 (S. 13-16) und aus drei Zeichnungen von Kremierungsöfen des Typs Siemens (S. 16) – ähnlich den hier veröffentlichten (Dokument 21) – sowie von den Öfen der Firmen Didier (S. 17) und Gebrüder Beck (S. 18), die mit den hier veröffentlichten (Dokumente 59f.) identisch sind und aus derselben Quelle stammen.

Zu den Öfen von Auschwitz-Birkenau wiederholte Dawidowski lediglich die Aussagen aus dem oben erwähnten Bericht der sowjetischen Experten ohne weitere Erläuterungen:


	Krematorium I

“Die Einäscherung einer Ladung in 4 Muffeln dauerte etwa eine halbe Stunde, daher betrug die Einäscherungskapazität des Krematoriums I in seinem ursprünglichen Zustand [mit zwei Öfen] bei kontinuierlichem Betrieb über 14 Stunden pro Tag mehr als 200 Leichen pro Tag. […] Nach dieser Erweiterung [d.h. nach Hinzufügen des dritten Ofens] stieg die Einäscherungskapazität des Krematoriums I auf etwa 350 Leichen pro Tag.” (S. 24f.)


	Krematorien II/III

“In der Regel wurden fünf Leichen zugleich in jede Muffel eingeführt. Die Verbrennung einer solchen Ladung erforderte 25-30 Minuten. Die 30 Muffeln der beiden Krematorien II und III konnten 350 Leichen pro Stunde einäschern. Nach Meinung der Experten betrug die durchschnittliche Zahl von Leichen, die innerhalb von 24 Stunden verbrannt wurden, bei einem Betrieb in zwei Schichten von 12 Stunden pro Tag und unter Berücksichtigung einer dreistündigen Unterbrechung zwecks Entfernung der Schlacke aus den Generatoren sowie zwecks Verrichtung verschiedener kleinerer Aufgaben, was einen fortgesetzten Betrieb zwangsläufig verunmöglichte, in den beiden Krematorien 5.000. Diese Zahl stimmt mit den Aussagen der Augenzeugen Tauber und Jankowski überein.” (S. 47)


	Krematorien IV/V

“Auch in diesen Krematorien wurden 3-5 Leichen in jede Muffel eingeschoben. Die Einäscherung einer solchen Ladung dauerte ungefähr 30 Minuten. Nach Meinung der Experten konnten die beiden Krematorien IV und V bei voller Belastung und unter Berücksichtigung einer Unterbrechung zwecks Entfernung der Schlacke aus den Generatoren sowie kleiner Pannen, Engpässe etc. im Schnitt 3.000 Leichen täglich einäschern. Diese Zahl steht in Übereinklang mit den Erklärungen der Augenzeugen.” (S. 48)

Um solche Leistungen zu erreichen – wenn wir dem oben besprochenen sowjetischen Diagramm folgen – hätten die Öfen in Krematorium I bei 1.000°C betrieben werden müssen, die in Krematorien III und IV bei mehr als 1.400°C und die in Krematorien IV und V bei mehr als 1.300°C. Doch nur die erstgenannte Temperatur ist überhaupt machbar. Wie ich bereits ausgeführt habe, empfahl die Topf-Betriebsvorschrift für die Dreimuffelöfen, eine Temperatur von 1.000°C in den Muffeln nicht zu überschreiten. Sogar Dawidowski selbst erklärte am vierzehnten Verhandlungstag des Höß-Prozesses ausdrücklich, dass532

“der Einäscherungsprozess für Leichen sehr schwierig ist und eine genaue Temperatur von 1.000°C erfordert; wenn die Temperatur höher ist, bleibt die Asche nicht locker, sondern verbindet sich mit der Schlacke [und bildet] eine kompakte Masse. Wenn die Temperatur unter 1.000°C liegt, brennen die Muskeln nicht…”

Auch eine Dauer des Einäscherungsvorgangs von 25 bis 30 Minuten entbehrt jeder technischen Grundlage, während die gleichzeitige Einäscherung von drei bis fünf Leichen in jeder Muffel die Dauer des Vorgangs mindestens um den Faktor 3 bis 5 vervielfacht hätte.

Ebenso wie die sowjetischen Gutachten hatte auch das von Dawidowski keinen wissenschaftlichen, sondern einen politischen Charakter, da es die wilden Übertreibungen der Zeugen zur behaupteten Gesamtzahl der Kremierungen untermauern sollte. Die vom Gutachter behaupteten Einäscherungskapazitäten waren nicht das Ergebnis einer Untersuchung, sondern seiner indiskutablen Prämisse.

Zusammenfassend stellen wir fest, dass die praktische Leistung des Doppelmuffelofens Topf in Gusen und des Kori-Ofens in Westerbork, die praktischen Erfahrungen mit den Kori-Öfen zur Vernichtung tierischer Überreste, die thermische Belastung der Muffeln, die Berechnung des Kaminquerschnitts sowie indirekt auch die Feststellungen der sowjetischen und polnischen Sachverständigen übereinstimmend zeigen, dass in den Topf-Öfen in Auschwitz-Birkenau eine gute und effiziente Einäscherung mehrerer Leichen in einer Muffel (in Bezug auf Zeit und Brennstoffverbrauch) technisch nicht möglich war und dass eine Einäscherung mehrerer Leichen in einer Muffel die Kremierungskapazität der Öfen in keiner Weise gesteigert hätte. Vielmehr hätte sie höchstwahrscheinlich die Kapazität verringert, insbesondere bei mehr als zwei Leichen pro Muffel.


	9.3.6. Die Gegenwart von Kinderleichen

Der Vollständigkeit halber müssen wir auch die Möglichkeit in Betracht ziehen, dass sich unter den Leichen Kinder und kleinwüchsige Erwachsene befanden. Die Zahl der nach Auschwitz deportierten jüdischen Kinder und Jugendlichen wird auf etwa 216.300 (Kubica 1999, S. 349) von 1.095.000 Deportierten geschätzt (Piper 1993, S. 200), das sind 19,75%, also etwa ein Kind von fünf Deportierten. Der Prozentsatz wird jedoch in Bezug auf die mutmaßlich Ermordeten berechnet – etwa 607.800 (Mattogno 2019, S. 514f.) – und entspricht hier etwa jedem dritten Deportierten. Das Durchschnittsgewicht von Kindern bis zum Alter von 16 Jahren beträgt etwa 35 kg (Graf/Kues/Mattogno, S. 144-147), so dass das Durchschnittsgewicht von zwei Erwachsenen und einem Kind [(70+70+35)÷3=] 58 kg beträgt. Im Krematorium Westerbork dauerte die Einäscherung einer Erwachsenenleiche allein und die einer Erwachsenen- und einer Kinderleiche zusammen im Durchschnitt [(50+57)÷3=] 35 Minuten pro Leiche. Wenn man jedoch bedenkt, dass eine durchschnittliche Einäscherung einer erwachsenen Leiche in den Topf-Öfen 60 Minuten dauerte (nicht 50) und dass das Alter der Kinder von einem Tag bis zu 16 Jahren reichte (und nicht nur von einem Tag bis zu einem Jahr), ist es offensichtlich, dass die durchschnittliche Einäscherung in Auschwitz weit über 35 Minuten dauerte. In Analogie zu den Öfen für die Vernichtung von Tierkadavern können wir davon ausgehen, dass die gleichzeitige Einäscherung eines durchschnittlichen Erwachsenen von 70 kg und eines durchschnittlichen Kindes von 35 kg in einer Muffel [(70+35) kg × (50 sec/kg ÷ 60 sec/min) =] 87,5 Minuten dauerte, und dass die durchschnittliche Dauer der Einäscherung der Leichen von zwei Erwachsenen und einem Kind (175 kg × 5/6 min/kg ≈) 146 Minuten dauerte, also durchschnittlich 48,6 Minuten pro Leiche. Diese Dauer erscheint glaubwürdig angesichts der Tatsache, dass, wie zuvor erwähnt, im Pariser Krematorium Père-Lachaise die durchschnittliche Dauer der Einäscherung der Leichen von Kindern bis zu 9 Jahren etwa 39 Minuten betrug. Die Anwesenheit von Kindern unter den eingeäscherten Leichen hätte also die Kapazität der Einäscherungsöfen nur geringfügig um etwa 20% erhöht, doch selbst das käme nicht einmal in die Nähe der im Schreiben der Zentralbauleitung vom 28. Juni 1943 und in der Notiz von Prüfer vom 8. September 1942 behaupteten Kapazitäten.


	9.4. Maximale theoretische Einäscherungskapazität

Unsere letzte Aufgabe ist es, die allgemeinen Schlussfolgerungen bezüglich der Kapazität der Topf-Öfen in Auschwitz-Birkenau darzulegen.

Unter der Annahme einer durchschnittlichen Betriebszeit der Öfen von 20 Stunden pro Tag und einer durchschnittlichen Einäscherungszeit von 60 min pro normaler Leiche, was zu 20 Einäscherungen pro Tag und Muffel führt, waren die maximalen Einäscherungskapazitäten dieser Anlagen wie folgt:


	
		
				
Tabelle 6: Maximale tägliche Kremierungskapazität*


		

		
				
Krematorium


				
Muffelzahl


				
Kremierungen


		

		
				
I


				
6


				
120


		

		
				
II


				
15


				
300


		

		
				
III


				
15


				
300


		

		
				
IV


				
8


				
160


		

		
				
V


				
8


				
160


		

		
				
 


				
Insgesamt


				
1.040


		

		
				
* unter der Annahme von 1 Std. Kremierungszeit pro Leiche und 20h/Tag Betrieb


		

	

	9.5. Normale Einäscherungskapazität

Die Einäscherungskapazitäten, wie sie im vorangegangenen Unterkapitel angegeben wurden, sind rein theoretisch, da sie ein entscheidendes Element nicht berücksichtigen: Gemäß dem Aktenvermerk vom 17. März 1943 (vgl. Dokument 264), der in Kapitel 10 analysiert werden wird, wurde die normale Aktivität der Krematorien auf 12 Stunden pro Tag festgelegt, was den unvermeidlichen Verschleiß der Anlagen berücksichtigt. Die normalen Einäscherungskapazitäten entsprechen also 60% der oben genannten Werte, oder:


	
		
				
Tabelle 7: Normale tägliche Kremierungskapazität *


		

		
				
Krematorium


				
Muffelzahl


				
Kremierungen


		

		
				
I


				
6


				
72


		

		
				
II


				
15


				
180


		

		
				
III


				
15


				
180


		

		
				
IV


				
8


				
96


		

		
				
V


				
8


				
96


		

		
				
I bis V


				
52


				
624


		

		
				
II bis V


				
46


				
552


		

		
				
* unter der Annahme von 1 Std. Kremierungszeit pro Leiche und 20h/Tag Betrieb


		

	

Die letzte Zeile zeigt die Summe nach Abzug des Krematoriums I, das durch die neuen Krematorien II bis V ersetzt wurde.533

War dies eine überzogene Kapazität? Um diese Frage zu beantworten, müssen wir tiefer in die Geschichte und die Funktion der Birkenauer Krematorien einsteigen. Das “neue Krematorium” mit seinen fünf Dreifach-Muffelöfen (das spätere Krematorium II) war für ein Lager mit 125.000 sowjetischen Kriegsgefangenen ausgelegt. Man ging also von einem Verhältnis von Häftlingen zu Muffeln von (125.000÷15=) 8.333 aus. Der Erläuterungsbericht vom 30. Oktober 1941 legte fest, dass jede Muffel zugleich zwei Leichen aufnehmen sollte, was die Einäscherung von 60 Leichen in einer Stunde oder von zwei Leichen in einer Muffel alle 30 Minuten ermöglichte (siehe S. 276).

Bei einer täglichen Betriebszeit von 12 Stunden hätte die tägliche Einäscherungskapazität also (60×12=) 720 Leichen betragen. Wie wir in Kapitel 7 festgestellt haben, entsprach aber der letztlich gebaute Typ des Dreimuffelofens nicht den technischen Eigenschaften der im Erläuterungsbericht beschriebenen Geräte. Die darin genannte Kapazität entsprach also nicht der späteren Realität, zumal selbst die Einäscherung einer einzigen Leiche in einer Muffel innerhalb von durchschnittlich 30 Minuten technisch unmöglich gewesen wäre.

Diese Bemerkung berührt jedoch in keiner Weise die Absichten der Auschwitzer SS-Behörden, die für ein Krematorium, das ohne verbrecherische Absicht gebaut wurde, mit einer normalen Einäscherungskapazität von (720×30=) 21.600 Toten pro Monat rechnete, oder einer Sterblichkeit von (21.600÷125.000×100≈) 17,3% der gesamten Lagerbelegung pro Monat. Diese hohe Sterblichkeitsrate war tatsächlich im Oktober 1941 aufgetreten.534

Die obige Berechnung wird nur als konkreter Anhaltspunkt dargelegt. Freilich rechnete die Lagerverwaltung, wie wir gleich sehen werden, nicht mit einem Verlust von 21.600 Häftlingen pro Monat über das ganze Jahr hinweg. Die Lagerleitung wollte – in Übereinstimmung mit den anfänglichen Schätzungen – lediglich in der Lage sein, Notsituationen mit einer täglichen Sterblichkeit von bis zu 720 Häftlingen für kurze Zeitspannen zu bewältigen.

Die Entstehung der anderen drei Krematorien in Birkenau hatte zwei Ursachen: den Ausbruch einer katastrophalen Fleckfieberepidemie und die Pläne zur Erweiterung des Lagers (vgl. Mattogno 2010). Der August 1942 war der Monat, in dem die Fleckfieberepidemie schreckliche Ausmaße annahm. Dies war auch der Monat, in dem die Entscheidung getroffen wurde, die anderen drei Krematorien zu bauen.

Im Laufe dieses Monats starben insgesamt 8.354 Häftlinge (6.829 Männer und 1.525 Frauen), im Durchschnitt 269 pro Tag.535 In den ersten 19 Tagen des Monats August wurden allein im Männerlager 4.113 Todesfälle registriert. Zwischen dem 10. und 19. August starben 2.824 Häftlinge, im Durchschnitt 282 pro Tag, mit Tageshöchstwerten von 390 Todesfällen am 18. August, 324 am 13. August and 301 am 11. August.536 In Anbetracht der Tatsache, dass die Sterblichkeitsrate im Frauenlager 49 pro Tag betrug, ist es nicht allzu abenteuerlich zu sagen, dass im August 1942 die tägliche Sterberate über 300 pro Tag lag, mit Spitzenwerten über 400 Fällen.

Dieses katastrophale Szenario spielte sich zu einer Zeit ab, in der hochfliegende Pläne für das Lager Birkenau geschmiedet wurden. Bereits im Juni 1942 plante das WVHA, die Stärke des Lagers für Kriegsgefangene auf 150.000 Häftlinge zu erhöhen,537 und im August plante man bereits für 200.000 Häftlinge.538 Natürlich würde die geplante Errichtung entsprechender hygienischer und sanitärer Einrichtungen sowie von Entwesungsanlagen dazu beitragen, einen erneuten heftigen Ausbruch einer solchen Epidemie zu verhindern, aber konnte man sich dessen wirklich sicher sein?

Die Entscheidung, weitere Krematorien zu bauen, drängte sich praktisch auf, ebenso wie die Wahl einer ausreichenden Anzahl von Muffeln für die neuen Anlagen, oder praktisch ausgedrückt, deren Einäscherungskapazität. Sie wurde durch die beiden oben erwähnten Tatsachen beeinflusst: die übermäßige Sterblichkeit unter den Häftlingen und die Pläne für eine Vergrößerung des Lagers Birkenau, die einen enormen Anstieg der Lagerbelegung zur Folge gehabt hätte.

Aus den verfügbaren Statistiken geht hervor, dass die Häftlingssterblichkeit im Männerlager im August 1942 (ca. 22.925 Häftlinge) 29,8% der durchschnittlichen Lagerbelegung erreichte und zwischen dem 10. und 19. des Monats einen Höchststand von 37,9% der durchschnittlichen Belegung von 23.142 Häftlingen.539

Wenn es dann – allein für das Männerlager mit einer durchschnittlichen Stärke von 23.000 Häftlingen – 6.829 Tote gab, was einer zeitweiligen Rate von 37,9% der Lagerbelegung entspricht, was würde oder könnte dann bei einer Lagerbelegung von 150.000 oder 200.000 Häftlingen passieren?

Auf diesem Niveau hätte die effektive Einäscherungskapazität von 624 Leichen pro Tag (von 12 Betriebsstunden) oder etwa 19.000 in einem Monat einer Sterblichkeitsrate von 12,5% bei einer Lagerbelegung von 150.000 und knapp 9,4% bei einer Lagerbelegung von 200.000 Häftlingen entsprochen; mit anderen Worten: nur ein Drittel bzw. ein Viertel der relativen Werte, die im August 1942 erreicht wurden.

Diese Überlegungen helfen uns, die Probleme zu verstehen, mit welchen sich die SS bei der Wahl einer geeigneten Kapazität für die neuen Krematorien konfrontiert sah. Glücklicherweise liefert uns ein Dokument der Zentralbauleitung vom 10. Juli 1942 die Kriterien für diese Entscheidung: Am 15. Juni 1942 richtete die Bauleitung des Lagers Stutthof an die Zentralbauleitung in Auschwitz eine Anfrage bezüglich der Einrichtung eines Krematoriums. Am 10. Juli antwortete Bischoff mit folgendem Schreiben (Dokument 263):540

“In der Anlage werden die Pläne für ein Krematorium für 30.000 Häftlinge überreicht. Die Anlage ist mit 5 Stück Dreimuffel-Verbrennungsöfen ausgerüstet. Nach Angabe der Firma Topf & Söhne Erfurt dauert eine Verbrennung ca. 1/2 Stunde. Die Keller wurden deshalb gehoben, da an der Baustelle ein hoher Grundwasserstand ist.

Bezüglich der technischen Einrichtungen wird anheim gestellt, sich mit der Firma Topf & Söhne Erfurt in Verbindung zu setzen.”

Die Dauer von einer halben Stunde für eine Einäscherung war nichts weiter als eine Hochrechnung von Topf, denn zu diesem Zeitpunkt war noch kein Dreimuffelofen gebaut worden. Wichtig in diesem Brief ist jedoch das von der Zentralbauleitung festgelegte Verhältnis von Muffeln zu Häftlingen, nämlich (30.000÷15=) eine Muffel für 2.000 Häftlinge.

Dies zeigt deutlich, dass die Zentralbauleitung den Daten des Erläuterungsberichts vom 30. Oktober 1941 (die Topf zur Verfügung gestellt hatte) nicht traute, denn auf der Grundlage dieser Daten und unter der Annahme eines Betriebs von 12 Stunden pro Tag hätte das Krematorium (720×30=) 21.600 Leichen pro Monat oder [(21.600÷30.000)×100] = 72% der Lagerstärke, für die es ausgelegt war, behandeln können.

In der Praxis genehmigte die Zentralbauleitung eine enorme Reduzierung der Kapazität des neuen Krematoriums, als sie die effektive Einäscherungskapazität nicht mehr, wie im Erläuterungsbericht angegeben, für 125.000 Häftlinge, sondern für 30.000 Häftlinge oder auf (30.000÷125.000×100=) 24% festlegte; d.h. in Zahlen ausgedrückt auf (720×0,24≈) 173 Einäscherungen pro Tag.

Ausgehend von dem von der Zentralbauleitung festgelegten Verhältnis von Muffeln zu Häftlingen reichten die 46 Muffeln der vier Krematorien in Birkenau für (46×2.000=) 92.000 Häftlinge. Diese Berechnung der Zentralbauleitung bildete die Grundlage für die spätere Entscheidung zum Bau der anderen drei Krematorien und stellte das Kriterium für die Wahl der Muffelanzahl dar.

Die Erhöhung der Lagerstärke auf 200.000 Häftlinge war nur eine Planung und erwies sich in den folgenden Monaten zunehmend als illusorisch. Der Plan des Kriegsgefangenenlagers vom 15. August 1942 (Pressac 1989, S. 203) ging zwar von 200.000 Häftlingen aus, zeigt aber nur zwei Krematorien (die späteren Krematorien II und III) oder ein Verhältnis von Muffeln zu Häftlingen von (30÷200.000=) 1:6.666. Die Zeichnung vom 22. September 1942 (ebd., S. 209), die immer noch bloß die beiden eben erwähnten Krematorien zeigt, wurde für eine Stärke von nur 140.000 Häftlingen oder ein Verhältnis von (140.000÷30=) einer Muffel auf 4.667 Häftlinge ausgearbeitet.

Die endgültige Zeichnung vom 6. Oktober 1942,541 die alle vier Krematorien für eine unveränderte Lagerstärke von 140.000 Häftlingen enthielt, ergab ein neues Verhältnis von (140.000÷46=) einer Muffel auf 3.043 Häftlinge. Unter Berücksichtigung des langsamen Baufortschritts des Lagers blieb die Stärke von 140.000 rein theoretisch;542 sie wurde erst im August 1944 unter der enormen Überlastung durch die aus Ungarn deportierten Juden erreicht.543

In Anbetracht der Tatsache, dass die projektierte Stärke des Lagers Birkenau 140.000 Häftlinge betrug und die normale Stärke des Stammlagers Auschwitz im November 1942 10.010 betrug,544 also insgesamt 150.000 Häftlinge, können wir auf der Grundlage der Berechnungen der Zentralbauleitung sagen, dass die letztlich errichteten Krematorien für die angestrebte Erhöhung der Lagerstärke höchst unzureichend waren, denn diese Lagerstärke hätte tatsächlich (150.000÷2.000=) 75 Muffeln im Vergleich zu den schließlich errichteten 46 benötigt.

Die Schlussfolgerung aus den oben erörterten Sachverhalten ist, dass die Birkenauer Krematorien nur auf der Grundlage der registrierten Häftlinge konzipiert wurden, und zwar ohne jegliche kriminelle Absicht, und dass sie für mögliche zukünftige Notsituationen im Falle extremer Sterblichkeitsraten vorgesehen waren, und zwar aufgrund der im August 1942 gesammelten Erfahrungen. Sie spiegelten eine effektive Einäscherungskapazität von nur 50% der theoretischen wider, und damit eine effektive durchschnittliche Betriebszeit von 12 Stunden pro Tag.

Obwohl die geplante Stärke des Lagers Birkenau 140.000 betrug, wurden die vier Krematorien – die eigentlich nur für eine Stärke von 92.000 ausgelegt waren – aus zwei Gründen nicht voll genutzt: Erstens lag die tatsächliche Lagerbelegung fast immer unter dieser Grenze.545 Zweitens führte die fortschreitende Fertigstellung des Lagers mit allen vorgesehenen sanitären, hygienischen und medizinischen Einrichtungen zu einem erheblichen Rückgang der Sterblichkeit. Nach der Fleckfieberepidemie von 1942 trat ein solcher Rückgang bereits im April 1943 ein, und im Laufe des Jahres sank die Sterblichkeit stetig und erreichte im Oktober 1942 einen Tiefstand von 2,3% (Langbein 1965, Bd. 1, S. 100f.).


	9.6. Diskussion des Zentralbauleitung-Briefes vom 28.6.1943

Am Ende des vorangegangenen Unterkapitels haben wir die technische Prüfung der Einäscherungskapazität, wie sie im Schreiben der Zentralbauleitung vom 28. Juni 1943 angegeben ist, in der Schwebe gelassen. Nachdem wir nun die effiziente gleichzeitige Einäscherung mehrerer Leichen in einer Muffel in den Öfen von Auschwitz-Birkenau unter wirtschaftlichen und zeitlichen Gesichtspunkten ausgeschlossen haben, können wir mit Gewissheit feststellen, dass eine solche Kapazität technisch unmöglich ist.

Wie wir in Kapitel 10 sehen werden, wird dieses Urteil noch verstärkt durch die Tatsache, dass der minimale theoretische Brennstoffbedarf eines Topf-Drei- und Achtmuffelofens für die Leichenart, welche die geringste Menge an Brennstoff erforderte, 16 bzw. 12 kg Koks pro Leiche betrug. Da die Öfen der Krematorien II und III von Birkenau in 24 Stunden jeweils (35 kg/h/Herd ∙ 2 Herde/Ofen ∙ 5 Öfen ∙ 24 h =) 8.400 kg Koks und die der Krematorien IV und V jeweils (35 kg/h/Herd ∙ 4 Herde/Ofen ∙ 24 h =) 3.360 kg Koks verbrennen konnten, so hätte für die Krematorien II und III bei einer hypothetischen Kapazität von 1.440 Leichen in 24 Stunden der durchschnittliche Koksverbrauch pro Leiche bei nur (8.400÷1.440=) 5,83 kg gelegen und für die Krematorien IV und V bei einer hypothetischen Kapazität von 768 Leichen in 24 Stunden bei durchschnittliche nur (3.360÷768=) 4,37 kg Koks pro Leiche, was aber nur etwa ein Drittel des theoretischen Mindestbedarfs ausmachen würde.

Die im Schreiben vom 28. Juni 1943 angegebene Kapazität ist also technisch nicht zu erreichen. Wie lässt sich dieses Dilemma erklären?

Jean-Claude Pressac hat richtig gezeigt (1989, S. 244), dass die in dem Dokument angegebene Einäscherungskapazität in engem rechnerischen Zusammenhang mit der im bereits erwähnten Erläuterungsbericht vom 30. Oktober 1941 (Dokument 211) genannten Kapazität steht, soweit es sich um die Krematorien II-V handelt, also zwei Leichen in einer halben Stunde in einer Muffel bzw. vier Leichen pro Stunde pro Muffel, was genau den Zahlen in dem Brief entspricht:


	
		
				
4 × 15 × 24


				
=


				
1.440 Leichen in 24 Stunden in den Krematorien II-III


		

		
				
4 × 8 × 24
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768 Leichen in 24 Stunden in den Krematorien IV-V


		

	

Es gibt jedoch keine direkte Beziehung zwischen den fünf in diesem Bericht erwähnten Dreimuffelöfen und den Öfen, die letztlich in den Krematorien II und III in Birkenau installiert wurden. Im Oktober 1941 befand sich Topfs Dreimuffelofen noch auf dem Reißbrett, und das einzige feststehende Grundprinzip war, dass er aus drei Muffeln bestehen würde, die irgendwie miteinander verbunden sein würden. Der Hinweis im Erläuterungsbericht vom 30. Oktober 1941 bezog sich also auf ein diffuses Projekt im Kopf Kurt Prüfers, das sich von dem später umgesetzten unterschied, ebenso wie das im “Kostenanschlag auf Lieferung von 2 Stück Dreimuffel-Einäscherungs-Öfen” vom 12. Februar 1942 (Dokument 228) beschriebene Projekt, bei dem der Dreimuffelofen noch einen einzelnen Gaserzeuger hinter der mittleren Muffel hatte.

Die Verbindung zwischen der projektierten Einäscherungskapazität der Dreimuffelöfen im Erläuterungsbericht vom 30. Oktober 1941 und dem Schreiben vom 28. Juni 1943 war also rein formal. Was aber war die Grundlage für eine solche Verbindung? Das fragliche Dokument erlaubt uns, eine plausible Antwort zu formulieren. Das Dokument weist nämlich einige Anomalien auf, von denen die wichtigsten das Vorhandensein eines bürokratischen Elements sind, das nicht vorhanden sein sollte, und das Fehlen eines Elements, das vorhanden sein sollte.

Das Schreiben vom 28. Juni 1943 bezieht sich auf die “Fertigstellung d. Krematoriums III”. Ein Bericht über die Fertigstellung eines Bauwerkes war ein offizielles Dokument, das dem WVHA in Übereinstimmung mit einer spezifischen Anordnung Kammlers vom 6. April 1943 zugesandt wurde.546 In diesem Fall war die Meldung der Fertigstellung eines Bauwerks erforderlich sowie ein Bericht über die entsprechende Übergabeverhandlung.

Aus diesem Grunde enthält die “Aufstellung der bereits übergebenen Bauwerke an die Standortverwaltung”,547 die von Bischoff auf Anordnung Kammlers verfasst wurde, unter anderem die Brieftagebuchnummer des Briefes, mit dem die Übergabeverhandlung der vier Birkenauer Krematorien der Kommandantur des KL Auschwitz gemeldet worden war, sowie das Übergabedatum und die Brieftagebuchnummer der Meldung an den Chef der Amtsgruppe C des WVHA.

Obwohl also die Meldung zur Übergabeverhandlung für Krematorium III am 24. Juni 1943 erstellt548 und wahrscheinlich am selben Tag an die Kommandantur weitergeleitet wurde549 und obwohl die Standortverwaltung am 25. Juni offiziell das Krematorium III übernommen hatte,550 geht das Schreiben vom 28. Juni überhaupt nicht auf diesen Stand der Dinge ein. Aber das ist genau das, was darin enthalten sein müsste, jedoch völlig fehlt.

Die Meldung zur Fertigstellung war ein rein formaler Akt, der lediglich die Tatsache der Fertigstellung eines Bauwerkes mitteilte, aber keinerlei technische Details des Projektes enthielt, was bedeutet, dass die Anführung von Einäscherungskapazitäten im Schreiben vom 28. Juni 1943 bürokratisch gesehen keinen Sinn ergibt, und das ist das Element, das dort nicht vorhanden sein sollte.

Noch merkwürdiger ist, dass sich diese Fertigstellungsmeldung nur auf Krematorium III bezieht, der Brief aber die Einäscherungskapazität aller Krematorien erwähnt. Man müsste vermuten, dass Bischoff ausdrücklich aufgefordert worden sein muss, solche Informationen an Kammler zu liefern. Aber in diesem Fall hätte es die bürokratische Praxis erfordert, dass er mit einem gesonderten Brief antwortete, der in der Bezugszeile die Brieftagebuchnummer und das Datum von Kammlers Brief erwähnt. Stattdessen heißt es im Schreiben vom 28. Juni 1943 lediglich “Bezug: ohne”.

Der Brief zeigt zwei weitere Anomalien. Erstens die Verwendung des Wortes “Personen” für die Kremierungseinheiten. Diese Bezeichnung ist etwas merkwürdig, da man eher die Bezeichnung “Leichen” oder zumindest “Häftlinge” erwarten würde. Außerdem wird in dem fraglichen Schreiben die Einäscherungskapazität für einen Dauerbetrieb von 24 Stunden pro Tag angegeben, was aber – wie wir in Unterkapitel 9.1. gesehen haben – mit koksbefeuerten Öfen nicht machbar war. Es ist kein Zufall, dass im Aktenvermerk vom 17. März 1943 ein “Tagesbetr.[ieb]” von 12 Stunden steht.

Es ist höchst unwahrscheinlich, dass Bischoff in einem formellen offiziellen Dokument so viele grobe Fehler gemacht hätte.

Eine weitere merkwürdige Tatsache, die es zu beachten gilt, ist der Umstand, dass das fragliche Schreiben ein einzigartiges Dokument ist, das in keinem Zusammenhang mit anderen steht: Es existiert kein anderes Dokument, das die darin behaupteten Einäscherungskapazitäten erwähnt oder in irgendeiner Weise darauf Bezug nimmt. Die Angelegenheit ist sogar noch mysteriöser, da es sich um ein offizielles Dokument handelt, das an den Leiter der Amtsgruppe C des WVHA, SS-Brigadeführer und Generalmajor der Waffen-SS Kammler, adressiert ist. Das Amt C/III war für technische Fachgebiete zuständig und umfasste vier Hauptabteilungen, darunter eine für Ingenieurbau (C/III/1) und eine für Maschinenbau und Elektrotechnik (C/III/3), die eine Unterabteilung für Heizung und Lüftung enthielt (C/III/3a).551

Da die in diesem Schreiben erwähnten Einäscherungskapazitäten technisch unmöglich waren, wie kann man da glauben, dass die Ingenieure des Amtes C/III angesichts solcher offensichtlich falschen Angaben Bischoff nicht um weitere Informationen gebeten hätten? Bischoff hätte antworten müssen, und es wäre ein Schriftwechsel entstanden, von dem es aber nicht die geringste Spur gibt.

Die naheliegendste Schlussfolgerung, die wir aus den obigen Ausführungen ziehen können, ist, dass der Verfasser dieses Schreibens mit der technischen Frage der Kapazität der Einäscherungsöfen völlig unvertraut und auch mit den hier herrschenden bürokratischen Gepflogenheiten nicht sehr vertraut war, was sicher nicht auf Bischoff zutrifft und uns eher an jemanden aus einer anderen Abteilung der Zentralbauleitung552 und mit einer noch begrenzten Kenntnis der in dieser Dienststelle angewandten Verfahren denken lässt, möglicherweise SS-Sturmmann Nestripke, dessen Initialen in der Registriernummer des Dokuments erscheinen.

Der Verfasser des Schreibens hat in seiner Unerfahrenheit die für einen Bericht über die Übergabeverhandlung erforderlichen Daten weggelassen und der Meldung der Fertigstellung von sich aus die nicht geforderten Angaben über die Kapazität der Krematorien auf der Grundlage des Erläuterungsberichts vom 30. Oktober 1941 hinzugefügt, weil er vielleicht dachte, dass aus bürokratischen Gründen die Ofenkapazitäten dem Erläuterungsbericht von 1941 entsprechen mussten, wie Pressac dargelegt hat.553 In diesem Fall hätten wir es nicht mit einer absichtlichen “Übertreibung” zu tun, einer Prahlerei mit unerreichbaren Leistungen (wie Pressac glaubte), sondern mit einem einfachen Fall von Inkompetenz bezüglich bürokratischer Gepflogenheiten.

Dass dies zutreffen könnte, zeigt Bischoffs Brief an die Bauleitung des Lagers Stutthof vom 10. Juli 1942, den wir bereits besprochen haben. Es ist offensichtlich, dass Bischoff vernünftigerweise keine Anlage mit einer tatsächlichen Kapazität von 1.440 Leichen binnen 24 Stunden für ein Lager mit nur 30.000 Häftlinge empfohlen haben konnte, denn dies hätte einer Kapazität von (1.440×30=) 43.200 Leichen pro Monat entsprochen, also 13.200 mehr als die Anzahl der betroffenen Häftlinge.

Bischoff war sich also des falschen Charakters der im Schreiben vom 28. Juni 1943 angegebenen Einäscherungskapazität voll bewusst, was eine weitere Bestätigung für die völlige Fremdartigkeit dieses Dokuments ist.

Wir müssen noch auf einen weiteren Punkt eingehen: Wurde das Schreiben vom 28. Juni 1943 überhaupt jemals an das WVHA abgeschickt? Wie wir bereits dargelegt haben, hätte dies zweifellos zu einem Briefwechsel geführt, von dem es weder im Archiv der Zentralbauleitung noch in den Akten des Pohl-Prozesses (Pohl war der Leiter des WVHA) eine Spur gibt.

Die Tatsache, dass der Brief keine Unterschrift trägt, könnte bedeuten, dass Bischoff, der den darin enthaltenen Doppelfehler bemerkte, sich weigerte, ihn zu unterschreiben, und ihn in einer korrigierten Fassung neu abtippen ließ, in der die Übergabeverhandlung erwähnt und die Kapazität der Öfen weggelassen wurde. Es gibt Fälle, in denen Dokumente verworfen und mit unveränderter Registriernummer korrekt abgetippt wurden, z. B. der Aktenvermerk vom 13. September 1943, von dem wir eine handschriftlich korrigierte Version voller Fehler554 und eine von Kirschnek und Bischoff unterschriebene, abgetippte und korrigierte Version vorliegen haben.555 Dass im Archiv der Moskauer Zentralbauleitung kein Exemplar der korrigierten Fassung des hier besprochenen Dokuments existiert, kann natürlich an der von den Sowjets durchgeführten Aussiebung der Dokumente gelegen haben. Die Tatsache, dass das Archiv der Zentralbauleitung, das zum Teil in Moskau und zum Teil in Auschwitz aufbewahrt wird, keine Zeichnungen der Topf-Krematorien enthält, ist zweifellos auf dieses Aussiebungsverfahren zurückzuführen.


	9.7. Die Haltbarkeit der Schamottauskleidung

Die Schamottauskleidung eines Einäscherungsofens unterliegt aufgrund der thermischen Beanspruchung einem unvermeidlichen Verschleiß, der die Leistungsfähigkeit der Anlage auf Dauer stark beeinträchtigt.

In einem Artikel vom 25. Oktober 1941 beschrieb Ingenieur Rudolf Jakobskötter den dritten Elektroofen des Erfurter Krematoriums und stellte in diesem Zusammenhang fest (1941, S. 583):

“Da im zweiten elektrischen Ofen in Erfurt über 3000 Einäscherungen getätigt worden sind, während die Muffeln je nach ihrer Ausführungsweise bislang nur etwa 2000 Einäscherungen ausgehalten hatten, kann behauptet werden, dass sich die Bauweise hinsichtlich der Haltbarkeit vollauf bewährt hat. Die Herstellungsfirma rechnet künftig mit einer Lebensdauer von 4000 Einäscherungen je Muffel.”

Im städtischen Krematorium von Erfurt waren nacheinander drei Elektroöfen errichtet worden. Der erste (1934-1935) hatte 1.294 Einäscherungen durchgeführt, wonach er abgebaut wurde; nach 2.910 Einäscherungen, die zwischen 1936 und 1939 durchgeführt worden waren, wurde dieser zweite Ofen durch den dritten ersetzt, der in der Zeit von 1940 bis April 1941 1.417 Einäscherungen durchführte (ebd., S. 586). Die oben genannten 3.000 Einäscherungen bezogen sich (mit einer gewissen Übertreibung) auf den zweiten Ofen. Die 4.000 Kremierungen waren eine in die Zukunft verschobene Erwartung, die vielleicht mit dem dritten Ofen zusammenhing, während die 2.000 Einäscherungen die Koks- und Gasöfen betrafen.

Für die Öfen in den Konzentrationslagern war das Problem des Verschleißes der Schamottauskleidung schwerwiegender, sowohl wegen der geringeren Masse und der geringen Qualität der Schamottauskleidung als auch wegen der größeren Beanspruchung der Geräte – und zwar sowohl durch die mechanische Beanspruchung als auch dadurch, dass das Häftlingspersonal sicherlich nicht motiviert war, die Öfen mit großer Sorgfalt zu betreiben.

Wie real die Wirkung dieser Faktoren war, zeigt der Fall des Topf-Doppelmuffelofens im Lager Gusen. Dieser Ofen wurde am 29. Januar 1941 in Betrieb genommen,556 war aber nach nur acht Monaten bereits schwer beschädigt. Am 24. September 1941 bat die Bauleitung des KL Mauthausen die Fa. Topf, sofort einen Monteur zur Reparatur des Ofens zu schicken.557 Topf schickte den Monteur August Willing, der das Gerät auch gebaut hatte. Willing traf am 11. Oktober 1941 in Gusen ein und begann am nächsten Tag mit der Arbeit. Die “Bescheinigung über gegen besondere Berechnung geleistete Tagelohn-Arbeiten” zeigt, dass die Arbeiten vom 12. Oktober bis 9. November 1941 durchgeführt wurden. In der Woche vom 16. bis 22. Oktober ersetzte er in 68 Arbeitsstunden die Schamottauskleidung des Ofens. In der darauffolgenden Woche vollendete er in 68 weiteren Arbeitsstunden den Wiederaufbau des äußeren Ziegelmauerwerks des Ofens und führte eine Probeeinäscherung durch. Willing blieb bis zum 9. November in Gusen, um die Feinabstimmung des Ofens vorzunehmen und den Betrieb zu überwachen. 558

Vom 1. Februar bis zum 15. Oktober 1941, dem Tag, an dem die letzten Einäscherungen vor der Abschaltung des Ofens wegen Reparaturen durchgeführt wurden, also innerhalb von 260 Tagen, waren im Lager Gusen 2.876 Häftlinge gestorben und eingeäschert worden; dazu kamen etwa 14 weitere Häftlinge zwischen dem 29. und 31. Januar, also insgesamt 2.890 Häftlinge. In jeder Muffel waren also 1.445 Einäscherungen durchgeführt worden (Marsalek 1980, S. 156).

Dies bestätigt, dass die durchschnittliche Haltbarkeit der Schamottauskleidung einer Muffel in der Größenordnung von 2.000 Einäscherungen lag. Die zuvor genannte Erreichung von 3.000 Einäscherungen bezog sich auf den zweiten Elektroofen in Erfurt. Allerdings hatte ein Elektroofen wegen der gleichmäßigen Wärmeverteilung, die er ermöglichte, eine längere Lebensdauer als koksbefeuerte Öfen, da seine Schamottauskleidung thermisch weniger belastet wurde. Daher ist diese Zahl nicht auf koksbefeuerte Öfen übertragbar.

Der Austausch der gesamten Schamottauskleidung der Krematoriumsmuffeln in den Krematorien von Auschwitz hätte einen enormen Material- und Arbeitsaufwand erfordert, der zwangsläufig eine große Anzahl von Dokumenten zur Folge gehabt hätte, von denen sich aber in der umfangreichen Korrespondenz zwischen der Firma Topf und der Zentralbauleitung des Lagers Auschwitz keine Spur findet. Die erhaltenen Dokumente enthalten nicht einmal flüchtige Andeutungen oder Hinweise auf sie. Noch entscheidender ist, dass eine solche massive Austauscharbeit nicht zu den Tätigkeiten der Firma Topf in Auschwitz-Birkenau gehörte, die wir dank des vollständigen Satzes von Rechnungen vollständig rekonstruieren konnten.

Aus diesen Dokumenten geht wie bereits erwähnt hervor, dass nur ein Eisenbahnwaggon mit Schamottmaterial als Ersatzteile nach Auschwitz geschickt wurde: Am 9. Dezember 1941 bestellte die Zentralbauleitung eine Waggonladung mit Schamottmaterial als Ersatzmaterial “für Reparaturarbeiten”. Dieses Material wurde für die Reparatur des zweiten Ofens des Krematoriums im Stammlager Auschwitz verwendet. Unter Berücksichtigung dieses einmaligen Austausches der Schamottauskleidung von zwei Muffeln hätten die Öfen dieses Krematoriums maximal (2.000 × 6 + 2 × 2.000 =) 16.000 Leichen einäschern können. Die Gesamtzahl der Leichen, die in den Öfen von Auschwitz und Birkenau zusammen eingeäschert werden konnten, betrug also etwa (46 × 2.000 + 16.000 =) 108.000 Leichen.

Für eine detailliertere Diskussion dieses Themas verweise ich den Leser auf eine separate Studie (Rudolf/Mattogno 2017, S. 144-150).


	9.8. Die Netto-Betriebszeit der Birkenauer Kremierungsöfen

Aufgrund der vereinfachten und zum Teil fehlerhaften Bauweise der Topf-Öfen – mit zu leichter Schamottauskleidung und fehlenden Reguliermöglichkeiten für die einzelnen Muffeln – kam es immer wieder zu Ausfällen und schadhaften Bauteilen, die repariert werden mussten, was den Betrieb häufig unterbrach, manchmal sogar für längere Zeiträume, wie wir in Kapitel 6 von Sektion II dokumentiert haben. Wir fassen hier die relevanten Daten mit den notwendigen Erklärungen zusammen.

Im Jahr 1943 war das Krematorium II mindestens vom 9. April bis zum 16. Mai, also mindestens 38 Tage lang, mit reduzierter Kapazität in Betrieb. In Anbetracht der Vorsicht, die die Beschädigung des alten Kamins von Krematorium I in der Zentralbauleitung ausgelöst haben muss – der Kamin musste abgerissen und neu aufgebaut werden –, können wir für diesen Zeitraum eine 50%ige Betriebszeit annehmen, also 10 Stunden pro Tag, was einer Stillstandszeit von 19 Tagen entspricht. Vom 17. Mai bis zum 31. August, also 107 Tage lang, war dieses Krematorium wegen größerer Reparaturen komplett außer Betrieb.

Nun zur Inaktivität einzelner Öfen der Krematorien II und III im Zusammenhang mit der Reparatur von Ofentüren bzw. -verschlüssen. Wenn man bedenkt, dass ein Dreimuffelofen zehn Türen bzw. Verschlüsse hatte und dass zwanzig davon 294 Tage lang und sieben davon 30 Tage lang repariert wurden, was zehn Türen bzw. Verschlüsse für etwa 600 Tage entspricht, und wenn man bedenkt, dass es in diesen Krematorien zehn Öfen gab, entspricht dies summarisch etwa 60 weiteren Tagen der Inaktivität für diese beiden Krematorien.

Am 2. Februar 1944 wurden Schäden an der Schamottauskleidung von “Öfen” (Plural) der Krematorien II und III entdeckt, die nach dem 22. Februar behoben wurden. Der Schaden betraf also mindestens zwei Öfen (in jedem der beiden Krematorien), die mindestens 25 Tage lang stillstanden, was einer Stillstandszeit von (1 × 25/5 =) fünf Tagen für jedes Krematorium entspricht.

Rudolf Höß erklärte nach dem Krieg, Krematorium IV “fiel nach kurzer Zeit gänzlich aus und wurde später überhaupt nicht mehr benutzt” (Broszat 1958, S. 160). Obwohl in verschiedenen Dokumenten Reparaturen an diesem Krematorium erwähnt werden, gibt es keine Belege dafür, dass es in der zweiten Hälfte des Jahres 1943 und im Jahr 1944 in Betrieb war.

Anfang Mai 1944 wurden Schäden an der Schamottauskleidung der Füchse bzw. Kamine der Krematorien II, III und IV entdeckt. In Ermangelung weiterer Anhaltspunkte können wir für jedes Krematorium eine Mindestzeit von drei Tagen für die Reparaturarbeiten ansetzen.

Insgesamt waren also die Krematorien II und III im Jahr 1944 mindestens (60 + 5 + 5 + 3 + 3 =) 76 Tage außer Betrieb, im Durchschnitt also 38 Tage pro Krematorium; Krematorium IV mindestens 3 Tage.

Aus den verfügbaren Dokumenten ergibt sich folgendes Bild über die Aktivität und Nichtaktivität der Krematorien in Birkenau:


	
		
				
1943


				
Zeitraum


				
Existenz


				
Aktiv


				
Inaktiv


		

		
				
Krematorium II


				
14. März – 31. Dezember


				
293 Tage


				
167 Tage


				
126 Tage


		

		
				
Krematorium III


				
25. Juni – 31. Dezember


				
190 Tage


				
190 Tage


				
/


		

		
				
Krematorium IV


				
22. März – 31. Dezember


				
285 Tage


				
50 Tage


				
235 Tage


		

		
				
Krematorium V


				
4. April – 24. Juni


				
272 Tage


				
82 Tage


				
190 Tage


		

		
				
Insgesamt:


				
 


				
1.040 Tage


				
489 Tage


				
551 Tage


		

		
				
 


				
 


				
 


				
 


				
 


		

		
				
1944


				
Zeitraum


				
Existenz


				
Aktiv


				
Inaktiv


		

		
				
Krematorium II


				
1. Januar – 30. Oktober


				
304 Tage


				
266 Tage


				
38 Tage


		

		
				
Krematorium III


				
1. Januar – 30. Oktober


				
304 Tage


				
266 Tage


				
38 Tage


		

		
				
Krematorium IV


				
–


				
–


				
–


				
–


		

		
				
Krematorium V


				
1. Januar – 30. Oktober


				
304 Tage


				
144 Tage


				
160 Tage


		

		
				
Insgesamt:


				
 


				
912 Tage


				
676 Tage


				
236 Tage


		

	

Diese beiden Tabellen berücksichtigen nicht die Tage, an denen die in Kapitel 6 erwähnten Ausfälle einzelner Öfen zu entsprechenden Betriebsausfällen führten. Die hier betrachtete Betriebsdauer endet im Jahr 1944 am 30. Oktober, weil zu diesem Zeitpunkt die angebliche Mordfunktion der Krematorien beendet worden sein soll.

Die Gesamtzahl der Tage, an denen die Krematorien in Birkenau in Betrieb waren, kann nun errechnet werden:


	
		
				
Krematorium


				
Gesamtbetriebstage


		

		
				
Krematorium II


				
889


		

		
				
Krematorium III


		

		
				
Krematorium IV


				
276


		

		
				
Krematorium V


		

	


Diese Zahlen sind jedoch ein rein theoretisches Maximum, da nicht bekannt ist, an wie vielen Tagen welche bzw. wie viele Öfen tatsächlich in Betrieb waren. Zu erwähnen ist auch, dass der Tagesbetrieb der Krematorien laut der Aktennotiz des Zivilangestellten Jährling vom 17. März 1943 über die “Schätzung des Koksverbrauches für Krematorium II KGL nach Angaben der Fa. Topf u. Söhne (Erbauer der Öfen) vom 11.3.43” nur mit 12 Stunden angesetzt wurde.


	9.9. Die Bedeutung der Krematorien von Auschwitz-Birkenau in der allgemeinen Lagerökonomie

Im vorangegangenen Abschnitt sind wir der Frage nachgegangen, wie die Krematorien in Birkenau geplant und gebaut wurden. Um unsere Behandlung abzurunden, müssen wir uns noch mit der Bedeutung befassen, die die Lagerverwaltung ihnen zuschrieb.

Aus den Dokumenten geht nicht nur hervor, dass die Krematorien von Auschwitz-Birkenau nie eine große Rolle in der Geschichte des Lagers spielten, sondern dass sie nicht einmal den gleichen Grad an Aufmerksamkeit genossen, den die Zentralbauleitung einer viel prosaischeren Verbrennungsanlage widmete: dem Fernheizwerk, Bauwerk BW 161. Wir beschränken uns auf einige wesentliche Aspekte.

Am 27. Juni 1942 teilte Friedrich Boos, der Auftragnehmer für diese Anlage, der Zentralbauleitung mit, dass die Firma Walther & Co. Dampfkesselwerk in Köln, an die er sich gewandt hatte, folgende Daten für ein Angebot über die von ihr hergestellten Dampfkessel benötigte:559

1. Art des Brennstoffes

2. Feuchtigkeitsgehalt des Brennstoffs

3. Aschegehalt des Brennstoffs

4. flüchtige Bestandteile des Brennstoffs

5. Körnigkeit des Brennstoffs

6. Schmelzpunkt der Schlacke des Brennstoffs

7. Erweichungspunkt der Schlacke

8. Analyse des Kesselspeisewassers

Für diese Anlage wurden täglich 45 bis 50 Tonnen Kohle benötigt!

Da das Fernheizwerk Steinkohle aus Oberschlesien verwenden sollte, leitete die Zentralbauleitung die Fragen an den Oberschlesischen Berg- und Hüttenmännischen Verein weiter560 und erhielt folgende Informationen:561


	
		
				
 


				
Nusskohle, Typ III/IV


				
gemahlene Kohle


		

		
				
Größe


				
10/20 mm, 20/30 mm


				
0 – 10 mm


		

		
				
Feuchtigkeit


				
8 – 12%


				
10 – 14%


		

		
				
Asche


				
7 – 10%


				
10 – 15%


		

		
				
Flüchtiges


				
35 – 40%


				
33 – 38%


		

		
				
Schmelzpunkt der Asche: generell 1.200 bis 1.300°C.


		

	

Um die Eignung verschiedener Kohlearten zu beurteilen, wurden spezifische Verbrennungsversuche durchgeführt.562 Für das Fernheizwerk sollten vier “Hollandkessel” mit einer Heizfläche von 150 m² und einem Gesamtverbrauch an Steinkohle von etwa 400 bis 500 kg/h, je nach Größe,563 aufgestellt werden, aber wahrscheinlich wurden letztendlich nur drei Kessel installiert, denn am 13. Oktober 1944 bestellte die Zentralbauleitung bei Friedrich Boos “3 Stück Saugzug- und Flugaschen-Entstaubungsanlagen” für drei “Hollandkessel” mit einer Heizfläche von 150 m² zum Preis von je 21.909,50 RM.564 Der Schornstein, an den diese Geräte angeschlossen werden sollten, hatte eine Höhe von 22,2 m und drei Züge von je 0,70 mal 0,70 m.565

Der Vorschlag der Fa. Boos für die Saugzuganlagen berücksichtigte alle dazugehörigen physikalischen Daten. Für die Saugzuganlage Typ H 13, die einen Kessel mit 150 m² Heizfläche versorgte, sah der Vorschlag vor:566


	
		
				
– Rauchgasfördermenge:


				
13.000 m³/std.

oder 3,75 m³/sec


		

		
				
– bei einer Rauchgastemperatur:


				
310°C


		

		
				
– Dichte des Gases (“spezifisches Gewicht”):


				
0,62 kg/m³


		

		
				
– statischer Druck am Gebläseausgang (“Ventilatorausblas”):


				
40 mm WS


		

		
				
– Zuschlag von 10% wie gefordert:


				
4 mm WS


		

		
				
– Zuschlag für Widerstände im Rauchgasabscheider und in Kanälen:


				
55 mm WS


		

		
				
– daraus resultierende statische Druckdifferenz:


				
99 mm WS


		

		
				
– Leistungsbedarf für Gebläse (“Kraftbedarf”):


				
10 PS


		

		
				
– Drehzahl des Gebläses:


				
1.435 U/min


		

	

In der Dokumentation zu den Krematorien von Birkenau findet sich kein Beispiel für vergleichbare Sorgfalt.


	10. Wärmebilanz der Topf-Öfen in Auschwitz-Birkenau

	10.1. Anmerkungen zur angewandten Methode

Im Unterkapitel 8.3. haben wir die Liste der Einäscherungen ausgewertet, die im Krematorium des KL Gusen durchgeführt wurden, das über einen kohlebefeuerten Topf-Doppelmuffelofen verfügte. Diese Liste enthält u.a. den Koksverbrauch für jeden Zyklus von Einäscherungen. Daraus lässt sich der durchschnittliche Koksverbrauch für jeden Leichnam errechnen. Da es sich bei diesen Verbräuchen um Daten handelt, die unter tatsächlichen Betriebsbedingungen gewonnen wurden, stellen sie einen wertvollen Ausgangspunkt für die Berechnung der Gesamtwärmebilanz der Topf-Öfen in Auschwitz-Birkenau dar.

Diese Daten werden verwendet, um zu zuverlässigen Ergebnissen zu gelangen, und zwar weitestgehend mit der von Ingenieur Heepke angewandten Methode, wie sie in Kapitel 7 der Sektion I beschrieben ist, jedoch mit dem erheblichen Vorteil – im Falle des Gusen-Ofens –, dass wir im Voraus wissen, wie das tatsächliche Ergebnis der Wärmebilanz aussehen sollte. Ohne dieses Wissen würde eine solche Wärmebilanz vielleicht für Öfen für den zivilen Gebrauch stimmen, nicht aber für die in den Konzentrationslagern errichteten Öfen, deren Hauptmerkmal ihre größere Sparsamkeit im Vergleich zu den zivilen Öfen war, und zwar sowohl was ihrer Baukosten als auch den Verbrauch betrifft.

Der Topf-Ofen in Gusen war ähnlich aufgebaut wie der Topf-Doppelmuffelofen in Auschwitz, wies aber bauliche Unterschiede auf, die sich auf die Wärmebilanz auswirkten: Aufgrund eines anderen Aufbaus des Muffelrostes und des Vorhandenseins einer Saugzuganlage, die eine höhere Wärmeverfügbarkeit bewirkte, lag die durchschnittliche Dauer einer Einäscherung im Gusen-Ofen bei etwa 40 Minuten. Die durchschnittliche Temperatur dieses Ofens war daher höher als die der Öfen in Auschwitz-Birkenau, für die wir eine durchschnittliche Dauer von 60 Minuten für die Einäscherung einer normalen Leiche errechnet haben.

Da die Betriebstemperatur der Auschwitz-Öfen 800°C betrug, wie in der entsprechenden Betriebsvorschrift vorgeschrieben und in Übereinstimmung mit zivilen Öfen, können wir eine durchschnittliche Temperatur von 850°C für den Gusen-Ofen annehmen. Da wir keine Betriebsdaten über die Abgastemperatur der Öfen in Auschwitz-Birkenau haben, müssen wir die höchsten Werte verwenden, die in zivilen Öfen anzutreffen sind, da die Öfen in den Konzentrationslagern keinen Rekuperator hatten und daher notwendigerweise eine höhere Abgastemperatur als zivile Öfen gehabt haben würden.

Aus den Betriebsdaten des Krematoriums Berlin Gerichtsstraße geht hervor, dass es mit einer Abgastemperatur von 700°C am Rauchgasschieber betrieben wurde, bei einem Luftüberschuss, der das dreifache Volumen der theoretischen Verbrennungsluft betrug (Tilly 1926b, S. 190). Die vier gasbefeuerten Volckmann-Ludwig-Öfen, die 1932 von der Firma H.R. Heinicke im Krematorium Hamburg-Ohlsdorf gebaut wurden, arbeiteten mit einer durchschnittlichen Temperatur von 800 bis 900°C; die Rauchgastemperatur, gemessen direkt hinter dem Schieber, war normalerweise 100°C niedriger (Manskopf 1933, S. 775). Diese Öfen hatten keinen Rekuperator, d.h. der Rauchgasaustritt war vergleichbar mit dem der Topf-Öfen in Auschwitz-Birkenau.

In Übereinstimmung mit diesen Dokumenten kann man den Topf-Öfen ebenfalls eine Abgastemperatur zuordnen, die etwa 100°C niedriger war als die des Ofens selbst, also 750°C für den Gusen-Ofen und 700°C für die Öfen in Auschwitz-Birkenau.567

Zum Vergleich stellen wir auch zwei andere Serien von Koksverbrauchszahlen vor, die während des tatsächlichen Betriebs ermittelt wurden, nämlich die für den Kori-Ofen in Westerbork (Unterkapitel 8.4.) und die bereits in Abschnitt 9.2.1 analysierten Kori-Öfen für Schlachthöfe.


	10.2. Technische Daten

In Anlehnung an die zeitgenössische deutsche Literatur werden im Folgenden die in der einschlägigen Literatur verwendeten Abkürzungen für die folgenden physikalischen Eigenschaften verwendet:


	
		
				
Vsch


				
=


				
Verlust durch Schornstein, Abgas-Wärmeverlust (siehe Gl. 65, S. 128)


		

		
				
Va


				
=


				
Verlust durch Asche (siehe Gl. 75, S. 129)


		

		
				
Vun


				
=


				
Verlust Unverbranntes, unverbrannte Gase (siehe Gl. 74, S. 129)


		

		
				
Rg


				
=


				
Rauchgasgewicht (siehe Gl. 69, S. 129)


		

		
				
η


				
=


				
Wirkungsgrad


		

		
				
ηHu


				
=


				
effektiver unterer Heizwert als Funktion des Wirkungsgrades (siehe Gl. 83, S. 130)


		

		
				
Vls


				
=


				
Verlust durch Leitung und Strahlung (siehe Gl. 81, S. 130)


		

	

	10.2.1. Grundlegende Koksdaten

a. Die chemische Zusammensetzung des höchstwahrscheinlich verwendeten Koks war:568


	
		
				
C


				
78,84%


		

		
				
H


				
0,51%


		

		
				
O


				
1,00%


		

		
				
S


				
0,91%


		

		
				
Wasser


				
8,21%


		

		
				
Asche


				
10,53%


		

		
				
 


				
100,00%


		

	

b. Theoretische Verbrennungsluft (siehe Gl. 3, S. 25):

8,93 × 0,7884 + 26,79 × (0,0051 – 0,01/8) + 3,35 × 0,0091 = 7,17 m³/kg    [Gl. 120]

c. Theoretisches Rauchvolumen (trocken, siehe Gl. 7, S. 26):

8,93 × 0,7884 + 21,17 × (0,0051 – 0,01/8) + 3,35 × 0,0091 = 7,15 m³/kg    [Gl. 121]

d. CO2-Gehalt (siehe Gl. 21, S. 32):

0,7884 × 1,867 = 1,472 m³/kg; 1,472×100÷7,17 = 20,50%    [Gl. 122]

e. Unterer Heizwert (siehe Gl. 1, S. 25):

8.100 × 0,7884 + 28.700 × (0,0051 – 0,01/8) + 2.210 × 0,0091 – 600 × 0,0821

≈ 6.470 kcal/kg     [Gl. 123]


	10.2.2. Grundlegende Ofendaten

	1. Auschwitz Doppelmuffelofen

	Abmessungen

	
		
				
– Oberfläche:


				
32 m²


		

		
				
– Oberfläche des Gaserzeugers:


				
7 m²


		

		
				
– Oberfläche des Ofenkörpers:


				
25 m²


		

		
				
– Masse des Schamottmauerwerks:


				
10.000 kg


		

	

– durchschnittliche Zusammensetzung des Mauerwerks:


	
		
				
 


				
Dicke [cm]


				
λ (800°)


		

		
				
Schamottsteine:


				
15


				
0,73


		

		
				
Wärmeisolation:


				
7


				
0,13


		

		
				
normale Backsteine:


				
20


				
0,45


		

		
				
Insgesamt:


				
42


				
–


		

		
				
mit λ = Wärmeleitfähigkeit [kcal m−1 °C−1 h−1]


		

	

– durchschnittliche Rauchgastemperatur: 700°C

– Beladung: 2 Leichen

– durchschnittliche Dauer einer Kremierung: 60 min

– Wärmeverlust durch Strahlung und Leitung:


	
		
				
Türen


				
Abmessungen [m]


				
Oberfläche

[m²]


		

		
				
2 Einführungstüren


				
0,60 × 0,60


				
0,64569


		

		
				
2 Feuertüren


				
0,28 × 0,35


				
0,20


		

		
				
2 Ascheentnahmetüren


				
0,28 × 0,35


				
0,20


		

		
				
2 Generatorfüllschachtverschlüsse


				
0,27 × 0,34


				
0,18


		

		
				
6 Luftkanalverschlüsse, vier im Ofenkörper und zwei im Generator


				
0,108 × 0,126


				
0,08


		

		
				
Oberfläche insgesamt


				
 


				
1,30


		

		
				
Muffeltüren


				
 


				
 


		

		
				
Dicke


				
0,10


				
 


		

		
				
Dicke der Stampfmasse


				
0,08


				
 


		

		
				
Oberfläche der Stampfmasse


				
 


				
~ 0,32 m²


		

		
				
Oberfläche Gusseisenflächen


				
 


				
~ 0,32 m²


		

		
				
Oberfläche Gusseisenrahmen


				
 


				
~ 0,23 m²


		

		
				
Oberfläche Gusseisen insgesamt


				
 


				
~ 0,55 m²


		

	

	Muffeltür-Verluste

Nach Gl. 54 (S. 126) und mit einer Wärmeleitfähigkeit von 40 kcal m−1 °C−1 h−1 für die 0,02 m Gusseisen, berechnen wir den Wärmedurchgangskoeffizienten K für die Muffeltüren:

K = 1 ÷ (1÷7 + 0,08÷0,73 + 0,02÷40 + 1÷7)

≈ 2,6 kcal m−² °C−1 h−1    [Gl. 124]


	Verluste durch andere Türen (Feuer-, Aschenentnahme-, Generatorschachttüren)

	
		
				
– Gesamtdicke:


				
0.080 m


		

		
				
– Dicke der Stampfmasse:


				
0.065 m


		

		
				
– Dicke des Gusseisens:


				
0.150 m


		

		
				
– Oberfläche insgesamt:


				
0.580 m²


		

	

K = 1 ÷ (1÷7 + 0,065÷0,73 + 0,015÷40 + 1÷7)

≈ 2,7 kcal m−² °C−1 h−1    [Gl. 125]


	Mauerwerksverluste

K = 1 ÷ (1÷7 + 0,15÷0,73 + 0,07÷0,13 + 0,20÷0,45 + 1÷7)

≈ 0,68 kcal m−² °C−1 h−1    [Gl. 126]


	Verluste durch Leitung und Strahlung (Vls)

i) Ofenkörper:

a) Muffeltüren:

Vls (Stampfmasse) = 0,32 m² ∙ 2,6 kcal m−² °C−1 h−1 ∙ (800°C – 20°C)

= 649 kcal/h

Vls (Gusseisen) = 0,55 m² ∙ 40 kcal m−² °C−1 h−1 ∙ (800°C – 20°C)

= 17.160 kcal/h

b) Ascheentnahmetüren:

Vls = 0,20 m² ∙ 2,7 kcal m−² °C−1 h−1 ∙ (800°C – 20°C) = 421 kcal/h

c) Luftkanalverschlüsse:

Vls = 4 ∙ (0,108 m ∙ 0,126 m) ∙ 40 kcal m−² °C−1 h−1 ∙ (800°C – 20°C)

= 1.698 kcal/h

d) Mauerwerk (Oberfläche des Ofenkörpers minus Summe der Türoberflächen a) bis c)):

Vls = (25 – 1,1) m² ∙ 0,68 kcal m−² °C−1 h−1 ∙ (800°C – 20°C)

= 12.677 kcal/h

ii) Generatoren:

a) Türen (Feuertüren und Füllschachtverschlüsse):

Vls = 0,38 m² ∙ 2,7 kcal m−² °C−1 h−1 ∙ (1000°C – 20°C) = 1.005 kcal/h

b) Luftkanalverschlüsse:

Vls = 2 ∙ (0,108 m ∙ 0,126 m) ∙ 40 kcal m−² °C−1 h−1 ∙ (1000°C – 20°C)

= 1.066 kcal/h

c) Mauerwerk (Oberfläche des Gaserzeugers minus Türen a) & b)):

Vls = (7 – 0,39) m² ∙ 0,68 kcal m−² °C−1 h−1 ∙ (1000°C – 20°C)

= 4.405 kcal/h

iii) Gesamtverluste:

649+17.160+421+1.698+12.677+1.005+1.066+4.405 ≈ 39.000 kcal/h    [Gl. 127]


	2. Gusen Doppelmuffelofen

	
		
				

– Oberfläche:




				
28 m²


		

		
				

– Oberfläche des Gaserzeugers:




				
16 m²


		

		
				

– Oberfläche des Ofenkörpers:




				
12 m²


		

	

	Verluste durch Leitung und Strahlung (Vls)

i) Ofenkörper:

a) Muffeltüren:

Vls (Stampfmasse) = 0,32 m² ∙ 2,6 kcal m−² °C−1 h−1 ∙ (850°C – 20°C)

= 690 kcal/h

Vls (Gusseisen) = 0,55 m² ∙ 40 kcal m−² °C−1 h−1 ∙ (850°C – 20°C)

= 18.260 kcal/h

b) Aschenentnahmetüren:

Vls = 0,20 m² ∙ 2,7 kcal m−² °C−1 h−1 ∙ (850°C – 20°C) = 448 kcal/h

c) Luftkanalverschlüsse:

Vls = 0,054 m² ∙ 40 kcal m−² °C−1 h−1 ∙ (850°C – 20°C) = 1.793 kcal/h

d) Mauerwerk:

Vls = (12–1,1) m² ∙ 0,68 kcal m−² °C−1 h−1 ∙ (850°C–20°C) = 6.152 kcal/h

ii) Gaserzeuger:

a) Türen (Herde und Gaserzeuger):

Vls = 0,38 m² ∙ 2,7 kcal m−² °C−1 h−1 ∙ (1.150°C – 20°C) = 1.159 kcal/h

b) Luftkanalverschlüsse:

Vls = 0,027 m² ∙ 40 kcal m−² °C−1 h−1 ∙ (1.150°C – 20°C) = 1.220 kcal/h

c) Mauerwerk:

Vls = (16–0,4) m² ∙ 0,68 kcal m−² °C−1 h−1 ∙ (1.150°C–20°C) = 11.987 kcal/h

iii) Gesamtverluste:

690+18.260+448+1.793+6.152+1.159+1.220+11.987 ≈ 41.709 kcal/h    [Gl. 128]


	3. Auschwitz Dreimuffelofen

	Abmessungen

	
		
				
– Oberfläche:


				
43 m²


		

		
				
– Oberfläche des Gaserzeugers:


				
10 m²


		

		
				
– Oberfläche des Ofenkörpers:


				
33 m²


		

		
				
– Masse des Schamottmauerwerks:


				
11.500 kg


		

	

– durchschnittliche Zusammensetzung des Mauerwerks:


	
		
				
 


				
Dicke [cm]


				
λ (800°)


		

		
				
Schamottsteine:


				
15


				
0,73


		

		
				
Wärmeisolation:


				
7


				
0,13


		

		
				
normale Backsteine:


				
20


				
0,45


		

		
				
Insgesamt:


				
42


				
 


		

		
				
mit λ = Wärmeleitfähigkeit [kcal m−1 °C−1 h−1]


		

	

– durchschnittliche Rauchgastemperatur: 700°C

– Beladung: 3 Leichen

– durchschnittliche Dauer einer Kremierung: 60 min

– Wärmeverlust durch Strahlung und Leitung:


	
		
				
Doors


				
Abmessungen [m]


				
Oberfläche [m²]


		

		
				
3 Einführungstüren


				
0,65 × 0,65


				
1,13570


		

		
				
2 Feuertüren


				
0,28 × 0,35


				
0,20


		

		
				
3 Aschenentnahmetüren


				
0,28 × 0,35


				
0,30


		

		
				
2 Generatorfüllschachtverschlüsse


				
0,27 × 0,34


				
0,18


		

		
				
8 Luftkanalverschlüsse


				
0,108 × 0,126


				
0,11


		

		
				
Oberfläche insgesamt


				
 


				
1,92


		

	

 


	
		
				
Muffeltüren


				
 


				
 


		

		
				
Dicke


				
0,10


				
 


		

		
				
Dicke der Stampfmasse


				
0,08


				
 


		

		
				
Oberfläche der Stampfmasse


				
 


				
≈ 0,565


		

		
				
Oberfläche Gusseisenflächen


				
 


				
≈ 0,565


		

		
				
Oberfläche Gusseisenrahmen


				
 


				
≈ 0,460


		

		
				
Oberfläche Gusseisen insgesamt


				
 


				
≈ 1,025


		

	

	Tür- und Mauerwerksverluste

Aufgrund der Gleichheit der Eigenschaften sind diese Faktoren die gleichen wie für die Topf-Doppelmuffelöfen von Auschwitz (siehe dort).


	Verluste durch Leitung und Strahlung (Vls)

i) Ofenkörper:

a) Muffeltüren:

Vls (Stampfmasse) = 0,565 m² ∙ 2,6 kcal m−² °C−1 h−1 ∙ (800°C – 20°C)

= 1.146 kcal/h

Vls (Gusseisen) = 1,025 m² ∙ 40 kcal m−² °C−1 h−1 ∙ (800°C – 20°C)

= 31.980 kcal/h

b) Aschenentnahmetüren:

Vls = 0,30 m² ∙ 2,7 kcal m−² °C−1 h−1 ∙ (800°C – 20°C) = 631 kcal/h

c) Luftkanalverschlüsse:

Vls = 0,08 ∙ 40 kcal m−² °C−1 h−1 ∙ (800°C – 20°C) = 2.496 kcal/h

d) Mauerwerk:

Vls = (33 – 2,1) m² ∙ 0,68 kcal m−² °C−1 h−1 ∙ (800°C – 20°C)

= 16,389 kcal/h

ii) Gaserzeuger:

a) Türen (Herde und Füllschachtverschlüsse):

Vls = 0,38 m² ∙ 2,7 kcal m−² °C−1 h−1 ∙ (1000°C – 20°C) = 1.005 kcal/h

b) Luftkanalverschlüsse:

Vls = 0,03 ∙ 40 kcal m−² °C−1 h−1 ∙ (1000°C – 20°C) = 1.176 kcal/h

c) Mauerwerk, identisch mit Doppelmuffelofen:

Vls = (10 – 0,4) m² ∙ 0,68 kcal m−² °C−1 h−1 ∙ (1000°C – 20°C)

= 6.397 kcal/h

iii) Gesamtverluste:

1.146+31.980+631+2.496+16.389+1.005+1.176+6.397

≈ 61.220 kcal/h    [Gl. 129]


	Wärmeverluste von der mittleren Muffel:

i) Ofenkörper:

a) Muffeltür: eine von insgesamt drei, also ein Drittel des Gesamtwertes:

Vls (Muffeltür) = (1.146 kcal/h + 31.980 kcal/h) ÷ 3 = 11.042 kcal/h

b) Ascheentnahmetüren: eine von insgesamt drei, also ebenso ein Drittel:

Vls (Ascheentnahmetüren) = 631 kcal/h ÷ 3 ≈ 210 kcal/h

c) Luftkanalverschlüsse: zwei von insgesamt acht:

Vls (Luftkanalverschlüsse) = 2.496 kcal/h ∙ 2 ÷ 8 ≈ 624 kcal/h

d) Mauerwerk: etwa 8 m² von ingesamt 30,9 m²:

Vls (Mauerwerk) = 16.389 kcal/h ∙ 8 ÷ 30,9 ≈ 4.243 kcal/h

iii) Gesamtverluste:

(11.042 + 210 + 624 + 4.243) kcal/h ≈ 16.120 kcal/h    [Gl. 130]


	Wärmeverluste von den Außenmuffeln:

61.220 kcal/h – 16.120 kcal/h ≈ 45.100 kcal/h    [Gl.   131 ]


	10.2.3. Grundlegende Daten der Leichen

	1. Normale Leiche

Masse: 70 kg; chemische Zusammensetzung (vgl. Sektion I, Unterkapitel 1.2.):


	
		
				
Bestandteil


				
Masse


				
Proteine


				
Fette


		

		
				
C


				
13,2846 kg


				
6,6402 kg


				
6,6444 kg


		

		
				
H


				
1,8060 kg


				
0,8694 kg


				
0,9366 kg


		

		
				
O


				
3,8178 kg


				
2,9988 kg


				
0,8190 kg


		

		
				
S


				
0,1512 kg


				
0,1512 kg


				
0,0000 kg


		

		
				
N


				
1,9404 kg


				
1,9404 kg


				
0,0000 kg


		

		
				
Wasser


				
45,5000 kg


				
 


				
 


		

		
				
Asche


				
3,5000 kg


				
 


				
 


		

		
				
Gesamt:


				
70,0000 kg


				
12,6000 kg


				
8,4000 kg


		

	

Bei Einsetzung in die entsprechende Gleichung wie angegeben erhalten wir folgende Werte:


	
		
				
Grösse


				
Wert


				
Gleichung


		

		
				
theoretische Verbrennungsluft:


				
155 m³


				
3, S. 25


		

		
				
theoretische trockener Rauch:


				
149 m³


				
7, S. 26


		

		
				
theoretischer feuchter Rauch:


				
226 m³


				
11, S. 26


		

		
				
Wasserdampf:


				
77 m³


				
9, S. 26


		

		
				
oberer Heizwert:


				
146.100 kcal


				
105, S. 135


		

	

	2. Magere Leiche

Der Einfluss der Brennbarkeit eines Leichnams auf die für eine Einäscherung benötigte Brennstoffmenge (sowie auf deren Dauer) ist wiederholt nachgewiesen worden. Eine wichtige Beobachtung wurde von dem Ingenieur Hans Keller gemacht, der dazu ausführte (vgl. Sektion I, Unterkapitel 5.3.):

“Leicht brennbare Leichen entwickeln am Anfang bis zu 16% sogar 17% Kohlensäure; bei den schwerbrennbaren sinkt dieser Wert bis auf 4% herunter.”

Experimentelle Daten, die in den 1930er Jahren in Deutschland gesammelt wurden, zeigen, dass 65% aller Leichen normal, 25% mäßig und 10% mit Schwierigkeiten verbrannten (Jakobskötter 1941, S. 587). Über den Elektroofen in Biel in der Schweiz sagt H. Keller in diesem Zusammenhang (H. Keller 1935c, S. 3):

“Weitaus die Mehrzahl [der Leichen] verbrennt bei 700° Einfahrtemperatur in zwei Stunden. Fälle, bei den die Kremation in 1½ Stunden fertig ist, sind ganz selten. Etwas häufiger sind Fälle, in denen die Leiche nicht leicht brennt und bis zu fünf Stunden zur Veraschung braucht.”

Die Leichen registrierter Häftlinge, die in den Konzentrationslagern starben, insbesondere in Auschwitz-Birkenau, gehörten zu der Kategorie von Leichen, die mäßig oder nur mit Schwierigkeiten verbrannten, denn die höchste Sterblichkeit betraf Häftlinge, deren Körper durch Seuchen, Hunger oder Entbehrungen geschwächt war. Extremfälle dieser Art wurden im Lagerjargon als “Muselmänner” bezeichnet. Für unsere Zwecke nehmen wir eine solche Leiche mit einem Gewichtsverlust von 30 kg – von 70 kg auf 40 kg571 – und einem proportionalen Verlust der Proteine von 5% (3,5 kg) und 60% des Körperfetts (1,8 kg) im Vergleich zu einer normalen Leiche an, was bedeutet, dass sie die folgende Zusammensetzung gehabt hätte:


	Chemische Zusammensetzung:

	
		
				
Wasser:


				
31,2 kg


		

		
				
Proteine:


				
3,5 kg


		

		
				
Fett:


				
1,8 kg


		

		
				
Unbrennbares (Asche):


				
3,5 kg


		

		
				
Insgesamt:


				
40,0 kg


		

	

Die brennbaren Anteile der Leiche betragen (3,5 + 1,8 =) 5,3 kg und haben folgende chemische Zusammensetzung:


	
		
				
C = 3,5 ∙ 0,527 + 1,8 ∙ 0,7910 =


				
3,27 kg


		

		
				
H = 3,5 ∙ 0,069 + 1,8 ∙ 0,1115 =


				
0,44 kg


		

		
				
O = 3,5 ∙ 0,238 + 1,8 ∙ 0,0975 =


				
1,01 kg


		

		
				
N = 3,5 ∙ 0,154 =


				
0,54 kg


		

		
				
S = 3,5 ∙ 0,012 =


				
0,04 kg


		

		
				
Insgesamt


				
5,30 kg


		

	

Der obere Heizwert der brennbaren Stoffe ist (siehe die Brennwerte für Fett und Eiweiß in Gl. 16, S. 30):

o.Hw. = 3,5 kg ∙ 5.422 kcal/kg +1,8 kg ∙ 9.257 kcal/kg ≈ 35.600 kcal    [Gl. 132]

Das theoretische Volumen der Verbrennungsluft ist (siehe Gl. 3, S. 25):

8,93 ∙ 3,27 + 26,77 ∙ (0,44 – 1,01/8) + 3,35 ∙ 0,04 = 38 m³    [Gl. 133]


	3. Durchschnittliche Leiche

Der Vollständigkeit halber betrachten wir zudem einen Zwischenfall zwischen den beiden Extremen einer normalen und einer abgemagerten Leiche, d.h. eine Leiche, die im Vergleich zu einer normalen Leiche 25% ihrer Proteine und 30% ihres Fetts verloren hat und somit folgende Zusammensetzung aufweisen würde:


	
		
				
Wasser:


				
39,6 kg


		

		
				
Proteine:


				
7,3 kg


		

		
				
Fett:


				
4,6 kg


		

		
				
Unbrennbares (Asche):


				
3,5 kg


		

		
				
Insgesamt:


				
55,0 kg


		

	

Dies entspricht einem Verlust von 15 kg oder der Hälfte des Gewichtsverlustes, der einem abgemagerten Körper zugeordnet wird.

Die brennbaren Anteile einer solchen Leiche betragen 11,9 kg und haben folgende chemische Zusammensetzung:


	
		
				
C = 7,3 ∙ 0,527 + 4,6 ∙ 0,7910 =


				
7,49 kg


		

		
				
H = 7,3 ∙ 0,069 + 4,6 ∙ 0,1115 =


				
1,01 kg


		

		
				
O = 7,3 ∙ 0,238 + 4,6 ∙ 0,0975 =


				
2,19 kg


		

		
				
N = 7,3 ∙ 0,154 =


				
1,12 kg


		

		
				
S = 7,3 ∙ 0,012 =


				
0,09 kg


		

		
				
Insgesamt


				
11,90 kg


		

	

Der obere Heizwert ist:

o.Hw. = 7,3 ∙ 5.422 + 4,6 ∙ 9.257 ≈ 82.200 kcal    [Gl. 134]

Das theoretische Volumen der Verbrennungsluft ist (Gl. 3, S. 25):

8,93 ∙ 7,49 + 26,77 (1,01 – 2,19/8) + 3,35 ∙ 0,09 ≈ 87 m³    [Gl. 135]


	10.3. Wärmebilanz des Doppelmuffelofens im KL Gusen

Insgesamt wurden im Krematorium Gusen 677 Leichen mit einem durchschnittlichen Verbrauch von 30,6 kg Koks pro Leiche verbrannt. Die Ergebnisse dieser Kremierungen fasse ich in der folgenden Tabelle für diese 13 Verbrennungszyklen zusammen:


	
		
				
Tabelle 8: Koksverbrauch des Gusen-Krematoriums


		

		
				
Kremierungs-Zyklus


				
Beginn des Zyklus


				
Koks-
verbrauch


				
Leichen


				
kg Koks
pro Leiche


		

		
				
1


				
31.10.1941


				
2.100 kg


				
63


				
33,3 kg


		

		
				
2


				
01.11.1941


				
1.260 kg


				
38


				
33,1 kg


		

		
				
3


				
02.11.1941


				
1.260 kg


				
42


				
30,0 kg


		

		
				
4


				
03.11.1941


				
1.140 kg


				
42


				
27,1 kg


		

		
				
5


				
04.11.1941


				
1.380 kg


				
49


				
28,1 kg


		

		
				
6


				
05.11.1941


				
1.320 kg


				
45


				
29,3 kg


		

		
				
7


				
06.11.1941


				
2.040 kg


				
57


				
35,7 kg


		

		
				
8


				
07.11.1941


				
2.700 kg


				
94


				
28,7 kg


		

		
				
9


				
08.11.1941


				
2.100 kg


				
72


				
29,1 kg


		

		
				
10


				
09.11.1941


				
1.140 kg


				
34


				
33,5 kg


		

		
				
11


				
10.11.1941


				
840 kg


				
30


				
28,0 kg


		

		
				
12


				
11.11.1941


				
1.920 kg


				
58


				
33,1 kg


		

		
				
13


				
12.11.1941


				
1.500 kg


				
53


				
28,3 kg


		

		
				
Insgesamt


				
–


				
20.700 kg


				
677


				
30,6 kg


		

	

Anschließend wird die Wärmebilanz für die drei zuvor genannten Leichenarten berechnet. Ich verwende die folgende Abkürzung für die jeweiligen Größen:

– W = Wärme.

– W2 = Verdampfungswärme des Leichenwassers und dessen Aufheizung auf Rauchgastemperatur (750°C; siehe Gl. 95, S. 132572).

– W2a = Wärme, die zum Aufheizen auf Rauchgastemperatur von dem Wasser erforderlich ist, das durch Verbrennung des in der Trockensubstanz des Körpers enthaltenen Wasserstoffs gebildet wird. Gleichung wie zuvor, jedoch wird hier der Faktor 9 eingesetzt, da Wasser (18 g/mol) die neunfache Masse des enthaltenen Wasserstoffs hat (2 g/mol).

– W3 = Wärme, die zum Aufheizen der Asche auf Betriebstemperatur verwendet wird (850°C; siehe Gl. 50, S. 125).

– W7 = oberer Heizwert der Leiche, nachfolgend jeweils erläutert.

Physikalische Einheiten werden der Kürze halber nur für den ersten Fall angegeben.


	Zwei magere Leichen:

W2: 2 ∙ 31,2 kg ∙ [633 kcal kg−1 + 0,50 kcal kg−1 °C−1 ∙ (750°C – 100°C)] =  59.779 kcal

W2a: 2 ∙ 0,44 kg ∙ 9 ∙ 0,50 kcal kg−1 °C−1 ∙ (750°C – 100°C) = 2.574 kcal

W3: 2 ∙ 0,2 kcal kg−1 °C−1 ∙ 3,5 kg∙ (850°C – 20°C) = 1.162 kcal

W7 (siehe Gl. 132, S. 370): 71.200 kcal


	Zwei durchschnittliche Leichen:

W2: 2 ∙ 39,6 ∙ [633 + 0,5 ∙ (750 – 100)] = 75.874 kcal

W2a: 2 ∙ 1,01 ∙ 9 ∙ 0,5 ∙ (750 – 100) = 5.909 kcal

W3: 2 ∙ 0,2 ∙ 3,5 ∙ (850 – 20) = 1.162 kcal

W7 (siehe Gl. 134, S. 370): 164,400 kcal


	Zwei normale Leichen:

W2: 2 ∙ 45,5 ∙ [633 + 0,5 ∙ (750 – 100)] = 87.178 kcal

W2a: 2 ∙ 1,806 ∙ 9 ∙ 0,5 ∙ (750 – 100) = 10.565 kcal

W3: 2 ∙ 0,2 ∙ 3,5 ∙ (850 – 20) = 1.162 kcal

W7 (siehe Gl. 105, S. 135): 292,200 kcal


	Wärmeverluste des Ofens:

Ich habe hier die Abkürzungen und Gleichungen verwendet, wie sie am Anfang von Unterkapitel 10.2 angegeben sind.

Vsch = (0,23 ∙ 78,84 ÷ (0,536 ∙ 13,7) + 0,0048 ∙ (9 ∙ 0,51 + 8,21)) ∙ (750–20) ∙ 100 ÷ 6.470

≈ 39,4%

Va = 49,5 ∙ 2,8 ∙ 8.100 ÷ (61 ∙ 6.470) ≈ 2,8%

Rg = 0,01 ∙ 78,84 ÷ (0,536 ∙ (13,7 + 0,5 + 0,3) ÷100) ≈ 10,1 kg

Vun = 10,1 (3.050 ∙ 0,5 + 2.580 ∙ 0,4) ÷ 6.470 ≈ 4%

Daraus ergibt sich ein Wirkungsgrad von:

η = 100 – (39,4 + 2,8 + 4) = 53,8%

und damit ein effektiver unterer Heizwert des Koks von:

ηHu = 6.470 ∙ 0,538 ≈ 3.480 kcal/kg


	Wärmebilanz einer durchschnittlichen Leiche

Da der durchschnittliche Verbrauch des Ofens bekannt ist (30,6 kg pro Leiche bzw. 61,2 kg für zwei Leichen), werden wir die Wärmebilanz als Gleichung aufstellen, in der die Unbekannte der Wärmebedarf ist, der zur Erwärmung der Verbrennungsluft für die Leiche und zum Ausgleich der anderen, von Heepke nicht behandelten Wärmeverluste steht, die wir bisher nicht berücksichtigt haben, weil sie sich nicht auf die Wärmebilanz als solche, sondern nur auf das Volumen der Verbrennungsluft und damit auf das des Abgases auswirken:

30,6 kg ∙ 2 ∙ 3.480 kcal/kg ≈ 213.000 kcal    [Gl.    136 ]

x + W2 + W2a + W3 + Vls – W7 = 213.000 kcal    [Gl.    137 ]

x + 75.874 + 5.909 + 1.162 + 27.806573 – 164.400 = 213.000 kcal

x = 266.649 kcal

Die Wärmebilanz für eine durchschnittliche Leiche sieht daher wie folgt aus:

(x + W2 + W2a + W3 + Vls – W7) ÷ (2 ∙ ηHu)

= (266.649 + 75.874 + 5.909 + 1.162 + 27.806 – 164.400) ÷ (2 ∙ 3.480)

= 30,6 kg Koks    [Gl. 138]


	
	10.4. Wärmebilanz des Doppelmuffelofens im KL Auschwitz

	10.4.1. Wärmeverluste der Leiche

Zwei magere Leichen

W2: 2 ∙ 31,2 ∙ [633 + 0,49 ∙ (700 – 100)] = 57.845 kcal

W2a: 2 ∙ 0,44 ∙ 9 ∙ 0,49 ∙ (700 – 100) = 2.328 kcal

W3: 2 ∙ 0,2 ∙ 3,5 ∙ (800 – 20) = 1.092 kcal

W7: 71.200 kcal


	Zwei durchschnittliche Leichen

W2: 2 ∙ 39,6 ∙ [633 + 0,49 ∙ (700 – 100)] = 73.418 kcal

W2a: 2 ∙ 1,01 ∙ 9 ∙ 0,49 ∙ (700 – 100) = 5.345 kcal

W3: 2 ∙ 0,2 ∙ 3,5 ∙ (800 – 20) = 1.092 kcal

W7: 164.400 kcal


	Zwei normale Leichen

W2: 2 ∙ 45,5 ∙ [633 + 0,49 ∙ (700 – 100)] = 84.357 kcal

W2a: 2 ∙ 1,806 ∙ 9 ∙ 0,49 ∙ (700 – 100) = 9.557 kcal

W3: 2 ∙ 0,2 ∙ 3,5 ∙ (800 – 20) = 1.092 kcal

W7: 292.200 kcal


	10.4.2. Wärmeverluste des Ofens

Vsch = (0,32 ∙ 78,84 ÷ (0,536 ∙ 13,7) + 0,0048 ∙ (9 ∙ 0,51 + 8,21)) ∙ (700 – 20) ∙ 100 ÷ 6.470

≈ 36,7%

Va = 49,5 ∙ 2,8 ∙ 8.100 ÷ (56 ∙ 6.470) ≈ 3,1%

Vun = 4%

η = 100 – (36,7 + 3,1+ 4) = 56,2%

ηHu = 0,562 ∙ 6.470 ≈ 3.640 kcal/kg


	Wärmebilanz einer durchschnittlichen Leiche

Für den Doppelmuffelofen in Auschwitz ist der mit der Verbrennungsluft der Leichen verbundene Wärmeverlust geringer als für den Gusen-Ofen, weil wir für Auschwitz eine etwas niedrigere Abgastemperatur von 700°C angenommen haben, woraus sich ein Energiebedarf ergibt von:574

266.649 ∙ 0,328 (700 – 20) ÷ (0,329 ∙ (750 – 20)) ≈ 247.630 kcal    [Gl. 139]

Dies entspricht der Wärme, die benötigt wird, um etwa 1,123 m³ Luft auf eine Temperatur von 700°C zu bringen. Der Koksbedarf für die Einäscherung eines durchschnittlichen Leichnams beträgt also:

(x + W2 + W2a + W3 + Vls – W7) ÷ (2 ∙ ηHu)

= (247.630 + 73.418 + 5.345 + 1.092 + 39.000575 – 164.400) ÷ (2 ∙ 3.640)

≈ 27,8 kg    [Gl. 140]


	Wärmebilanz einer mageren und normalen Leiche

Bevor wir zu den mageren und normalen Leichen übergehen, sind noch einige Bemerkungen zur Gusener Feuerbestattungsstatistik angebracht.

In Tabelle 8 habe ich die Einäscherungen im Krematorium Gusen mit ihrem jeweiligen Koksverbrauch aufgelistet. Wenn wir die gleichen Daten nach steigendem durchschnittlichen Koksverbrauch pro Leiche sortieren, ergibt sich folgende Tabelle:


	
		
				
Tabelle 9: Reihenfolge des Gusen-Koksverbrauchs für Einäscherungen


		

		
				
Koks/Leiche [kg]


				
Leichenzahl


		

		
				
27,1


				
42


		

		
				
28,0


				
30


		

		
				
28,1


				
49


		

		
				
28,3


				
53


		

		
				
28,7


				
94


		

		
				
29,1


				
72


		

		
				
29,3


				
45


		

		
				
30,0


				
42


		

		
				
33,1


				
38


		

		
				
33,1


				
58


		

		
				
33,3


				
63


		

		
				
33,5


				
34


		

		
				
35,7


				
57


		

	

Die Unterschiede im Verbrauch sind zu groß, um einfach auf den Ofen selbst zurückzuführen zu sein. Sie sind zweifellos auf Unterschiede in den Arten der eingeäscherten Leichen zurückzuführen. Dies wird durch die Beobachtung bestätigt, dass die verbrauchte Koksmenge pro Leiche nicht umgekehrt mit der Anzahl der Einäscherungen korreliert ist, wie man erwarten würde. Zum Beispiel haben wir am 3.11.576 42 Einäscherungen mit einem durchschnittlichen Verbrauch von 27,1 kg Koks pro Leiche, doch am nächsten Tag haben wir bei insgesamt 49 Einäscherungen (sieben mehr als am Vortag) einen Anstieg auf 28,1 Kilogramm. Am folgenden Tag steigt der Durchschnittsverbrauch bei 45 Einäscherungen noch weiter auf 29,3 kg und erreicht am 6.11. bei 57 Leichen einen Spitzenwert von 35,7 kg. Am 8.11. stieg der Verbrauch nach 94 Einäscherungen von 28,7 auf 29,1 kg und am 9.11. nach 72 Einäscherungen wieder von 29,1 auf 33,5 kg. Der niedrigste Verbrauch von 27,1 kg wurde am 3.11. mit 42 Einäscherungen nach den ebenfalls 42 Einäscherungen des Vortages erreicht, und der Höchstwert von 35,7 kg wurde am 6.11. mit 57 Einäscherungen nach den 45 Einäscherungen des Vortages erreicht. Am 10.11. haben wir 33,5 kg/Leiche bei 34 Leichen, doch am nächsten Tag (11.11.) sank der durchschnittliche Koksverbrauch auf 28 kg, obwohl auch die Zahl der Einäscherungen auf 30 zurückging. Am nächsten Tag (12.11.) stieg der Koksverbrauch pro Leiche drastisch auf 33,1 kg an, obwohl sich die Zahl der Einäscherungen von 30 auf 58 fast verdoppelte.

Wenn der höhere Verbrauch im Vergleich zum allgemeinen Durchschnitt im Wesentlichen vom Ofen abhinge (Wärmespeicherung im feuerfesten Mauerwerk), würden mehr Einäscherungen einem niedrigeren Verbrauch entsprechen, aber in den oben genannten Fällen geschieht bisweilen das Gegenteil.

Diese Unterschiede im spezifischen Verbrauch können auch nicht auf die Handhabung des Ofens zurückgeführt werden, denn bis zum 9. November wurden die Einäscherungen unter der Aufsicht des Topf-Monteurs August Willing durchgeführt.577 Ein höherer bzw. niedrigerer Verbrauch hängt also im Wesentlichen von der Art der überwiegend eingeäscherten Leiche ab.

Der durchschnittliche Koksverbrauch in Abhängigkeit von der Art der eingeäscherten Leiche lässt sich in zwei Hauptgruppen einteilen:

– Zwischen 27,1 und 30,0 kg: 427 Leichen, oder 63%

– Zwischen 33,1 und 35,7 kg: 250 Leichen, oder 37%

Man erkennt leicht, dass man der ersten Gruppe vor allem die Leichen eines durchschnittlichen bis normalen Typs zuordnen kann, während die eines durchschnittlichen bis mageren Typs in die zweite Kategorie fallen würden.

Im gewichteten Mittel hat die erste Gruppe einen durchschnittlichen Verbrauch von 28,6 kg Koks pro Leiche, die zweite von 33,8 kg. Der Koksverbrauch für die durchschnittliche Leiche beträgt somit [(33,8 + 28,6): 2=] 31,2 kg, was im Wesentlichen dem durchschnittlichen spezifischen Verbrauch von 30,6 kg entspricht.

Auf der Grundlage dieser Daten kann man die Wärmebilanz für jede dieser Gruppen mit recht guter Näherung berechnen:


	Wärmebilanz der ersten Gruppe (normale bis durchschnittliche Leichen)

28,6 kg ∙ 2 ∙ 3.480 kcal/kg ≈ 199.100 kcal    [Gl.    141 ]

x + W2 + W2a + W3 + Vls – W7 = 199.100 kcal

Unter Verwendung der auf S. 372 aufgeführten Daten erhalten wir:

x + 87.178 + 10.565 + 1.162 + 27.806 – 292.200 = 199.100 kcal    [Gl. 142]

x = 364.589 kcal

Daraus ergibt sich ein Energiebedarf von:

364.589 ∙ 0,328 ∙ (700 – 20) ÷ (0,329 ∙ (750 – 20)) ≈ 338.600 kcal    [Gl. 143]

und damit unter Verwendung der Werte für den Auschwitz-Ofen (p. 373) ein Koksbedarf von:

(338.600 + 84.357 + 9.557 + 1.092 + 39.000 – 292.200) ÷ (2 ∙ 3.640) ≈ 24,8 kg     [Gl. 144]


	Wärmebilanz der zweiten Gruppe (durchschnittliche bis magere Leichen)

33,8 kg ∙ 2 ∙ 3.480 kcal/kg ≈ 235.200 kcal    [Gl. 145]

x + 59.779 + 2.574 + 1.162 + 27.806 – 71.200 = 235.200    [Gl. 146]

x = 215.079

215.079 ∙ 0,328 ∙ (700 – 20) ÷ (0,329 ∙ (750 – 20)) ≈ 199.740 kcal    [Gl. 147]

und daher ein Koksbedarf von:

(199.740 + 57.845 + 2.328 + 1.092 + 39.000 – 71.200) ÷ (2 ∙ 3.640) ≈ 31,4 kg     [Gl. 148]

Da die beiden Gruppen normale bis durchschnittliche bzw. durchschnittliche bis magere Leichen umfassen, liegt der Koksverbrauch für eine normale Leiche bei etwas weniger als 24,8 kg und der einer mageren Leiche bei etwas mehr als 31,4 Kilogramm.

In den Kori-Öfen zur Vernichtung tierischer Überreste lag der niedrigste Verbrauch bei 0,268 kg Steinkohle für 1 kg organische Substanz, so dass der minimale Koksverbrauch für eine normale Leiche sein sollte:

70 kg ∙ 0‚268 kg Kohle/kg ∙ 7.500 kcal/kg Steinkohle ÷ 6.470 kcal/kg Koks = 21,7 kg     [Gl. 149]

Wir können also den Durchschnittswert von etwa [(24,8 + 21,7) ÷ 2 =] 23,3 kg Koks für eine normale Leiche annehmen. Der Koksverbrauch für die Einäscherung einer mageren Leiche beträgt somit [27,8 + (27,8 – 23,3) =] 32,3 kg, da der Wert für eine durchschnittliche Leiche 27,8 kg und der für eine normale Leiche 23,3 Kilogramm pro Leiche beträgt.

Ausgehend von diesen Werten ergibt sich die Wärmebilanz wie folgt:


	Wärmebilanz für einen normalen Leichnam:

Die aus dem Brennstoff stammende Energie ist:

23,3 kg ∙ 2 ∙ 3.640 kcal/kg ≈ 169.600 kcal    [Gl. 150]

Der Gesamtenergiebedarf x ist somit:

x + 84.357 + 9.557 + 1.092 + 39.000 – 292.200 = 169.600 kcal    [Gl. 151]

x ≈ 327.800 kcal


	Wärmebilanz für eine magere Leiche:

Nochmals: Die Energie, die aus dem Brennstoff stammt, ist:

32,3 kg ∙ 2 ∙ 3.640 kcal/kg ≈ 235.150 kcal    [Gl. 152]

und damit der Gesamtenergiebedarf x:

x + 57.845 + 2.328 + 1.092 + 39.000 – 71.200 = 235.150 kcal    [Gl. 153]

x ≈ 206.100 kcal

Zusammenfassend ergeben sich also folgende Koksverbräuche für den Topf-Doppelmuffelofen, Modell Auschwitz:


	
		
				
Tabelle 10: Koksverbrauch der Auschwitzer Doppelmuffelöfen


		

		
				
Leichenart


				
Koks/Leiche


		

		
				
normal


				
23,3 kg


		

		
				
durchschnittlich


				
27,8 kg


		

		
				
mager


				
32,3 kg


		

	

	10.5. Anmerkungen zur Wärmebilanz

Wäre der Wärmeverlust, der durch die Unbekannte “x” abgedeckt wird, vollständig der Verbrennungsluft zuzuordnen, so würden für die drei betrachteten Fälle die folgenden Werte gelten:


	
		
				
Tabelle 11: Bedarf an Verbrennungsluft für die Einäscherung verschiedener Leichenarten


		

		
				
Leiche


				
x [kcal]


				
Gesamtluft578


				
Theoretisches Luftvolumen579


				
Luftüberschuss-Faktor


		

		
				
normal


				
327.800


				
1.970 Nm³


				
644 Nm³


				
3,06


		

		
				
durchschn.


				
247.630


				
1.708 Nm³


				
572 Nm³


				
2,99


		

		
				
mager


				
206.100


				
1.627 Nm³


				
540 Nm³


				
3,01


		

	

Wie man sieht, wäre der Luftüberschuss-Faktor derselbe wie bei den zivilen Krematorien, was zu hoch erscheint; tatsächlich gibt es Wärmeverluste, die Heepke in seiner Berechnung nicht berücksichtigt hat, die aber hier zusammen mit den Verbrennungsluftverlusten enthalten sind:

1. Wärmeverluste durch unbrennbare Bestandteile der Leiche;

2. Wärmeverlust durch Erhitzung der Leichentrockenmasse auf Muffeltemperatur;

3. Wärmeverlust durch Erhitzung des Koks bis zu seiner Zündtemperatur;

4. Wärmeverlust durch die von der Leicheneinführungsvorrichtung aufgenommene Muffelwärme.

Diese Wärmeverluste können auf folgende Weise mit ausreichender Genauigkeit berechnet werden:

1. Die Wärmeverluste durch unbrennbare Bestandteile der Leiche können in der gleichen Größenordnung wie die des Kokses angenommen werden (7% des oberen Heizwertes der Leiche),580 womit wir erhalten (Gusen-Ofen; siehe Unterkapitel 10.3):


	
		
				
normal:


				
292.200 kcal ∙ 0,07


				
≈


				
20.450 kcal


				
[Gl. 154]


		

		
				
durchschnittlich:


				
164.400 kcal ∙ 0,07


				
≈


				
11.500 kcal


				
 


		

		
				
mager:


				
71.200 kcal ∙ 0,07


				
≈


				
5.000 kcal


				
 


		

	

2. H. Keller legte seinen Berechnungen einen Wert der spezifischen Wärme von 1 kcal kg–1 °C–1 zugrunde, wie er für Wasser gilt (H. Keller 1929, S. 3), der jedoch zu hoch zu sein scheint (siehe die auf S. 119 zitierte und mit “[sic]” gekennzeichnete Anmerkung dazu). Geht man von einer spezifischen Wärme von 0,8 aus, so erhält man für die verschiedenen Arten der brennbaren Leichentrockenmasse (siehe Unterabschnitt 10.2.3.3):


	
		
				
normal:


				
2 ∙ 21,0 kg ∙ 0,8 kcal kg−1 °C−1 ∙ (850°C – 20°C)


				
≈


				
27.900 kcal


				
[Gl. 155]


		

		
				
durchschn.:


				
2 ∙ 11,9 kg ∙ 0,8 kcal kg−1 °C−1 ∙ (850°C – 20°C)


				
≈


				
15.800 kcal


				
 


		

		
				
mager:


				
2 ∙ 5,3 kg ∙ 0,8 kcal kg−1 °C−1 ∙ (850°C – 20°C)


				
≈


				
7.000 kcal


				
 


		

	

3. Da der Heizwert von Koks nicht durch genaue kalorimetrische Messungen ermittelt wird, sondern das Ergebnis einer theoretischen Berechnung ist, nimmt der Koks bis zur Zündtemperatur,581 eine bestimmte Wärmemenge auf,582 die in unserem Fall ist:


	
		
				
normal:


				
2 ∙ 25,6 kg ∙ 0,24 kcal kg−1 °C−1 ∙ (700–20)°C


				
≈


				
8.400 kcal


				
[Gl. 156]


		

		
				
durchschn.:


				
2 ∙ 30,6 kg ∙ 0,24 kcal kg−1 °C−1 ∙ (700–20)°C


				
≈


				
10.000 kcal


				
 


		

		
				
mager:


				
2 ∙ 35,5 kg ∙ 0,24 kcal kg−1 °C−1 ∙ (700–20)°C


				
≈


				
11.600 kcal


				
 


		

	

4. Im Gusen-Ofen, wie auch in jenen in Birkenau, wurde die Leiche mittels einer Metalltrage wie in Kapitel 7 beschrieben eingeführt, die etwa 50 Kilogramm wog. Da umgerechnet etwa 75% der Masse das Geräts in die Muffel eingeführt wurde und dort mehrere Minuten verweilte, können wir unter Berücksichtigung der geringen Dicke der Metallteile davon ausgehen, dass sich dieser Teil auf etwa 300°C erhitzte,583 daher ist dieser Wärmeverlust unabhängig von der Art der Leiche:

2 ∙ 0,75 ∙ (50 kg) ∙ 0,11 kcal kg−1 °C−1 ∙ (300°C – 20°C) ≈ 2.300 kcal    [Gl. 157]

Bei einer angenommenen Dauer von einer Stunde für die Einäscherung beträgt der Gesamtwert dieser Wärmeverluste also etwa:


	
		
				
normal:


				
20.450 + 27.900 + 8.400 + 2.300


				
≈


				
59.000 kcal/h


				
[Gl. 158]


		

		
				
durchschn.:


				
11.500 + 15.800 + 10.000 + 2.300


				
≈


				
39.600 kcal/h


				
 


		

		
				
mager:


				
5.000 + 7.000 + 11.600 + 2.300


				
≈


				
25.900 kcal/h


				
 


		

	

In Prozent der unbekannten Größe x in der Wärmebilanz des Gusenofens (Gl. 142, 137, 146) ergibt dies:


	
		
				
normal:


				
59.000 ÷ 364.589 = 16,18%


				
[Gl. 159]


		

		
				
durchschn.:


				
39.600 ÷ 266.649 = 14,85%


				
 


		

		
				
mager:


				
25.900 ÷ 215.079 = 12,04%


				
 


		

	

Da es sich bei den obigen Angaben um Näherungswerte handelt, gehen wir bei der Berechnung des Wärmeverlustes durch die Verbrennungsluft von gerundeten Werten aus:


	
		
				
normal:


				
364.600 – 59.000 = 305.600 kcal/h


				
[Gl. 160]


		

		
				
durchschn.:


				
266.600 – 40.000 = 226.600 kcal/h


				
 


		

		
				
mager:


				
215.100 – 26.000 = 189.100 kcal/h


				
 


		

	

Diese Wärmemenge wird benötigt, um die folgende Luftmenge von 20°C auf 750°C zu erwärmen:


	
		
				
normal:


				
305.600 kcal ÷ 0,329 kcal°C−1m−³ ∙ 730°C = 1.272,4 Nm³


				
[Gl. 161]


		

		
				
durchschn.:


				
226.600 kcal ÷ 0,329 kcal°C−1m−³ ∙ 730°C = 943,5 Nm³


				
 


		

		
				
mager:


				
189.100 kcal ÷ 0,329 kcal°C−1m−³ ∙ 730°C = 787,4 Nm³


				
 


		

	

Im Topf-Doppelmuffelofen in Auschwitz beträgt die Wärme, die benötigt wird, um diese Luftmenge auf 700°C zu bringen:


	
		
				
normal:


				
1272,4 Nm³ ∙ 0,328 kcal°C−1Nm−³ ∙ 680°C ≈ 283.800 kcal


				
[Gl. 162]


		

		
				
durchschn.:


				
943,5 Nm³ ∙ 0,328 kcal°C−1Nm−³ ∙ 680°C ≈ 210.400 kcal


				
 


		

		
				
mager:


				
787,4 Nm³ ∙ 0,328 kcal°C−1Nm−³ ∙ 680°C ≈ 175.600 kcal


				
 


		

	

Ausgedrückt in Prozent der in Tabelle 11 aufgeführten x-Werte:


	
		
				
normal:


				
283.800/327.800 ≈ 86,6%


				
[Gl. 163]


		

		
				
durchschn.:


				
210.400/247.630 ≈ 85,0%


				
 


		

		
				
mager:


				
175.600/206.100 ≈ 85,2%


				
 


		

	

Daraus können wir schließen, dass die Gesamtmenge der Verbrennungsluft für den Topf-Doppelmuffelofen in Auschwitz betrug:


	
		
				
normal:


				
1272,4 Nm³ + 2 ∙ 23,3 kg ∙ 7,17 Nm³/kg ∙ 1,5[584]


				
= 1.774 Nm³


				
[Gl. 164]


		

		
				
durchschn.:


				
943,5 Nm³ + 2 ∙ 27,8 kg ∙ 7,17 Nm³/kg ∙ 1,5


				
= 1.541 Nm³


				
 


		

		
				
mager:


				
787,4 Nm³ + 2 ∙ 32,3 kg ∙ 7,17 Nm³/kg ∙ 1,5


				
= 1.482 Nm³


				
 


		

	

Der -Luftüberschuss-Faktor war also:585

1.542 m³ ÷ (2[Leichen] ∙ 87 m³/ Leiche + 2[Leichen] ∙ 27‚8 kg ∙ 7‚17 Nm³/kg) ≈ 2,7    [Gl. 165]

Die ursprüngliche Tabelle muss daher wie folgt korrigiert werden:


	
		
				
Tabelle 12: Korrigierter Bedarf an Verbrennungsluft für die Einäscherung verschiedener Leichenarten


		

		
				
Leichenart


				
Gesamtluft


				
Theoretisches Luftvolumen


				
Luftüberschuss-Faktor


		

		
				
normal:


				
1.774 m³


				
644 m³


				
2,75


		

		
				
durchschn.:


				
1.541 m³


				
572 m³


				
2,69


		

		
				
mager:


				
1.482 m³


				
540 m³


				
2,74


		

	

	10.6. Wärmebilanz des Topf-Dreimuffelofens

Der Dreimuffelofen besteht aus einem Ofen mit zwei Muffeln, dem eine mittlere Muffel hinzugefügt wurde. Die beiden Außenmuffeln verhielten sich wie die des Zweimuffelofen, gaben aber ihre Abgase in die Mittelmuffel ab. Da der Ofen mit einem recht hohen Luftüberschuss arbeitete, enthielt das Abgas eine gewisse Menge an Sauerstoff, die für die Verbrennung der Leiche in der Zentralmuffel verwendet werden konnte, was eine gewisse Einsparung beim Koksverbrauch bewirkte. Die folgende Tabelle gibt die Luftmenge an, die aus den äußeren Muffeln in die Mittelmuffel gelangte (verfügbare Luft):


	
		
				
Tabelle 13: wie Tabelle 12, plus verfügbare unverbrannt Luft für die mittlere Muffel


		

		
				
Leiche


				
Gesamt-
luft


				
Theoretisches Luftvolumen


				
Luftüberschuss-Faktor


				
verfügbare Luft


		

		
				
normal:


				
1.774 m³


				
644 m³


				
2,75


				
1.130 m³


		

		
				
durchschn.:


				
1.541 m³


				
572 m³


				
2,69


				
969 m³


		

		
				
mager:


				
1.482 m³


				
540 m³


				
2,74


				
942 m³


		

	

Bei einer normalen Leiche traten z. B. 1.130 Nm³ unverbrannte Luft in die zentrale Muffel ein, während die Verbrennungsluft der Leiche und der Koks für jede der äußeren Muffeln nur (1.774÷2 =) 887 Nm³ Luft ausmachten.

Der Koksverbrauch der beiden äußeren Muffeln konnte aber nicht geringer sein als im Doppelmuffelofen, sondern musste etwas höher sein, da die Außenmuffeln insgesamt größere Wärmeverluste durch Abstrahlung und Leitung hatten (siehe Gl. 127, S. 365, im Vergleich zu Gl. 131, S. 368). Beispielsweise benötigte die Einäscherung einer normalen Leiche in den äußeren Muffeln die folgende Koksmenge:

23,3 kg + (45.100 kcal/h – 39.000 kcal/h) ÷ (2 ∙ 3.640 kcal/kg) ≈ 24,1 kg     [Gl. 166]

Außerdem gibt es in der Mittelmuffel verschiedene andere Luftquellen:

– Luft, die beim Einführen der Leiche in die Muffel eintrat.

– Falschluft, die durch die Spalten um Türen und Verschlüsse eintrat.

– Luft, die aus dem Druckluftgebläse kam, das nicht für jede Muffel getrennt geregelt werden konnte und somit Luft gleichzeitig in alle drei Muffeln einblies.

Andererseits beeinflusst eine mögliche Überhitzung der mittleren Muffel die Gesamtwärmebilanz nicht wesentlich, denn während sich die mittlere Muffel im Wesentlichen durch Strahlung erwärmt, erwärmen sich die beiden Seitenmuffeln hauptsächlich durch Leitung. Selbst wenn also die mittlere Muffel 200°C heißer gewesen wäre als die Seitenmuffeln (1000°C statt 800°C), wäre der Wärmeverlust durch Leitung (Vl) gering:

Vl = λ ∙ F ∙ ΔT ÷ d    [Gl. 167]

Mit der Wärmeleitfähigkeit des feuerfesten Steins λ = 0,73 (siehe Unterabschnitt 10.2.2.1), der inneren Kontaktfläche F = (2 ∙ 2 m ∙ 0,3 m ≈)586 1,2 m², der Dicke dieses Materials d = 0,25 m und der angenommenen Temperaturdifferenz ΔT von 200°C erhalten wir:

0,73 kcal m–1 °C–1 h–1 ∙ 2 m² ∙ 200°C ÷ 0.25 m ≈ 700 kcal/h

zu den äußeren Muffeln und führt gleichzeitig zu einem drastischen Abfall des Ofenwirkungsgrades aufgrund der hohen Temperatur der Abgase587 und einem entsprechend drastischen Anstieg des Koksverbrauchs.

Andere Faktoren wirken sich ebenfalls negativ auf die Wärmebilanz aus:

– Wie in Unterkapitel 10.10. erläutert wird, reichte die Verweilzeit der Abgase in der Muffel für eine vollständige Verbrennung der unverbrannten Gase nicht aus, d.h. die bei der Zersetzung der Leiche entstehenden Gase verbrannten entweder in den Füchsen oder verließen den Kamin unverbrannt in Form von Rauch.

– Die Regelung des Ofens erfolgte über einen einzigen Rauchkanalschieber für alle drei Muffeln. Die Verbrennung der Leichen konnte somit nicht für jede Muffel einzeln gesteuert werden und führte somit zu einem Anstieg des Anteils unverbrannter Gase.

Aus den obigen Ausführungen ist klar ersichtlich, dass die Verbrennungsluft nicht proportional zu dem war, was im Doppelmuffelofen zur Verfügung stand. Daher kann man eine Wärmebilanz nicht nach demselben Schema berechnen. Da wir jedoch wissen, dass der Koksverbrauch für drei Leichen nicht geringer gewesen sein kann als der für die beiden äußeren Muffeln, können wir eine theoretische Mindestgrenze für den Verbrauch berechnen.

Wir wissen, dass der Wärmeverlust des Dreimuffelofens durch Strahlung und Leitung 61.220 kcal/h und der der mittleren Muffel 16.120 kcal/h betrug [Gl. 129 & 130, S. 368]. Theoretisch verhielt sich der Dreimuffelofen wie ein Zweimuffelofen mit eingeschobener Mittelmuffel, so dass sich ein zusätzlicher Wärmeverlust von 16.120 kcal/h ergab. Der theoretische Mindestverbrauch des Dreimuffelofens an Koks war also gleich dem des Doppelmuffelofens plus dem der Mittelmuffel. Wir addieren also zum Koksverbrauch des Doppelmuffelofens denjenigen, der durch den zusätzlichen Wärmeverlust des Dreimuffelofens aufgrund der Mittelmuffel entsteht, und wenden diesen dann auf drei anstatt nur auf zwei Leichen an:


	Normale Leiche

[23,3 + 16.120 kcal/h ÷ (2 ∙ 3.640 kcal/kg)] ∙ ⅔ ≈ 17 kg pro Leiche     [Gl. 168]


	Durchschnittliche Leiche

[27,8 + 16.120 kcal/h ÷ (2 ∙ 3.640 kcal/kg)] ∙ ⅔ ≈ 20 kg pro Leiche     [Gl. 169]


	Magere Leiche

[32,3 + 16.120 kcal/hr ÷ (2 ∙ 3.640 kcal/kg)] ∙ ⅔ ≈ 23 kg pro Leiche    [Gl. 170]

Die Koksmenge für magere Leichen entspricht recht gut dem maximalen stündlichen Koksdurchsatz der beiden Gaserzeuger, aufgeteilt auf die drei Muffeln:

2 ∙ 35 kg/h ÷ 3 magere Leichen = 23,3 kg pro Stunde und Leiche    [Gl. 171]

Wie bereits erläutert, ist die obige Berechnung des Koksverbrauchs das theoretische Minimum. In der Praxis, wenn der stündliche Koksverbrauch 70 kg betrug und die Einäscherung im Durchschnitt eine Stunde dauerte, waren 23,3 kg Koks auch der reale Verbrauch für die Einäscherung einer normalen Leiche. In diesem Fall ging die überschüssige Wärme (da sich der Ofen hypothetisch im thermischen Gleichgewicht befand und keine zusätzliche Wärme aufnahm) im Herd und durch den Kamin verloren.

In der Praxis dauerte jedoch nur die Einäscherung einer normalen Leiche eine Stunde. Erfahrungsgemäß dauerte die Einäscherung magerer Leichen länger, bis zu anderthalb Stunden und mehr. Der tatsächliche Koksverbrauch bei der Einäscherung magerer Leichen lag daher näher bei (1,5 h ∙ 23,3 kg ≈) 35 kg oder in den Dreimuffelöfen sogar noch höher.

Wir sind hier eindeutig an die Grenzen unserer Extrapolationen gestoßen, aber wir können davon ausgehen, dass zusätzliche Wärmeverluste durch Luftüberschuss in der Mittelmuffel im Vergleich zum Beitrag der beiden Außenmuffeln gering sind.

Der Einfachheit halber verzichte ich daher in der folgenden Tabelle darauf, den konkreten Beitrag der Mittelmuffel zum Luftüberschuss aufzuführen, und weise nur darauf hin, dass er größer als Null gewesen sein würde. Damit ergeben sich für den Dreimuffelofen die folgenden minimalen Luftüberschuss-Faktoren:


	
		
				
Tabelle 14: Verfügbare Verbrennungsluft im Auschwitz Dreimuffelofen


		

		
				
Leiche


				
Luftvolumen Aussenmuffeln


				
Theoretisches Luftvolumen


				
Luftvolumen Mittelmuffel


				
Luftüberschuss-Faktor


		

		
				
normal:


				
1.774 m³


				
810 m³


				
> 0 m³


				
> 2,19


		

		
				
durchschn.:


				
1.541 m³


				
671 m³


				
> 0 m³


				
> 2,30


		

		
				
mager:


				
1.482 m³


				
588 m³


				
> 0 m³


				
> 2,52


		

	

In dem Brief, den Kurt Prüfer am 15. November 1942 an die Inhaber der Firma Topf, Ludwig und Ernst-Wolfgang Topf, schrieb, teilte er mit, dass die von ihm konstruierten Dreimuffelöfen, die im Krematorium Buchenwald aufgestellt worden waren, eine um ein Drittel höhere Leistung gezeigt hätten, als er erwartet hatte.588 Die Ursache für diesen Rückgang des Koksverbrauchs kann nur in dem gelegen haben, was wir soeben dargelegt haben. Da Prüfer von einem Rostdurchsatz von 70 kg Koks pro Stunde für die beiden Gaserzeuger bei natürlichem Kaminzug ausgegangen war, entspricht eine Verringerung um ein Drittel 46,67 kg Koks pro Stunde, also 15,5 kg Koks pro Muffel. In Anbetracht der Tatsache, dass eine Einäscherung ebenfalls eine Stunde dauerte, bezieht sich dieser Verbrauch ebenfalls auf eine Einäscherung in einer Muffel und liegt damit nahe an dem, was wir für eine normale Leiche berechnet haben.


	10.7. Wärmebilanz des Topf-Achtmuffelofens

Der Achtmuffelofen bestand aus vier Paaren unabhängiger Muffeln, aber die beiden Muffeln eines jeden Paares waren miteinander verbunden. Da auch in diesem Fall die Verbrennungsprodukte der ersten Muffel durch die zweite geleitet wurden, gilt auch hier, was ich zuvor für den Dreimuffelofen ausgeführt habe: Das Abgas der ersten Muffel enthielt eine Menge Sauerstoff, die theoretisch für die Verbrennung der Leiche in der zweiten Muffel ausreichte, wie in der Tabelle unten dargestellt:


	
		
				
Tabelle 15: Verbrennungsluft-Daten des Auschwitz Achtmuffelofens


		

		
				
Leichenart


				
Gesamtluft*


				
theoretische Luft*


				
verfügbare Luft


		

		
				
normal:


				
887 m³


				
– 322 m³ =


				
565 m³


		

		
				
durchschn.:


				
771 m³


				
– 286 m³ =


				
485 m³


		

		
				
mager:


				
741 m³


				
– 270 m³ =


				
471 m³


		

		
				
* Die Hälfte der Werte aus Tabelle 12, S. 380


		

	

Auch in diesem Fall könnte eine mögliche Überhitzung der zweiten Muffel die Gesamtwärmebilanz nicht relevant beeinflussen, da der Koksverbrauch nicht geringer sein könnte als bei der ersten Muffel. Wir werden daher auch für diesen Ofen einen theoretischen Mindestverbrauch annehmen, der der Hälfte des Verbrauchs für den Doppelmuffelofen entspricht:


	
		
				
– normale Leiche:


				
23,5/2 = 11,75 kg, gerundet auf 12 kg


		

		
				
– durchschnittliche Leiche:


				
28,0/2 = 14,00 kg


		

		
				
– mager Leiche:


				
32,5/2 = 16,25 kg, gerundet auf 16 kg


		

	

 


	
		
				
Tabelle 16: Allgemeine Zusammenfassung des Koksverbrauchs


		

		
				
Leichenart


				
Doppelmuffel


				
Dreimuffel


				
Achtmuffel


		

		
				
normal


				
23,3 kg


				
≥17 kg


				
≥12 kg


		

		
				
durchschnittlich


				
27,8 kg


				
≥20 kg


				
≥14 kg


		

		
				
mager


				
32,3 kg


				
≥23 kg


				
≥16 kg


		

	

	10.8. Beobachtungen zum Koksverbrauch des Drei- und Achtmuffelofens

Der Aktenvermerk vom 17. März 1943, verfasst vom Zivilangestellten Jährling und erstellt “nach Angaben der Fa. Topf u. Söhne”,589 enthält eine Schätzung über den Koksverbrauch der vier Birkenauer Krematorien. Dieses Dokument bedarf einiger Erklärungen.

Die Überschrift “10 Feuerungen = 350 kg/stdl.” bedeutet, dass die fünf in den Krematorien II und III befindlichen Dreimuffelöfen insgesamt 10 Generatorherde, je zwei pro Ofen, mit einem Rostdurchsatz von je 35 kg/h Koks hatten, ebenso wie die Achtmuffelöfen der Krematorien IV und V je vier Herde mit einem Durchsatz von je 35 kg Koks pro Stunde hatten.

Die Verminderung des Koksverbrauchs um 1/3 “bei Dauerbetrieb” beruht auf der Tatsache, dass in diesem Fall der Verbrauch wesentlich geringer war, als bei diskontinuierlichem Betrieb benötigt wurde.

Das Schreiben der Fa. Topf mit den von Jährling genannten Daten wurde bisher nicht aufgefunden, aber es ist nicht wahrscheinlich, dass es eine ähnliche Berechnung wie die vom Mitarbeiter der Zentralbauleitung vorgestellte enthielt. Die Berechnung ist zwar grundsätzlich richtig, aber etwas irreführend, da sie sich auf den Rostdurchsatz bezieht und nicht auf die Anzahl der eingeäscherten Leichen, was in der Praxis sachdienlicher und nützlicher gewesen wäre, wie das Diagramm zum Koksverbrauch in Abhängigkeit von der Anzahl der Einäscherungen in zivilen Krematorien zeigt, das in der Sektion I vorgelegt wurde (vgl. Dokument 90).

In Übereinstimmung mit einem solchen Diagramm, das nur für einige wenige zivile Öfen zutrifft, hätte Topf sicherlich auf eine Verringerung des Koksverbrauchs mit zunehmender Zahl der eingeäscherten Leichen und zunehmender Häufigkeit der Einäscherungen hingewiesen, wie es sich im tatsächlichen Betrieb für den Ofen in Gusen zeigte.

Zwischen dem 26. September und dem 15. Oktober 1941 wurden im Gusen-Ofen an insgesamt 20 Tagen 193 Leichen an zehn Betriebstagen eingeäschert. Im Durchschnitt fanden jeden zweiten Tag Einäscherungen statt, wobei pro Zyklus 19 Leichen eingeäschert wurden und ein Verbrauch von 47,5 kg Koks pro Leiche zu verzeichnen war.

Zwischen dem 26. und 30. Oktober wurden in einem Zeitraum von fünf Tagen 129 Leichen im Gusen-Ofen eingeäschert. Die Einäscherungen fanden täglich statt, wobei im Durchschnitt 26 Leichen pro Tag eingeäschert wurden, was zu einem Koksverbrauch von 37,2 kg pro Leiche führte.

Zwischen dem 31. Oktober und dem 12. November, also einer Zeitspanne von 13 Tagen, wurden 677 Leichen im Gusen-Ofen eingeäschert. Jeden Tag fanden Einäscherungen statt, was einem Durchschnitt von 52 Leichen pro Tag und einem Verbrauch von 30,6 kg Koks pro Leiche entspricht.

Beim Übergang von einem diskontinuierlichen Betrieb (Einäscherungen jeden zweiten Tag) und relativ wenigen Einäscherungen (19 pro Tag)590 zu einem kontinuierlichen Betrieb (tägliche Einäscherungen) mit vielen Einäscherungen (52 pro Tag) sank also der spezifische Koksverbrauch von 47,5 auf 30,6 kg, also auf [(30,6÷47,5) ∙ 100 =] 64,42%, was einer Kokseinsparung von etwas mehr als einem Drittel entspricht.591 In der Praxis bedeutet dies, dass für die Einäscherung von 20 Leichen im ersten Fall (20 ∙ 47,5 =) 950 kg Koks benötigt wurden, während im dritten Fall nur (950 ∙ 0,6442 =) 612 kg erforderlich waren [oder (30,6 ∙ 20 =) 612 kg]. Die Differenz von 950 – 612 = 338 kg wurde beim Aufheizen des Ofens verbraucht, nachdem dieser mehr als 24 Stunden lang abgekühlt war.

In gleicher Weise kann die im Aktenvermerk vom 17. März 1943 vermerkte Verringerung des Koksverbrauchs um ein Drittel im täglichen 12-Stundenbetrieb – von 4.200 auf 2.800 kg – nur bedeuten, dass die Differenz von 1.400 kg zum Anheizen der fünf Öfen verwendet wurde592 und der Rest von 2.800 kg die Einäscherungen selbst betraf. Das bedeutet aber nicht, dass der normale Rostdurchsatz im Dauerbetrieb um ein Drittel sinken würde.

Man muss bedenken, dass der Gaserzeuger nicht wie ein Gasbrenner geregelt werden konnte, da letzterer je nach Einäscherungsbedarf einfach ein- und ausgeschaltet werden kann. Der Koks auf den Rosten brannte kontinuierlich während der gesamten Dauer der Einäscherungen. Dies ist sehr deutlich in Dokument 47 zu sehen, in dem die Linie “D” den Herdzug, die Kurve “C” den Kaminzug und die Zahlen für “G” den Grad und die Dauer der Öffnung der Luftkanalverschlüsse des Gaserzeugers angeben.

Nach der Anheizphase, wenn der Ofen seine Betriebstemperatur erreicht hatte, folgte die Kurve des Herdzuges logischerweise jener des Kaminzuges; der eine hielt sich – mit geringen Schwankungen – um 10 mm Wassersäule, der andere in ähnlicher Weise um 5 mm. Während der kurzen Zeiträume, bei denen die Feuerungstür geöffnet war, erreichte der Kaminzug 15 mm und der des Herdes 10 mm Wassersäule. In der langen Zeitspanne dazwischen, als die Tür geschlossen blieb, hatte der Schornstein normalerweise einen Zug von 10 und der Herd von 5 mm Wassersäule. Dies zeigt, dass die normale Verbrennungsrate der Feuerstelle während der gesamten Einäscherung etwa 33,3 kg Koks593 pro Stunde betrug, ohne größere Unterschiede zwischen Vorheiz- und Einäscherungszeit.

Wie ich im Unterkapitel 8.3. dargelegt habe, konnte der normale Rostdurchsatz von 120 kg h–1 m–² durch Erhöhung des Zuges mittels einer Saugzuganlage zwar gesteigert, aber nicht wesentlich gesenkt werden. Obwohl der Drei- bzw. Achtmuffelofen theoretisch einen durchschnittlichen Koksbedarf von [(17+20+23)÷3 =] 20 bzw. [(12+14+16)÷3 =] 14 kg Koks pro Stunde hatten, folgt aus obigen Überlegungen, dass der tatsächliche Verbrauch im Dauerbetrieb wie folgt war:


	
		
				
Tabelle 17: Tatsächlicher Koksverbrauch der Drei- und Achtmuffelöfen


		

		
				
 


				
Herddurchsatz


				
Koks pro Stunde,
Muffel & Leiche


		

		
				
Dreimuffelofen


				
70 kg/h


				
23,3 kg


		

		
				
Achtmuffelofen


				
140 kg/h


				
17,5 kg


		

	

Hätte man zwecks größerer Koksersparnis die Verbrennung in den Feuerungen verlangsamen wollen, so hätte man den Kaminzug verringern müssen, was aber auch die Einäscherung beeinflusst und verlängert hätte, was wiederum zu einem Anstieg des Koksverbrauchs pro Einäscherung im Verhältnis zur zunehmenden Einäscherungsdauer geführt hätte.


	10.9. Ein Vergleich mit dem Kori-Ofen in Lager Westerbork und den Kori-Schlachthausöfen

Dank seiner Bauweise hatte der Kori-Ofen im Lager Westerbork eine bessere Leistung als die Topf-Öfen. Da sich unter den eingeäscherten Leichen auch viele Kinderleichen befanden, ist es nicht möglich, mit Sicherheit die Koksmenge abzuleiten, die für eine durchschnittliche Erwachsenenleiche benötigt wurde. Legt man die im Unterkapitel 8.4. aufgelisteten Einäscherungen zugrunde, für die der Koksverbrauch dokumentiert ist, so ergibt sich ein Gesamtgewicht von 3.170 kg Koks für 163 eingeäscherte Leichen, darunter 43 Kinder, die zusammen dem Gewicht von sechs Erwachsenleichen gleichgesetzt werden könnten. Dies ergibt ein durchschnittlichen Koksverbrauch von etwa (3.170 ÷ (163–43+6)=) 25.2 kg pro entsprechender Erwachsenenleiche.

Der geringste Verbrauch wird für den 7. Juni 1943 angegeben, 150 kg Koks für 13 Leichen, darunter zwei Säuglinge von 2 bzw. 10 Monaten. Ein solch niedriger Wert lässt sich nur unter Annahme der Verwendung eines leichten Sarges aus rohen Brettern erklären, wie er in Foto 362 gezeigt wird.

Dies hat jedoch keinen Einfluss auf die Wärmebilanz der Topf-Öfen, da diese auf den effektiven Verbräuchen des Topf-Ofens in Gusen basiert.

Andererseits stimmen die Daten der Kori-Schlachthausöfen recht gut mit den Daten des Topf-Ofens im KL Gusen und mit denen des Doppelmuffelofens in Auschwitz überein, und zwar nicht nur hinsichtlich des Verbrauchs, sondern auch in Bezug auf die Dauer der Einäscherungen, wie man der folgenden Tabelle entnehmen kann, in der sich die Ergebnisse für verschiedene Modelle von Kori-Öfen auf eine äquivalente Leiche von etwa 70 Kilogramm beziehen (siehe Abschnitt 9.2.1.):


	
		
				
Tabelle 18: Leistungsdaten des Kori-Schlachthausofens für einen durchschnittlichen, 70 kg schweren Kadaver


		

		
				
Ofentyp


				
Kohleverbrauch


				
Kremierungsdauer


		

		
				
1a


				
≈ 23,0 kg


				
≈ 63 min


		

		
				
1b


				
≈ 22,7 kg


				
≈ 62 min


		

		
				
2a


				
≈ 21,7 kg


				
≈ 60 min


		

		
				
2b


				
≈ 20,6 kg


				
≈ 58 min


		

		
				
3a


				
≈ 20,3 kg


				
≈ 57 min


		

		
				
3b


				
≈ 19,2 kg


				
≈ 54 min


		

		
				
4a


				
≈ 19,6 kg


				
≈ 52 min


		

		
				
4b


				
≈ 18,8 kg


				
≈ 50 min


		

	

Die Verbrauchszahlen beziehen sich auf eine Befeuerung mit Steinkohle, die einen höheren Heizwert hat als Koks (im Durchschnitt 7.500 kcal/kg). Für Koks müsste der Wert jeweils um 3 bis 3,7 kg erhöht werden. Somit würde der äquivalente Verbrauch an Koks etwa 26,7 kg für ein Ofen vom Typ 1a bzw. 21,8 kg für einen Ofen vom Typ 4b betragen.


	10.10. Einige thermische Aspekte des Dreimuffelofens

In Kapitel 2 wurde die Tatsache erwähnt, dass der erste elektrisch beheizte Topf-Ofen, der im Erfurter Krematorium aufgestellt wurde, sofort ein Problem offenbarte, da sich bei den Einäscherungen Rauch bildete. Eine Untersuchung dieses Phänomens führte zu folgender Bewertung (Weiss 1934, S. 454f.):

“Das Rauchen trat nicht dadurch ein, daß die Kohlenstoffteilchen infolge Sauerstoffmangels nicht vollständig verbrennen konnten. Die Muffel war in ihren Abmessungen so knapp wie möglich gehalten, um unnötigen Wärmeverbrauch beim Anheizen zu vermeiden, die Kohlenstoffteilchen mußten also in den Zügen ausbrennen. Bei der hohen Saugzugstärke von 12 bis 24 mm H2O waren die Rauchgasgeschwindigkeiten hoch und die Zeit für den Weg der Rauchgase von der Muffel bis zum Fuchs also recht gering. Diese Zeit reichte nicht aus, damit die Kohlenstoffteilchen ausbrennen konnten. Waren sie aber erst in den Fuchs eingetreten, so kühlten sie so stark aus, daß die Verbrennung erlosch. Diese starke Abkühlung der Rauchgase wurde durch drei weitere Momente noch vermehrt. Erstens war bei den großen Luftgeschwindigkeiten in dem engen Vorwärmerrohr die Vorwärmung der Verbrennungsluft ungenügend, so daß bei dem starken Luftüberschuß hohe Flammentemperaturen von vornherein nicht erreicht wurden. Zweitens saugte durch den starken Zug der Ofen begierig Falschluft durch die Schieberschlitze und andere Undichtigkeiten ein, die weiterhin kühlend auf die Rauchgase wirkte. Drittens wurden beim Zusammenfallen der Leiche starke Wasserdampfmengen entwickelt, die ihre Verdampfungswärme den Rauchgasen entzogen und dadurch kühlend auf diese wirkten. Die sich gleichzeitig bildenden Öldämpfe konnten daher infolge der niedrigen Rauchgastemperatur nicht mehr verbrennen. Die Messung der Abgastemperaturen bewies ja, daß die Flammen meist schon vor Eintreten in den Fuchs erloschen waren.”

Dieses Phänomen war bereits von dem Ingenieur H. Keller beobachtet worden, der im Zusammenhang mit dem Ruppmann-Gaserzeuger im Krematorium zu Biel festgestellt hatte (H. Keller 1928, S. 27f.):

“Haben sich nun durch diese Prozesse Brenngase, bestehend aus leichten und schweren Kohlenwasserstoffen, wie man sich chemisch und technisch ausdrückt, gebildet, so werden sie vom Kamin sofort abgesaugt und können grösstenteils im Einäscherungs- und Nachglühraum nicht mehr verbrennen, sondern sie treten in den Rekuperator ein. Ist dieser warm genug, so entzünden sie sich, da ja genügend Luft, sogar heisse, vorhanden ist und der wärmetechnische Prozess wird hier durchgeführt. Leichtere Kohlenwasserstoffe beendigen allerdings ihre Verbrennung schon im Nachglühraum; bei den schwereren hingegen, welche in grosser Menge vorhanden sind, genügt manchmal der Rekuperator nicht und sie entweichen in Form von Rauch durch das Kamin in die Atmosphäre.”

Um dies zu verdeutlichen, müssen wir uns die hier angetroffenen thermischen Phänomene genauer ansehen.

Die Leistungsdichte einer Verbrennung, ausgedrückt in kcal pro Kubikmeter und Stunde, ist im Wesentlichen eine Funktion der pro Stunde verbrannten Brennstoffmenge, und die maximale Intensität wird durch die Verbrennungsgeschwindigkeit gesteuert, die als volumetrische Geschwindigkeit der Ausbreitung der Flamme pro Flächeneinheit definiert werden kann; daher muss die Verbrennungszeit immer gleich oder kleiner als die Verweilzeit des Brennstoffs in der Einäscherungskammer sein. Wenn diese Bedingung nicht erfüllt ist, bewegt sich die Flamme aus der Einäscherungskammer heraus, vorausgesetzt natürlich, dass dort Bedingungen für eine Verbrennung vorherrschen (Salvi, S. 217).

Wenn also die Strömungsgeschwindigkeit eines brennbaren Gasgemisches in einer Brennkammer höher ist als seine Brenngeschwindigkeit, wird das Gemisch nicht völlig in der Einäscherungskammer verbrennen, sondern wird danach noch weiter brennen, falls dort die dazu notwendigen Bedingungen herrschen, oder es wird die Anlage unverbrannt verlassen, wenn die Bedingungen nicht gegeben sind.

Um eine solche Emission in die Atmosphäre zu verhindern, verfügen moderne Einäscherungsanlagen über eine Nachbrennkammer für derlei Rauchgase.594

Als Beispiel können wir städtische Müllverbrennungsanlagen betrachten. Die Betriebstemperatur solcher Öfen muss zwischen 900 und 1.000°C liegen, mit einem optimalen Wert um 950°C. Die Schlacke und Asche haben Erweichungspunkte zwischen 1.050 und 1.150°C;595 wird eine solche Temperatur erreicht und ausreichend lange aufrechterhalten, bilden sich Ablagerungen und Verkrustungen auf den Rosten, an den Wänden der Verbrennungskammer und entlang der Rauchkanäle, welche die Geometrie der Anlage beeinträchtigen und ihre Verbrennungsleistung vermindern.

Die Verbrennungsprodukte müssen mindestens zwei Sekunden lang in der Nachbrennkammer verbleiben; diese muss mit einer Hilfsverbrennungsvorrichtung mit automatischer Steuerung ausgestattet sein, um sicherzustellen, dass eine Mindesttemperatur von 950°C aufrechterhalten wird (Colombo, S. E740f.).

Bei der Zersetzung einer Leiche in einer Einäscherungskammer bilden sich neben brennbaren Gasen wie Kohlenmonoxid auch leichte und schwere Kohlenwasserstoffe sowie flüchtige Kohlenstoffpartikel. Die maximale Entzündungsgeschwindigkeit der meisten Kohlenwasserstoffe in Luft unter atmosphärischen Bedingungen schwankt zwischen 25 und 100 cm/sec, oder volumetrisch ausgedrückt zwischen 0,25 und 1 m³/sec (Enciclopedia della Scienza… 1963, Bd. III. S. 365f.). In der Praxis wird man jedoch mit höheren Werten arbeiten. Dies gilt nicht nur für Verbrennungsanlagen, sondern auch für Krematorien. Bei den neueren, elektrisch beheizten Einäscherungsöfen der Firma Brown Boveri AG wird eine Verweilzeit von 1,3 bis 2,3 Sekunden in den Nachverbrennungskanälen bei einer Vorwärmung auf 800°C angewendet (siehe Sektion I, Kapitel 11). Bei den Öfen Therm-Tec Modell SQC 300 und 400 (Sherwood, Oregon, USA) beträgt die Verweilzeit 1,5 Sekunden (siehe Dokument 109a).596

Für die notwendige Mindestverweildauer der bei der Zersetzung einer Leiche entstehenden Gase können wir daher 1,3 Sekunden annehmen.

Die Versuche des Ingenieurs H. Keller am elektrisch beheizten Ofen in Biel sind ein hervorragendes Beispiel zur Veranschaulichung dieses wärmetechnischen Problems. Bei der Einäscherung einer 110 kg schweren Leiche am 26. September 1940 wurde 50 Minuten nach der Einführung der Leiche in den Ofen eine maximale Abgaserzeugungsrate von 3.570 m³ pro Stunde bei einer Abgas-Temperatur von 380°C festgestellt (vgl. Dokument 54). Diese Rate entspricht:

3.570 m³/h ∙ 273°C ÷ (380°C + 273°C) = 1.492 Nm³/h    [Gl. 172]

Bei einer Temperatur von 800°C in der Muffel entspricht dies einem Volumenstrom in der Muffel von:

1.492 Nm³/h ∙ (800°C + 273°C) ÷ 273°C = 5.864 m³/h    [Gl. 173]

oder

5.864 m³/h ÷ 3.600 sec/h = 1,63 m³/sec.    [Gl. 174]

Die Einäscherungskammer des betreffenden Ofens hatte einschließlich des Raums unter dem Rost ein Volumen von etwa 2,5 m³, daher betrug die durchschnittliche Verweilzeit der Rauchgase in der Einäscherungskammer 2,5÷1,63 = 1,53 Sekunden.

Wendet man die gleichen Überlegungen auf den Topf-Doppelmuffelofen an, so erhält man für eine Muffel mit einer normalen Leiche und einer Einäscherungszeit von 60 Minuten (siehe Tabelle 12, S. 380), 1.774 Nm³ ÷ 2 = 887 Nm³ trockenen Rauches, was bei 800°C wird zu:

887 Nm³/h ∙ (800°C + 273°C) ÷ 273°C = 3.486 m³/h    [Gl. 175]

oder im Durchschnitt:

3.486 m³/h ÷ 3.600 sec/h = 0,97 m³/sec.     [Gl. 176]

Daraus ergibt sich eine mittlere Verweilzeit von:

1,4 m³ ÷ 0,97 m³/sec = 1,44 Sekunden.    [Gl. 177]

Dies ist die durchschnittliche Verweilzeit der brennbaren Gase in der Einäscherungskammer.597 Dieser Punkt weist auf einen schwerwiegenden Konstruktionsfehler des Topf-Dreimuffelofens hin.

Wir haben im vorhergehenden Abschnitt gesehen, dass Ingenieur Prüfer beim Entwurf des Dreimuffelofens den Vorteil im Wärmeverbrauch, der durch den Durchgang der Rauchgase von den beiden Außenmuffeln in die Mittelmuffel entsteht, zunächst nicht erkannte; aber die Tatsache, dass er dieser Muffel genau die gleichen Abmessungen gab, wie er sie für die äußeren Muffeln verwendet hatte, zeigt außerdem, dass er einen schwerwiegenden Nachteil seiner Konstruktion ebenso wenig bemerkt hatte, der direkt mit diesem Vorteil zusammenhing: Das Gasvolumen, das durch die Mittelmuffel strömte, war mehr als doppelt so groß wie das, das durch eine Muffel des Doppelmuffelofens floss. Wie wir gesehen haben, berührte die Verweilzeit für eine solche Muffel bereits die Grenze der Verbrennungszeit dieser Gase; wenn man also in der Mittelmuffel eine Verweilzeit aufrechterhalten wollte, die der des Doppelmuffelofens entsprach, wäre es notwendig gewesen, das Volumen der Mittelmuffel mindestens zu verdoppeln, und zwar auf ähnliche Weise, wie dies wie zuvor erwähnt beim Entwurf der Rauchkanäle der Krematorien II/III berücksichtigt wurde, wo der Querschnitt der Füchse beim Einmünden zweier einzelner Ofenfüchse in einen Kaminzug von 60 cm × 70 cm auf 80 cm × 120 cm vergrößert wurde, eben weil in jedem Zug die Abgase von zwei Ofenfüchsen einströmten.

Prüfer hatte jedoch nicht erkannt, dass es einen solchen Engpass gab. Hätte er eine vollständige Verbrennung aller Gase in der so dimensionierten Mittelmuffel erreichen wollen, hätte er die Verbrennungsrate der Leiche in dieser Muffel um die Hälfte reduzieren müssen. Nimmt man die berechnete minimale Gesamtgasmenge, die bei der Einäscherung einer mageren und einer normalen Leiche durch die Zentralmuffel strömt (siehe Tabelle 14, S. 383), so wurden diese 1.482 m³ bzw. 1.774 m³ Nm³/h trockener Rauch bei 800°C zu:

Normale Leiche: 1.744 Nm³/h ∙ (800°C + 273°C) ÷ 273°C = 6.855 m³/h    [Gl. 178]

magere Leiche: 1.482 Nm³/h ∙ (800°C + 273°C) ÷ 273°C = 5.825 m³/h

Dies entspricht:

normale Leiche: 6.855 m³/h ÷ 3.600 sec/h = 1,90 m³/s    [Gl. 179]

magere Leiche: 5.825 m³/h ÷ 3.600 sec/h = 1,62 m³/s

Dies führte zu einer durchschnittlichen Verweilzeit in der Mittelmuffel von:

normale Leiche: 1,5 m³ ÷ 1,9 m³/sec = 0,79 Sekunden    [Gl. 180]

magere Leiche: 1,5 m³ ÷ 1,62 m³/sec = 0,93 Sekunden

Das bedeutet, dass zumindest die schwereren Kohlenwasserstoffe, die sich bei der Zersetzung der in der Mittelmuffel befindlichen Leiche bildeten, nicht genügend Zeit hatten, um vollständig auszubrennen, und somit die Muffel unverbrannt verließen. War die Temperatur im Rauchkanal niedriger als die Zündtemperatur dieser Gase, hätte sich Rauch gebildet. War die Temperatur aber hoch genug, konnten die Abgase im Fuchs ausbrennen und diesen möglicherweise beschädigen, wie es Ende März 1943 tatsächlich geschah.


	10.11. Zu Behauptungen über feuerspeiende Kamine

Die Frage der feuerspeienden Kamine, die einige Zeugen beobachtet haben wollen, steht in direktem Zusammenhang mit den im vorangegangenen Unterkapitel behandelten Fragen: Könnte die Verbrennung unverbrannter Gase aus den Rauchkanälen in die Atmosphäre gelangen und so das Erscheinungsbild feuerspeiender Kamine hervorgerufen haben? Betrachten wir diese Frage zunächst im Zusammenhang mit den Krematorien II und III.

Eine Berechnung auf der Grundlage der tatsächlichen Verhältnisse in diesen Krematorien zeigt, dass das Phänomen selbst unter den günstigsten Bedingungen, d. h. im Falle von drei normalen Leichen in dem Ofenpaar mit dem kürzesten Rauchkanal, nicht auftreten konnte, ohne das Volumen der Einäscherungskammer zu berücksichtigen. Der dritte und vierte Ofen dieser Krematorien hatte Rauchkanäle mit einer Querschnittsfläche von 0,42 m² (0,6 m × 0,7 m) und einer Länge von etwa 6,5 bzw. 10,5 m. Beide mündeten in den Kanal der mittleren Saugzuganlage, der eine Länge von 2 m und einen Querschnitt von 0,8 m × 1,2 m hatte, der wiederum in den mittleren Kaminzug mündete. Letzterer war 15,46 m hoch und hatte einen Querschnitt von 0,8 m × 1,2 m.

Daraus ergibt sich der durchschnittliche Querschnitt des kürzesten Kanals:

(6,5 m ∙ 0,42 m² + 17,5 m ∙ 0,96 m² ÷ 2) ÷ 24 m = 0,46 m²    [Gl. 181]

Bei dieser Berechnung haben wir die Querschnittsfläche des gemeinsamen Kanals für die Saugzuganlage und den Kaminzug durch zwei geteilt, weil sich das Gasvolumen wegen des Gases aus dem vierten Ofen verdoppelt hat; außerdem haben wir dem Schornstein eine ungefähre Höhe von 15,5 m gegeben, so dass die Gesamtlänge des Fuchses plus des Kaminzuges 24 m beträgt.

Drei normale Leichen und die erforderliche Menge Koks erzeugen 1.774 Nm³ trockenen Rauch und 230,5 Nm³ Wasserdampf,598 insgesamt also 2.005 Nm³ feuchtes Gas, das bei 700°C ein Volumen hat von etwa:

2.005 Nm³ ∙ (700°C + 273°C) ÷ 273°C = 7.146 m³    [Gl. 182]

Wenn dieses Gas über eine Zeitspanne von einer Stunde abgeleitet wird, beträgt die durchschnittliche Gasgeschwindigkeit somit:

7.146 m³/h ÷ (0,46 m² ∙ 3.600 sec/h) ≈ 4,3 m/sec    [Gl. 183]

Daraus ergibt sich die Verweilzeit des Gases in den Abgaskanälen:

24 m ÷ 4,3 m/sec = 5,5 Sekunden.    [Gl. 184]

Diese Zeit ist mehr als ausreichend für die Verbrennung etwaiger unverbrannter Gase, zumal wir das Volumen der drei Einäscherungskammern des Ofens nicht berücksichtigt haben.

Um die Gültigkeit dieser Berechnung experimentell zu überprüfen, habe ich eine Reihe von Experimenten mit der Verbrennung von Tierfetten in einem Feldofen durchgeführt, bei denen das Phänomen des feuerspeienden Kamins auftrat. Der Feldofen hatte zwei Roste, den unteren für Holz (der Herd) und den oberen für das Fett. Foto 368 zeigt das Ergebnis eines Versuchs, der am 21. Oktober 1994 durchgeführt wurde.

Auf den oberen Rost des Feldofens stellte der Autor eine Aluminiumschale (33 cm × 25 cm × 5 cm) mit 400 Gramm Schmalz (Schweinefett). Dann zündete er das auf dem unteren Rost aufgeschichtete Holz an und verschloss die Öffnung der Brennkammer teilweise mit einem Tuffsteinblock.

Nach dem Schmelzen begann das Schmalz zu kochen, und die Dämpfe fingen sofort Feuer. Die Flammen waren einige Zentimeter über der Oberfläche des siedenden Fettes sichtbar, wobei das siedende Fett selbst stets deutlich sichtbar blieb. In der intensivsten Phase der Verbrennung schossen die Flammen bis zu einer Höhe von anderthalb Metern aus dem Schornstein und mehr als zwei Meter über die Schale mit dem siedenden Fett. Die Verbrennung dauerte etwa fünf Minuten.

Die Erklärung für dieses Phänomen ist folgende: Die Volumengeschwindigkeit der Gase, die bei der Zersetzung des Fetts entstanden, war höher als ihre Verbrennungsgeschwindigkeit, d.h. ihre Verweilzeit in der Brennkammer war geringer als die Zeit, die für ihre vollständige Verbrennung benötigt wurde, sodass sie sich dann außerhalb der Brennkammer und sogar oberhalb des Schornsteins fortsetzte.

Um diese Erklärung zu verifizieren, führte der Autor anschließend zwei weitere Verbrennungsversuche mit Tierfett durch:


	1. Verbrennungskammer mit kurzem Schornstein (10. Januar 1995)

Der Versuch wurde in einem Feldofen aus Tuffsteinblöcken mit zwei Rosten durchgeführt, der untere für Holz als Brennstoff, der obere für das Fett. Die Brennkammer maß etwa 0,05 m³ und besaß einen 0,54 m hohen Schornstein mit einer Querschnittsfläche von 0,27 m × 0,27 m, der 10 cm über dem oberen Rost begann. Auf diesen Rost legte der Autor eine Aluminiumschale (17 cm × 22 cm) mit 200 Gramm Schmalz. Dann beschickte er den unteren Rost mit Holz und zündete ihn an. Nach einigen Minuten fing das kochende Fett Feuer, und bis zu 70 cm hohe Flammen schossen aus dem Schornstein (Foto 369). Die Verbrennung des Fettes dauerte drei Minuten und war für etwa zwei Minuten und 45 Sekunden am intensivsten.


	2. Verbrennungskammer mit langem Schornstein (10. Januar 1995)

Anschließend entfernte der Autor eine Lage Tuffsteinblöcke aus dem Schornstein und platzierte dort ein gewöhnliches Ofenrohr mit einer Länge von 2,10 m und einem Querschnitt von 40 cm × 20 cm, wodurch sich ein Gesamtvolumen von etwa 0,2 m³ für die Brennkammer ergab. Auf den oberen Rost legte er eine Aluminiumschale, die identisch mit der im vorangegangenen Versuch verwendeten war, aber 300 g Schmalz enthielt. Dann belud er den Herdrost mit Holz und zündete ihn an, woraufhin das Fett erneut schnell Feuer fing, diesmal jedoch ohne dass je irgendwelche Flammen aus dem Schornstein schossen (Foto 370). Die Verbrennung des Fettes dauerte drei Minuten und 45 Sekunden, davon drei Minuten und 30 Sekunden mit intensiver Verbrennung.


	3. Schlussfolgerungen

Die beiden Versuche wurden unter ähnlichen Bedingungen durchgeführt, abgesehen natürlich von der Anwesenheit des Ofenrohrs im zweiten Fall. Trotz der Tatsache, dass in diesem letzteren Versuch mehr Fett verwendet wurde, erschienen keine Flammen oberhalb des Schornsteins, weil die Gase, die bei der Zersetzung des Fetts entstanden, einen viermal so großen Verbrennungsraum zur Verfügung hatten und somit innerhalb des Kamins vollständig ausbrennen konnten.

Da es sich hier um physikalisch-chemische Phänomene handelt, sind die Ergebnisse proportional auf die Birkenauer Krematorien übertragbar.


	4. Krematorien II und III

Volumen des kürzesten Rauchkanal (einschließlich Kaminzug):

0,46 m² ∙ 24 m = 11,04 m³ ≈ 11 m³    [Gl. 185]

Verbrennungskammer:

1,5 m³ ∙ 3 = 4,5 m³    [Gl. 186]

Gesamtvolumen:

(11 m³ + 4,5 m³) = 15,5 m³    [Gl. 187]


	a) Für das erste Experiment:

Während des ersten Versuchs verbrannten 0,2 kg Fett in einem Gesamtverbrennungsvolumen von 0,05 m³ innerhalb von drei Minuten, was 4 kg Fett entspricht, die innerhalb einer Stunde in diesem Volumen verbrennen, und 80 kg Fett pro Stunde und m³. Das Auftreten von Flammen aus den Schornsteinen der Krematorien II & III hätte also mindestens die Verbrennung in dem dem Kamin am nächsten liegenden Dreimuffelofen von

80 kg/h/m³ ∙ 15,5 m³ = etwa 1.240 kg Fett pro Stunde    [Gl. 188]


	b) Für das zweite Experiment:

Während des zweiten Experiments hatten wir 0,3 kg Fett in einem Gesamtverbrennungsvolumen von 0,2 m³, das innerhalb von vier Minuten verbrannte, was 4,5 kg Fett entspricht, die innerhalb einer Stunde in diesem Volumen verbrennen. In diesem Fall wäre bei der Verbrennung in dem Dreimuffelofen, der dem Kamin der Krematorien II & III am nächsten liegt, selbst dann keine Flammen aus dem Kamin getreten, wenn darin

22.5 kg/h/m³ ∙ 15.5 ≈ 350 kg Fett pro Stunde verbrannten.    [Gl. 189]

Wir haben es hier mit reinem Fett zu tun, was bedeutet, dass bei der Einäscherung von drei Leichen in einer Stunde in den drei Muffeln des genannten Ofens keine Flammen aus dem Kamin austreten konnten. Tatsächlich beträgt der Fettgehalt einer Leiche von 70 kg etwa 25 kg, und 350 kg Fett hätten dementsprechend dem Fettgehalt von 42 Leichen entsprochen, also 14 pro Muffel und Stunde.

Den Eiweißgehalt der Leichen berücksichtigen wir hier nicht, denn Eiweiße haben eine wesentlich geringere Verbrennungsgeschwindigkeit als Fette.


	5. Krematorien IV und V

Die Krematorien IV und V hatten jeweils zwei Kamine. Jeder Kamin war mit einer Gruppe von vier Muffeln verbunden. Das Gesamtvolumen, das den Verbrennungsgasen zur Verfügung stand (Brennkammer, Füchse, Kaminzug), betrug etwa 18 m³. In Übereinstimmung mit der vorangegangenen Berechnung haben wir daher:


	a) Für das erste Experiment:

80 kg Fett pro 1 m³ der Brennkammer in einer Stunde bedeutet für Krematorien IV & V:

80 kg/h/m³ ∙ 18 m³ = 1.440 kg Fett pro Stunde für vier Muffeln    [Gl. 190]

Das Auftreten von Flammen wäre möglich gewesen, wenn etwa 1.440 kg Fett oder mehr in einer Stunde verbrannt worden wären.


	b) Für das zweite Experiment:

22,5 kg Fett pro 1 m³ des Brennraums in einer Stunde bedeutet für Krematorien IV & V:

22,5 kg/h/m³ ∙ 18 = 405 kg Fett pro Stunde in vier Muffeln    [Gl. 191]

Flammen wären also nicht einmal dann aus dem Kamin ausgetreten, wenn in jeder der vier Muffeln über 100 kg reines Fett in einer Stunde verbrannt worden wären, was dem Fettgehalt von 12 Leichen pro Muffel und Stunde entspricht.


	6. Abschließende Bemerkungen

Die obigen Berechnungen gehen von einer Zeit von einer Stunde aus, es ist jedoch klar, dass die Verbrennung des gesamten in den Leichen enthaltenen Fettes viel weniger Zeit als eine Stunde in Anspruch genommen hätte. Wir müssen jedoch berücksichtigen, dass die Verbrennung des Leichenfetts im Gegensatz zur Verbrennung in den obigen Experimenten nicht kontinuierlich stattfand; äußeres und inneres Fett schmolzen, verdampften und verbrannten entsprechend den allgemeinen Verdampfungs- und Verbrennungsprozesse der Leiche, sodass die Verbrennung des gesamten in einer Leiche enthaltenen Fetts weniger als eine Stunde benötigte, aber mindestens 30 Minuten.

Dies hat jedoch keinen Einfluss auf die Ergebnisse, da für die Krematorien II und III die Mindestmenge für das Austreten von Flammen aus den Kaminen immer noch 175 kg Fett in 30 Minuten betragen hätte gegenüber den 25 kg, die tatsächlich verbrannt wurden. Für die Krematorien IV und V wären mindestens 202,5 kg Fett in 30 Minuten notwendig gewesen gegenüber den etwa 34 kg tatsächlich vorhandenen.

Was wir hier zu zeigen versucht haben, bedeutet nicht, dass feuerspeiende Kamine gänzlich unmöglich waren, sondern nur, dass dies in direktem Zusammenhang mit einer Einäscherung, also in Abhängigkeit von der Einäscherung von Leichen unmöglich war. Möglich war es dagegen in einem indirekten Zusammenhang mit der Einäscherung, nämlich in Verbindung mit dem Koks auf den Ofenrosten.

Es ist bekannt, dass bei der unvollständigen Verbrennung von kohlenstoffhaltigen Brennstoffen Kohlenstoffpartikel entstehen, die in Form von Ruß an den Wänden der Kaminzüge niederschlagen. Unter günstigen Bedingungen (eine ausreichend dicke Rußschicht und eine genügend hohe Temperatur) entzündet sich der Ruß und führt zum Phänomen des brennenden Kamins.

Vor dem Zweiten Weltkrieg, als fast ausschließlich mit Holz und Kohle geheizt wurde, war dieses Phänomen so weit verbreitet, dass es gelegentlich absichtlich herbeigeführt wurde, um es aus wissenschaftlicher Sicht zu untersuchen. Experimente dieser Art wurden z. B. Anfang 1933 in einem Kaminzug eines annähernd unbewohnten vierstöckigen Gebäudes in Berlin durchgeführt (Kristen 1933, S. 83-85). Das Temperaturdiagramm für diesen Versuch zeigt, dass 95 Minuten nach der Entzündung des Rußes im Erdgeschoss, die Temperatur im Kaminzug in einer Höhe von 1 m über dem Schornsteinsockel 1.060°C erreichte (Dokument 265). Dies ist nicht wirklich überraschend, da Ruß im Wesentlichen aus Kohlenstoff besteht, der eine Zündtemperatur von 700°C hat.

Freilich ist dieses Phänomen kein kontinuierliches, sondern tritt nur gelegentlich auf, wenn nach einer gewissen Zeit die Rußschicht wieder dick genug geworden war.


	11. Die von anderen deutschen Firmen gebauten Kremierungsöfen: Kori, Ignis-Hüttenbau und Didier

	11.1. Historische Anmerkungen zur Firma H. Kori, Berlin

Der aktivste Konkurrent der Fa. Topf auf dem Gebiet der Einäscherungsöfen für die deutschen Konzentrationslager war die Firma Hans Kori aus Berlin. Der im Folgenden dargestellte historische Rückblick auf die Einäscherungsöfen der Firma Kori ist nicht nur für die Geschichte dieser Technologie von gewissem Wert, sondern auch für die Beurteilung des technischen Standes der Topf-Öfen.

Die 1887 gegründete Firma Kori spezialisierte sich auf den Entwurf und Bau von Tierkadaver-Verbrennungsöfen. Das erste Gerät dieser Art wurde 1892 für den Städtischen Schlachthof von Nürnberg gebaut. das Unternehmen war bis 1901 so bekannt geworden, dass sich Dr. Weyl von der Ärztekammer der preußischen Provinz Brandenburg an Kori wandte, um die sanitären Probleme zu lösen, die im Zusammenhang mit einem Fleckfieberausbruch in dieser Provinz aufgetreten waren (vgl. S. 159). Bis 1905 hatte Kori bereits 55 Öfen zur Beseitigung von Tierkadavern errichtet. Diese Zahl stieg in den folgenden neun Jahren auf 160 an (Kori 1924, S. 115).

Die wichtigsten Modelle dieses Anlagentyps, die Kori damals herstellte, habe ich in Kapitel 10 der Sektion I beschrieben (vgl. Dokumente 98-100). Später weitete die Firma ihre Aktivitäten auf den Bau von Müllverbrennungsanlagen für alle Arten von Müll aus. Im Jahr 1927 verkaufte Kori etwa 3.500 solcher Anlagen (Dokumente 266-268).

Obwohl Hans Kori einen wichtigen Beitrag zur Einäscherung menschlicher Leichen in Deutschland geleistet hatte, als es ihm gelang, das preußische Innenministerium dazu zu bewegen, das Einäscherungsgesetz vom 14. September 1911 durch den Erlass vom 24. Oktober 1924 zu ändern (vgl. S. 67f.), stieg seine eigene Firma erst recht spät in das Marktsegment der Einäscherungsöfen ein. Damals wurde der deutsche Markt von vier Firmen solide dominiert: Richard Schneider/Didier aus Stettin, Gebrüder Beck aus Offenbach, J.A. Topf & Söhne aus Erfurt und die Firma Wilhelm Ruppmann aus Stuttgart. Während die Geschäfte der beiden erstgenannten Firmen deutlich rückläufig waren, erlebte Topf einen steilen Anstieg der Umsätze.

Kori schaffte, wenn auch mit einigen Schwierigkeiten, den Durchbruch auf dem Markt und installierte in den ersten fünf Jahren seiner Tätigkeit fünf Öfen: 1926 zwei Öfen im Krematorium Hagen in Westfalen, 1927 einen im Krematorium Weißenfels und 1930 zwei Öfen im Krematorium Schwerin.599 In den frühen 1930er Jahren war Topf führend, während Kori nach den Gebrüdern Beck, Schneider-Didier und Ruppmann den letzten Platz belegte (Hellwig 1931a, S. 370).


	11.2. Die koksbefeuerten Kori-Einäscherungsöfen für die Konzentrationslager

Die Firma H. Kori kam nach Ausbruch des Zweiten Weltkrieges zum Zuge, als die SS beschloss, in den Konzentrationslagern Krematorien einzurichten. Der Firma gelang es, ihre Produkte in vielen Lagern zu platzieren, wie Bergen-Belsen, Blechhammer, Dachau, Dora-Mittelbau, Ebensee, Flossenbürg, Groß-Rosen, Lublin-Majdanek, Mauthausen, Natzweiler-Struthof, Neuengamme, Ravensbrück, Sachsenhausen, Stutthof, Trzebinia, Vught und Westerbork.


	11.2.1. Der Ofen im Krematorium des KL Mauthausen

Der koksbefeuerte Kori-Ofen im KL Mauthausen, der am 4. Mai 1940 in Betrieb genommen wurde (Foto 247), ist wahrscheinlich der erste von Kori für Konzentrationslager entworfene Ofen. Dieser Ofen steht auf einem gemauerten Podest und grenzt mit der rechten Seite an die Wand der Ofenhalle (Foto 236). Der vordere Teil hat die typische zweiflügelige Muffeltür.

Die Muffel hatte einen Rost aus drei Querstäben und einem Längsstab in der Mitte, ähnlich dem Rost des Topf-Ofens in Dachau (Foto 239); an der linken inneren Seitenwand befinden sich drei rechteckige Öffnungen, die mit einem Kanal für die Verbrennungsluftzufuhr verbunden sind. Im vorderen Teil des Ofens knickte dieser Kanal um 90° nach unten, dann wieder um 90° in die Waagrechte und mündete unterhalb der linken Kante der Muffeltür, wo er ein Drosselventil besaß (Fotos 236f.). Ein ähnliches Ventil befand sich auch unterhalb der rechten Kante der Muffeltür (Foto 236), aber die rechte Muffelwand hatte keine Öffnungen (Foto 242). Dieser Lufteinlass diente wahrscheinlich der Zufuhr von Verbrennungsluft zum Rauchkanal für die Nachverbrennung der unverbrannten Gase.

Die nachbrenn- bzw. Aschekammer (Foto 243) befand sich unterhalb des Rostes und hatte ihre Tür im vorderen Teil des Ofens (Foto 236). Der Gaserzeuger befand sich im hinteren Teil des Ofens. Die Tür des Generatorfüllschachtes und die darunter liegende Feuerungstür befand sich auf der linken Seite des Ofens (Foto 245).

Der Herdrost bestand aus 14 Vierkanteisen und 2 querliegenden Auflagereisen. Der Generatorfüllschacht hatte an seinem Ende einen Schrägrost, der für die Verwendung von Holz geeignet war (Foto 246). In der Rückwand der Feuerung befanden sich keine Bedienungseinrichtungen.

Die Abgasabführung bestand aus einer Öffnung im Gewölbe des vorderen Teils der Muffel und aus einem horizontalen Rauchkanal, der durch einen Metallschieber verschlossen werden konnte (Foto 238).

Die Leicheneinführungsvorrichtung bestand aus einer Trage, Führungsrollen und dem notwendigen Stütz- und Blockiergestell. Wir werden darauf zurückkommen, wenn wir die Einäscherungsöfen im KL Dachau beschreiben.

Ähnliche Öfen wurden in den Krematorien des KL Flossenbürg (Foto 335) und des KL Ebensee (Foto 336) aufgestellt.


	11.2.2. Der “Reform-Einäscherungsofen”

Das nächste Ofenmodell der Fa. Kori war eine verbesserte Version, wie es auch in seiner Bezeichnung zum Ausdruck kommt (Reform-Einäscherungsofen).

Ein Brief der Fa. Kori vom 18. Mai 1943, adressiert an das Büro CIII des WVHA, enthält folgende Beschreibung als Teil eines Angebots für dieses Ofenmodell (Dokument 271):600

“Re: Krematoriumsöfen

Im Verfolg der mit Ihnen gehabten mündlichen Rücksprache wegen der Beschaffung einer Einäscherungsanlage in einfacher Ausführung bringen wir Ihnen unsere Reform-Einäscherungsöfen mit Kohlefeuerung in Vorschlag, die sich bisher in der Praxis bestens bewährt haben.– Wir bringen für das in Aussicht genommene Bauvorhaben zwei Stück Einäscherungsöfen in Vorschlag, empfehlen aber, durch Rückfrage nochmals festzustellen, ob diese beiden Oefen für den Bedarf ausreichend sind. Auch ist noch die Ofenanordnungsfrage klarzustellen, weil davon die Ausführung der Armaturenteile sowie des Verankerungsgerippes abhängig ist. Die Ofenanlage ist möglichst in einem abgeschlossenen Raum unterzubringen und an einen evtl. vorhandenen Schornstein anzuschliessen.– Falls ein Aufstellungsraum bereits in Aussicht genommen ist, bitten wir Sie, uns hiervon einen Plan einzusenden, damit wir Ihnen einen brauchbaren Anordnungsvorschlag unterbreiten können. Den erforderlichen Platzbedarf der Oefen mit Bedienungs- und Schürstand können Sie aus den beigefügten Zeichnungen ersehen. Die Zeichnung – J.Nr.8998 – veranschaulicht die Anordnung von zwei Oefen, wogegen nach der Zeichnung – J.Nr.9122 – für das Bauvorhaben Dachau vier Oefen zur Ausführung gekommen sind. Eine weitere Zeichnung mit der J.Nr.9080 zeigt Ihnen die Anlage Lublin mit fünf Einäscherungsöfen und zwei eingebauten Heizkammern.

Was nun die Anschaffungskosten für zwei Krematorien [Öfen] anbetrifft, so bieten wir Ihnen diese wie folgt an:

1) 2 Stück Reform-Einäscherungsöfen neuester Konstruktion mit gewölbter Sargkammer und horizontaler Aschenraumsohle einschliesslich der gesamten Armaturenteile, den Einführungs-, Bedienungs- und Reinigungstüren, der Luftrosetten, den Feuerungsgarnituren für die Hauptfeuerung und dem Ausglührost, dem vollständigen Verankerungsgerippe aus kräftigen Winkeleisenschienen und U-Eisenschienen mit Ankerstangen verbunden, allen Baumaterialien in erstklassigen Schamotteform- und Normalsteinen, Schamottemörtel, Vorsetz- und Hintermauerungssteinen, Mauermörtel und Zement sowie mit der gesamten Montage durch unseren Feuerungsmonteur unter Beistellung sämtlicher Hilfskräfte je RM.4.500,--

Falls die Aufstellung des zweiten Ofens im Anschluß an die erste montage [sic] folgt, ermässigt sich der Preis für den zweiten Ofen also auf RM.4.050,--

In diesem Betrag sind jedoch die Kosten für Fracht und Rollgeld der Materialien frei Verwendungsstelle sowie die Reisekosten für den Monteur und Reisespesen sowie Landzulage nicht enthalten. Diese Kosten würden wir gesondert zum besonderen Nachweis in Anrechnung bringen.

Ebenso schliesst unser Angebot aus die baulichen Nebenarbeiten am Aufstellungsort, wie Erdaushub, Ofenfundament, Herstellung des Ofenaufstellraumes sowie die Rauchkanäle von den Oefen bis zum Schornstein und den Schornstein selbst.

Sobald die Anordnungsfrage für die Ofenanlage klargestellt worden ist, reichen wie Ihnen aber gern ein Sonderangebot über die Herstellung der Rauchkanäle nach.

Für die Einführung der Leichen in die Verbrennungskammer der Oefen bieten wie Ihnen noch zusätzlich an:


	
		
				
1) 2 Stück Einäscherungswagen, muldenförmig ausgebildet, mit Rollen und Handgriffen, per Stück RM.160,--


				
RM.320,--


		

		
				
2) 2 Stück Rollenböcke zur Auflagerung der Einführungswagen, per Stück RM.75,--


				
RM.150,--


		

		
				
 


				
RM.470,--


		

	

Für den Effekt der zu liefernden Einäscherungsöfen sowie für deren Stabilität, auch für die Lieferung nur bester Materialien und Ausführung tadelloser Arbeiten übernehmen wir die volle Garantie.

Die Lieferung der gußeisernen Armaturen und Verankerungsteile sowie der Schamotteformsteine kann kurzfristig erfolgen, falls uns hierfür ein Wehrmachtfrachtbrief zur Verfügung gestellt wird.

Für die Lieferung der eisernen Ofenteile benötigen wie pro Ofen 1460 kg, also für zwei Oefen 2920 kg. Die Eisenanforderungsscheine hierfür finden Sie beigeschlossen.

Ihren weiteren Nachrichten gern gewärtig, empfehlen wir uns Ihnen bestens mit

Heil Hitler!

H. Kori G.m.b.H.

Anlagen: 3 Zeichnungen – J.Nr.8998, J.Nr.9122, J.Nr.9080 –
Eisenanforderungsscheine”

Der Reform-Einäscherungsofen zeichnete sich im Wesentlichen durch eine Positionierung des Gaserzeugers an der Seite des Ofens, einen daneben angebrachten Hilfsherd und einen nach oben gerichteten Rauchgasabzug durch das Muffelgewölbe aus. Kori passte diesen Typ an die Erfordernisse der verschiedenen Krematorien an und lieferte einzelne Öfen oder fasste zwei, vier oder fünf Öfen in einem einzigen gemauerten Block zusammen.

Die drei dem obigen Schreiben beigefügten Zeichnungen sind im Belgrader Archiv der Staatlichen Kommission für Verbrechen der Besatzer und ihrer Kollaborateure erhalten. Unsere Bitte um die Überlassung von Fotokopien wurde nicht beantwortet. Die Zeichnungen, die wir hier zeigen (Dokumente 272f. & 277), sind Fotokopien, welche die vorgenannte Kommission den Sowjets zur Verwendung beim Nürnberger Prozess zur Verfügung stellte.601

Zeichnung J.Nr. 8988 (Dokument 272) zeigt den Grundriss für ein Krematorium der Neubauleitung des KL Neuengamme mit zwei Öfen, die über einen gemeinsamen Fuchs mit dem Schornstein verbunden sind.

Die Zeichnung J.Nr. 9122 ist der Entwurf, auf dessen Grundlage die Öfen im neuen Krematorium in Dachau gebaut wurden (“Baracke X”, Foto 248). Diese Öfen waren baugleich mit denen des Krematoriums Sachsenhausen – von dem es einige nach dem Krieg erstellte Zeichnungen der Sowjets gibt –, unterschieden sich aber von diesen durch die Gestaltung der Rauchgasabführung. Die sowjetischen Zeichnungen und ein Besuch vor Ort erlauben es uns, den Aufbau und die Funktionsweise der Reform-Einäscherungsöfen in den verschiedenen Krematorien mit ausreichender Genauigkeit zu beschreiben. Die nachfolgend in runden Klammern angegebenen Nummern beziehen sich auf die in den Dokumenten 274-276 enthaltenen Nummern.


	11.2.3. Die Öfen im Krematorium des KL Dachau

Die vier Öfen sind angeordnet wie auf der Zeichnung J.Nr. 9122 dargestellt (Dokument 273 und Foto 249). Die beiden mittleren Öfen haben eine gemeinsame Wand, aber ihre Muffeln sind nicht direkt miteinander verbunden. Dieses Ofenpaar ist fast identisch mit dem im Krematorium Stutthof, von dem es sich in nachgeordneten Aspekten unterscheidet, auf die wir später eingehen werden.

Im Vorderteil ist der Ofen gestaltet wie jener in Mauthausen und ähnlich wie der im Lager Sachsenhausen installierte. Er weist die typische doppelflügelige Einführungstür mit den charakteristischen runden Guck- und Luftzufuhrlöchern von 65 mm Durchmesser auf (Fotos 250f.; siehe Nr. 1 in der Zeichnung des Sachsenhausen-Ofens, Dokumente 274f.; alle folgenden Nummern beziehen sich auf diese Dokumente). Darunter befindet sich die Ascheentnahmetür (Nr. 4) mit den rosettenförmigen Verbrennungslufteinlässen (Luftrosetten; Nr. 5; Foto 251). Diese Rosetten verschließen die beiden in die Seitenwände der Muffel eingelassenen Luftkanäle (Nr. 6), die in drei rechteckigen Luftöffnungen in den Muffelwänden münden (Fotos 253f.; Nr. 7).

Die Einäscherungskammer selbst (Nr. 8) ist 2,20 m lang, 0,65 m hoch und 0,80 m breit. Der Schamotterost (Foto 268; Nr. 9) besteht aus 24 querverlaufenden feuerfesten T-Stäben, die oben flach, an der Unterseite aber bogenförmig sind, so dass sie oben einen flachen Rost und unten das Gewölbe der Aschekammer bilden, wie man auf den Fotos 313f. sehen kann.

Der Generator (Nr. 11) befindet sich seitlich im hinteren Teil des Ofens. Der Generatorfüllschachtverschluss mit seinen beiden Türflügeln (Foto 261; Nr. 13) und die darunter liegende Feuertür (Nr. 14; Foto 262) mit der Lufteinlassrosette befinden sich an einer Seitenwand des Feuerraumes (Foto 257). Diese Luftrosette (Nr. 15) verschließt den Verbrennungsluftkanal (Nr. 16), der oberhalb des Herdrostes in den Herd eintritt (Luftöffnung; Nr. 17).

Der Planrost der Hauptfeuerung besteht aus elf Doppel-Vierkanteisen und misst etwa 80 mal 40 cm (Fotos 263f.; Nr. 12). Der Rostdurchsatz beträgt etwa 38 kg Koks pro Stunde.

Neben dem Generator befindet sich ein Hilfsherd, der mit einer Aschekammertür mit Lufteinlassrosette unten und einer einflügeligen Beschickungstür oben ausgestattet ist (Foto 260; Nr. 18f.), die über eine entsprechende Öffnung mit der Nachbrennkammer (Aschekammer) verbunden ist (Nr. 20). Das Anschlusssystem des Generators und des Hilfsherdes an die Muffel und die Nachbrennkammer werden wir im Abschnitt über die Öfen in Stutthof besprechen.

Die vom Gaserzeuger kommenden Gase treten vom hinteren Teil des Ofens in die Muffel und die Aschekammer ein (Foto 268), treffen von oben und unten auf die Leiche und treten in den vertikalen Rauchkanal ein, der sich über dem vorderen Teil der Muffel befindet (Nr. 21). Das Gasabzugssystem ist im Vertikalschnitt des Ofens in der Zeichnung J.Nr. 9122 (Dokument 273, “Schnitt c-d”, oben rechts) sehr deutlich dargestellt: Das Muffelgewölbe hat in seinem vorderen Teil eine Öffnung für den Gasabzug, die in einen Rauchkanal mündet, der oberhalb der Muffel im Mauerwerk dieses Ofenteils verläuft (Foto 257) und dann zunächst senkrecht, dann schräg nach unten am Generator im hinteren Ofenmauerwerk vorbei verläuft. Er verläuft schließlich unter dem Boden der Ofenhalle und setzt sich horizontal zum Schornstein fort. An der Rückseite des Ofens befindet sich eine Tür zur Reinigung des Rauchkanals (Foto 259). Unter dieser Tür, im Boden, befindet sich der Rauchkanalschieber, der sich mittels eines Drahtseils und Rollen, die am oberen Teil des Mauerwerks montiert sind, vertikal bewegt (Foto 259). Die unter dem Boden der Öfen 1 und 2 bzw. 3 und 4 verlaufenden vier Rauchkanäle vereinen sich zu zwei Kanälen, die zum rechten bzw. linken Schornsteinkanal führen, wobei jeder dieser Füchse einen Innenquerschnitt von 0,60 m × 0,60 m hat.

Das Leicheneinführungssystem besteht aus Tragbahren (Fotos 249 & 253f.; Nr. 28), wie sie für die Topf- und Kori-Öfen in Mauthausen verwendet wurden, die sich auf zwei Rollen bewegen (Fotos 252 & 267; Nr. 30), die auf einem Metallgestell stehen (Rollenbock, Nr. 31), dessen horizontale Elemente mit dem Rahmen der Muffeltür verschweißt sind (Foto 250), während die vertikalen in den Boden eingelassen sind (Foto 251). Der Leichnam wurde auf die Trage gelegt, deren Stangen sich auf den beiden Rollen bewegten, was eine leichte Einführung in die Muffel ermöglichte.

Die Besonderheit des Kori-Systems war ein ausgeklügeltes System zum Festhalten der Leiche in der Muffel. Diese Vorrichtung bestand aus einer Schamotteabsperrplatte, die wie eine Guillotine senkrecht entlang zweier Führungsschienen lief, die hinter der Muffeltür (Nr. 3) in das Ofenmauerwerk eingelassen waren. Diese Absperrplatte hatte im unteren Teil einen Metallrahmen, dessen Profile dem Querschnittsprofil der konvexen Trage entsprach (Foto 266).

Die Absperrplatte saß normalerweise in einem schmiedeeisernen Gehäuse, das sich über dem vorderen Teil der Muffel befand; sie wurde durch ein Metallseil und zwei Umlenkrollen mit Gegengewichten bewegt (Fotos 255f.). Das Metallseil endete in einer Kurbel. Wenn die Absperrplatte nicht benutzt wurde, wurde die Kurbel mittels eines Hakens, der in der Wand nahe der Muffeltür eingelassen war, zurückgehalten (Foto 265). Die Absperrplatte wurde benutzt, nachdem die Leiche in die Muffel eingeführt worden war. Dann wurde das Kabel ausgehängt und die Platte (in der oberen Position in den Fotos 253 und 267) auf den Muffelboden herabgelassen (Fotos 265f.). Die Funktion der Platte war es, die Leiche in der Muffel zu halten, wenn die Trage wieder herausgezogen wurde.


	11.2.4. Die Öfen im Krematorium des KL Stutthof

Das Krematorium Stutthof wurde wahrscheinlich von der SS vor der Ankunft der Sowjets zerstört. Der Schornstein stürzte komplett ein, aber die Einäscherungsöfen blieben fast unversehrt. Foto 270 zeigt die beiden koksbefeuerten Öfen, wie sie von den Sowjets bei ihrer Besetzung des Lagers vorgefunden wurden. Zurzeit befinden sich die Öfen in einem nach dem Krieg errichteten Gebäude (Foto 271). Die Öfen sind baulich identisch mit dem mittleren Ofenpaar des Dachauer Krematoriums und unterscheiden sich von diesem lediglich durch das Fehlen von Absperrschiebern für die Leicheneinführung und durch eine andere Anordnung der beiden Lufteinlassrosetten (neben den Muffeltüren, statt neben den Aschenentnahmetüren). Das Schamottmauerwerk der Muffel zeigt starke Verschleißerscheinungen (Fotos 272 und 274).

Bei diesen Öfen konnten wir Fotos machen, die zeigen, wie die beiden Herde an die Muffeln bzw. Aschenkammern angeschlossen sind. Foto 276 zeigt die beiden Herde des rechten Ofens, mit dem Hauptherd zur Rechten mit der einflügeligen Aschekammertür unten und der zweiflügeligen Generatorfülltür oben. Links ist der Hilfsherd mit der Aschekammertür unten und der Herdtür oben. Foto 277 zeigt die Reste des Herdrostes.

Foto 278 zeigt den oberen Teil des Generatorraums, der mit der Aschekammer (unten) und mit der Muffel (oben) verbunden ist. Diese beiden Bereiche werden vom Schamottrost der Muffel voneinander abgetrennt, der in der Nähe der Bildmitte links zu sehen ist. Der obere Teil des Generatorraums endet auf der Höhe des Schamottrost der Muffel. Foto 279 zeigt die Muffel vom Ausgang der Vergaserkammer aus gesehen. Im Hintergrund oben, vor der Einführungstür, sieht man die Öffnung des vertikalen Abgaskanals. An der rechten Seitenwand sind zwei der rechteckigen Verbrennungsluftöffnungen zu sehen.

Die beiden Hilfsherde, einer für jeden Ofen, sind mit den jeweiligen Aschekammern verbunden. Foto 280 zeigt den Herd des linken Ofens; die obere Tür fehlt. Innen ist ein gebrochener Roststab zu sehen, der von einem Auflagereisen gehalten wird. In Foto 281, wo man das Ende des Roststabes im Vordergrund sieht, erkennt man die gegenüberliegende Wand der Nachbrennkammer (Aschekammer), wo man im unteren Teil rechts gerade noch einen Teil des Aschekammerbodens erkennen kann. Foto 282 zeigt die Nachbrennkammer vom Innern des linken Hilfsherdes aus gesehen. Das weiße Objekt in der linken Ecke des Fotos ist das herausgelöste Ende der Roststange.

Der Rost des Hilfsherdes befindet sich auf der Höhe des Bodens der Nachbrennkammer. Er versorgte die Muffel von unten durch die Schamottstäbe des Muffelrostes mit zusätzlicher Wärme und diente auch als Nachverbrennungsrost für die Leichenteile, die durch den Schamottrost aus der Muffel herunterfielen. Foto 283 zeigt das Innere des (zerstörten) Hilfsherdes des rechten Ofens. Im Hintergrund sieht man die gegenüberliegende Wand der Nachbrennkammer mit einem Teil des Gewölbes, das durch die Schamottroststäbe gebildet wird. Die Nachbrennkammer erstreckt sich rechts und links des Hilfsherdes. Ihr rechter Teil, zu sehen in Foto 284, ist ihr letzter Teil und ist mit dem Generatorraum verbunden.

Der Ausgang des Hilfsherdes ist links unten in Foto 273 zu sehen, das die Asche-/Nachbrennkammer des linken Ofens zeigt. Die Öffnung befindet sich am hinteren Ende des Kammerbodens, wobei das Ende des Herdroststabes schräg herausragt (Fotos 280-282). Links im Hintergrund erkennt man den Generatorraum mit dem darüber liegenden Gewölbe, das durch die Schamottstäbe des Muffelrostes gebildet wird. Foto 275 zeigt den Asche-/Nachverbrennungsraum des rechten Ofens.


	11.2.5. Die Öfen im Krematorium des KL Sachsenhausen

Die vier Öfen des Krematoriums Sachsenhausen (Dokument 274) waren baugleich mit den Dachauer Öfen, aber wie zuvor erwähnt mit einer anderen Anordnung für die Abgasabführung ausgestattet. Sie waren zu einem einzigen Block mit 12,46 m Länge und 2,66 m Höhe gruppiert (Dokument 274, A & B). Dokument 275 zeigt die horizontalen und vertikalen Schnitte der Öfen 1 bis 3. Das Gasabzugssystem, schematisch dargestellt in Dokument 275 (oben) und 275a, bestand aus einem vertikalen Rauchkanal (Nr. 21) mit einer rechtwinkligen Abbiegung über der Muffel (Nr. 22), der ihn mit einem weiteren horizontalen Kanal verband, der senkrecht dazu (Nr. 24) innerhalb des Mauerwerks über der Anlage verlief (Nr. 25).

Die Öfen 1 bis 3 waren mit einem Schamottschieber ausgestattet, der direkt vor dem Kanalausgang angebracht war (Dokument 274, Nr. 20a, b, c); der Schieber des vierten Ofens befand sich stattdessen im Querkanal, vor dem dritten Ofen (Nr. 20d). Dieser Kanal war durch eine Mittelwand in zwei Teile geteilt (Nr. 24a & b): der Kanal auf der linken Seite leitete die Rauchgase aus den Öfen 1 und 2 ab, der Kanal auf der rechten Seite die der Öfen 3 und 4. Beide Kanäle mündeten rechtwinklig in zwei Kanäle (Nr. 26a & b), die jeweils in einen der beiden Züge (Nr. 28a & b) des Schornsteins (Nr. 29) mündeten. Von diesen Öfen sind nur noch die Fundamente erhalten (Foto 337).


	11.2.6. Die Öfen im Krematorium des KL Lublin-Majdanek

Das Krematorium im KL Lublin-Majdanek wurde von der SS in Brand gesetzt, bevor sie das Lager verließ, aber die Öfen und der Schornstein blieben intakt. Das heutige Krematoriumsgebäude (Foto 285) ist eine Nachkriegsrekonstruktion.602 Foto 286 zeigt die Öfen unter freiem Himmel, wie sie bei Besetzung des Lagers durch die Rote Armee vorgefunden wurden.

Die fünf Öfen des Krematoriums Lublin-Majdanek (Foto 287) wurden gemäß der Originalzeichnung J.Nr. 9080 (Dokument 277) in einem einzigen Ziegelblock zusammengefasst, so dass sie eine einzige Einäscherungsanlage mit fünf Öfen bildeten. Ein Kori-Brief vom 23. Oktober 1941, gerichtet an SS-Sturmbannführer Lenzer, beschreibt die Anlage wie folgt:603

“Unsere Zeichnung Blatt 2 (J.-Nr. 9079) zeigt die Lösung der Platzfrage für insgesamt 5 Stück Krematoriumsöfen, von denen der Ofen Nr.5 in der Mitte als Reserveofen gedacht ist. Für den fortlaufenden Betrieb sind also nur die Öfen 1 bis 4 gedacht, und zwar werden dieselben in 2 Gruppen ausgeführt mit einer gemeinschaftlichen, zwischen 2 Öfen gelagerten Heizkammer für die Ausnutzung der Rauchgase. Jede Gruppe, aus 2 Öfen mit einer Heizkammer bestehend, nimmt also einen Platz von 4,80 × 3,00 m Größe ein. Die Einführungstüren ET befinden sich an der vorderen Stirnseite der Öfen und darunter liegt die Bedienungstür für Aschenentnahme. Entgegengesetzt, also in die rückwärtige Stirnseite der Öfen, sind die Feuergeschränke eingebaut, deren Bedienung von dem gemeinschaftlicher Bedienungs- bezw. Schürstand aus erfolgt. Der Fußboden liegt hier 0,40 m tiefer als der Vorraumfußboden, zu welch letzterem die links und rechts von den Öfen angeordneten Steinstufen führen, die gleichzeitig auch den Höhenunterschied ausgleichen. Über den Öfen ist der gemeinschaftliche Rauchkanal für je 2 Krematorien angeordnet mit einem Umführungsrauchkanal, der es gestattet, die Rauchgase entweder direkt zum Schornstein zu leiten, oder aber dieselben durch die Heizkammer für die Rauchgasausnutzung ziehen zu lassen. Der Schornstein für eine Ofengruppe wird 60 x 60 cm i.L. groß und ca. 8 bis 10 m hoch ausgeführt. Um unabhängig von dem durch Witterungsverhältnisse beeinflußten Schornsteinzug zu sein, erhält jede Ofengrupp[e] einen vor dem Schornstein aufzustellenden Saugzug, ebenfalls mit Rauchgasumführung, um die Möglichkeit zu haben, während normaler Zugverhältnisse auch mit natürlichem Schornsteinzug arbeiten zu können. Der Rauchkanal selbst, soweit er die Verbindung zwischen den Öfen und dem Schornstein herstellt, liegt im Fußboden des Vorraumes, wie punktiert angedeutet, und ist durch Rauchschieber regulierbar eingerichtet.”

Der Aufbau der Anlage wird durch mehrere technische Zeichnungen veranschaulicht, die im August 1944 von der polnisch-sowjetischen Expertenkommission angefertigt wurden, welche die Anlage nach der Besetzung des Lagers untersuchte (Dokumente 278-283; die Ofenteile sind wie zuvor mit “Nr.” gekennzeichnet).

Die Fünf-Muffel-Kremierungsanlage des KL Lublin-Majdanek bestand aus zwei Paaren von Muffeln, einem Paar auf jeder Seite, (Dokument 279, B, Öfen 1-2 und 3-4) plus einem mittleren Ofen (Ofen 5). Zwischen den beiden Paaren der seitlichen Öfen befanden sich zwei Rekuperatoren (Heizkammer). Die Fotos 288-294 zeigen nacheinander die Vorderseiten der Öfen und Rekuperatoren, beginnend mit dem Ofen ganz links (Nummer 1).

Die Bauweise der einzelnen Öfen zeigt einige Änderungen gegenüber den Öfen in Dachau und Sachsenhausen. Im vorderen Teil haben wir die typische zweiflügelige Einführungstür, 0,55 m × 0,65 m groß, mit den üblichen runden Guck- bzw. Lufteinlassöffnungen (Foto 290; Nr. 1). Diese Muffeltür führt in eine 0,77 m breite und 0,67 m hohe Einäscherungskammer (Fotos 295-301; Nr. 2), deren Boden durch einen Schamotterost gebildet wird, bestehend aus neun Paaren von Normalsteinen (Foto 296; Nr. 3). Das Nutzvolumen der Muffel beträgt 2,17 Kubikmeter. Unter dem Schamotterost befindet sich die Aschenraum (Fotos 313f.; Nr. 4), in dessen vorderem Teil sich ein Ausglührost befindet (Fotos 303f.; Nr. 5). An der Vorderseite ist die Aschekammer durch zwei Türen verschlossen (Foto 288): Die obere (Ascheentnahmetür 1), die sich unmittelbar unter der Muffeltür befindet (Foto 303; Nr. 6), erlaubte es, die durch die Lücken des Schamotterostes gefallenen Leichenreste mit einem speziellen Werkzeug auf den Nachverbrennungsrost zu ziehen, wo sie vollständig ausbrannten; die untere Tür (Ascheentnahmetür 2), die sich unter der ersteren befand (Foto 304; Nr. 7), diente dazu, die Asche der Leiche selbst zu entfernen. Diese Tür hatte eine Rosettenklappe für die Luftzufuhr zum Nachverbrennungsrost. Links und rechts der oberen Tür befanden sich zwei Luftrosetten (Foto 294; Nr. 8), die die beiden Luftkanäle verschlossen, welche die Verbrennungsluft zur Muffel führten (Lufteintritt; Nr. 9). Diese Luftkanäle verliefen waagerecht durch das Ofenmauerwerk, bogen dann im rechten Winkel nach oben ab (Nr. 10), um auf Höhe der Muffel wieder in die Waagerechte abzubiegen, und verliefen nun parallel dazu (Nr. 11), wobei die Luft der Muffel durch vier Öffnungen, 8 cm × 8 cm, zwei auf jeder Seite, zugeführt wurde (Fotos 297-301; Nr. 12).

Der Generator (Nr. 13) befand sich im hinteren Teil des Ofens; die Feuerung bestand aus einem Planrost (Nr. 14) 0,68 m × 0,63 m oder 0,43 m². Der Koksdurchsatz betrug bei natürlichem Zug etwa 50 kg/h Koks. Der zweiflügelige Generatorfüllschachtverschluss (Foto 305; Nr. 15) befand sich im hinteren Teil des Ofens, ebenso die einflügelige Feuertür (Foto 305; Nr. 16). Der Generatorfüllschachtverschluss verschloss eine gewölbte Öffnung, die sich im hinteren Teil des Ofens vor dem Schamottrost befand, wie auf den Fotos 313f. zu sehen ist. Die gewölbte Oberseite dieser Öffnung ist auch von der Muffeltür aus sichtbar (Fotos 295 und 301).

Der Generatorfüllschacht hatte an seinem oberen Ende eine Feuerbrücke, die sich direkt unterhalb des Beginns des Schamottrostes befand (gut sichtbar auf Foto 313). Hinter der Feuerbrücke öffnete sich der Schacht zur gewölbten Ebene des Generatorhalses, der den Generator so mit der Muffel verband, dass die aus dem Hals austretenden Verbrennungsprodukte sowohl von oben als auch von unten auf den Schamottrost und die darauf ruhende Leiche trafen.

Das Schamotte-Mauerwerk des Ofens hatte eine Dicke von 12 cm (Nr. 17). Das Gasabzugssystem ähnelte dem der Öfen im KL Sachsenhausen, außer dass die Muffel über einen vertikalen Kanal (Foto 302; Nr. 18) direkt mit dem horizontalen Rauchkanal (Nr. 19) im Mauerwerk der Anlage (Nr. 20) verbunden ist. Der letztgenannte Kanal hatte an beiden Enden zwei Reinigungstüren (Fotos 309f.; Nr. 21). Dieser Kanal enthielt sechs feuerfeste Rauchkanalschieber (Nr. 22a-f), die 0,60 m× 0,45 m groß waren.

Die Schieber a und b regelten den Rauchgasstrom aus den Öfen 1 bzw. 2. Die Schieber c und d gehörten zum mittleren Ofen 5 und ermöglichten den Abzug des Rauchgases nach rechts oder links von beiden Sektionen. Die Schieber e und f regelten den Gasfluss aus den Öfen 3 und 4. Die Schieber wurden durch Gegengewichte ausbalanciert und über an den Deckenbalken aufgehängte Umlenkrollen mittels Drahtseile bewegt. Die Gegengewichte liefen innerhalb von zwei Metallringen, die am Ofenmauerwerk neben den Luftrosetten montiert waren, wie in Foto 289 gezeigt.

Zwischen den Öfen 1-2 und 3-4 befanden sich jeweils ein Rekuperator (Heizkammer; Nr. 23), der aus zwei Kammern bestand. Jede der Kammern enthielt eine Heizschlange (Nr. 24) zur Erzeugung von Warmwasser. Die Heizschlangen hatten eine Außenfläche von 15 m² und waren durch acht vertikale Rohre mit geringerem Durchmesser mit zwei horizontalen Rohren verbunden, die außerhalb der Kammern, im hinteren Teil des Ofens, installiert waren (Fotos 305-308; Nr. 25). Unterhalb des zweiten Rohres befand sich eine Inspektionstür (Nr. 26). Die beiden Rohre waren mit zwei Kesseln verbunden, die sich oberhalb der Rekuperatorkammern befanden, wie in der Zeichnung J.Nr. 9080 dargestellt (Schnitt c-f, oben rechts). Ein solches Wärmerückgewinnungssystem zur Erzeugung von Warmwasser wurde von Kori damals schon seit mehreren Jahrzehnten verwendet.604

Dokument 284 zeigt die Bauweise einer solchen Anlage für eine einzelne Rekuperatorkammer. Wenn alle vier Öfen in Betrieb waren, konnten sie eine Heizfläche von 30 m² nutzen mit einer Stundenleistung von 300.000 Kilokalorien. Dies war ausreichend für 50 Duschen und konnte bei einer Betriebszeit von 20 Stunden pro Tag etwa 5.000 bis 6.000 Personen in sechs Schichten pro Stunde bei einer effektiven Duschzeit von je fünf Minuten versorgen.603

Die Abgase aus den Öfen 1 & 2 (bzw. 5) und 3 & 4 (bzw. 5) durchströmten den Rekuperator nach unten (Dokument 284, 284a), erhitzten die Rohrschlange und erzeugten so heißes Wasser und strömten dann in zwei unterirdische Rauchkanäle (Nr. 27) mit einem Querschnitt von 0,70 m × 0,75 m, die zu zwei Saugzuganlagen führten (Nr. 28). Diese Anlagen bestanden aus einem senkrechten (Nr. 29) und einem gewinkelten Rohr (Nr. 29a) mit einem waagerechten Schieber, der das Absperren der Anlage ermöglichte; sie hatten ein Gebläse (Nr. 30) mit einem Elektromotor (Nr. 31). Die beiden Gebläse waren jeweils mit einem der beiden Züge verbunden (Nr. 32), in die der Kamin aufgeteilt war (Nr. 33). Dokument 283 zeigt den Rauchgaskanal für die Abgase der Öfen 3 & 4.

Das Leicheneinführungssystem bestand aus der Einführungstrage mit Rollen und dem Rollenbock (Foto 288), hatte aber keine Absperrplatte zum Zurückhalten der Leiche.

Ein Museumsschild in fünf Sprachen, das heute in der rekonstruierten Ofenhalle des Krematoriums zu sehen ist (Foto 317), besagt:

“Das Krematorium wurde im Herbst 1943 gebaut. Es wurde mit Koks geh[e]izt. Die Leichen wurden bei einer Temperatur von 700°C verbrannt. Täglich wurden etwa 1000 Leichen eingeäschert.”

Diese angebliche Kapazität übersteigt die tatsächliche Kapazität um das Siebenfache.

Entgegen der Behauptung der Sachverständigen der sowjetischen Untersuchungskommission zeigt das Mauerwerk der Muffeln nur geringe Sinterspuren an den Schamottteilen (Fotos 297-301); sie treten zudem nur im Gewölbe des Generators auf. Das vernachlässigbare Ausmaß dieser Spuren wird deutlich, wenn man sie mit den offensichtlichen Sinterspuren in den Generatorwänden des Doppelmuffelofens in Gusen vergleicht (vgl. Foto 5), die Temperaturen von 1.200 bis 1.300°C ausgesetzt waren.

Zwei weitere Reform-Einäscherungsöfen wurden im Krematorium des KL Ravensbrück aufgestellt (Foto 338).


	11.3. Die ölbefeuerten Kori-Einäscherungsöfen für die Konzentrationslager

Die Bau- und Funktionsweise der mobilen ölbefeuerten Kori-Einäscherungsöfen sind in einer vom Krakauer “Technische Institut für Wärme und Brennstoff” der Krakauer Bergakademie angefertigten Zeichnung gut beschrieben, welche den Ofen des Lagers Trzebinia betreffen (Fotos 330f.), einem Außenlager von Auschwitz.605 Höchstwahrscheinlich wurden für diesen Zweck die originalen Kori-Dokumente benutzt (Dokument 285).606

Öfen dieses Typs wurden in den Lagern Stutthof (Fotos 328f.), Lublin-Majdanek (Fotos 318-327), Groß-Rosen (Fotos 332-334), Blechhammer (ein weiteres Außenlager von Auschwitz; Foto 331a), Bergen-Belsen (Foto 339), Dora-Mittelbau (Foto 340), Natzweiler-Struthof (Foto 341), Neuengamme (zwei Öfen; Foto 342), Sachsenhausen (zwei Öfen; Foto 343) und in Vught in den Niederlanden betrieben (Foto 344).

Die nachfolgend angegebenen Nummern in runden Klammern mit vorangestelltem “Nr.” beziehen sich auf Dokument 285a.

Der Ofen hatte die Form einer Muffel und war außen mit Eisenblech verkleidet (Foto 318; Nr. 10). An der Vorderseite haben wir die typische zweiflügelige Tür (Nr. 5) mit der Aschekammertür darunter (Nr. 6) und daneben die beiden Luftrosetten (Nr. 7) für die Luftzufuhr zur Muffel wie bei den koksbefeuerten Modellen (Foto 319). Die beiden innen in den Seitenwänden der Muffel eingelassenen Luftkanäle waren durch drei quadratische Öffnungen mit der Muffel verbunden (Foto 320; Nr. 2607). Die Muffel (Foto 320; Nr. 1) war 1,95 m lang, 0,60 m hoch und 0,70 m breit.

Im hinteren Teil der Muffel befand sich die Düse des Hauptbrenners (Foto 320; Nr. 21). Der Muffelrost bestand aus zwanzig Schamottstäben, die in zwei Reihen angeordnet und in der Mitte verbunden waren (Foto 322; Nr. 3). Unterhalb des Rostes befand sich die Nachbrennkammer (Aschekammer; Nr. 4), an deren Ende sich die Düse des Nachbrenners befand (Foto 323; Nr. 22). Über dem Ofen, auf der linken Seite, befand sich das Gebläse (Nr. 14; auf den Fotos 325, 327 ist nur noch das Gestell zu sehen) mit seinem Elektromotor (Nr. 15), das über ein Rohrsystem (Nr. 17) die Verbrennungsluft zu den beiden Brennern am hinteren Ende der Feuerung führte (Foto 327; Nr. 19: Hauptbrenner; Nr. 20: Nebenbrenner).

Auf der rechten Seite des Ofens befand sich der Öltank (Nr. 16), der am Stutthofer Ofen deutlich zu sehen ist (Foto 329) und von dem aus der Brennstoff über kleinere Rohre (Nr. 18) zu den Brennern geleitet wurde. An der unteren rechten Seite des Ofens befand sich eine Inspektionsöffnung für den Nachbrenner (Nr. 8) und darüber eine Luftrosette für die Luftzufuhr zur Nachbrennkammer (Foto 326; Nr. 7). Die Abgase verließen die Muffel durch eine Öffnung im Gewölbe (Nr. 11) im vorderen Teil des Ofens (Foto 321), dann durch einen kurzen schmiedeeisernen Rauchkanal, der als kleiner quadratischer schmiedeeiserner Kaminkanal über dem Ofen aufstieg (Fotos 324-326), auf den wiederum ein schmiedeeiserner Konus aufgeschraubt war (Fotos 330f.; Nr. 12; an den anderen Öfen nicht mehr vorhanden). Über dem Konus befand sich der eigentliche Schornstein, ein schmiedeeisernes Rohr (Nr. 13) wie beim Groß-Rosen-Ofen (Foto 332). Das Einführsystem bestand wie bei den koksbefeuerten Öfen aus einem Rollenbock (Nr. 24) mit Rollen (Nr. 25).

Der im KL Groß-Rosen installierte Einäscherungsofen (Foto 332), der bereits im Juni 1941 in Betrieb genommen wurde,608 unterschied sich von den anderen Typen durch das Fehlen eines Schamottrostes der Muffel, stattdessen hatte er ein Art Trage in Form eines konkaven Eisenrostes. Die Trage bewegte sich auf einer Eisenführung auf beiden Seiten mittels vier Rollen, ebenfalls aus Eisen (Fotos 333f.), so dass sie bis zur Tür der Muffel rollen konnte, von wo der Leichnam eingeführt wurde.

Während des Einäscherungsvorgangs blieb die Trage in der Muffel. Derzeit ist der Ofen ohne sein Schamottfutter zu sehen, das zu einem unbekannten Zeitpunkt entfernt wurde (Foto 334).

Dokument 285 (von mir nummeriert in Dokument 285a) zeigt zudem eine schematische Zeichnung eines Brenners (Nr. 25), hergestellt von der Firma Kubitz in Berlin. Er bestand aus: einer Düse, die das brennbare Gemisch einspritzt (mit Druckluft zerstäubtes Öl; Nr. 26), der Verbrennungsluftleitung mit ihrer Luftklappe (Nr. 27), einem Regulierhebel (Nr. 28), der Ölzufuhrleitung (Nr. 29) und ihrem Regulierventil (Nr. 30).

Laut Professor Dawidowski hatte der Hauptbrenner je nach Einstellung des Reglers eine Förderleistung von 4, 6, 9,5 und 13 kg Öl pro Stunde. Der Nebenbrenner arbeitete mit 1,5, 2,5 und 3,8 kg Öl/Stunde. Dawidowskis Behauptung, dass der Ofen mit einer Temperatur von 1.500 bis 1.800°C betrieben wurde, ist jedoch absolut unzutreffend.609

Dokument 286 enthält die Betriebsanleitung für diesen Ofentyp.610 Aufgrund der mäßigen Qualität dieses Dokuments geben wir den Text hier in voller Länge wieder:

“BETRIEBSVORSCHRIFT für die EINÄSCHERUNG

Anzünden der Brenner:

A. Ist der Ofen noch warm und ist die Brennereinstellung seit dem letzten Betrieb nicht verändert worden, so ist neue Brennereinstellung, gleichen Brennstoff vorausgesetzt, meist nicht erforderlich.

Anzünden erfolgt in nachstehender Reihenfolge:

1.) Ventilator anlassen.

2.) Luftklappe am Brenner schliessen.

3.) Absperrventil für Öl öffnen.

4.) Brennende Lunte einführen.

5.) Luftklappe öffnen.

Sobald Zündung erfolgt, Luftklappe langsam schliessen bis Flamme nicht mehr zurückschlägt, sondern ohne Rauchentwicklung gleichmässig brennt. Sollte Zündung nicht gleich erfolgen, Regulierventil bei stehenbleibendem Regulierhebel etwa ein viertel Umdrehung nach links drehen, dann wenn Brenner gezündet hat, langsam wieder nach rechts zurückdrehen. Ist der Ofen bereits warm geworden, versuchen mehr Luft zu geben, also Luftklappe mehr öffnen. Nach 5 Minuten Luftrosetten am Ofen etwa 3 cm öffnen.

B. Ist der Ofen kalt, oder war die Brennereinstellung verändert, so muss die Einstellung der Brenner folgendermassen erfolgen:

1.) Querhub auf ungefähr Mitte einstellen.

2.) Ventilator anlassen.

3.) Luftklappe am Brenner schliessen.

4.) Regulierhebel ungefähr senkrecht stellen.

5.) Regulierventil oben um ca. 2 unten um ca. 1½ Umdrehungen öffnen.

6.) Brennende Lunte einführen.

7.) Absperrventil für Öl öffnen.

8.) Luftklappe ganz öffnen

Wenn Zündung nicht sofort erfolgt, Regulierventil noch etwas aufdrehen. Nach Zünden einige Minuten später soweit schliessen bis Flamme noch gut brennt. Raucht die Flamme, dann Querhub etwas in Richtung ‘zu’ stellen. Ist der Brenner einige Minuten im Betrieb, ist der Regulierhebel ganz nach rechts bis zum Anschlag zu stellen. Brennt die Flamme gut, dann Regulierhebel mit Regulierventil kuppeln. Eventuell Flamme nochmals mit Querhub regulieren, falls bei Grösserstellung Rauchentwicklung eintritt. Wenn Flamme stossweise erlöscht und wieder zündet (zurückschlägt), ist zuviel Luft vorhanden. Luftklappe dann soweit schliessen, bis Flamme ruhig brennt. Ist der Ofen warm geworden, kann die Luftklappe weit geöffnet werden. Nach 5 Minuten Luftrosetten am Ofen etwa 3 cm öffnen.”


	11.4. Die ölbefeuerten Einäscherungsöfen der Ignis-Hüttenbau A.G. im Theresienstädter Krematorium

Im Laufe des Jahres 1942 wurde in Theresienstadt ein Krematorium für die dortige Ghettobevölkerung errichtet. Dieser Vorschlag war bereits am 10. Oktober 1941 bei einer Diskussion über die Einrichtung des Ghettos Theresienstadt wie folgt formuliert worden:611

“Die Juden dürfen auf keinen Fall beerdigt werden, sondern es ist örtlich eine Verbrennung in einem Krematorium kleinsten Stils im Ghetto vorzunehmen, das der Öffentlichkeit nicht zugänglich ist.”

Zum Bau des Krematoriums existiert ein detaillierter Kostenvoranschlag, am 2. April 1942 erstellt von der Firma Ignis-Hüttenbau A.G. aus Teplitz-Schönau, dem heutigen Teplice in der Tschechei, das damals zum größten Teil zum deutschen Protektorat Böhmen und Mähren gehörte. Wir zitieren hier nur die Teile des Textes, welche die Einäscherungsanlage betreffen:612

“Auf Grund nachstehender Lieferbedingungen sowie Zeichnung Nr.10986 offerieren wir Ihnen einen Kremationsofen für Gas- oder Ölheizung wie folgt:

Zu unserer Lieferung gehört:

a) die Beistellung der kompletten feuerfesten Steine u. Isoliermaterialien, im Gewichte von ca. 18000 kg.

b) Die Beistellung des kompletten Ofengehäuses aus Eisenkonstruktion, sowie die gusseisernen Türen, Türplatten u. diversen Ofenteile, samt Eisenschieber u. Betätigungsvorrichtung, sowie die Lieferung eines Einführwagens, samt Geleise, einer Handwinde incl. Seil für die Betätigung d. Ofentür, im Gewichte von ca. 3000 kg

c) Die Lieferung eines Ventilators für die Verbrennungsluft ca. 8 m³ minutliche Leistung 400 mm W.S., incl. Motor ca. PS 2, sowie die Lieferung eines Exhaustors zum Absaugen der Essengase 60 m³ minutl. Leistung mit Motor 3 PS samt Lieferung der Windleitung u. kl. Leistungen[613] am Ofen, sowie der Armaturen für die Luftregulierhähne im Gewichte v. ca. 950 kg

d) 1 Ölbrenner oder Gasbrenner samt Reguliervorrichtung im Gewichte v. ca. 50 kg

e) 1 Ap[p]aratetafel ca. 800/800 mm incl. Temperaturanzeiger, Umschalter u. 2 Thermoelementen, sowie Zugmesser im Gewichte v. ca. 60 kg

f) Der komplette Aufbau des Ofens, sowie die Montage der Eisenteile durch Monteure hergestellt.

Auf Grund obiger Bedingungen stellt sich der Preis für den kompletten Ofen mit Ölheizung eines Ölbehälters 600 [mm] Ø, 900 mm hoch, u. Ölvorwärmer, elektrische Heizpatrone und Armaturen, ohne Frachten, aus- [sic] und Abladen, mit beigestellte[n] Hilfsarbeiter[n], ohne Beigabe von Brennholz zum Austrocknen des Ofens, sowie samt Inbetriebsetzung und Anlernen des Bedienungspersonales auf 15.200.-- [RM].

Der Preis des Ofens ist ohne Essenkanal von Ofen bis zum Kamin, ohne Licht und Bauwasser, jedoch mit Beistellung aller Gerüste.

Das notwendige [Eisen-]Kontingentgewicht für den Ofen mit Gasfeuerung beträgt 4.600 kg Eisenmaterialien

Für den Öl- u. Gasverbrauch legen wir Ihnen das Blatt 1741 bei.

Der Verbrauch hängt im wesentlichen von der Anzahl der Einäscherungen ab.

Lieferzeit.

Die Lieferzeit für den Ofen mit Ölfeuerung beträgt derzeit bei Inanspruchnahme höchster Dringlichkeit nach Beistellung des Eisens etwa 8 – 10 Wochen.

Garantie.

Der Öl- u. Gasverbrauch ist abhängig von der Anzahl der Einäscherungen, wie aus d. Blatt 1741 ersichtlich. Bei durchgehendem Betrieb Tag- u. Nacht, ist d. Ofen imstande, 15-20 Einäscherungen pro 24 Stdn. Durchzuführen, bei durchgehendem Betrieb und der angeführten Einäscherungszahl ist der Gas- u. Ölverbrauch minimal u. fällt überhaupt nicht in d. Wa[a]gschale.

Bei unterbrochenem Betrieb u. 250 Einäscherungen pro Jahr ist der Ölverbrauch etwa 5 kg per Einäscherung, wenn die Einäscherungen etwa alle 10 Tage erfolgen.

Die normale Verbrennungsdauer beträgt ca. 1-1,5 Stdn., die Aufheizzeit beträgt vom kalten Ofen etwa 3 Stdn., v. warmen Ofen normal etwa 1 Stdn.

Der Ofen ist in dem Falle einfachster Konstruktion gewählt u. auf eine besonders schöne Ausführung und Verkleidung wurde kein wesentlicher Wert gelegt. Hingegen entspricht er in seiner Ausführung und seinem Aussehen nach durchaus den erforderten Verhältnissen.”

Aufgrund des raschen Anstiegs der im Ghetto Theresienstadt registrierten Sterbefälle – von 256 Toten im April 1942 auf 2.327 im Mai und 3.941 im Juni (Terezínská Iniziativa 1995, Bd. I, S. 33) – wurde das Krematorium letztlich mit vier Öfen des im Kostenvoranschlag beschriebenen Typs ausgerüstet. Die Öfen, die jeweils 1,60 m hoch (vorne), 1,90 m breit und 3,40 m lang waren, wurden in den vier Ecken der Ofenhalle aufgestellt und bildeten zwei spiegelbildliche Paare, wie auf den Fotos 345, 345a dargestellt.

Im vorderen Teil der Öfen befand sich die zweiflüglige Muffeltür (100 cm × 90 cm), die sich auf Fußbodenniveau befand zwecks einfacher Handhabung des niedrigen Sargeinführwagens (Foto 346). Hinter dieser Tür befand sich eine Türplatte, die vertikal entlang zweier im Ofenmauerwerk eingelassener Führungsschienen verlief und das vollständige Schließen der Muffelöffnung ermöglichte (Fotos 346 und 359). Die Muffel war 100 cm hoch, 90 cm breit und 2,60 m lang.

Im hinteren Teil des Ofens (Foto 348) befand sich auf einer tieferen Ebene der Bedienungsbereich, der über fünf Stufen zu erreichen war. In diesem Teil des Ofens waren, von oben nach unten, der Ölbrenner, die Tür zur Entnahme von Kremierungsrückständen, die Tür der Nachbrennkammer und die Ascheentnahmetür angebracht.

Zwei Metallrohre führten in den Brenner, eines für den Brennstoff (kleiner Querschnitt), das andere für die Verbrennungsluft (großer Querschnitt). Jedes Ofenpaar hatte einen Ölbehälter, der auf einem Metallständer stand, der am oberen Teil der rechten Wand der Einäscherungshalle angebracht war, wie in Foto 345 gezeigt. Von jedem Behälter führte ein Rohr an der Wand entlang nach unten und verzweigte sich dann in zwei Rohre: Eines führte weiter an der Wand entlang und ging zu dem Ofen, der der Wand am nächsten lag, während das andere horizontal durch die Ofenhalle bis zur gegenüberliegenden Wand verlief und den dort befindlichen Ofen speiste. Bevor die Rohre ihren jeweiligen Brenner erreichten, liefen sie durch einen Ölvorwärmer, der auf einem Gerüst zwischen Ofen und Wand stand (Foto 349).

Das Verbrennungsluftrohr führte unter dem Fußboden entlang und mündete in einem Ventilator, der im Bedienungsbereich an der Wand installiert war, die den Ofen flankierte (vgl. Fotos 356 und 358). Dieses Luftrohr, das beim Ofen wieder aus dem Fußboden austrat, verlief vertikal entlang der Rückwand des Ofens, bog dann rechtwinklig ab und verlief horizontal entlang des oberen Teils des Ofens, bog erneut rechtwinklig ab und verlief dann vertikal nach unten. Von den beiden vertikalen Abschnitten, die entlang der beiden Kanten des Ofens verliefen, verliefen acht parallele Rohre mit kleinerem Durchmesser nach außen und eines nach innen (vgl. Foto 348).

Die sechzehn äußeren Rohre, jeweils mit einem Luftregulierungshahn versehen, liefen nach einer rechtwinkligen Biegung an der Seitenwand des Ofens entlang (Foto 347). Jedes Rohr trat dann in regelmäßigen Abständen voneinander ins Mauerwerk des Ofens ein, und war mit einer Düse im Inneren der Muffel verbunden. Die beiden inneren Rohre traten an der Rückseite des Ofens ins Mauerwerk ein und traten an der Rückwand des Ofens zwischen dem Brenner und der Tür zur Entnahme von Kremierungsrückständen als zwei seitliche Düsen aus. Dieses Luftzufuhrsystem wurde ebenso wie das elliptische Gewölbe der Muffel (vgl. Foto 352) und der Muffelboden vom Volckmann-Ludwig-Ofen übernommen. Dieser Muffelboden war kein Rost, sondern eine massive feuerfeste Platte (Foto 353).

Im vorderen Teil des Ofens reichte dieser Muffelboden bis zur Einführtür, im hinteren Teil hingegen endete er vor der Tür zur Entnahme von Kremierungsrückständen in einer Art tiefer Stufe, und der so entstandene Raum bildete die Nachbrennkammer. Der Boden dieser Kammer wiederum endete in einer Art Stufe vor der Rückwand des Ofens, wodurch der Raum der eigentlichen Aschekammer entstand. In der Aschekammer befand sich ein beweglicher Blechkasten (Fotos 351 und 355).

Die Leicheneinführvorrichtung bestand aus einem auf Schienen laufenden Metallwagen (Foto 361). Die Muffeltür wurde durch eine Handwinde mit Drahtseil, Gegengewicht und Umlenkrolle bewegt (Foto 360). Die Leichen wurden in einem leichten Sarg aus groben Holzbrettern verbrannt (Fotos 361a, 362).

Das Krematorium hatte zwei Schornsteine, die entlang der Seitenwände der Ofenhalle verliefen, wie auf Foto 345a zu sehen ist. Zu jedem Schornstein gehörte eine Saugzuganlage, die am Fuß des Schornsteins aufgestellt und mit einem Gebläse mit einer Leistung von 60 m³ Rauch pro Minute ausgerüstet war. Das Gerät am Fuß des linken Schornsteins (neben der Haupttür des Krematoriums) bediente das erste Ofenpaar (jenes in der Nähe des Haupteingangs), während das Gerät am Fuß des rechten Schornsteins mit dem zweiten Paar verbunden war (bei der Hintertür des Krematoriums).

Nach Angaben des Lieferanten hätte jeder Ofen bei ordnungsgemäßem Betrieb 15 bis 20 Einäscherungen in 24 Stunden ermöglicht. Das Personal des Krematoriums hat sich jedoch ein Betriebsverfahren ausgedacht, das zwar illegal war, aber das Erreichen einer maximalen Leistung bei minimalem Brennstoffverbrauch ermöglichte. Diese Praxis wurde durch die ungewöhnliche Länge der Muffel ermöglicht und lief wie folgt ab:

Nach dem Vorheizen wurde der erste Leichnam in den Ofen eingeführt. Der Sarg wurde in den vorderen Teil der Muffel gestellt, wo er von der Verbrennungsluft aus den acht dort befindlichen Luftdüsen getroffen wurde und schnell verbrannte. Zu diesem Zeitpunkt begann die Austrocknung des Leichnams. Wenn der Austrocknungsprozess nach etwa 30 bis 35 Minuten weit fortgeschritten bzw. beendet war, wurde die ausgetrocknete und zerfallene Leiche mit einem 4 m langen Rechen (auf Foto 349 deutlich zu sehen), der durch die Öffnung am hinteren Ende des Ofens eingeführt wurde, in den hinteren Teil des Ofens in die Nähe des Brenners gezogen, sodass die Hauptverbrennungsphase in diesem Bereich des Ofens stattfand. Hier war der Leichnam direkt der regelbaren Flamme des Brenners und der Verbrennungsluft aus den zehn dort befindlichen Luftdüsen ausgesetzt. Nach Beendigung der Hauptverbrennung wurden die Leichenreste in die Nachbrennkammer hinuntergezogen, wo sie ausbrannten, und anschließend wurde die Asche durch die Tür der Nachbrennkammer in die Aschekammer gezogen, wo sie abkühlte.

Da auf diese Weise kontinuierlich gearbeitet wurde, befanden sich zu jedem Zeitpunkt zwei Leichen im Ofen, eine in der Trocknungsphase und die andere in der Verbrennungsphase. Die Dauer der Einäscherung fiel also in der Regel mit der Zeit zusammen, die das Austrocknen einer Leiche in Anspruch nahm.

Aus Sicht des Wärmehaushalts wurde die Wärme, die durch die Verbrennung der Leiche im hinteren Teil der Muffel erzeugt wurde, zum Teil für die Austrocknung der Leiche im vorderen Teil genutzt, wobei ein erheblicher Teil der dafür nötigen Wärme durch die Verbrennung des Sarges beisteuerte wurde. Dadurch wurde der Brennstoffverbrauch noch weiter verringert.

Die Betriebsergebnisse des Theresienstädter Ofens zeigen die große Effizienz eines solchen Verfahrens. Im Anhang 1.2. präsentiere ich eine statistische Analyse eines Teils der für dieses Krematorium geführten Einäscherungslisten. Diese Analyse basiert auf einer Stichprobe von 717 Einäscherungen, die zwischen dem 3. Oktober und dem 15. November 1943 an 41 Betriebstagen durchgeführt wurden. Neben der Tabelle mit der Zusammenfassung meiner Ergebnisse (Tabelle 1, App. 1.2.) präsentiere ich 11 Tabellen mit allen Originaldokumenten (vgl. Dokumente 289f.) mit Ausnahme der Namen der Eingeäscherten, für die ich nur das Geschlecht angebe. Aus Platzgründen beziehen sich die Tabellen nur auf Tage, an denen mindestens 24 Einäscherungen durchgeführt wurden. Das Dokument 289 zeigt die Art und Weise, wie die Einäscherungslisten im Theresienstädter Krematorium geführt wurden.

Die durchschnittliche Mindestdauer der Einäscherungen an einem Tag betrug etwa 32 Minuten im Ofen Nr. III (9. November 1943, mit 23 Einäscherungen) und 31 Minuten im Ofen Nr. IV (am 10. Oktober 1943, mit 17 Einäscherungen). Die durchschnittliche Dauer einer Einäscherung betrug für beide Öfen etwa 36 Minuten.614

Von den 682 Einäscherungen, bei denen die Dauer angegeben ist,615 dauerten insgesamt 491, also etwa 72%, 35 Minuten oder weniger; 148 Fälle, also etwa 22%, dauerten zwischen 35 und 45 Minuten, 42 dauerten zwischen 45 und 60 Minuten, und eine Einäscherung dauerte länger als 60 Minuten, wie die folgende Tabelle zeigt:616


	
		
				
Tabelle 19: Dauer von Kremierungen in Krematorium von Theresienstadt
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Die Durchschnittsdauer der Einäscherung einer weiblichen Leiche betrug etwa 35 Minuten, die einer männlichen Leiche 36½ Minuten. Jeder Ofen konnte also in der Regel 40 Leichen in 24 Stunden einäschern, mit Höchstwerten von etwa 45 bis 46 Leichen.

Um Brennstoff zu sparen, wurden die Einäscherungen in einem einzigen Ofen durchgeführt, der auf diese Weise immer warm blieb. Nach einer bestimmten Anzahl von Einäscherungen wurde ein anderer Ofen benutzt, und so weiter, in einem Operationszyklus.

Das Personal des Krematoriums arbeitete normalerweise in zwei Schichten, eine von 6:00 bis 13:00 Uhr, die andere von 13:00 bis 20:00 Uhr (vgl. Dokument 290).

Während der hier analysierten 41 Betriebstage wurde der Ofen Nr. II zweimal benutzt (22 Einäscherungen), Ofen Nr. III 17-mal (298 Einäscherungen), Ofen Nr. IV 22-mal (397 Einäscherungen). Insgesamt gab es neun Zyklen mit bis zu zehn Einäscherungen, 16 Zyklen mit zwischen 11 und 20 Einäscherungen, 16 Zyklen mit mehr als 20 Einäscherungen, bis zu einem Maximum von 27.


	11.5. Die Didier-Einäscherungsöfen für Konzentrationslager

Die Berliner Firma Didier-Werke AG baute ebenfalls Kremierungsöfen für die Konzentrationslager. Ein Brief dieser Firma an einen gewissen Boriwoje Palitsch in Belgrad vom 25. August 1943 enthält ein Angebot eines solchen Ofens (Dokument 287). Aufgrund der mäßigen Qualität dieses Dokuments geben wir den Text hier in voller Länge wieder:617

“Feuerbestattungsanlage für die SS in Belgrad

Wir nehmen Bezug auf den Besuch Ihres Herrn Sohnes und die mit Ihm gehabte Rücksprache unseres Schabearbeiters Herrn Storl. Wir nahmen davon Kenntnis, dass die Belgrader SS-Formation die Absicht hat, für ein grösseres Lager eine Feuerbestattungsanlage zu schaffen, und dass Sie beauftragt wurden, gemeinschaftlich mit einem dortigen Architekten die Anlage zu projektieren und zu erstellen.

Da Ihnen Erfahrungen für den Bau der Öfen fehlen, haben Sie die Absicht die zeichnerischen Unterlagen hierfür zu erwerben.

Wir erklären uns bereit, die Ofenzeichnung mit zugehöriger Verankerung und Armaturzeichnung anzufertigen und zwar nur um den Gebrauch für vorstehenden Einzelfall.

Die Kosten hierfür betragen RM. 600,-

Zahlbar je zur Hälfte bei Auftragserteilung und bei Bekanntgabe der Fertigstellung der Zeichnungen.

Bei Durcharbeitung der Ofenanlage wird besonders darauf geachtet, dass sich der innere Ausbau unter Vermeidung von besonderen Formsteinen aus normalen Schamottesteinen herstellen lässt, damit ein baldiger Aufbau der Anlage durchführbar ist. Auch die Eisenteile werden vom gleichen Gesichtspunkt aus bearbeitet.

Für die Einführung der Leichen in den Ofen, schlagen wir eine auf 2 Rollen laufende einfache Rohrgabel vor.

Die Öfen erhalten je einen Einäscherungsraum von nur 600 mm Breite und 450 mm Höhe, da die Verwendung von Särgen nicht geplant ist. Für den Transport der Leichen vom Aufbewahrungsraum bis vor die Öfen empfehlen wir, auf Rädern laufende leichte Transportgestelle zu verwenden und geben wir Ihnen auch für diese eine Massskizze an Hand.

Der für den Betrieb der Öfen benötigte Schornstein muss eine lichte Weite von 500 x 500 mm besitzen und 14-16 m hoch errichtet werden. Lässt sich aus besonderen Gründen ein solcher Schornstein nicht errichten, so ist zwischen Ofen und Schornstein ein Saugzuggebläse zu schalten.

Da die Öfen mit hohen Temperaturen arbeiten, darf die Wandung am Verbrennungsraum nicht zu schwach sein, um zu vermeiden, dass zuviel Wärme abgestrahlt wird. Die Öfen müssen daher eine äussere Breite von ca. 2000 mm erhalten. Wir haben aus diesem Grunde den uns vorgelegten Entwurf für das Gebäude entsprechend ergänzt und überreichen Ihnen anbei ein Skizzenblatt No. 0913 in welchem wir die erforderlichen Mindestmasse eingetragen haben.

Damit Sie in der Lage sind schnellstens ein Vorangebot auszuarbeiten teilen wir Ihnen mit, dass für einen Ofen benötigt werden:
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An Eisenteilen:
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je eine Feuer, Schlack, und Ascheentnahmetür[618]
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60


				
″


				
Rostauflagerbalken.


		

	

Hierzu kommen die gleiche Menge für den 2. Ofen und die Materialien für den Rauchkanal und Schornstein. Auch der Rauchkanal und der untere Teil des Schornsteines ca. 3-4 m hoch muss mit Schamottesteinen ausgekleidet werden. Hierfür genügt allerdings eine geringere Sorte.

Die Feuerung der Öfen wird so eingerichtet, dass neben Koks auch Kohle und Holz verfeuert werden kann.

Hochachtungsvoll!

Didier-Werke A.G.”

Die Zeichnung Nr. 0913 (Dokument 288),619 angefertigt von den Didier-Werken am 23. August 1943, zeigt zwei Einäscherungsöfen 2.000 mm × 2.000 mm × 2.800 mm (Länge) mit vertikal verlaufenden Einführtüren, die mittels eines Drahtseils und zwei Umlenkrollen bedient werden, die an der Decke befestigt sind und durch ein Gegengewicht neben dem Ofen ausbalanciert werden. Die Öfen sind mit einem Kamin mit einem Zug von 500 mm × 500 mm lichter Maße und einer Höhe von 16 Metern verbunden.


	11.6. Vergleich der Ofenbauweise: Kori, Ignis-Hüttenbau, Didier und Topf

Die koksbefeuerten Kori-Öfen sind massiver als die Mehrmuffelöfen der Fa. Topf. Ein Kori-Einmuffelofen hat in der Tat etwa das gleiche Volumen wie ein Topf-Doppelmuffel-Ofen. Man muss davon ausgehen, dass auch das Schamottmauerwerk des Ofens schwerer war. Ein Vergleich mit dem Didier-Einmuffel-Ofen – mit seinem Mauerwerk von 7.600 kg – zeigt jedenfalls, dass die Topf-Öfen mit zwei, drei und vier Muffeln ein sehr leichtes Mauerwerk hatten: Etwa 10.000 kg für den Zweimuffelofen, 10.500 kg für den Dreimuffelofen und etwa 12.000 kg für den Viermuffelofen; oder pro Muffel: 5.000 kg für den Zweimuffel-, 3.500 kg für den Dreimuffel- und 3.000 kg für den Viermuffelofen (einschließlich deren Anteil an den Generatoren). Dies führte zu einem größeren Wärmeverlust durch Abstrahlung und zu einer kürzeren Lebensdauer dieser Topf-Öfen.

Außerdem hatten die Kori-Öfen thermotechnisch gesehen eine wesentlich vorteilhaftere Anordnung des Generators und des Rauchkanals, allerdings hatten die Drei- und Achtmuffel-Öfen der Fa. Topf einen geringeren Brennstoffverbrauch.

Ein weiteres sehr positives Merkmal der Topf-Mehrmuffelöfen war ihr deutlich günstigerer Preis: Während ein einzelner Kori-Ofen ohne Extras 1943 4.500 RM kostete, wurde ein Dreimuffel-Topf-Ofen ohne Extras 1941 für 6.378 RM oder 2.126 RM pro Muffel verkauft; ein Achtmuffelofen kostete 1941 nur 13.800 RM einschließlich Einführungsvorrichtung oder knapp 1.725 RM pro Muffel.

Kori hatte angeboten, den Preis für den zweiten Ofen von 4.500 auf 4.050 RM zu reduzieren, wenn zwei Öfen nebeneinander gebaut würden, also eine gemeinsame Mittelwand hätten, wie die beiden mittleren Öfen im Krematorium des KL Dachau oder die beiden Öfen im KL Stutthof. Ein noch größerer Preisnachlass wurde angeboten, wenn mehrere Öfen in einem einzigen Backsteinblock zusammengefasst wurden, wie der Viermuffelofen im KL Sachsenhausen oder der Fünfmuffelofen im KL Lublin-Majdanek. Aber es scheint, dass die Fa. Kori nie so weit gingen, einen Ofen mit mehreren miteinander verbundenen Muffeln zu entwerfen wie die Topf-Öfen mit zwei, drei oder acht Muffeln.

Meiner Meinung nach war Kori der Ansicht, dass ihre Bauweise profitabler war, auch wenn die Topf-Mehrmuffelöfen nicht durch Patente geschützt waren. Ihr Konstrukteur, der Ingenieur Kurt Prüfer, hatte schlicht eine Idee übernommen und angepasst, die schon Ende des 19. Jahrhunderts bei Sammelkrematorien umgesetzt worden war (vgl. Sektion I, Kapitel 10).

Die im Theresienstädter Krematorium errichteten Öfen der Fa. Ignis-Hüttenbau sind wegen ihrer unterschiedlichen Bauweise und des verwendeten Brennstoffs nicht direkt mit den Topf-Öfen vergleichbar. Wie bereits erläutert, glichen diese Öfen, insbesondere die Volckmann-Ludwig-Typen, eher zivilen Öfen als den für Konzentrationslager konzipierten Öfen. Aus diesem Grund sind die Betriebsleistungen dieser Öfen einzigartig. Einäscherungsvorgänge, wie sie im Theresienstädter Krematorium üblich waren, konnten in keinem der koksbefeuerten Öfen der Firmen Topf, Kori oder Didier reproduziert werden.

Obwohl die Betriebsanweisungen für die Doppel- und Dreimuffelöfen von Topf die gleichzeitige Anwesenheit zweier Leichen in einem Ofen vorsahen, befanden sich diese in getrennten Kammern und in unterschiedlichen Stadien der Einäscherung: Die eine Leiche befand sich in der letzten Phase der Nachverbrennung in der Aschekammer, während sich die andere, die in der Muffel lag, in der Anfangsphase der Austrocknung befand. Aus diesem Grund war die Zeit, in der sich die beiden Einäscherungen überschnitten, tatsächlich die Zeit der Nachverbrennung (etwa 20 Minuten), und die durchschnittliche Dauer des Einäscherungsvorgangs war daher die Zeit, die benötigt wurde, um den Höhepunkt der Hauptverbrennung in der Muffel zu erreichen (etwa eine Stunde).

Im Gegensatz dazu erlaubte die Betriebsweise der Ignis-Hüttenbau-Öfen die gleichzeitige Anwesenheit von zwei Leichen in derselben Kammer (Muffel), wobei sich die erste in der Verbrennungsphase und die zweite in der Austrocknungsphase befand. Die Zeit, während der sich die beiden überschnitten, war also die Gesamtzeit, die für die Verbrennung und die Nachverbrennung benötigt wurde, und die tatsächliche Einäscherungszeit entsprach somit der Dauer der Austrocknung.

Es ist offensichtlich, dass eine solche Betriebsweise mit den Topf-Öfen nicht möglich war, weil ihre Muffel zu kurz war, um zwei Leichen hintereinander zu platzieren, und weil der Rost vertikal arbeitete: Die Muffel war erst dann frei für die Einführung einer frischen Leiche, wenn die Reste der vorherigen Leiche durch die Öffnungen des Rosts in die Aschekammer gefallen waren, was erst nach dem Höhepunkt der Hauptverbrennung geschah. Der Muffelboden der Ignis-Hüttenbau-Öfen arbeitete dank seiner ungewöhnlichen Länge stattdessen horizontal.

Um einen solche Betriebsweise in einem Ofen mit vertikal arbeitendem Rost durchzuführen, hätte man eine Vorrichtung wie die von Martin Klettner konstruierte verwenden müssen. Hier war die Muffel keine Einäscherungskammer mehr, sondern bloß eine Trockenkammer, während die Nachbrennkammer zur eigentlichen Brennkammer wurde. Der Muffelrost bestand aus nur zwei Auflagestäben für den Sarg, die in einem weiten Abstand von etwa 40 cm angeordnet waren, und zwar 65 bzw. 50 cm vom Beginn bzw. Ende der schiefen Ebene auf beiden Seiten.

Der Erfinder erwähnt, dass die Leiche nach Verbrennung des Sarges zunächst in der Muffel soweit austrocknet und auseinanderfällt, dass ihre brennbaren Teile, die noch eine nennenswerte Masse haben, in die Brennkammer fallen, wo sie dann aktiv brennen. Wenn dann eine weitere Leiche in die Muffel eingeführt wird, befinden sich im Ofen zwei Leichen gleichzeitig, eine in der Trocknungs- und die andere in der Verbrennungsphase, genau wie im Theresienstädter Krematorium, und das erklärt die extrem kurze Dauer der Einäscherungen im Martin-Klettner-Ofen (vgl. Dokument 137).

Die Ergebnisse aus dem Betrieb des Theresienstädter Krematoriums bestätigen indirekt unsere Schlussfolgerungen bezüglich der Einäscherung mehrerer Leichen in einer Muffel (vgl. Unterkapitel 9.2.), denn sie zeigen, dass die gleichzeitige Einäscherung von zwei Leichen in einem Ofen (mit gestaffelter Einführung) zwar möglich war, aber eine andere Bauweise und ein anderes Heizsystem erforderte als bei den Topf-Öfen, bei denen ein solcher Betrieb technisch nicht durchführbar gewesen wäre.


	12. Die Topf-Öfen und die Gesetzgebung zur Feuerbestattung in Großdeutschland zu Beginn des Zweiten Weltkriegs

Als die ersten Konzentrationslager in Deutschland errichtet wurden, hatte die SS nicht die geringste Ahnung von der hohen Sterblichkeit, die diese Lager in späteren Jahren heimsuchen würde, und aus diesem Grund hat sie sich nie darum gekümmert, die Leichen der Häftlinge, die dort starben, innerhalb der Lager einzuäschern. Zunächst überließ man dies einfach nahegelegenen zivilen Krematorien, und erst als die Sterblichkeit wider Erwarten aus dem Ruder zu laufen begann, entschloss man sich zum Bau von Krematorien in den Lagern selbst.

Ursprünglich nutzte das Lager Buchenwald das staatliche Krematorium in Weimar für diesen Zweck.620 Zwischen dem 5. September 1938 und dem 3. Mai 1940 wurden die Leichen von Häftlingen, die im Lager Mauthausen gestorben waren, in das städtische Krematorium in Steyr gebracht.621 Das Lager Wewelsburg griff zumindest bis Dezember 1941 auf das Bielefelder Krematorium zurück (vgl. Dokument 86) und das Kriegsgefangenen-Arbeitslager Groß-Rosen auf das städtische Krematorium in Liegnitz.622 Auch das Lager Auschwitz schickte in seiner Anfangszeit seine Verstorbenen in das zivile Krematorium von Gleiwitz (das heutige Gliwice; Piper 1994, S. 158).

Als später die ersten Krematorien in den Konzentrationslagern eingerichtet wurden, unterlagen sie strengen Vorschriften und entsprachen durchaus der geltenden Gesetzgebung für zivile Krematorien. In dieser Hinsicht ist Himmlers “Erlass über die Durchführung von Einäscherungen im Krematorium des Konzentrationslagers Sachsenhausen“ vom 28. Februar 1940 von besonderer Bedeutung, weshalb ich hier den gesamten Text wiedergebe:623

“Abschrift


	
		
				
Der Reichsführer-SS

und Chef der Deutschen Polizei

IV – 509/40g


				
Berlin, den 28. Februar 1940


		

	

Erlaß über die Durchführung von Einäscherungen im Krematorium des Konzentrationslagers Sachsenhausen.

I. Grundsätzliches

(1) Die im Konzentrationslager Sachsenhausen verstorbenen Häftlinge werden grundsätzlich im dortigen Krematorium eingeäschert.

Nur ausnahmsweise darf die Leiche mit Genehmigung des Chefs der Sicherheitspolizei und des SD den Angehörigen zur Erdbestattung ausgehändigt werden.

In Zeiten (z.B. Kriegszeiten), in denen die Aushändigung von Leichen an die Angehörigen zum Zwecke der Überführung in die Heimat untersagt ist, werden alle verstorbenen Häftlinge im Krematorium des Lagers eingeäschert.

II. Amtsärztliches Attest des Lagerarztes, Sektion, staatsanwaltschaftliche Freigabe

(1) Nach jedem Todesfall hat der Lagerarzt ein amtsärztliches Zeugnis über die Todesursache auszustellen.

(2) In Fällen eines gewaltsamen Todes (z.B. Unglücksfall, der sofort oder nach längerem Krankheitsverlauf zum Tode führt, Selbstmord, Erschießung auf der Flucht), ist durch den Lagerarzt unter Heranziehung eines zweiten SS-Arztes die Sektion der Leiche durchzuführen und über das Ergebnis der Sektion in der üblichen Weise ein ausführliches Sektionsprotokoll zu fertigen.

(3) Der Sektion hat ein vom Lagerkommandanten zu bestimmender SS-Führer beizuwohnen, der das Protokoll mitunterzeichnet. Der für die Teilnahme an der Sektion bestimmte SS-Führer ist für längere Zeit im voraus für alle vorkommenden Fälle zu bestimmen.

(4) Ferner ist in Fällen eines gewaltsamen Todes sofort der zuständige Staatsanwalt zu verständigen. Die Einäscherungsanordnung des Lagerkommandanten (IV,4) darf erst nach Eingang der Freigabeverfügung des Staatsanwaltes ergehen.

III. Benachrichtigung der Angehörigen.

(1) In jedem Todesfall sind die Angehörigen des verstorbenen Häftlings durch den Lagerkommandanten unmittelbar und telegraphisch zu benachrichtigen, wenn dem Lager die Anschrift von den Angehörigen bekannt ist.

(2) Ist die Anschrift nicht bekannt, so wendet sich das Lager unmittelbar und auf dem schnellsten Wege an diejenige Staatspolizei(leit)stelle, welche die Einweisung des Verstorbenen verfügt hat. Die Staatspolizei(leit)stellen sind angewiesen, die Benachrichtigung unverzüglich weiterzuleiten.

(3) Die Angehörigen sind bei der Benachrichtigung, falls (z.B. während des Krieges) die Möglichkeit zur Aushändigung der Leiche an sich nich[t] gegeben ist, zu unterrichten, daß der Verstorbene eingeäschert werde. Zugleich ist – wenn nicht besondere Gründe entgegenstehen – mitzuteilen, daß auf binnen 24 Stunden telegraphisch zu äußernden Wunsch zu einem bestimmten Termin ihnen die Möglichkeit gegeben sei, den Verstorbenen im Lager noch einmal zu sehen.

(4) Die Frist, die den Angehörigen für den evtl. letzten Besuch bei dem Verstorbenen zu bewilligen ist, ist so zu setzen, daß den Angehörigen hinreichend Zeit bleibt, die Reise ins Lager durchzuführen. Sie darf jedoch in der Regel nicht über 3 Tage ausgedehnt werden.

IV. Betriebsordnung für das Krematorium des Lagers Sachsenhausen.

1.

Verantwortlicher Leiter.

(1) Verantwortlich für die Betriebsführung des Krematoriums und die vorschriftsmäßige Durchführung der Einäscherung ist der Lagerkommandant.

(2) Er hat einen ihm unmittelbar verantwortlichen und unterstehenden Leiter des Krematoriums einzusetzen. Dieser kann nur vom Lagerkommandanten Weisungen entgegennehmen. Falls Anordnungen des Lagerkommandanten gegen die Vorschriften dieses Erlasses verstoßen, hat er den Lagerkommandanten darauf hinzuweisen.

Gegebenenfalls ist die Entscheidung des Inspekteurs der Konzentrationslager einzuholen.

In grundsätzlichen Angelegenheiten ist die Entscheidung des Chefs der Sicherheitspolizei und des SD einzuholen.

2.

Listenführung

(1) Über die einzuäschernden toten Häftlinge ist durch die Kommandantur des Lagers eine besondere Totenliste zu führen. In dieser Liste erhält jeder verstorbene Häftling eine laufende Nummer. Ferner sind [Nach-]Name, Vorname, Häftlingsnummer, Geburtsort und -datum, letzter Wohnort, Beruf, ein kurzer Hinweis über den Grund seiner Einlieferung, Sterbedatum und Sterbeursache einzutragen.

(2) Die Nummer dieser Eintragung ist auf den sonstigen Papieren (Amtsärztliches Attest, Sektionsprotokoll, Einäscherungsanweisung des Kommandanten) zu vermerken.

3.

Einlieferung der Leichen.

(1) Die Leichen sind in einer Leichenhalle des Krematoriums aufzunehmen und dort so aufzubewahren, daß sie gegebenenfalls dort von den Angehörigen besucht werden können.

(2) Die Leichen müssen sich in Holzsärgen befinden. Die Särge müssen frei von unverbrennbaren Metallbeschlägen, Griffen und dergl. sein und eine Größe und Beschaffenheit haben, daß der späteren Einäscherung keine Schwierigkeiten im Wege stehe. Pech darf zur Abdichtung der Fugen nicht verwendet werden.

(3) Am Kopfende des Sarges ist ein Metallschild mit der eingeprägten oder geschlagenen Nummer der Totenliste (vgl. 2) anzubringen.

(4) Etwaige noch vorhandene Wertgegenstände (z.B. Ringe) sind der Leiche abzunehmen und mit den übrigen Hinterlassenschaften den Angehörigen gegen Nachweis auszuhändigen.

(5) Für die Behandlung von Häftlingen, die an einer ansteckenden Krankheit gestorben sind, gelten die besonderen gesetzlichen Vorschriften. Die in diesem Fällen erforderlichen Maßnahmen (z.B. Verbot des Öffnens der Särge und evtl. Verbot des Besuches von Angehörigen) hat der Lagerarzt anzuordnen.

4.

Einäscherung

(1) Die Einäscherung darf erst auf Weisung des Lagerkommandanten erfolgen. Der Lagerkommandant darf diese Weisung erst geben, wenn das amtsärztliche Todesattest bezw. das Sektionsprotokoll vorliegt und gegebenenfalls die Angehörigen den Toten besucht haben oder die ihnen für diesen Besuch gesetzte Frist abgelaufen ist.

(2) Der Lagerkommandant hat die Einäscherungsanordnung schriftlich zu geben und diese schriftliche Anordnung mit dem ärztlichen Todesattest bezw. dem Sektionsprotokoll, der staatsanwaltschaftlichen Freigabeverfügung bei gewaltsamen Todesfällen, un[d] den evtl. vom Lagerarzt getroffenen polizeilichen Anordnungen (die evtl. einen Besuch der Angehörigen ausschließen) dem Leiter des Krematoriums zu übersenden.

(3) Erst nach Vorliegen dieser Unterlagen darf der Leiter des Krematoriums die Einäscherung vornehmen.

(4) Die Einäscherung hat spätestens 24 Stunden nach der Anordnung der Einäscherung zu erfolgen. Falls diese Frist nicht innegehalten werden kann, so hat der Krematoriumsleiter unter Angabe des Grundes der Verzögerung eine Verlängerung der Frist zu beantragen.

(5) In einer Einäscherungskammer darf jeweils nur eine Leiche eingeäschert werden.

(6) Der Einäscherungsofen ist vor der Einführung der Leiche bis zur Durchglühung der Kammerwände aufzuheizen, damit sich der Einäscherungsprozeß ohne Nach- oder Zusatzheizung vollziehen kann. Nur in Ausnahmefällen darf während des Einäscherungsprozesses eine Zusatzheizung vorgenommen werden.

(7) Während des Einäscherungsvorganges ist darauf zu halten, daß dem Schornstein möglichst kein Rauch entströmt.

(8) Die Beobachtung der Einäscherung selbst ist weder den Angehörigen des Verstorbenen noch dritten Personen, sondern lediglich den Angestellten des Krematoriums gestattet. In besonderen Fällen darf der Lagerkommandant persönlich einzelnen Personen die Erlaubnis zur Beobachtung des Vorganges erteilen, wenn besondere Interessen die Erlaubniserteilung erfordern.

(9) Nach Beendigung der Einäscherung ist die Einäscherungskammer sorgfältig zu reinigen.

5.

Behandlung der Aschenreste.

(1) Die Aschenreste sind nach der Einäscherung dem Ofen zu entnehmen, abzukühlen, von Metallteilen durch Magneten zu befreien und sodann mit dem Erkennungsschild in einem widerstandsfähigen, dauerhaften, luft- und wasserdichten Behältnis zu sammeln und zu verschließen. Die Aschenreste jedes Eingeäscherten sind in ein besonderes Aschenbehältnis aufzunehmen. Der Deckel des Behältnisses hat ebenfalls aus dauerhaftem Material zu bestehen. In deutlich geprägter, möglichst erhabener Schrift hat ein auf dem Behältnis festsitzendes dauerhaftes Metallschild folgende Angaben zu enthalten:

1) die mit dem Einäscherungsverzeichnis (vgl. 6) und dem Nummernschild übereinstimmende Einäscherungsnummer,

2) Zu- und Vorname,

3) Geburtszeit und -Ort,

4) Datum des Todestages,

5) Tag der Einäscherung.

(2) Die Behältnisse sollen dem vom Deutschen Normenausschuß Berlin aufgestellten Norm-Formblatt Din 3198 ‘Aschenkapseln für Urnen’ entsprechen.

6.

Einäscherungsverzeichnis.

(1) Über die vorgenommenen Einäscherungen ist ein Verzeichnis zu führen, das dieselben Angaben enthält, wie die gemäß 2.) von der Kommandantur geführte Totenliste der ans Krematorium überstellten Leichen. Zusätzlich ist hier aber noch der Tag der Einäscherung und die Friedhofsverwaltung, an die die Aschenreste versandt sind, aufzuführen. Das Verzeichnis ist am Ende des Kalenderjahres abzuschließen und mit dem von der Verwaltung geführten Buch[624] zu vergleichen. Diese Vergleichung und Übereinstimmung ist unter dem Abschlußvermerk zu bescheinigen.

7.

Beisetzung der Aschenreste.

(1) Die Aschenreste sind möglichst nicht auf einem eigenen Lagerfriedhof oder dem Friedhof der Gemeinde Sachsenhausen beizusetzen, sondern sollen – sofern nicht im Einzelfall besondere Gründe entgegenstehend – grundsätzlich an den Wohnort der Angehörigen versandt werden, damit sie auf dem dortigen Friedhof beigesetzt werden können.

(2) Vor der Versendung der Aschenreste eines prominenten Häftlings ist die Entscheidung des Chefs der Sicherheitspolizei und des SD. einzuholen.

(3) Wo die Beisetzung der Urnen auf dem Friedhof am Wohnort der Angehörigen Schwierigkeiten machen sollte, sind die Angehörigen aufzufordern, den Friedhof anzugeben, an den das Aschenbehältnis übersandt werden soll.

(4) Die Aschenreste dürfen auch nicht vorübergehend in den Besitz der Angehörigen gelangen. Deshalb ist die Aushändigung des Aschenbehältnisses an sie oder ihre Beauftragten nicht, auch nicht zwecks Beisetzung an einem anderen Ort, zulässig. Vielmehr sind die Aschenreste an die Friedhofsverwaltung des Friedhofs zu versenden, auf dem die Beisetzung erfolgen soll.

(5) Falls keine Angehörigen des Verstorbenen vorhanden sind, ist festzustellen, ob der Beisetzung der Aschenreste auf dem Friedhof des letzten Wohnorts keine Schwierigkeiten entgegenstehen. Falls die Beisetzung dort möglich ist, sind die Aschenreste an die Friedhofsverwaltung zu übersenden. In allen Fällen, in denen eine Versendung an die Friedhofsverwaltung des letzten Wohnortes nicht zweckmässig sind, sind die Aschenreste nach vorheriger Verständigung der Stadtverwaltung der Reichshauptstadt Berlin auf einen der Friedhöfe Groß-Berlins zu überführen. Dabei ist Bedacht darauf zu nehmen, daß im Laufe der Zeit die Urnen gleichmäßig auf alle in Betracht kommenden Friedhöfe Groß-Berlins verteilt werden.

(6) Die Versendung der Aschenreste hat grundsätzlich auf Kosten der Angehörigen zu erfolgen.

(7) Falls die Angehörigen zur Aufbringung dieser Kosten nicht im Stande sind, ist die Ersetzung der Kosten vom zuständigen Bezirksfürsorgeverband zu verlangen. Gebühren für die Einäscherung sind den Angehörigen nicht zu berechnen.

8.

Abschlußbericht.

(1) Nach Durchführung der Einäscherung und Versendung der Aschenreste hat der Leiter des Krematoriums dem Lagerkommandanten [einen] Abschlußbericht zu überreichen.

(2) Die anläßlich der Einäscherungsanordnung mit übersandten ärztlichen Atteste, Sektionsprotokolle, staatsanwaltschaftlichen Freigabeverfügungen und dergl. verbleiben im Büro des Krematoriums.

V. Ausnahmen.

(1) Abweichungen von den vorstehenden Vorschriften kann im Einzelfall der Reichsführer-SS und Chef der Deutschen Polizei anordnen.

VI. Kontrolle.

(1) Einmal im Jahr hat eine ordentliche und einmal im Jahr eine unvermutete Prüfung des Krematoriumsbetriebes zu erfolgen. Die Durchführung dieser Prüfung obliegt dem Inspekteur der Konzentrationslager jeweilig. Über die Durchführung der jeweiligen Prüfung und deren Ergebnis ist dem Reichsführer-SS Bericht vorzulegen. Durchschlag dieses Berichtes ist dem Chef der Sicherheitspolizei und des SD zuzuleiten.

gez. H. Himmler


	
		
				
(Dienstsiegel)


				
Beglaubigt:

gez. Schmidt

Kanzleiangestellte


		

	

f.d.R.d.A.

[unleserliche Unterschrift]

SS-Untersturmführer.”

Die Enge Anlehnung dieses Textes an die “Betriebsordnung für Feuerbestattungsanlagen” vom 5. November 1935 (siehe S. 136) bis hin zur bisweilen eigenartigen Wortwahl (“Behältnis”) ist offenkundig. Es besteht Grund zu der Annahme, dass zumindest innerhalb Großdeutschlands solche Regelungen bis zum Kriegsende in Kraft blieben.

Am 17. Oktober 1942 sandte SS-Obersturmbannführer Liebehenschel, Leiter der Amtsgruppe D im WVHA, an alle Kommandanten der Konzentrationslager ein Rundschreiben mit der Überschrift “Benachrichtigung der Angehörigen von in Konzentrationslagern verstorbenen Häftlingen”, in dem er unter Bezugnahme auf Himmlers oben erwähnten Erlass feststellte:625

“Von einigen Lagerkommandanten wurde beantragt, während der Sommermonate die Besichtigung der Leichen verstorbener Häftlinge durch die Angehörigen aus hygienischen Gründen zu verbieten. Nach Fühlungnahme mit dem Reichssicherheitshauptamt wird mitgeteilt, dass eine Änderung des RFSS-Erlasses zur Zeit nicht möglich ist.”

Fritz Sanders Patentanmeldung vom 26. Oktober 1942 entnehmen wir, dass das “Gesetz über die Feuerbestattung” vom 15. Mai 1934, die “Betriebsordnung für Feuerbestattungsanlagen” vom 5. November 1935 sowie die “Verordnung zur Durchführung des Feuerbestattungsgesetzes” vom 10. August 1938 damals im Reich immer noch in Kraft waren. Am 13. März 1942 wurden diese Vorschriften auf den Reichsgau Sudetenland ausgeweitet (Roland 1942, S. 62).

Auch das amtliche Formular zur Überführung der Leiche “an den Leiter des Krematoriums” eines Konzentrationslagers bezieht sich auf das “Gesetz über die Feuerbestattung” vom 15. Mai 1934. In Anlehnung an die Vorschriften für zivile Einäscherungen heißt es in den Bestimmungen zur Überführung: “die Einäscherung der Leiche ist innerhalb 24 Stunden durchzuführen.” Im KL Stutthof ist diese Praxis bis zum Dezember 1944 bestätigt (vgl. Dokument 292). Diese Art von Formularen wurde auch in Auschwitz verwendet.626

Der Leiter des Krematoriums hatte ein Register zu führen, in dem die Beerdigungs-Nummer, der Name und Vorname des Verstorbenen, die Akten-Nummer, die Art des Gefangenen, sein Geburtsdatum (geboren), seine Herkunft (Ort und Kreis), das Sterbedatum (gestorben), die Registernummer des Standesamtes, das für den Todesort zuständig war – im “Häftlings-Krankenbau oder…” anderswo – die Todesursache, das Einäscherungsdatum (eingeäschert – Datum), der Friedhof, auf dem die Urne beigesetzt wurde (beerdigt – Friedhof), und gegebenenfalls das Strafregister des Verstorbenen eingetragen wurden:627

“Die Leiche wird im staatlichen Krematorium eingeäschert.

Gegen die Ausfolgung der Urne besteht, wenn eine Bescheinigung der örtlichen Friedhofsverwaltung beigebracht wird, daß für ordnungsgemäße Beisetzung Serge getragen wird, keine Bedenken. Es wird gebeten, die Bescheinigung an das Krematorium des Konzentrationslagers Stutthof bei Danzig zu senden. Die Übersendung der Urne erfolgt kostenlos.

Der Totenschein ist anliegend beigefügt.

Eine Standesamtliche Sterbeurkunde können Sie von dem Standesamt im KL Stutthof bei Danzig anfordern.

Der Nachlaß wird demnächst übersandt.

Der Lagerkommandant”

Auch für das Lager Mauthausen ist der Versand von Urnen zumindest bis März 1942 dokumentiert (Dokument 296). Im Museum des vormaligen KL Buchenwald sind in einer Vitrine eine Reihe von erhaltenen Urnen verschiedener Formen ausgestellt (Fotos 364f.). Urnen eines einfacheren Typs werden auch in einem Pavillon des Mauthausen-Museums aufbewahrt (Foto 363).

Die Verwendung von Urnen für die Asche eingeäscherter Häftlinge war 1941 immer noch vorgeschrieben. Am 24. Juni schickte der Leiter der Verwaltung des Lagers Groß-Rosen an die Inspektion der Konzentrationslager, die ihren Sitz in Oranienburg nördlich Berlin hatte, eine Anfrage für “1000 Stck. Ascheurnen” um “die anfallende Leichen-Asche ordnungsgemäss aufzubewahren” zu können.628

Im Antwortschreiben vom 27. Juni teilte die Inspektion der Konzentrationslager mit, dass die Beschaffung von Ascheurnen zentral bei der Firma “Grosskopf, Ludwig & Co. aus Ilmenau in Thüringen” liege, an die die Groß-Rosener Verwaltung ihre Anfrage nach Urnen (nach DIN-Norm 3198) richten solle.629 Das Schreiben mit der Bitte um Lieferung von “1000 St. Aschekapseln” wurde von diesem Büro am 11. Juli 1941 abgeschickt.630

Zunächst wurden die Sachsenhausener Vorschriften auch in Auschwitz angewendet. Einer der ersten Briefe, den die Fa. Topf an die Neubauleitung schickte, begann mit den folgenden Worten (Dokument 297):

“Zur Inbetriebnahme des Krematoriums benötigen Sie noch Asche-Urnen, einen Beschriftungs-Apparat für die Urnendeckel und Schamottemarken.”

Für den unmittelbaren Bedarf des Krematoriums bot Topf die Lieferung von 500 Asche-Urnen nach DIN-Norm aus schwarzem Blech mit einem gleichfarbigen Blechdeckel zum Preis von 675 RM an sowie 500 Schamotte-Marken nummeriert von 1 bis 500 zum Preis von 65 RM und einen Beschriftungs-Apparat zu 150 Reichsmark.631

Die nummerierten Schamotte-Marken kennzeichneten die Asche des verbrannten Leichnams. Diese Arbeitsweise deutet auf ein Vorgehen nach den geltenden Rechtsnormen hin. Die Schaffung eines Urnenraums innerhalb des Krematoriums I wurde schon im Schreiben der Neubauleitung vom 21. Januar 1941 erwähnt;632 Der Urnenraum wurde durch Abtrennung eines Teils des Leichenraums geschaffen.633

Am 29. April schickte die Politische Abteilung des Lagers, dem das Krematorium unterstand, folgende Anfrage an die Neubauleitung (Dokument 298):634

“Laut Verfügung des Insp.[ekteurs ]d.[er ]Konz.[entrations-]Lager im Einvernehmen des R.S.H.-Amts sollen die Urnen der verstorbenen Häftlinge in einem der hiesigen Gebäude untergebracht werden. Der Kommandant hat deshalb angeordnet, dass hierfür ein Bodenraum im Reviergebäude eingerichtet wird. Damit die Urnen in diesem Raum ordnungsgemäß untergebracht werden können, ist erforderlich, dass entsprechende Regale aufgestellt und kleine Veränderungen vorgenommen werden.

Es wird gebeten, einen Fachmann abzustellen, der die Besichtigung des Raumes vornimmt und die erforderlichen Vorbereitungen trifft.”

Jean-Claude Pressac zeigt das Foto einer Urne aus dem Krematorium Auschwitz, welche die Asche von Karl Witalski enthält, der am 28. März 1941 starb und am 2. April eingeäschert wurde (Pressac 1989, S. 133). Diese Daten sind auf dem Deckel der Urne eingeprägt, die von gleicher Art ist wie die in Foto 7 des Dokuments PS 2430, das ein Urnendepot im Krematorium des Lagers Natzweiler zeigt (IMT, Bd. 30, S. 429; siehe Foto 365). Für Auschwitz ist die Verwendung von Urnen bis November 1941 dokumentiert. Den wenigen erhaltenen Dokumenten ist zu entnehmen, dass die Politische Abteilung des Lagers seit dem 6. Januar 1941 bei der Schreiner-Werkstatt der Neubauleitung die Anfertigung von Hunderten von Urnenkisten bzw. -kästen anforderte.635 Die letzte bekannte Anforderung, datiert vom 27. November 1941, bezieht sich auf 50 “Versandkästen Urnen” (Dokumente 299f.).636

Die Urnenkisten dienten als Verpackungskisten für den Urnenversand zum Friedhof des Wohnortes der Angehörigen oder zu einem anderen Friedhof gemäß §4 Abs. 7 des Himmler-Erlasses vom 28. Februar 1940, und zwar nach telegrafischer Mitteilung des Todes der Häftlinge durch den Lagerkommandanten gemäß §3 Abs. 1 dieses Erlasses.637

In einigen Fällen wurde der Urnentransport von den SS-Behörden zur Wahrung der öffentlichen Ordnung verboten.

Am 28. Mai 1941 teilte der Befehlshaber der Sicherheitspolizei und des SD im Generalgouvernement dem Lagerkommandanten in Auschwitz mit, dass er dem RSHA am 21. April einen Vorschlag über die “Übersendung von Aschenurnen Verstorbener” unterbreitet habe. Der Vorschlag enthielt u.a. folgende Vorgehensweise:638

“Eine Übersendung von Urnen in das Generalgouvernement erfolgt in Zukunft nicht mehr; vielmehr wird den Angehörigen gleich eröffnet, dass die Beisetzung der Urnen auf dem Urnenfriedhof erfolgt ist.”

Diese Maßnahme sollte verhindern, dass die Urnen zu Objekten antideutscher Propaganda wurden, wie der Leiter der Amtsgruppe D des WVHA in einem Rundschreiben an die Kommandanten aller Konzentrationslager vom 12. September 1942 deutlich macht. In diesem Schreiben, das die “Übersendung von Urnen der in den Konzentrationslagern verstorbenen Häftlinge” betrifft, stellte SS-Obersturmbannführer Liebehenschel fest, dass Urnen mit der Asche von Tschechen bzw. Juden, die in das Protektorat Böhmen und Mähren zurückgeschickt worden waren, Demonstrationen, Aufmärsche usw. ausgelöst hätten. Aus diesem Grund verbot er mit sofortiger Wirkung den Versand solcher Urnen in das Protektorat und fügte hinzu:639

“Die Urnen sind in den Konzentrationslagern aufzubewahren. Über die Aufbewahrung der Urnen sind, falls Unklarheiten bestehen sollten, mündliche Anweisungen auf der hiesigen Dienststelle einzuholen.”

Abgesehen von dem System der vollständig direkten Verbrennung, das im tatsächlichen Betrieb auch in zivilen Krematorien häufig praktiziert wurde, können wir sagen, dass die Topf-Öfen für Konzentrationslager nach den damals geltenden ethischen und rechtlichen Normen konzipiert und gebaut wurden. Tatsächlich wurden in den Kostenvoranschlägen für die Doppel- und Dreimuffelöfen ausdrücklich Sargeinführungswagen bzw. Sargeinführungsvorrichtung erwähnt, was bedeutet, dass eine Einäscherung mit Sarg vorgesehen war.640

Dies wird durch die Betriebsvorschriften dieser Öfen bestätigt (Dokumente 210 und 227), die vorschrieben, dass das Druckluftgebläses unmittelbar nach Einführung der Leiche in die Muffel eingeschaltet und etwa 20 Minuten lang in Betrieb gehalten wurde. Diese Praxis ist bei Leichen, die in Särgen in die Muffel eingeführt wurden, durchaus stimmig, da die schnelle und intensive Verbrennung des Sarges große Luftmengen erforderte,641 während ein solches Vorgehen bei einer Einäscherung ohne Sarg verschwenderisch gewesen wäre, da das Einspeisen großer kalter Luftmengen in die Muffel während der Verdampfungsphase des Leichenwassers – eine Zeit, in der dem Ofen viel Wärme entzogen wurde – den Einäscherungsprozess nur behindert hätte.

Die verwendeten Särge waren wahrscheinlich denen im Theresienstädter Krematorium verwendeten ähnlich (vgl. Foto 362).

Aus den Betriebsvorschriften der Fa. Topf können wir auch ableiten, dass die Doppel- und Dreimuffelöfen für die Einäscherung jeweils einer einzelnen Leiche ausgelegt waren und bei richtiger Umsetzung der Vorschriften eine Trennung der Asche der eingeäscherten Leichen gewährleisten sollten.

Wir müssen daher als Tatsache annehmen, dass die Firma Topf und insbesondere Ingenieur Prüfer beim Entwurf ihrer Öfen die üblichen Anforderungen von Würde und Respekt berücksichtigten.

 


Anhänge

	1. Tabellen

	1.1. Einäscherungsliste des Lagerkrematoriums Westerbork

	
		
				
Tabelle I: 27. April 1943


		

		
				
#


				
Nr.


				
♀/♂


				
Alter


				
Geburtsdatum


				
Sterbedatum


				
Start


				
Ende


				
Dauer


		

		
				
1


				
119


				
W


				
60


				
16.05.1883


				
23.04.1943


				
09:30


				
10:10


				
40 min


		

		
				
2


				
120


				
W


				
87


				
14.03.1856


				
23.04.1943


				
10:10


				
10:50


				
40 min


		

		
				
3


				
121


				
M


				
65


				
22.05.1878


				
23.04.1943


				
10:50


				
11:50


				
60 min


		

		
				
4


				
122


				
M


				
59


				
24.07.1884


				
23.04.1943


				
11:50


				
12:50


				
60 min


		

		
				
5


				
123


				
M


				
56


				
27.03.1887


				
24.04.1943


				
12:50


				
14:10


				
80 min


		

		
				
6


				
124


				
M


				
9


				
17.04.1934


				
26.04.1943


				
14:10


				
15:00


				
50 min


		

		
				
7


				
125


				
W


				
93


				
02.10.1850


				
24.04.1943


				
15:00


				
15:40


				
40 min


		

		
				
8


				
126


				
W


				
65


				
22.01.1878


				
24.04.1943


				
15:40


				
16:20


				
40 min


		

		
				
9


				
127


				
W


				
70


				
03.04.1873


				
25.04.1943


				
16:20


				
17:00


				
40 min


		

		
				
10


				
128


				
W


				
80


				
26.06.1863


				
25.04.1943


				
17:00


				
17:50


				
50 min


		

		
				
11


				
129


				
W


				
5 M


				
14.11.1942


				
22.04.1943


				
17:50


				
18:20


				
30 min


		

	

 


	
		
				
Tabelle II: 10. Mai 1943


		

		
				
#


				
Nr.


				
♀/♂


				
Alter


				
Geburtsdatum


				
Sterbedatum


				
Start


				
Ende


				
Dauer


		

		
				
1


				
162


				
W


				
92


				
17.08.1851


				
07.05.1943


				
08:30


				
09:15


				
45 min


		

		
				
2


				
163


				
M


				
65


				
22.02.1878


				
07.05.1943


				
09:15


				
10:10


				
55 min


		

		
				
3


				
164


				
M


				
3


				
21.10.1940


				
08.05.1943


				
09:50


				
10:30


				
40 min


		

		
				
4


				
165


				
W


				
69


				
02.11.1874


				
08.05.1943


				
10:10


				
11:00


				
50 min


		

		
				
5


				
166


				
M


				
86


				
18.02.1857


				
09.05.1943


				
11:00


				
12:15


				
75 min


		

		
				
6


				
167


				
M


				
8 M


				
11.09.1942


				
08.05.1943


				
12:15


				
13:00


				
45 min


		

		
				
7


				
168


				
M


				
10 M


				
26.07.1942


				
08.05.1943


				
12:15


				
13:00


				
45 min


		

		
				
8


				
169


				
M


				
80


				
16.10.1863


				
09.05.1943


				
13:15


				
14:15


				
60 min


		

	

 


	
		
				
Tabelle III: 26. Mai 1943


		

		
				
#


				
Nr.


				
♀/♂


				
Alter


				
Geburtsdatum


				
Sterbedatum


				
Start


				
Ende


				
Dauer


		

		
				
1


				
211


				
W


				
78


				
17.11.1865


				
21.05.1943


				
08:20


				
09:00


				
40 min


		

		
				
2


				
212


				
M


				
62


				
13.09.1881


				
21.05.1943


				
09:00


				
09:50


				
50 min


		

		
				
3


				
213


				
W


				
72


				
10.09.1871


				
24.05.1943


				
09:50


				
10:35


				
45 min


		

		
				
4


				
214


				
W


				
89


				
26.03.1854


				
24.05.1943


				
10:35


				
11:30


				
55 min


		

		
				
5


				
215


				
M


				
73


				
07.06.1870


				
24.05.1943


				
11:30


				
12:20


				
50 min


		

		
				
6


				
216


				
W


				
74


				
12.04.1869


				
24.05.1943


				
12:20


				
13:10


				
50 min


		

		
				
7


				
217


				
W


				
72


				
02.02.1871


				
24.05.1943


				
13:15


				
13:40


				
25 min


		

		
				
8


				
218


				
W


				
4


				
26.01.1939


				
26.05.1943


				
13:30


				
15:30


				
120 min


		

		
				
9


				
219


				
M


				
2 M


				
19.03.1943


				
26.05.1943


				
13:30


				
15:30


				
120 min


		

	

 


	
		
				
Tabelle IV: 4. Juni 1943


		

		
				
#


				
Nr.


				
♀/♂


				
Alter


				
Geburtsdatum


				
Sterbedatum


				
Start


				
Ende


				
Dauer


		

		
				
1


				
230


				
M


				
58


				
19.02.1885


				
31.05.1943


				
08:30


				
09:15


				
45 min


		

		
				
2


				
231


				
M


				
80


				
23.09.1863


				
31.05.1943


				
09:15


				
10:10


				
55 min


		

		
				
3


				
232


				
W


				
78


				
15.06.1865


				
01.06.1943


				
10:10


				
10:45


				
35 min


		

		
				
4


				
233


				
W


				
54


				
30.03.1889


				
01.06.1943


				
10:45


				
11:30


				
45 min


		

		
				
5


				
234


				
W


				
18 M


				
02.12.1941


				
01.06.1943


				
11:30


				
12:30


				
60 min


		

		
				
6


				
235


				
W


				
60


				
16.05.1883


				
02.06.1943


				
12:30


				
13:30


				
60 min


		

	

 


	
		
				
Tabelle V: 7. Juni 1943


		

		
				
#


				
Nr.


				
♀/♂


				
Alter


				
Geburtsdatum


				
Sterbedatum


				
Start


				
Ende


				
Dauer


		

		
				
1


				
236


				
W


				
55


				
25.07.1888


				
01.06.1943


				
08:20


				
09:10


				
50 min


		

		
				
2


				
237


				
W


				
59


				
05.06.1884


				
01.06.1943


				
09:10


				
10:00


				
50 min


		

		
				
3


				
238


				
M


				
62


				
29.03.1881


				
02.06.1943


				
10:00


				
10:45


				
45 min


		

		
				
4


				
239


				
W


				
83


				
30.05.1860


				
03.06.1943


				
10:45


				
11:30


				
45 min


		

		
				
5


				
240


				
M


				
75


				
01.04.1868


				
04.06.1943


				
11:30


				
12:10


				
40 min


		

		
				
6


				
241


				
W


				
49


				
06.09.1894


				
06.06.1943


				
12:10


				
12:50


				
40 min


		

		
				
7


				
242


				
W


				
90


				
08.01.1853


				
06.06.1943


				
12:50


				
13:35


				
45 min


		

		
				
8


				
243


				
W


				
2 M


				
30.04.1943


				
05.06.1943


				
12:50


				
13:35


				
45 min


		

		
				
9


				
244


				
M


				
63


				
01.05.1880


				
06.06.1943


				
13:35


				
14:35


				
60 min


		

		
				
10


				
245


				
W


				
77


				
29.12.1866


				
06.06.1943


				
14:35


				
15:25


				
50 min


		

		
				
11


				
246


				
M


				
46


				
12.09.1897


				
06.06.1943


				
15:25


				
16:25


				
60 min


		

		
				
12


				
247


				
M


				
10 M


				
29.08.1942


				
07.06.1943


				
15:25


				
16:25


				
60 min


		

		
				
13


				
248


				
W


				
89


				
10.12.1854


				
06.06.1943


				
16:25


				
17:00


				
35 min


		

	

 


	
		
				
Tabelle VI: 11. Juni 1943


		

		
				
#


				
Nr.


				
♀/♂


				
Alter


				
Geburtsdatum


				
Sterbedatum


				
Start


				
Ende


				
Dauer


		

		
				
1


				
249


				
W


				
66


				
20.01.1877


				
07.06.1943


				
08:30


				
09:20


				
50 min


		

		
				
2


				
250


				
W


				
50


				
16.03.1893


				
09.06.1943


				
09:20


				
10:15


				
55 min


		

		
				
3


				
251


				
W


				
32 M


				
08.10.1940


				
08.06.1943


				
09:20


				
10:15


				
55 min


		

		
				
4


				
252


				
W


				
1


				
19.06.1942


				
09.06.1943


				
10:15


				
11:10


				
55 min


		

		
				
5


				
253


				
M


				
81


				
17.09.1862


				
11.06.1943


				
11:10


				
11:45


				
35 min


		

		
				
6


				
254


				
W


				
86


				
31.08.1857


				
11.06.1943


				
11:45


				
13:00


				
75 min


		

	

 


	
		
				
Tabelle VII: 15. Juni 1943


		

		
				
#


				
Nr.


				
♀/♂


				
Alter


				
Geburtsdatum


				
Sterbedatum


				
Start


				
Ende


				
Dauer


		

		
				
1


				
255


				
W


				
76


				
07.07.1867


				
12.06.1943


				
8:20


				
8:55


				
35 min


		

		
				
2


				
256


				
W


				
67


				
30.11.1876


				
11.06.1943


				
8:55


				
9:40


				
45 min


		

		
				
3


				
257


				
W


				
15 M


				
30.03.1942


				
12.06.1943


				
8:55


				
9:40


				
45 min


		

		
				
4


				
258


				
W


				
77


				
18.02.1866


				
12.06.1943


				
9:40


				
10:40


				
60 min


		

		
				
5


				
259


				
W


				
76


				
11.07.1867


				
13.06.1943


				
10:40


				
11:25


				
45 min


		

		
				
6


				
260


				
W


				
19 M


				
12.11.1941


				
12.06.1943


				
10:40


				
11:25


				
45 min


		

		
				
7


				
261


				
M


				
75


				
27.09.1868


				
14.06.1943


				
11:25


				
13:10


				
105 min


		

		
				
8


				
262


				
M


				
11 M


				
24.07.1942


				
14.06.1943


				
11:30


				
13:10


				
100 min


		

	

 


	
		
				
Tabelle VIII: 18. Juni 1943


		

		
				
#


				
Nr.


				
♀/♂


				
Alter


				
Geburtsdatum


				
Sterbedatum


				
Start


				
Ende


				
Dauer


		

		
				
1


				
268


				
W


				
75


				
23.12.1868


				
17.06.1943


				
08:30


				
09:20


				
50 min


		

		
				
2


				
264


				
W


				
72


				
25.03.1871


				
16.06.1943


				
09:20


				
10:05


				
45 min


		

		
				
3


				
265


				
M


				
58


				
24.03.1885


				
17.06.1943


				
10:05


				
10:55


				
50 min


		

		
				
4


				
266


				
W


				
64


				
24.04.1879


				
17.06.1943


				
10:55


				
12:00


				
65 min


		

		
				
5


				
267


				
M


				
84


				
27.06.1859


				
18.06.1943


				
12:00


				
12:50


				
50 min


		

		
				
6


				
269


				
M


				
17 M


				
11.01.1942


				
17.06.1943


				
12:50


				
14:00


				
70 min


		

		
				
7


				
270


				
M


				
4


				
09.07.1939


				
16.06.1943


				
12:50


				
14:00


				
70 min


		

	

 


	
		
				
Tabelle IX: 22. Juni 1943


		

		
				
#


				
Nr.


				
♀/♂


				
Alter


				
Geburtsdatum


				
Sterbedatum


				
Start


				
Ende


				
Dauer


		

		
				
1


				
271


				
M


				
60


				
19.10.1883


				
21.06.1943


				
08:30


				
09:20


				
50 min


		

		
				
2


				
272


				
M


				
71


				
24.12.1872


				
20.06.1943


				
09:20


				
10:20


				
60 min


		

		
				
3


				
273


				
W


				
81


				
18.03.1862


				
18.06.1943


				
10:20


				
11:20


				
60 min


		

		
				
4


				
274


				
W


				
14 M


				
01.04.1942


				
19.06.1943


				
10:20


				
10:50


				
30 min


		

		
				
5


				
275


				
M


				
84


				
28.06.1859


				
21.06.1943


				
10:55


				
11:35


				
40 min


		

		
				
6


				
276


				
M


				
83


				
13.11.1860


				
20.06.1943


				
11:35


				
13:10


				
95 min


		

	

 


	
		
				
Tabelle X: 25. Juni 1943


		

		
				
#


				
Nr.


				
♀/♂


				
Alter


				
Geburtsdatum


				
Sterbedatum


				
Start


				
Ende


				
Dauer


		

		
				
1


				
277


				
M


				
88


				
10.02.1855


				
23.06.1943


				
08:30


				
09:25


				
55 min


		

		
				
2


				
278


				
W


				
80


				
14.03.1863


				
23.06.1943


				
09:25


				
10:30


				
65 min


		

		
				
3


				
279


				
W


				
82


				
05.04.1861


				
23.06.1843


				
10:30


				
11:30


				
60 min


		

		
				
4


				
280


				
W


				
4 T


				
19.06.1943


				
23.06.1943


				
10:30


				
11:30


				
60 min


		

		
				
5


				
281


				
M


				
70


				
27.01.1873


				
23.06.1943


				
11:30


				
12:45


				
75 min


		

		
				
6


				
282


				
M


				
4 M


				
20.02.1943


				
25.06.1943


				
11:30


				
12:45


				
75 min


		

		
				
7


				
283


				
W


				
8 M


				
25.10.1942


				
24.06.1943


				
12:45


				
14:00


				
75 min


		

		
				
8


				
284


				
M


				
14 M


				
21.04.1942


				
25.06.1943


				
12:45


				
14:00


				
75 min


		

	

 


	
		
				
Tabelle XI: 28. Juni 1943


		

		
				
#


				
Nr.


				
♀/♂


				
Alter


				
Geburtsdatum


				
Sterbedatum


				
Start


				
Ende


				
Dauer


		

		
				
1


				
285


				
M


				
63


				
07.01.1880


				
25.06.1943


				
08:30


				
09:15


				
45 min


		

		
				
2


				
286


				
M


				
62


				
23.05.1881


				
26.06.1943


				
09:15


				
10:15


				
60 min


		

		
				
3


				
287


				
W


				
80


				
28.01.1863


				
26.06.1943


				
10:15


				
11:10


				
55 min


		

		
				
4


				
288


				
W


				
74


				
18.05.1869


				
26.06.1943


				
11:10


				
12:10


				
60 min


		

		
				
5


				
289


				
M


				
1 M


				
06.05.1943


				
26.06.1943


				
11:10


				
12:10


				
60 min


		

		
				
6


				
290


				
M


				
67


				
21.05.1876


				
27.06.1943


				
12:10


				
13:10


				
60 min


		

		
				
7


				
291


				
W


				
19 M


				
24.11.1941


				
27.06.1943


				
12:10


				
13:10


				
60 min


		

		
				
8


				
292


				
W


				
72


				
10.07.1871


				
26.06.1943


				
13:10


				
14:00


				
50 min


		

		
				
9


				
293


				
W


				
15 M


				
07.03.1942


				
28.06.1943


				
13:10


				
14:00


				
50 min


		

		
				
10


				
294


				
W


				
85


				
28.04.1858


				
27.06.1943


				
14:00


				
15:00


				
60 min


		

		
				
11


				
295


				
W


				
18 M


				
21.12.1941


				
27.06.1943


				
14:00


				
15:00


				
60 min


		

	

 


	
		
				
Tabelle XII: 1. Juli 1943


		

		
				
#


				
Nr.


				
♀/♂


				
Alter


				
Geburtsdatum


				
Sterbedatum


				
Start


				
Ende


				
Dauer


		

		
				
1


				
296


				
W


				
84


				
19.01.1859


				
28.06.1943


				
08:30


				
09:05


				
35 min


		

		
				
2


				
297


				
M


				
70


				
20.12.1873


				
29.06.1943


				
09:05


				
10:00


				
55 min


		

		
				
3


				
298


				
W


				
53


				
12.03.1890


				
28.06.1943


				
10:00


				
10:55


				
55 min


		

		
				
4


				
299


				
M


				
57


				
30.11.1886


				
29.06.1943


				
10:55


				
11:45


				
50 min


		

		
				
5


				
300


				
M


				
1


				
02.06.1942


				
30.06.1943


				
10:55


				
11:45


				
50 min


		

		
				
6


				
301


				
W


				
65


				
04.12.1878


				
29.06.1943


				
11:45


				
12:45


				
60 min


		

		
				
7


				
302


				
W


				
52


				
15.08.1891


				
30.06.1943


				
12:45


				
13:30


				
45 min


		

		
				
8


				
303


				
M


				
73


				
23.03.1870


				
30.06.1943


				
13:30


				
14:25


				
55 min


		

		
				
9


				
304


				
M


				
20


				
09.02.1923


				
30.06.1943


				
13:30


				
14:25


				
55 min


		

		
				
10


				
305


				
M


				
89


				
24.09.1854


				
30.06.1943


				
14:25


				
15:10


				
45 min


		

		
				
11


				
306


				
W


				
20 M


				
04.10.1940


				
30.06.1943


				
14:25


				
15:10


				
45 min


		

		
				
12


				
307


				
W


				
61


				
25.09.1882


				
01.07.1943


				
15:10


				
16:00


				
50 min


		

	

 


	
		
				
Tabelle XIII: 7. Juli 1943


		

		
				
#


				
Nr.


				
♀/♂


				
Alter


				
Geburtsdatum


				
Sterbedatum


				
Start


				
Ende


				
Dauer


		

		
				
1


				
308


				
M


				
43


				
09.07.1900


				
05.07.1943


				
08:15


				
09:15


				
60 min


		

		
				
2


				
309


				
M


				
46


				
24.03.1897


				
05.07.1943


				
09:15


				
10:15


				
60 min


		

		
				
3


				
310


				
M


				
82


				
26.09.1861


				
02.07.1943


				
10:15


				
11:10


				
55 min


		

		
				
4


				
311


				
W


				
79


				
26.01.1864


				
01.07.1943


				
11:10


				
12:00


				
50 min


		

		
				
5


				
312


				
M


				
37


				
28.11.1906


				
01.07.1943


				
12:00


				
12:45


				
45 min


		

		
				
6


				
313


				
W


				
10 M


				
17.09.1942


				
01.07.1943


				
12:00


				
12:45


				
45 min


		

		
				
7


				
314


				
M


				
75


				
23.01.1868


				
06.07.1943


				
12:45


				
13:30


				
45 min


		

		
				
8


				
315


				
W


				
45


				
01.10.1898


				
06.07.1943


				
13:30


				
14:15


				
45 min


		

		
				
9


				
316


				
W


				
1 T


				
06.07.1943


				
06.07.1943


				
13:30


				
14:15


				
45 min


		

		
				
10


				
317


				
M


				
56


				
03.12.1887


				
06.07.1943


				
14:15


				
16:45


				
150 min


		

		
				
11


				
318


				
M


				
2 M


				
12.05.1943


				
06.07.1943


				
15:10


				
16:45


				
95 min


		

	

 


	
		
				
Tabelle XIV: 12. Juli 1943


		

		
				
#


				
Nr.


				
♀/♂


				
Alter


				
Geburtsdatum


				
Sterbedatum


				
Start


				
Ende


				
Dauer


		

		
				
1


				
319


				
W


				
66


				
12.10.1877


				
07.07.1943


				
08:15


				
09:00


				
45 min


		

		
				
2


				
320


				
W


				
82


				
06.12.1861


				
07.07.1943


				
09:00


				
09:40


				
40 min


		

		
				
3


				
321


				
W


				
80


				
17.01.1863


				
08.07.1943


				
09:40


				
10:30


				
50 min


		

		
				
4


				
322


				
M


				
53


				
05.06.1890


				
07.07.1943


				
10:30


				
11:15


				
45 min


		

		
				
5


				
323


				
W


				
65


				
05.07.1878


				
08.07.1943


				
11:15


				
11:55


				
40 min


		

		
				
6


				
324


				
M


				
61


				
26.07.1882


				
10.07.1943


				
11:55


				
12:50


				
55 min


		

		
				
7


				
325


				
W


				
8 M


				
15.11.1942


				
11.07.1943


				
11:55


				
12:50


				
55 min


		

		
				
8


				
326


				
M


				
82


				
31.03.1861


				
09.07.1943


				
12:50


				
13:35


				
45 min


		

		
				
9


				
327


				
W


				
80


				
28.10.1863


				
09.07.1943


				
13:35


				
14:30


				
55 min


		

	

 


	
		
				
Tabelle XV: 16. Juli 1943


		

		
				
#


				
Nr.


				
♀/♂


				
Alter


				
Geburtsdatum


				
Sterbedatum


				
Start


				
Ende


				
Dauer


		

		
				
1


				
328


				
M


				
69


				
29.06.1874


				
12.07.1943


				
10:30


				
11:30


				
60 min


		

		
				
2


				
329


				
M


				
91


				
29.10.1852


				
13.07.1943


				
11:30


				
12:30


				
60 min


		

		
				
3


				
330


				
M


				
10 T


				
05.07.1943


				
15.07.1943


				
11:30


				
12:30


				
60 min


		

		
				
4


				
331


				
M


				
80


				
10.05.1863


				
16.07.1943


				
12:30


				
13:30


				
60 min


		

		
				
5


				
332


				
M


				
15 M


				
24.04.1942


				
14.07.1943


				
12:30


				
13:30


				
60 min


		

		
				
6


				
333


				
W


				
61


				
14.05.1882


				
16.07.1943


				
13:30


				
14:50


				
80 min


		

		
				
7


				
334


				
M


				
18 M


				
30.01.1942


				
16.07.1943


				
13:30


				
14:50


				
80 min


		

		
				
8


				
335


				
M


				
90


				
03.11.1853


				
16.07.1943


				
15:00


				
16:20


				
80 min


		

	

 


	
		
				
Tabelle XVI: 22. Juli 1943


		

		
				
#


				
Nr.


				
♀/♂


				
Alter


				
Geburtsdatum


				
Sterbedatum


				
Start


				
Ende


				
Dauer


		

		
				
1


				
336


				
W


				
27


				
07.07.1916


				
21.07.1943


				
08:15


				
09:15


				
60 min


		

		
				
2


				
337


				
M


				
78


				
05.05.1865


				
21.07.1943


				
09:15


				
10:00


				
45 min


		

		
				
3


				
338


				
M


				
63


				
17.04.1880


				
18.07.1943


				
10:00


				
10:45


				
45 min


		

		
				
4


				
339


				
M


				
14 M


				
27.05.1942


				
21.07.1943


				
10:00


				
10:45


				
45 min


		

		
				
5


				
340


				
M


				
83


				
17.11.1860


				
19.07.1943


				
10:45


				
11:25


				
40 min


		

		
				
6


				
341


				
W


				
3 M


				
21.04.1943


				
18.07.1943


				
10:45


				
11:25


				
40 min


		

		
				
7


				
342


				
M


				
44


				
01.08.1899


				
20.07.1943


				
11:25


				
12:20


				
55 min


		

		
				
8


				
343


				
W


				
70


				
13.10.1873


				
19.07.1943


				
12:20


				
13:00


				
40 min


		

		
				
9


				
344


				
W


				
87


				
07.11.1856


				
19.07.1943


				
13:00


				
14:00


				
60 min


		

		
				
10


				
345


				
M


				
70


				
06.08.1873


				
22.07.1943


				
14:30


				
16:00


				
90 min


		

	

 


	
		
				
Tabelle XVII: 28. Juli 1943


		

		
				
#


				
Nr.


				
♀/♂


				
Alter


				
Geburtsdatum


				
Sterbedatum


				
Start


				
Ende


				
Dauer


		

		
				
1


				
346


				
W


				
81


				
12.08.1862


				
23.07.1943


				
08:30


				
09:05


				
35 min


		

		
				
2


				
347


				
M


				
78


				
10.03.1865


				
25.07.1943


				
09:05


				
10:05


				
60 min


		

		
				
3


				
348


				
M


				
67


				
05.08.1876


				
25.07.1943


				
10:05


				
11:10


				
65 min


		

		
				
4


				
349


				
M


				
46


				
12.06.1897


				
25.07.1943


				
11:10


				
12:30


				
80 min


		

		
				
5


				
350


				
W


				
74


				
25.03.1869


				
25.07.1943


				
12:30


				
13:15


				
45 min


		

		
				
6


				
351


				
M


				
66


				
26.02.1877


				
28.07.1943


				
13:15


				
14:45


				
90 min


		

	

 


	
		
				
Tabelle XVIII: 2. August 1943


		

		
				
#


				
Nr.


				
♀/♂


				
Alter


				
Geburtsdatum


				
Sterbedatum


				
Start


				
Ende


				
Dauer


		

		
				
1


				
352


				
M


				
70


				
29.01.1873


				
29.07.1943


				
09:30


				
10:30


				
60 min


		

		
				
2


				
353


				
W


				
67


				
13.12.1876


				
30.07.1943


				
10:30


				
11:15


				
45 min


		

		
				
3


				
354


				
W


				
86


				
11.04.1857


				
01.08.1943


				
11:15


				
12:00


				
45 min


		

		
				
4


				
355


				
W


				
81


				
27.08.1862


				
01.08.1943


				
12:00


				
12:45


				
45 min


		

		
				
5


				
356


				
W


				
71


				
20.07.1872


				
02.08.1943


				
12:45


				
13:55


				
70 min


		

	

 


	
		
				
Tabelle XIX: 9. August 1943


		

		
				
#


				
Nr.


				
♀/♂


				
Alter


				
Geburtsdatum


				
Sterbedatum


				
Start


				
Ende


				
Dauer


		

		
				
1


				
358


				
M


				
22


				
26.05.1921


				
07.08.1943


				
03:05


				
04:00


				
55 min


		

		
				
2


				
359


				
M


				
5 M


				
05.03.1943


				
06.08.1943


				
04:00


				
04:30


				
30 min


		

		
				
3


				
360


				
M


				
3 M


				
21.05.1943


				
07.08.1943


				
04:00


				
04:30


				
30 min


		

		
				
4


				
361


				
M


				
1 M


				
16.07.1943


				
06.08.1943


				
04:00


				
04:30


				
30 min


		

		
				
5


				
362


				
W


				
1 M


				
11.07.1943


				
06.08.1943


				
04:50


				
.


				
.


		

	

 


	
		
				
Tabelle XX: 16. August 1943


		

		
				
#


				
Nr.


				
♀/♂


				
Alter


				
Geburtsdatum


				
Sterbedatum


				
Start


				
Ende


				
Dauer


		

		
				
1


				
363


				
W


				
78


				
15.01.1865


				
13.08.1943


				
09:00


				
09:55


				
55 min


		

		
				
2


				
364


				
M


				
75


				
03.10.1868


				
14.08.1943


				
09:55


				
10:45


				
50 min


		

		
				
3


				
365


				
W


				
34 M


				
30.10.1940


				
12.08.1943


				
09:55


				
10:45


				
50 min


		

		
				
4


				
366


				
M


				
26


				
11.03.1917


				
15.08.1943


				
10:45


				
11:35


				
50 min


		

		
				
5


				
367


				
M


				
61


				
15.05.1882


				
15.08.1943


				
11:35


				
12:15


				
40 min


		

		
				
6


				
368


				
M


				
84


				
16.05.1859


				
14.08.1943


				
12:20


				
13:30


				
70 min


		

		
				
7


				
369


				
M


				
2


				
23.08.1941


				
16.08.1943


				
12:20


				
13:30


				
70 min


		

	

 


	
		
				
Tabelle XXI: 20. August 1943


		

		
				
#


				
Nr.


				
♀/♂


				
Alter


				
Geburtsdatum


				
Sterbedatum


				
Start


				
Ende


				
Dauer


		

		
				
1


				
370


				
W


				
59


				
24.09.1884


				
19.08.1943


				
10:00


				
11:00


				
60 min


		

		
				
2


				
371


				
M


				
53


				
31.12.1890


				
18.08.1943


				
11:00


				
11:40


				
40 min


		

		
				
3


				
372


				
M


				
3


				
19.08.1940


				
17.08.1943


				
11:40


				
12:20


				
40 min


		

		
				
4


				
373


				
M


				
2


				
31.08.1941


				
18.08.1943


				
11:40


				
12:20


				
40 min


		

	

 


	
		
				
Tabelle XXII: 23. August 1943


		

		
				
#


				
Nr.


				
♀/♂


				
Alter


				
Geburtsdatum


				
Sterbedatum


				
Start


				
Ende


				
Dauer


		

		
				
1


				
374


				
M


				
71


				
14.02.1872


				
21.08.1943


				
14:15


				
15:05


				
50 min


		

		
				
2


				
375


				
M


				
68


				
07.07.1875


				
22.08.1943


				
15:05


				
16:00


				
55 min


		

		
				
3


				
376


				
M


				
2 M


				
26.06.1943


				
21.08.1943


				
16:00


				
16:20


				
20 min


		

		
				
4


				
377


				
?


				
1 T


				
21.08.1943


				
21.08.1943


				
16:00


				
16:20


				
20 min


		

		
				
5


				
378


				
W


				
66


				
07.02.1877


				
23.08.1943


				
16:20


				
16:55


				
35 min


		

	

 


	
		
				
Tabelle XXIII: 1. September 1943


		

		
				
#


				
Nr.


				
♀/♂


				
Alter


				
Geburtsdatum


				
Sterbedatum


				
Start


				
Ende


				
Dauer


		

		
				
1


				
382


				
W


				
78


				
03.04.1865


				
30.08.1943


				
08:30


				
09:10


				
40 min


		

		
				
2


				
383


				
M


				
16


				
02.08.1927


				
31.08.1943


				
09:10


				
09:50


				
40 min


		

		
				
3


				
384


				
M


				
16


				
14.06.1927


				
31.08.1943


				
09:50


				
10:35


				
45 min


		

		
				
4


				
385


				
W


				
50


				
22.06.1893


				
28.08.1943


				
10:40


				
11:35


				
55 min


		

		
				
5


				
386


				
W


				
1 T


				
31.08.1943


				
31.08.1943


				
11:00


				
11:35


				
35 min


		

		
				
6


				
387


				
W


				
42


				
20.07.1901


				
30.08.1943


				
11:35


				
12:15


				
40 min


		

		
				
7


				
388


				
M


				
82


				
27.11.1861


				
31.08.1943


				
12:20


				
13:20


				
60 min


		

		
				
8


				
389


				
W


				
71


				
25.06.1872


				
31.08.1943


				
13:20


				
14:00


				
40 min


		

		
				
9


				
390


				
M


				
79


				
25.12.1864


				
31.08.1943


				
14:05


				
15:05


				
60 min


		

	

 


	
		
				
Tabelle XXIV: 13. September 1943


		

		
				
#


				
Nr.


				
♀/♂


				
Alter


				
Geburtsdatum


				
Sterbedatum


				
Start


				
Ende


				
Dauer


		

		
				
1


				
394


				
W


				
54


				
30.06.1889


				
09.09.1943


				
08:30


				
09:20


				
50 min


		

		
				
2


				
395


				
M


				
58


				
06.11.1885


				
08.09.1943


				
09:20


				
10:05


				
45 min


		

		
				
3


				
396


				
M


				
54


				
01.07.1889


				
10.09.1943


				
10:10


				
11:00


				
50 min


		

		
				
4


				
397


				
W


				
63


				
29.07.1880


				
13.09.1943


				
11:00


				
11:40


				
40 min


		

		
				
5


				
398


				
M


				
2 M


				
06.07.1943


				
12.09.1943


				
11:40


				
12:30


				
50 min


		

		
				
6


				
399


				
?


				
1 T


				
10.09.1943


				
10.09.1943


				
11:40


				
12:30


				
50 min


		

	

 


	
		
				
Tabelle XXV: 4. Oktober 1943


		

		
				
#


				
Nr.


				
♀/♂


				
Alter


				
Geburtsdatum


				
Sterbedatum


				
Start


				
Ende


				
Dauer


		

		
				
1


				
409


				
M


				
86


				
21.06.1857


				
29.09.1943


				
09:00


				
09:30


				
30 min


		

		
				
2


				
410


				
M


				
31


				
19.02.1912


				
01.10.1943


				
09:30


				
10:30


				
60 min


		

		
				
3


				
411


				
M


				
70


				
20.01.1873


				
02.10.1943


				
10:30


				
11:20


				
50 min


		

		
				
4


				
412


				
M


				
77


				
06.12.1866


				
04.10.1943


				
11:20


				
12:20


				
60 min


		

	

 


	
		
				
Tabelle XXVI: 13. Oktober 1943


		

		
				
#


				
Nr.


				
♀/♂


				
Alter


				
Geburtsdatum


				
Sterbedatum


				
Start


				
Ende


				
Dauer


		

		
				
1


				
416


				
W


				
35


				
23.12.1908


				
09.10.1943


				
08:30


				
09:00


				
30 min


		

		
				
2


				
417


				
M


				
58


				
10.04.1885


				
10.10.1943


				
09:00


				
10:10


				
70 min


		

		
				
3


				
418


				
W


				
66


				
07.03.1877


				
09.10.1943


				
10:10


				
10:40


				
30 min


		

		
				
4


				
419


				
M


				
65


				
12.09.1878


				
13.10.1943


				
10:40


				
11:50


				
70 min


		

		
				
5


				
420


				
M


				
2 M


				
26.08.1943


				
13.10.1943


				
10:45


				
11:50


				
65 min


		

	

 


	
		
				
Tabelle XXVII: 18. Oktober 1943


		

		
				
#


				
Nr.


				
♀/♂


				
Alter


				
Geburtsdatum


				
Sterbedatum


				
Start


				
Ende


				
Dauer


		

		
				
1


				
421


				
M


				
45


				
26.02.1898


				
17.10.1943


				
03:00


				
03:20


				
20 min


		

		
				
2


				
422


				
W


				
13 M


				
07.09.1942


				
17.10.1943


				
03:20


				
04:00


				
40 min


		

		
				
3


				
423


				
W


				
59


				
10.10.1884


				
18.10.1943


				
04:00


				
04:20


				
20 min


		

		
				
4


				
424


				
W


				
2 M


				
26.08.1943


				
14.10.1943


				
04:20


				
05:00


				
40 min


		

	

 


	
		
				
Tabelle XXVIII: 22. Oktober 1943


		

		
				
#


				
Nr.


				
♀/♂


				
Alter


				
Geburtsdatum


				
Sterbedatum


				
Start


				
Ende


				
Dauer


		

		
				
1


				
425


				
W


				
88


				
27.4.1855


				
19.10.1943


				
08:30


				
09:00


				
30 min


		

		
				
2


				
426


				
M


				
69


				
22.1.1874


				
19.10.1943


				
09:00


				
10:00


				
60 min


		

		
				
3


				
427


				
M


				
43


				
23.2.1900


				
19.10.1943


				
10:00


				
11:00


				
60 min


		

		
				
4


				
428


				
W


				
73


				
06.6.1870


				
20.10.1943


				
11:00


				
11:45


				
45 min


		

		
				
5


				
429


				
M


				
62


				
28.2.1881


				
20.10.1943


				
11:45


				
12:30


				
45 min


		

		
				
6


				
430


				
M


				
72


				
09.4.1871


				
21.10.1943


				
12:30


				
13:00


				
30 min


		

		
				
7


				
431


				
M


				
84


				
02.5.1859


				
22.10.1943


				
13:00


				
.


				
.


		

	

 


	
		
				
Tabelle XXIX: 3. November 1943


		

		
				
#


				
Nr.


				
♀/♂


				
Alter


				
Geburtsdatum


				
Sterbedatum


				
Start


				
Ende


				
Dauer


		

		
				
1


				
437


				
M


				
58


				
18.02.1885


				
31.10.1943


				
08:35


				
09:15


				
40 min


		

		
				
2


				
438


				
M


				
77


				
20.05.1866


				
29.10.1943


				
09:15


				
10:15


				
60 min


		

		
				
3


				
439


				
M


				
62


				
10.07.1881


				
2.11.1943


				
10:15


				
10:50


				
45 min


		

		
				
4


				
440


				
W


				
79


				
27.12.1864


				
31.10.1943


				
10:50


				
11:35


				
45 min


		

		
				
5


				
441


				
W


				
78


				
27.07.1865


				
01.11.1943


				
11:35


				
12:05


				
30 min


		

		
				
6


				
442


				
W


				
76


				
01.06.1867


				
02.11.1943


				
12:05


				
13:00


				
55 min


		

		
				
7


				
443


				
W


				
25


				
24.04.1918


				
01.11.1943


				
13:00


				
14:00


				
60 min


		

	

 


	
1.2. Einäscherungsliste des Theresienstädter Krematoriums 

	A) Sammeldaten

	
		
				
Tabelle I: Sammeldaten täglicher Kremierungen


		

		
				
Datum


				
Ofen-Nr.


				
#


				
♀/♂


				
mittlere Dauer

[min]


				
Sargnummern


		

		
				
M


				
W


				
 


		

		
				
03.10.1943


				
IV


				
22


				
10


				
12


				
34


				
19527-19548


		

		
				
04.10.1943


				
IV


				
24


				
12


				
12


				
35


				
19549-19572


		

		
				
05.10.1943


				
IV


				
24


				
12


				
12


				
35


				
19573-19596


		

		
				
06.10.1943


				
IV


				
24


				
12


				
12


				
35


				
19597-19620


		

		
				
07.10.1943


				
IV


				
10


				
5


				
5


				
61


				
19621-19630


		

		
				
08.10.1943


				
IV


				
20


				
10


				
10


				
35


				
19631-19650


		

		
				
10.10.1943


				
IV


				
17


				
6


				
11


				
31


				
19651-19667


		

		
				
11.10.1943


				
IV


				
25


				
9


				
16


				
32


				
19668-19692


		

		
				
12.10.1943


				
IV


				
25


				
11


				
14


				
32


				
19693-19717


		

		
				
13.10.1943


				
IV


				
24


				
15


				
9


				
33


				
19718-19741


		

		
				
14.10.1943


				
IV


				
7


				
4


				
3


				
50


				
19742-19748


		

		
				
15.10.1943


				
IV


				
6


				
3


				
3


				
38


				
19749-19754


		

		
				
16.10.1943


				
IV


				
14


				
6


				
8


				
36


				
19755-19768


		

		
				
17.10.1943


				
IV


				
24


				
12


				
12


				
34


				
19769-19792


		

		
				
18.10.1943


				
IV


				
24


				
10


				
14


				
35


				
19793-19816


		

		
				
19.10.1943


				
IV


				
24


				
10


				
14


				
35


				
19817-19840


		

		
				
20.10.1943


				
IV


				
24


				
10


				
14


				
34


				
19841-19864


		

		
				
21.10.1943


				
IV


				
10


				
6


				
4


				
37


				
19865-19874


		

		
				
22.10.1943


				
IV


				
16


				
8


				
8


				
40


				
19875-19890


		

		
				
23.10.1943


				
IV


				
10


				
4


				
6


				
36


				
19891-19900


		

		
				
24.10.1943


				
IV


				
17


				
7


				
10


				
42


				
19901-19929


		

		
				
24.10.1943


				
II


				
14


				
6


				
8


				
42


				
19907-19931


		

		
				
25.10.1943


				
II


				
8


				
6


				
2


				
45


				
19932-19939


		

		
				
25.10.1943


				
III


				
11


				
3


				
8


				
37


				
19940-19950


		

		
				
26.10.1943


				
III


				
18


				
6


				
12


				
43


				
19951-19968


		

		
				
27.10.1943


				
III


				
20


				
6


				
14


				
39


				
19969-19988


		

		
				
28.10.1943


				
III


				
12


				
6


				
6


				
35


				
19989-20000


		

		
				
29.10.1943


				
III


				
18


				
9


				
9


				
39


				
20001-20018


		

		
				
31.10.1943


				
III


				
6


				
3


				
3


				
42


				
20019-20023


		

		
				
01.11.1943


				
III


				
16


				
6


				
10


				
37


				
20024-20039


		

		
				
02.11.1943


				
III


				
17


				
4


				
13


				
37


				
20040-20056


		

		
				
03.11.1943


				
III


				
7


				
1


				
6


				
35


				
20057-20063


		

		
				
04.11.1943


				
III


				
17


				
9


				
8


				
36


				
20064-20080


		

		
				
05.11.1943


				
III


				
17


				
12


				
5


				
38


				
20081-20097


		

		
				
06.11.1943


				
III


				
23


				
14


				
9


				
34


				
20098-20120


		

		
				
08.11.1943


				
III


				
22


				
11


				
11


				
33


				
20121-20142


		

		
				
09.11.1943


				
III


				
23


				
10


				
13


				
32


				
20143-20165


		

		
				
10.11.1943


				
III


				
22


				
11


				
11


				
33


				
20166-20187


		

		
				
12.11.1943


				
III


				
10


				
3


				
7


				
41


				
20188-20197


		

		
				
13.11.1943


				
III


				
18


				
12


				
6


				
39


				
20198-20215


		

		
				
15.11.1943


				
III


				
27


				
12


				
15


				
35


				
20216-20242


		

		
				
 


				
Summen


				
717


				
332


				
385


				
 


				
 


		

	


	B) Kremierungslisten des Krematoriums von Theresienstadt 

Mit mindestens 24 aufeinanderfolgenden Kremierungen.


	
		
				
Tabelle II: 4. Oktober 1943 – Ofen Nr. IV


		

		
				
#


				
Start (Zeit)


				
Ende (Zeit)


				
Dauer [min]


				
♀/♂


				
Sargnummer


		

		
				
1


				
06:00


				
06:50


				
50


				
W


				
19549


		

		
				
2


				
06:50


				
07:30


				
40


				
M


				
19550


		

		
				
3


				
07:30


				
08:05


				
35


				
M


				
19551


		

		
				
4


				
08:05


				
08:40


				
35


				
W


				
19552


		

		
				
5


				
08:40


				
09:15


				
35


				
M


				
19553


		

		
				
6


				
09:15


				
09:50


				
35


				
W


				
19554


		

		
				
7


				
09:50


				
10:25


				
35


				
W


				
19555


		

		
				
8


				
10:25


				
11:00


				
35


				
W


				
19556


		

		
				
9


				
11:00


				
11:35


				
35


				
M


				
19557


		

		
				
10


				
11:35


				
12:05


				
30


				
W


				
19558


		

		
				
11


				
12:05


				
12:35


				
30


				
M


				
19559


		

		
				
12


				
12:35


				
13:00


				
25


				
W


				
19560


		

		
				
13


				
13:00


				
13:35


				
35


				
W


				
19561


		

		
				
14


				
13:35


				
14:10


				
35


				
M


				
19562


		

		
				
15


				
14:10


				
14:45


				
35


				
W


				
19563


		

		
				
16


				
14:45


				
15:20


				
35


				
M


				
19564


		

		
				
17


				
15:20


				
15:55


				
35


				
M


				
19565


		

		
				
18


				
15:55


				
16:30


				
35


				
M


				
19566


		

		
				
19


				
16:30


				
17:05


				
35


				
W


				
19567


		

		
				
20


				
17:05


				
17:40


				
35


				
M


				
19568


		

		
				
21


				
17:40


				
18:15


				
35


				
M


				
19569


		

		
				
22


				
18:15


				
18:50


				
35


				
W


				
19570


		

		
				
23


				
18:50


				
19:25


				
35


				
M


				
19571


		

		
				
24


				
19:25


				
/


				
/


				
W


				
19572


		

		
				
 


				
durchschnittliche Dauer ≈35 min


				
 


				
 


		

	

 


	
		
				
Tabelle III: 5. Oktober 1943 – Ofen Nr. IV


		

		
				
#


				
Start (Zeit)


				
Ende (Zeit)


				
Dauer [min]


				
♀/♂


				
Sargnummer


		

		
				
1


				
06:00


				
06:50


				
50


				
W


				
19573


		

		
				
2


				
06:50


				
07:30


				
40


				
W


				
19574


		

		
				
3


				
07:30


				
08:05


				
35


				
M


				
19575


		

		
				
4


				
08:05


				
08:35


				
30


				
W


				
19576


		

		
				
5


				
08:35


				
09:10


				
35


				
M


				
19577


		

		
				
6


				
09:10


				
09:40


				
30


				
W


				
19578


		

		
				
7


				
09:40


				
10:15


				
35


				
M


				
19579


		

		
				
8


				
10:15


				
10:45


				
30


				
W


				
19580


		

		
				
9


				
10:45


				
11:15


				
30


				
M


				
19581


		

		
				
10


				
11:15


				
11:45


				
30


				
W


				
19582


		

		
				
11


				
11:45


				
12:15


				
30


				
M


				
19583


		

		
				
12


				
12:15


				
13:00


				
45


				
W


				
19584


		

		
				
13


				
13:00


				
13:35


				
35


				
W


				
19585


		

		
				
14


				
13:35


				
14:10


				
35


				
M


				
19586


		

		
				
15


				
14:10


				
14:45


				
35


				
W


				
19587


		

		
				
16


				
14:45


				
15:20


				
35


				
M


				
19588


		

		
				
17


				
15:20


				
15:55


				
35


				
M


				
19589


		

		
				
18


				
15:55


				
16:30


				
35


				
M


				
19590


		

		
				
19


				
16:30


				
17:05


				
35


				
W


				
19591


		

		
				
20


				
17:05


				
17:40


				
35


				
M


				
19592


		

		
				
21


				
17:40


				
18:15


				
35


				
W


				
19593


		

		
				
22


				
18:15


				
18:50


				
35


				
M


				
19594


		

		
				
23


				
18:50


				
19:25


				
35


				
M


				
19595


		

		
				
24


				
19:25


				
/


				
/


				
W


				
19596


		

		
				
 


				
durchschnittliche Dauer ≈35 min


				
 


				
 


		

	

 


	
		
				
Tabelle IV: 6. Oktober 1943 – Ofen Nr. IV


		

		
				
#


				
Start (Zeit)


				
Ende (Zeit)


				
Dauer [min]


				
♀/♂


				
Sargnummer


		

		
				
1


				
06:30


				
07:05


				
35


				
W


				
19597


		

		
				
2


				
07:05


				
07:45


				
40


				
M


				
19598


		

		
				
3


				
07:45


				
08:15


				
30


				
W


				
19599


		

		
				
4


				
08:15


				
08:45


				
30


				
W


				
19600


		

		
				
5


				
08:45


				
09:15


				
30


				
W


				
10601


		

		
				
6


				
09:15


				
09:40


				
25


				
W


				
19602


		

		
				
7


				
09:40


				
10:10


				
30


				
W


				
19603


		

		
				
8


				
10:10


				
10:35


				
25


				
W


				
19604


		

		
				
9


				
10:35


				
11:20


				
45


				
M


				
19605


		

		
				
10


				
11:20


				
11:45


				
25


				
W


				
19606


		

		
				
11


				
11:45


				
12:15


				
30


				
W


				
19607


		

		
				
12


				
12:15


				
12:50


				
35


				
M


				
19608


		

		
				
13


				
12:50


				
13:30


				
40


				
W


				
19609


		

		
				
14


				
13:30


				
14:10


				
40


				
M


				
19610


		

		
				
15


				
14:10


				
14:45


				
35


				
W


				
19611


		

		
				
16


				
14:45


				
15:20


				
35


				
W


				
19612


		

		
				
17


				
15:20


				
15:55


				
35


				
M


				
19613


		

		
				
18


				
15:55


				
16:30


				
35


				
W


				
19614


		

		
				
19


				
16:30


				
17:05


				
35


				
M


				
19615


		

		
				
20


				
17:05


				
17:40


				
35


				
W


				
19616


		

		
				
21


				
17:40


				
18:15


				
35


				
M


				
19617


		

		
				
22


				
18:15


				
18:50


				
35


				
M


				
19618


		

		
				
23


				
18:50


				
19:25


				
35


				
M


				
19619


		

		
				
24


				
19:25


				
/


				
/


				
M


				
19620


		

		
				
 


				
durchschnittliche Dauer ≈34 min


				
 


				
 


		

	

 


	
		
				
Tabelle V: 11. Oktober 1943 – Ofen Nr. IV


		

		
				
#


				
Start (Zeit)


				
Ende (Zeit)


				
Dauer [min]


				
♀/♂


				
Sargnummer


		

		
				
1


				
06:00


				
06:30


				
30


				
W


				
19668


		

		
				
2


				
06:30


				
07:00


				
30


				
W


				
19669


		

		
				
3


				
07:00


				
07:30


				
30


				
W


				
19670


		

		
				
4


				
07:30


				
08:05


				
35


				
M


				
19671


		

		
				
5


				
08:05


				
08:40


				
35


				
W


				
19672


		

		
				
6


				
08:40


				
09:15


				
35


				
M


				
19674


		

		
				
7


				
09:15


				
09:50


				
35


				
W


				
19675


		

		
				
8


				
09:50


				
10:25


				
35


				
M


				
19675


		

		
				
9


				
10:25


				
11:00


				
35


				
W


				
19676


		

		
				
10


				
11:00


				
11:35


				
35


				
M


				
19677


		

		
				
11


				
11:35


				
12:10


				
35


				
W


				
19678


		

		
				
12


				
12:10


				
12:45


				
35


				
W


				
19679


		

		
				
13


				
12:45


				
13:00


				
15


				
M


				
19680


		

		
				
14


				
13:00


				
13:35


				
35


				
W


				
19681


		

		
				
15


				
13:35


				
14:10


				
35


				
W


				
19682


		

		
				
16


				
14:10


				
14:45


				
35


				
W


				
19683


		

		
				
17


				
14:45


				
15:20


				
35


				
M


				
19684


		

		
				
18


				
15:20


				
15:55


				
35


				
W


				
19685


		

		
				
19


				
15:55


				
16:30


				
35


				
M


				
19686


		

		
				
20


				
16:30


				
17:00


				
30


				
W


				
19687


		

		
				
21


				
17:00


				
17:30


				
30


				
M


				
19688


		

		
				
22


				
17:30


				
18:00


				
30


				
W


				
19689


		

		
				
23


				
18:00


				
18:30


				
30


				
W


				
19690


		

		
				
24


				
18:30


				
19:00


				
30


				
W


				
19691


		

		
				
25


				
19:00


				
19:30


				
30


				
M


				
19692


		

		
				
 


				
durchschnittliche Dauer ≈32 min


				
 


				
 


		

	

 


	
		
				
Tabelle VI: 12. Oktober 1943 – Ofen Nr. IV


		

		
				
#


				
Start (Zeit)


				
Ende (Zeit)


				
Dauer [min]


				
♀/♂


				
Sargnummer


		

		
				
1


				
06:00


				
06:30


				
30


				
W


				
19693


		

		
				
2


				
06:30


				
07:00


				
30


				
W


				
19694


		

		
				
3


				
07:00


				
07:30


				
30


				
W


				
19695


		

		
				
4


				
07:30


				
08:00


				
30


				
M


				
19696


		

		
				
5


				
08:00


				
08:30


				
30


				
M


				
19697


		

		
				
6


				
08:30


				
09:00


				
30


				
W


				
19698


		

		
				
7


				
09:00


				
09:30


				
30


				
W


				
19699


		

		
				
8


				
09:30


				
10:00


				
30


				
M


				
19700


		

		
				
9


				
10:00


				
10:30


				
30


				
W


				
19701


		

		
				
10


				
10:30


				
11:00


				
30


				
M


				
19702


		

		
				
11


				
11:00


				
11:55


				
55


				
M


				
19703


		

		
				
12


				
11:55


				
12:30


				
35


				
W


				
19704


		

		
				
13


				
12:30


				
13:00


				
30


				
M


				
19705


		

		
				
14


				
13:00


				
13:35


				
35


				
W


				
19706


		

		
				
15


				
13:35


				
14:10


				
35


				
W


				
19707


		

		
				
16


				
14:10


				
14:40


				
30


				
W


				
19708


		

		
				
17


				
14:40


				
15:15


				
35


				
M


				
19709


		

		
				
18


				
15:15


				
15:45


				
30


				
W


				
19710


		

		
				
19


				
15:45


				
16:20


				
35


				
M


				
19711


		

		
				
20


				
16:20


				
16:50


				
30


				
W


				
19712


		

		
				
21


				
16:50


				
17:25


				
35


				
M


				
19713


		

		
				
22


				
17:25


				
17:55


				
30


				
W


				
19714


		

		
				
23


				
17:55


				
18:30


				
35


				
M


				
19715


		

		
				
24


				
18:30


				
19:00


				
30


				
W


				
19716


		

		
				
25


				
19:00


				
/


				
/


				
M


				
19717


		

		
				
 


				
durchschnittliche Dauer ≈32 min


				
 


				
 


		

	

 


	
		
				
Tabelle VII: 13. Oktober 1943 – Ofen Nr. IV


		

		
				
#


				
Start (Zeit)


				
Ende (Zeit)


				
Dauer [min]


				
♀/♂


				
Sargnummer


		

		
				
1


				
06:00


				
06:30


				
30


				
W


				
19718


		

		
				
2


				
06:30


				
07:05


				
35


				
M


				
19719


		

		
				
3


				
07:05


				
07:35


				
30


				
W


				
19720


		

		
				
4


				
07:35


				
08:10


				
35


				
M


				
19721


		

		
				
5


				
08:10


				
08:40


				
30


				
W


				
19722


		

		
				
6


				
08:40


				
09:15


				
35


				
M


				
19723


		

		
				
7


				
09:15


				
09:45


				
30


				
W


				
19724


		

		
				
8


				
09:45


				
10:20


				
35


				
M


				
19725


		

		
				
9


				
10:20


				
10:50


				
30


				
W


				
19726


		

		
				
10


				
10:50


				
11:25


				
35


				
M


				
19727


		

		
				
11


				
11:25


				
12:00


				
35


				
M


				
19728


		

		
				
12


				
12:00


				
12:40


				
40


				
M


				
19729


		

		
				
13


				
13:00


				
13:35


				
35


				
M


				
19730


		

		
				
14


				
13:35


				
14:10


				
35


				
W


				
19731


		

		
				
15


				
14:10


				
14:40


				
30


				
M


				
19732


		

		
				
16


				
14:40


				
15:10


				
30


				
M


				
19733


		

		
				
17


				
15:10


				
15:40


				
30


				
M


				
19734


		

		
				
18


				
15:40


				
16:15


				
35


				
W


				
19735


		

		
				
19


				
16:15


				
16:50


				
35


				
M


				
19736


		

		
				
20


				
16:50


				
17:20


				
30


				
M


				
19737


		

		
				
21


				
17:20


				
17:50


				
30


				
M


				
19738


		

		
				
22


				
17:50


				
18:25


				
35


				
M


				
19739


		

		
				
23


				
18:25


				
19:00


				
35


				
W


				
19740


		

		
				
24


				
19:00


				
/


				
/


				
W


				
19741


		

		
				
 


				
durchschnittliche Dauer ≈33 min


				
 


				
 


		

	

 


	
		
				
Tabelle VIII: 17. Oktober 1943 – Ofen Nr. IV


		

		
				
#


				
Start (Zeit)


				
Ende (Zeit)


				
Dauer [min]


				
♀/♂


				
Sargnummer


		

		
				
1


				
06:15


				
06:45


				
30


				
W


				
19769


		

		
				
2


				
06:45


				
07:20


				
35


				
M


				
19770


		

		
				
3


				
07:20


				
08:00


				
40


				
M


				
19771


		

		
				
4


				
08:00


				
08:30


				
30


				
W


				
19772


		

		
				
5


				
08:30


				
09:00


				
30


				
M


				
19773


		

		
				
6


				
09:00


				
09:30


				
30


				
W


				
19774


		

		
				
7


				
09:30


				
10:00


				
30


				
W


				
19775


		

		
				
8


				
10:00


				
10:40


				
40


				
M


				
19776


		

		
				
9


				
10:40


				
11:10


				
30


				
W


				
19777


		

		
				
10


				
11:10


				
11:40


				
30


				
M


				
19778


		

		
				
11


				
11:40


				
12:10


				
30


				
W


				
19779


		

		
				
12


				
12:10


				
12:45


				
35


				
M


				
19780


		

		
				
13


				
12:45


				
13:20


				
35


				
W


				
19781


		

		
				
14


				
13:20


				
13:55


				
35


				
W


				
19782


		

		
				
15


				
13:55


				
14:30


				
35


				
W


				
19783


		

		
				
16


				
14:30


				
15:05


				
35


				
M


				
19784


		

		
				
17


				
15:05


				
15:40


				
35


				
W


				
19785


		

		
				
18


				
15:40


				
16:15


				
35


				
M


				
19786


		

		
				
19


				
16:15


				
16:50


				
35


				
W


				
19787


		

		
				
20


				
16:50


				
17:25


				
35


				
M


				
19788


		

		
				
21


				
17:25


				
18:00


				
35


				
M


				
19789


		

		
				
22


				
18:00


				
18:35


				
35


				
W


				
19790


		

		
				
23


				
18:35


				
19:10


				
35


				
M


				
19791


		

		
				
24


				
19:10


				
/


				
/


				
M


				
19792


		

		
				
 


				
durchschnittliche Dauer ≈34 min


				
 


				
 


		

	

 


	
		
				
Tabelle IX: 18. Oktober 1943 – Ofen Nr. IV


		

		
				
#


				
Start (Zeit)


				
Ende (Zeit)


				
Dauer [min]


				
♀/♂


				
Sargnummer


		

		
				
1


				
06:00


				
06:50


				
50


				
W


				
19793


		

		
				
2


				
06:50


				
07:30


				
40


				
W


				
19794


		

		
				
3


				
07:30


				
08:05


				
35


				
M


				
19795


		

		
				
4


				
08:05


				
08:40


				
35


				
W


				
19796


		

		
				
5


				
08:40


				
09:15


				
35


				
M


				
19797


		

		
				
6


				
09:15


				
09:50


				
35


				
W


				
19798


		

		
				
7


				
09:50


				
10:25


				
35


				
W


				
19799


		

		
				
8


				
10:25


				
11:00


				
35


				
W


				
19800


		

		
				
9


				
11:00


				
11:30


				
30


				
W


				
19801


		

		
				
10


				
11:30


				
12:00


				
30


				
M


				
19802


		

		
				
11


				
12:00


				
12:30


				
30


				
W


				
19803


		

		
				
12


				
12:30


				
13:00


				
30


				
M


				
19804


		

		
				
13


				
13:00


				
13:35


				
35


				
W


				
19805


		

		
				
14


				
13:35


				
14:10


				
35


				
M


				
19806


		

		
				
15


				
14:10


				
14:45


				
35


				
W


				
19807


		

		
				
16


				
14:45


				
15:20


				
35


				
M


				
19808


		

		
				
17


				
15:20


				
15:55


				
35


				
W


				
19809


		

		
				
18


				
15:55


				
16:30


				
35


				
M


				
19810


		

		
				
19


				
16:30


				
17:05


				
35


				
W


				
19811


		

		
				
20


				
17:05


				
17:40


				
35


				
M


				
19812


		

		
				
21


				
17:40


				
18:15


				
35


				
W


				
19813


		

		
				
22


				
18:15


				
18:50


				
35


				
M


				
19814


		

		
				
23


				
18:50


				
19:25


				
35


				
W


				
19815


		

		
				
24


				
19:25


				
/


				
/


				
M


				
19816


		

		
				
 


				
durchschnittliche Dauer ≈35 min


				
 


				
 


		

	

 


	
		
				
Tabelle X: 19. Oktober 1943 – Ofen Nr. IV


		

		
				
#


				
Start (Zeit)


				
Ende (Zeit)


				
Dauer [min]


				
♀/♂


				
Sargnummer


		

		
				
1


				
06:00


				
06:45


				
45


				
M


				
19817


		

		
				
2


				
06:45


				
07:20


				
35


				
M


				
19818


		

		
				
3


				
07:20


				
07:50


				
30


				
M


				
19819


		

		
				
4


				
07:50


				
08:25


				
35


				
W


				
19820


		

		
				
5


				
08:25


				
09:00


				
35


				
M


				
19821


		

		
				
6


				
09:00


				
09:30


				
30


				
W


				
19822


		

		
				
7


				
09:30


				
10:05


				
35


				
M


				
19823


		

		
				
8


				
10:05


				
10:35


				
30


				
W


				
19824


		

		
				
9


				
10:35


				
11:10


				
35


				
M


				
19825


		

		
				
10


				
11:10


				
11:45


				
35


				
W


				
19826


		

		
				
11


				
11:45


				
12:20


				
35


				
W


				
19827


		

		
				
12


				
12:20


				
13:00


				
40


				
M


				
19828


		

		
				
13


				
13:00


				
13:25


				
35


				
M


				
19829


		

		
				
14


				
13:35


				
14:10


				
35


				
W


				
19830


		

		
				
15


				
14:10


				
14:45


				
35


				
W


				
19831


		

		
				
16


				
14:45


				
15:20


				
35


				
W


				
19832


		

		
				
17


				
15:20


				
15:55


				
35


				
M


				
19833


		

		
				
18


				
15:55


				
16:30


				
35


				
W


				
19834


		

		
				
19


				
16:30


				
17:05


				
35


				
W


				
19835


		

		
				
20


				
17:05


				
17:40


				
35


				
W


				
19836


		

		
				
21


				
17:40


				
18:15


				
35


				
M


				
19837


		

		
				
22


				
18:15


				
18:50


				
35


				
W


				
19838


		

		
				
23


				
18:50


				
19:25


				
35


				
W


				
19839


		

		
				
24


				
19:25


				
/


				
/


				
W


				
19840


		

		
				
 


				
durchschnittliche Dauer ≈35 min


				
 


				
 


		

	

 


	
		
				
Tabelle XI: 20. Oktober 1943 – Ofen Nr. IV


		

		
				
#


				
Start (Zeit)


				
Ende (Zeit)


				
Dauer [min]


				
♀/♂


				
Sargnummer


		

		
				
1


				
06:00


				
06:35


				
35


				
W


				
19841


		

		
				
2


				
06:35


				
07:10


				
35


				
W


				
19842


		

		
				
3


				
07:10


				
07:45


				
35


				
W


				
19843


		

		
				
4


				
07:45


				
08:20


				
35


				
M


				
19844


		

		
				
5


				
08:20


				
08:55


				
35


				
W


				
19845


		

		
				
6


				
08:55


				
09:30


				
35


				
M


				
19846


		

		
				
7


				
09:30


				
10:00


				
30


				
W


				
19847


		

		
				
8


				
10:00


				
10:35


				
35


				
W


				
19848


		

		
				
9


				
10:35


				
11:20


				
35


				
M


				
19849


		

		
				
10


				
11:20


				
12:00


				
40


				
M


				
19850


		

		
				
11


				
12:00


				
12:35


				
35


				
M


				
19851


		

		
				
12


				
12:35


				
13:00


				
25


				
W


				
19852


		

		
				
13


				
13:00


				
13:35


				
35


				
W


				
19853


		

		
				
14


				
13:35


				
14:10


				
35


				
W


				
19854


		

		
				
15


				
14:10


				
14:45


				
35


				
M


				
19855


		

		
				
16


				
14:45


				
15:20


				
35


				
W


				
19856


		

		
				
17


				
15:20


				
15:55


				
35


				
W


				
19857


		

		
				
18


				
15:55


				
16:30


				
35


				
M


				
19858


		

		
				
19


				
16:30


				
17:05


				
35


				
W


				
19859


		

		
				
20


				
17:05


				
17:40


				
35


				
W


				
19860


		

		
				
21


				
17:40


				
18:15


				
35


				
M


				
19861


		

		
				
22


				
18:15


				
18:50


				
35


				
W


				
19862


		

		
				
23


				
18:50


				
19:25


				
35


				
M


				
19863


		

		
				
24


				
19:25


				
/


				
/


				
M


				
19864


		

		
				
 


				
durchschnittliche Dauer ≈34 min


				
 


				
 


		

	

 


	
		
				
Tabelle XII: 15. November 1943 – Ofen Nr. III


		

		
				
#


				
Start (Zeit)


				
Ende (Zeit)


				
Dauer [min]


				
♀/♂


				
Sargnummer


		

		
				
1


				
04:30


				
05:10


				
40


				
W


				
20216


		

		
				
2


				
05:10


				
05:40


				
30


				
W


				
20217


		

		
				
3


				
05:40


				
06:15


				
35


				
W


				
20218


		

		
				
4


				
06:15


				
06:45


				
30


				
M


				
20219


		

		
				
5


				
06:45


				
07:15


				
30


				
W


				
20220


		

		
				
6


				
07:15


				
07:45


				
30


				
W


				
20221


		

		
				
7


				
07:45


				
08:15


				
30


				
W


				
20222


		

		
				
8


				
08:15


				
08:45


				
30


				
M


				
20223


		

		
				
9


				
08:45


				
09:15


				
30


				
M


				
20224


		

		
				
10


				
09:15


				
09:45


				
30


				
W


				
20225


		

		
				
11


				
09:45


				
10:15


				
30


				
M


				
20226


		

		
				
12


				
10:15


				
10:45


				
30


				
W


				
20227


		

		
				
13


				
10:45


				
11:15


				
30


				
M


				
20228


		

		
				
14


				
11:15


				
11:40


				
25


				
M


				
20229


		

		
				
15


				
11:40


				
12:10


				
30


				
W


				
20230


		

		
				
16


				
12:10


				
12:35


				
25


				
M


				
20231


		

		
				
17


				
12:35


				
(13:10)


				
35


				
W


				
20232


		

		
				
18


				
12:30


				
13:10


				
40


				
M


				
20233


		

		
				
19


				
13:10


				
13:50


				
40


				
W


				
20234


		

		
				
20


				
13:50


				
14:30


				
40


				
M


				
20235


		

		
				
21


				
14:30


				
15:10


				
40


				
W


				
20236


		

		
				
22


				
15:10


				
15:50


				
40


				
M


				
20237


		

		
				
23


				
15:50


				
16:30


				
40


				
W


				
20238


		

		
				
24


				
16:30


				
17:10


				
40


				
M


				
20239


		

		
				
25


				
17:10


				
17:50


				
40


				
W


				
20240


		

		
				
26


				
17:50


				
18:30


				
40


				
M


				
20241


		

		
				
27


				
18:30


				
/


				
/


				
W


				
20242


		

		
				
 


				
durchschnittliche Dauer ≈35 min


				
 


				
 


		

	

	
1.3. Zusammenfassung der Aktivitäten der Fa. Topf in Auschwitz-Birkenau

Das Tätigkeitsfeld der Firma Topf beschränkte sich nicht nur auf Kremierungsöfen, wie in Sektion II dieser Studie dargelegt. Es erstreckte sich auf zwei weitere wichtige Bereiche: Lüftungsanlagen und Entwesungsanlagen mit Heißluft. Die folgende Tabelle listet fast alle Lieferungen und Projekte auf, die Topf im Lager Auschwitz-Birkenau durchgeführt hat. Diese Tätigkeiten brachten der Erfurter Firma einen Umsatz von mehr als 240.000 Reichsmark ein. Wo Daten unbekannt sind, wird das entsprechende Feld leer gelassen.


	
		
				
Rechnungs-
Datum


				
Auftrags-Nr.


				
Betrag
RM


				
Datum des Kostenvoranschlags


				
Projekt


				
Gebäude*


		

		
				
27.08.1940


				
 


				
10.679,00


				
17.4.1940


				
Ofen Nr. 1


				
K I


		

		
				
 


				
40 D 945


				
146,00


				
9.10.1940 (A)


				
11 Muffelroststeine, 200 kg Stampfmasse 


				
K I


		

		
				
 


				
40 D 1090


				
7.753,00


				
13.11.1940


				
Ofen Nr. 2


				
K I


		

		
				
?.01.1941


				
41 D 38


				
300,00


				
 


				
 


				
K I


		

		
				
15.01.1941


				
41 D 73


				
444,00


				
 


				
Monteurgestellung


				
K I


		

		
				
 


				
41 D 112


				
180,00


				
 


				
2 Generatortüren


				
K I


		

		
				
 


				
41 D 291


				
300,00


				
 


				
 


				
K I


		

		
				
05.08.1941


				
41 D 719


				
 


				
 


				
 


				
K I


		

		
				
16.12.1941


				
41 D 1980


				
7.518,10


				
25.9.1941


				
Ofen Nr. 3


				
K I


		

		
				
 


				
41 D 2434.2


				
71,00


				
 


				
Reparaturen – 27.11 bis 4.12.1941; 18 bis 26.12.1941 


				
K I


		

		
				
06.06.1942


				
 


				
251,50


				
 


				
Montagearbeit


				
K I


		

		
				
12.11.1942


				
42 D 1447


				
355,62


				
 


				
Monteurgestellung


				
K II


		

		
				
20.11.1942


				
41 D 2435


				
1045,50


				
 


				
Monteurgestellung für Fundament K IV


				
K IV


		

		
				
27.01.1943


				
41 D 2249


				
51.237,00


				
4.11.1941


				
5 Dreimuffelöfen


				
K II


		

		
				
22.02.1943


				
42 D 243


				
7.820,00


				
 


				
Lüftungsanlage


				
K II


		

		
				
22.02.1943


				
42 D 243.1


				
921,60


				
 


				
Messing – Einbau der Saugzuganlagen 


				
K II


		

		
				
22.02.1943


				
42 D 1454


				
112,00


				
 


				
Koch – Montagearbeiten vom 18. bis 21.1.1943 


				
 


		

		
				
23.03.1943


				
42 D 1422.3


				
3.258,00


				
 


				
4 Aschetüren, 8.700 kg Steinwolle, 4 Generatorroste


				
K IV & V


		

		
				
23.03.1943


				
43 D 145.1


				
908,00


				
 


				
Demag-Elektrozug (provisorischer Lastenaufzug)


				
K II


		

		
				
28.04.1943


				
42 D 1454


				
1.128,00


				
 


				
Montagearbeiten vom 1. Bis 28.4.1943


				
 


		

		
				
05.04.1943


				
41 D 2435


				
27.632,30


				
 


				
2 Achtmuffelöfen


				
K IV & V


		

		
				
24.05.1943


				
 


				
522,00


				
 


				
Starkstrommotor


				
 


		

		
				
27.05.1943


				
42 D 1454.1


				
53.702,00


				
30.9.1942


				
5 Dreimuffelöfen


				
K III


		

		
				
27.05.1943


				
42 D 1520


				
7.820,00


				
 


				
Lüftungsanlage


				
K III


		

		
				
27.05.1943


				
41 D 2249 & 42 D 243


				
916,00


				
 


				
Messing


				
 


		

		
				
27.05.1943


				
 


				
40,60


				
 


				
Stahltypen


				
 


		

		
				
27.05.1943


				
41 D 314.15


				
1.884,00


				
 


				
Lüftungsanlage


				
K I


		

		
				
11.06.1943


				
43 D 219


				
1.070,00


				
 


				
Warmluftzuführung


				
K II


		

		
				
16.06.1943


				
 


				
1.348,00


				
 


				
Erweiterung


				
K II & III


		

		
				
16.06.1943


				
 


				
842,00


				
 


				
Arbeiten im Krematorium


				
 


		

		
				
30.06.1943


				
42 D 243.1


				
1.583,00


				
 


				
Messing – Montagearbeiten vom 1. bis 30.4.1943 


				
 


		

		
				
30.06.1943


				
 


				
1.255,00


				
 


				
Monteurgestellung


				
 


		

		
				
15.07.1943


				
 


				
968,00


				
 


				
Gebläsegehäuse


				
K II & III


		

		
				
23.08.1943


				
43 D 150


				
5.791,00


				
5.2.1943


				
Müll-Verbrennungsofen


				
K III


		

		
				
23.08.1943


				
 


				
365,00


				
 


				
Montage- & Reisekosten


				
K III


		

		
				
19.10.1943


				
43 D 204.1


				
39.192,00


				
5.2.1943


				
Entwesungsanlage


				
Z


		

		
				
23.10.1943


				
 


				
1.503,50


				
 


				
Montagearbeiten


				
 


		

		
				
28.10.1943


				
 


				
365,00


				
 


				
Montagearbeiten


				
 


		

		
				
23.12.1943


				
43 D 775


				
2.524,00


				
 


				
Lüftungsanlage


				
K IV & V


		

		
				
16.03.1944


				
 


				
46,00


				
 


				
6 Stabthermometer


				
Z


		

		
				
25.03.1944


				
43 D 145.3


				
18.760,00


				
 


				
2 Elektroaufzüge


				
BW 14


		

		
				
 


				
242,755.72


				
 


				
 


		

	

* K = Krematorium; Z = Zentralsauna


	1.4. Patente (und Patentanmeldungen) der Fa. J.A. Topf & Söhne

Patente für Kremierungsöfen sind kursiv gesetzt.642


	
		
				
Az.


				
Land


				
Patent-Nr.


				
Thema


		

		
				
/


				
Deutschland


				
324252


				
Sargeinführvorrichtung für Verbrennungsöfen mit heb- und senkbarem Fahrgestell für den Sargträger


		

		
				
/


				
Deutschland


				
493042


				
Vorrichtung zum Nachverbrennen der Rückstände in Leichenverbrennungsöfen


		

		
				
28/2


				
Deutschland


				
494136


				
Ausfahrbarer Schlackenrost für mit Unterwind betriebene Feuerungen


		

		
				
34/2


				
Deutschland


				
561643


				
Feuerbestattungsofen mit drehbaren Rosten


		

		
				
31/12


				
Deutschland


				
576135


				
Düsenplattenrost


		

		
				
32/9


				
Deutschland


				
587149


				
Verfahren u. Ofen zur Zurückgewinnung von Blei und Kupferdraht aus Kabeln


		

		
				
37/2


				
Deutschland


				
592658


				
Saugdüse


		

		
				
35/1


				
Deutschland


				
608462


				
Wendeschraube f. mech. Wendeapparate


		

		
				
29/5


				
Deutschland


				
612193


				
Verfahren z. gleichzeitigen Weichen und Ankeimen von Malz


		

		
				
32/3


				
Deutschland


				
621449


				
Luft- Zu- u. -Abführungs-Vorrichtung an drehbaren Trockentrommel m. Geschlossenem Aussenmantel


		

		
				
34/1


				
Deutschland


				
633197


				
Kegelförmige Absperrvorrichtung


		

		
				
38/1


				
Deutschland


				
638582


				
Einäscherungsofen


		

		
				
35/2


				
Deutschland


				
651506


				
Belüftungs-Einrichtung für staubförmige oder staubhaltige Massengüter


		

		
				
36/2


				
Deutschland


				
659405


				
Beschickungseinrichtung für Einäscherungsöfen


		

		
				
38/4


				
Deutschland


				
695325


				
Mehrhorden-Malzdarre


		

		
				
38/4


				
Deutschland


				
718946


				
Mehrhorden-Malzdarre


		

		
				
41/11


				
Deutschland


				
721513


				
Gutbehälterauslauf für Saugförderanlagen in Speichern mit Mehreren Gutbehältern


		

		
				
41/7


				
Deutschland


				
724940


				
Verfahren und Vorrichtung zur selbsttätigen Belüftung von Getreideweichen mit mehreren Weichgefässen


		

		
				
41/4


				
Deutschland


				
724941


				
Vorrichtung zur selbsttätigen Regelung der Arbeitsvorgänge von Kasten-Keimtrommeln


		

		
				
41/8


				
Deutschland


				
728405


				
Kuppelvorrichtung für Kasten-Keimtrommeln


		

		
				
41/6


				
Deutschland


				
728529


				
Vorrichtung zum selbständigen Regeln des Bewegungsvorganges von Malzwendern, insbesondere von Keimkästen


		

		
				
41/12


				
Deutschland


				
733328


				
Vorrichtung zum Pressen und Imprägnieren von Malzkeimen oder anderen landwirtschaftlichen Abfallstoffen


		

		
				
/


				
Deutschland


				
Patentanm.


				
Kontinuierlich arbeitender Leichen-Verbrennungsofen für Massenbetrieb


		

		
				
/


				
Deutschland


				
Patentanm.


				
Luftgekühlte Rostplatten für mechanische Vorschubroste


		

		
				
42/5


				
Deutschland


				
756205


				
Rückmelde- oder Sicherheitsschalter


		

		
				
/


				
Deutschland


				
861731


				
Verfahren und Vorrichtung zur Verbrennung von Leichen, Kadavern und Teilen davon


		

		
				
25/6


				
USA


				
1596977


				
Kastentrommel


		

		
				
30/17


				
Frankreich


				
710023


				
Keimkasten mit fahrbarem Wender


		

		
				
25/8


				
Schweiz


				
65465


				
Kastentrommel


		

		
				
41/18


				
Schweiz


				
216678


				
Mehrhorden-Malzdarre


		

	

 


	1.5. Patentanmeldungen der Abteilung “DE” der Fa. J.A. Topf & Söhne

	
		
				
Az.


				
Protokoll-Nr.


				
Thema643


				
Antragsdatum


		

		
				
D 39/1


				
T 52 739 V/24 f


				
Mechanischer Stufenrost m. Wasserlaufkühlung


				
25.08.1939


		

		
				
D 39/2


				
T 52 961 V/24 f


				
Rostbelag zu mechanischen Stufenrosten


				
21.10.1939


		

		
				
D 39/3


				
T 53 166 V/24 d


				
Einäscherungsofen mit Doppelmuffel


				
06.12.1939


		

		
				
D 41/4


				
T 56 022 V/24 f


				
Mechanischer Vorschubrost mit gekrümmten Rostplattenträgern


				
05.08.1941


		

		
				
D 41/5


				
T 56 340/V 24 f


				
Mechanischer Zonen-Vorschub-Rost


				
15.10.1941


		

		
				
D 42/3


				
T 58 240/V 24 d


				
Kontinuierlich arbeitender Leichen-Verbrennungsofen für Massenbetrieb


				
05.11.1942


		

		
				
D 42/4


				
T 58 282/V24 f


				
Luftgekühlte Rostplatten für mechanische Vorschubroste


				
16.11.1942


		

		
				
D 42/6


				
T 58 411 /V82 a


				
Querstromtrockner für körnige Brennstoffe u. andere Schüttgüter mit vor- u. nachgeschalteten Mahlgang


				
17.12.1942


		

		
				
D 42/7


				
T 58 449 III/30 c


				
Mühle für Brennstoffe u. andere Schüttgüter


				
17.12.1942


		

		
				
D 43/1


				
T 58 825 V/24 i


				
Schornstein und Entlüftungsaufsatz


				
10.03.1943


		

		
				
D 44/1


				
/


				
Verfahren zur mechanischen Längs- und Querschürung des Brennstoffbettes bei mechanischen Schürrosten


				
10.03.1944


		

	

 

• An das Reichspatentamt gesandte Patentschriften:

– Hochleistungsofen mit Aschendrehrost D.R.P. angem., 1934.

– Elektrisch betriebener Topf-Einäscherungsofen D.R.P. angem., 1935.

 


2. Symbole

Nicht aufgeführt sind chemische Symbole der Elemente.


	
		
				
α


				
=


				
Wärmeübergangszahl = 1/273 °C−1


		

		
				
γ


				
=


				
spezifische Dichte


		

		
				
η


				
=


				
Wirkungsgrad


		

		
				
λ


				
=


				
Wärmeleitzahl; in kcal m−1 °C−1 h−1


		

		
				
σ


				
=


				
Ausstrahlungsverhältnis


		

		
				
A


				
=


				
Aschen


		

		
				
B


				
=


				
Brennstoff


		

		
				
BTU


				
=


				
British Thermal Unit (1 BTU = 0.252 Kcal)


		

		
				
cp


				
=


				
spezifische Wärme


		

		
				
cpm


				
=


				
mittlere spezifische Wärme


		

		
				
F


				
=


				
Fläche


		

		
				
G


				
=


				
Gewicht


		

		
				
Ho


				
=


				
o.Hw., oberer Heizwert


		

		
				
Hu


				
=


				
u.Hw., unterer Heizwert


		

		
				
Hua


				
=


				
Unterer Heizwert Asche


		

		
				
i


				
=


				
Wärme, Enthalpie (Wärmegehalt)


		

		
				
K


				
=


				
Wärmedurchgangszahl


		

		
				
L


				
=


				
Luft


		

		
				
m


				
=


				
Luft(überschuss)verhältnis


		

		
				
q


				
=


				
Querschnitt (des Kamins)


		

		
				
PS


				
=


				
Pferdestärke


		

		
				
R


				
=


				
Rauchgase


		

		
				
Rg


				
=


				
Rauchgase Gewicht


		

		
				
Rv


				
=


				
Rauchgase Verlust


		

		
				
U


				
=


				
Unverbranntes


		

		
				
V


				
=


				
(Wärme-)Verlust


		

		
				
Va


				
=


				
(Wärme-)Verlust Asche


		

		
				
Vls


				
=


				
(Wärme-)Verlust Leitung & Strahlung


		

		
				
Vsch


				
=


				
(Wärme-)Verlust Schornstein


		

		
				
Vun


				
=


				
(Wärme-)Verlust Unverbranntes


		

		
				
W


				
=


				
Wärme / Wasser


		

		
				
WS


				
=


				
Wassersäule: 1 mm WS = 1 kg/m²


		

		
				
Z


				
=


				
Zeit


		

	

	
3. Archivabkürzungen

	
		
				
AGK


				
Archiwum Głównej Komisji Badania Zbrodni Przeciwko Narodowi Polskiemu Instytutu Pamieci Narodowej (Archiv der Zentralkommission für die Untersuchung von Verbrechen in Polen), jetzt Instytut Pamięci Narodowej (Institut für nationale Erinnerung), Warschau


		

		
				
AKfSD


				
Archiv des Kuratoriums für das Sühnemal KZ Dachau


		

		
				
AMS


				
Archiwum Muzeum Stutthof (Archiv des Museum Stutthof)


		

		
				
APMGR


				
Archiwum Panstwowego Muzeum Gross-Rosen (Archiv des Staatlichen Museums Groß-Rosen), Waldenburg


		

		
				
APMM


				
Archiwum Panstwowego Muzeum na Majdanku (Archiv des Staatlichen Museums Majdanek)


		

		
				
APMO


				
Archiwum Panstwowego Muzeum w Oswiecimiu (Archiv des Staatlichen Museums Auschwitz)


		

		
				
BAK


				
Bundesarchiv Koblenz


		

		
				
DPA


				
Deutsches Patentamt, Berlin


		

		
				
FSBRF


				
Federal’naja Služba Bezopasnosti Rossiskoi Federatsii,

(Bundessicherheitsbüro der Russischen Föderation), Moskau


		

		
				
GARF


				
Gosudarstvenni Archiv Rossiskoi Federatsii (Staatsarchiv der

Russischen Föderation), Moskau


		

		
				
IMT


				
Trial of the Major War Criminals before the International Military Tribunal, Nürnberg 1947


		

		
				
KfSD


				
Kuratorium für das Sühnemal KZ Dachau


		

		
				
ÖDMM


				
Öffentliches Denkmal und Museum Mauthausen


		

		
				
PRO


				
Public Record Office, London


		

		
				
PT


				
Památník Terezín (Gedenkstätte Terezín/Theresienstadt)


		

		
				
ROD


				
Rijksinstituut voor Oorlogsdocumentatie (Reichsinstitut für

Kriegsdokumentation), Amsterdam


		

		
				
SB


				
Sennefriedhof Bielefeld


		

		
				
SE


				
Stadtarchiv Erfurt


		

		
				
SW


				
Staatsarchiv Weimar


		

		
				
RGVA


				
Rossiiskii Gosudarstvennii Vojennii Archiv (Russisches Nationales Kriegsarchiv), Moskau


		

		
				
VHA


				
Vojensky Historicky Archiv (Archiv für Militärgeschichte), Prag


		

		
				
WAPL


				
Wojewódzkie Archiwum Panstwowe w Lublinie (Nationales Kreisarchiv in Lublin)
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I. Zivile Kremierungsöfen
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Dokument 1: W. Ruppmann, koksbefeuerter Kremierungsofen in Biel (1911).

Abb. 1: Längsschnitt nach W-W; Abb. 2: Schnitt durch den Verbrennungsraum. Quelle: H. Keller, Mitteilungen über Versuche am Ofen des Krematoriums in Biel. Bieler Feuerbestattungs-Genossenschaft in Biel (Schweiz). Jahres-Bericht 1927/28. Biel, 1928, S. 21.


		

	

 

 



		
				
[image: Image]


		

		
				
Dokument 2: W. Ruppmann, koksbefeuerter Kremierungsofen in Biel (1911). Abb. 3: Querschnitt nach V-V; Abb. 4: Schnitt durch den Nachglühraum. Quelle: wie Dok. 1, S. 22.
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Dokument 3: Normmaße für eine Kremierungskammer und einen Sarg. Quelle: W. Heepke, Die Leichenverbrennungs-Anstalten (Die Krematorien). Verlag von Carl Marhold. Halle a.S., 1905, S. 59.
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Dokument 4: A 1799 Projekt für ein französisches Krematorium. Quelle: B. Reber, Un crématoire du temps de la Révolution française, in: Société de crémation de Genève. Bulletin VIII. Geneva, Imprimerie Centrale, 1908, S. 29.
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Dokument 5: A 1799 Projekt für ein französisches Krematorium. Quelle: wie Dok. 4.
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Dokument 6: Polli, gasbefeuerter Kremierungsofen. Quelle: Wegmann-Ercolani, Ueber Leichenverbrennung als rationellste Bestattungsart. Cäsar Schmidt, Zürich, 1874, Abbildung außerhalb des Texts.
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Dokument 7: Abb. 4: Polli-Clericetti, gasbefeuerter Kremierungsofen in ausgefallener Urnenform. Quelle: M. De Cristoforis, Etude pratique sur la crémation. Imprimerie Treves Frères, Mailand, 1890, S. 68.
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Dokument 8: Abb. 8 & 9: Cadet, Kremierungsofen. Quelle: wie Dok. 7, S. 77.
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Dokument 9: Abb. 10: Muller-Fichet koksbefeuerter Kremierungsofen. Quelle: wie Dok. 7, S. 79.
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Dokument 10a & b: Abb. 11 & 12: Lagénardière, Kremierungsofen. Quelle: wie Dok. 7, S. 80.
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Dokumente 11a bis c: Gorini, Kremierungsofen mit direkter Verbrennung. Abb. 13: Längsschnitt; Abb. 14: Querschnitt; Abb. 15: Kaminschieber. Quelle: wie Dok. 7, S. 83f.
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Dokument 12: Gorini, Kremierungsofen mit direkter Verbrennung, eingeweiht am 15. Dezember 1887 im Krematorium des Pariser Friedhofs Père-Lachaise. Quelle: “La crémation des morts et l’édifice crématoire du Père-Lachaise”, in: La Science Illustrée, Bd. I, Jg. 1888, erstes Halbjahr, S. 13.
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Dokument 13: Venini, koksbefeuerter Kremierungsofen. Quelle: G. Pini, La crémation en Italie et à l’étranger de 1774 jusqu’à nos jours. Ulrich Hoepli Editeur Libraire, Mailand, 1885, Abbildung außerhalb des Texts.
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Dokument 14: Rey, Kremierungsofen mit direkter Verbrennung. Quelle: wie Dok. 7, S. 100.
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Dokument 15, 15a (unten): Kuborn-Jacques, mobiler Kremierungsofen. Quelle: wie Dok. 13, S. 140.
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Dokument 16: Guzzi, koksbefeuerter Kremierungsofen. Quelle: wie Dok. 7, S. 104.
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Dokument 17: Spasciani-Messmer, koksbefeuerter Kremierungsofen. Längsschnitt. Quelle: wie Dok. 7, S. 106.
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Dokument 17a: Spasciani-Messmer, koksbefeuerter Kremierungsofen. Querschnitt. Quelle: wie Dok. 7, S. 107.
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Dokument 17b: Spasciani-Messmer, koksbefeuerter Kremierungsofen. Abb. 1: Schnitt C-D; Abb. 2: Schnitt A-B; Abb. 3: Schnitt E-F; Abb. 4: Schnitt J-L. Quelle: E. Beutinger, Handbuch der Feuerbestattung. Carl Schultze Verlag, Leipzig, 1911, S. 102.
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Dokument 18: Toisul-Fradet, koksbefeuerter Kremierungsofen. Abb. 89: Querschnitt; Abb. 90: Längenschnitt a-b; Abb. 91: Horizontalschnitt. Quelle: wie Dok. 17b, S. 101.
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Dokument 19: Toisul-Fradet, koksbefeuerter Kremierungsofen. Quelle: Préfecture du Département de la Seine. Direction des Affaires Municipales. Note sur la crémation à Paris au 1er novembre 1893, Zeichnung außerhalb des Texts.
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Dokument 20: Siemens, koksbefeuerter Versuchs-Kremierungsofen. Quelle: F. Küchenmeister, Die Feuerbestattung. Verlag von Ferdinand Enke, Stuttgart, 1875, Abbildung außerhalb des Texts.
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Dokument 21: Siemens, koksbefeuerter Kremierungsofen im Gothaer Krematorium (1878). Quelle: wie Dok. 17b, S. 104.
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Dokument 22: Siemens, koksbefeuerter Kremierungsofen im Gothaer Krematorium (1878). Quelle: William Eassie, Cremation of the Dead. London, 1875, Zeichnung außerhalb des Texts.
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Dokument 23: Längsschnitt durch das Gothaer Krematorium mit der Kremierungshalle und dem Kremierungsofen. Quelle: William Eassie, Cremation of the Dead. London, 1875, Zeichnung außerhalb des Texts.
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Dokument 24: Klingenstierna, koksbefeuerter Kremierungsofen, ursprüngliches Modell. Quelle: wie Dok. 7, S. 114.
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Dokument 25: Gebrüder Beck-Dorovius, koksbefeuerter Kremierungsofen. Quelle: K. Weigt, Almanach der Feuerbestattung. Selbstverlag, Hannover, 1909, S. 46.


		

	

 

 



		
				
[image: Image]


		

		
				
Dokument 26: Klingenstierna-Beck, koksbefeuerter Kremierungsofen. Abb. 95: Längenschnitt; Abb. 96: Querschnitt; Abb. 97: Grundriss in der Höhe der Feuerung; Abb. 98: Grundriss in der Höhe des Verbrennungsraumes. Quelle: wie Dok. 17b, S. 108.
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Dokument 27: R. Schneider, koksbefeuerter Kremierungsofen. Quelle: F. Schumacher, Die Feuerbestattung. J. M. Gebhardt’s Verlag, Leipzig, 1939, S. 23.
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Dokument 28: W. Ruppmann, koksbefeuerter Kremierungsofen. Abb. 100: Längsschnitt; Abb. 101: Grundriss in der Höhe des Verbrennungsraumes. Quelle: wie Dok. 17b, S. 114.
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Dokument 28a: W. Ruppmann, koksbefeuerter Kremierungsofen. Abb. 102: Querschnitt; Abb. 103: Grundriss durch den Nachglühraum. Quelle: wie Dok. 17b, S. 115.
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Dokument 29: Knös, koksbefeuerter Kremierungsofen. Längenschnitt. Quelle: wie Dok. 17b, S. 118.
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Dokument 29a: Knös, koksbefeuerter Kremierungsofen. Abb. 105: Grundriss A-B durch den Einäscherungsraum; Abb. 106: Grundriss C-D.
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Dokument 30: Fichet, Kremierungsofen, eingeweiht am 19. Januar 1891 im Krematorium des Pariser Friedhofs Père-Lachaise. Quelle: wie Dok. 19, Zeichnung außerhalb des Texts.
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Dokument 31: Toisul-Fradet, gasbefeuerter Kremierungsofen. Abb. 107: Grundriss in der Höhe des Einäscherungsraumes; Abb. 108: Längenschnitt. Quelle: wie Dok. 17b, S. 123.
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Dokument 32: Rothenbach & Co., ölbefeuerter Kremierungsofen (Schweizer Patent Nr. 86533). Abb. 1: Längsschnitt; Abb. 2: Querschnitt. Quelle: Georgius, “Neuere Leichenverbrennungstechnik,“ in: Gesundheits-Ingenieur, 46. Jg., 1923, Heft 5, S. 56.


		

	

 

 



		
				
[image: Image]


		

		
				
Dokument 33: Prometheus, elektrischer Versuchs-Kremierungsofen. Quelle: Phoenix. Blätter für wahlfreie Feuerbestattung und verwandte Gebiete, Wien, 1910, Nr. 10, S. 399.
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Dokument 34: Conley, elektrischer Kremierungsofen (U.S. Patent Nr. 988862, 1911). Quelle: wie Dok. 32, S. 57.
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Dokument 35: “Einäscherungsofen mit an der einen Stirnseite mit dem Verbrennungsraum verbundenem Gaserzeuger und einem Regenerator.” Patent W. Sauerland, Nr. 284163 vom 12. März 1915. Abb. 1: Längsschnitt; Abb. 2: vertikaler Querschnitt; Abb. 3: horizontaler Querschnitt.
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Dokument 36: “Leicheneinäscherungsofen mit Regeneratoren und einem Gaserzeuger”. Patent F. Siemens, Nr. 258066, vom 18. August 1911. Abb. 1: Längsschnitt; Abb. 2: vertikaler Querschnitt durch die Kremierungskammer; Abb. 3: vertikaler Querschnitt durch den Herd.
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Dokument 37: “Leichenverbrennungsofen mit Rekuperator”. Patent M.J. Kergel, Nr. 218581, vom 4. Oktober 1908. Abb. 1: Längsschnitt; Abb. 2: Querschnitt A-A entlang der Kremierungskammer
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Dokument 37a: wie zuvor. Abb. 3: Querschnitt B-B.
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Dokument 38: “Verfahren und Vorrichtung zur Einäscherung von Leichen mit Verbrennungsgasen und erhitzter Luft mit einer Wärmequelle”. Patent der Bunzlauer Werke Lengersdorff & Comp., Nr. 263725, vom 6. September 1913. Abb. 1: Querschnitt.
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Dokument 38a: wie zuvor. Abb. 2: Längsschnitt.
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Dokument 38b & c: wie zuvor. Abb. 3: Grundriss. Abb. 4: vertikaler Schnitt I-I durch den Generator; Abb. 5: vertikaler Schnitt II-II durch die Verbrennungsluft- und Rauchkanäle.
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Dokument 39: “Leichenverbrennungsofen mit Ölfeuerung”. Patent Gebrüder Körting Aktiengesellschaft in Linden, Nr. 257576, vom 30. Juni 1911.
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Dokument 40: “Leichenverbrennungsofen mit Öl- oder Gasfeuerung mit einem unter dem schräg abfallenden Verbrennungsraum liegenden Aschenaufnahmebehälter”. Patent W. Buess, Nr. 279830, vom 22. August 1913. Abb. 1: Längsschnitt.


		

	

 

 



		
				
[image: Image]


		

		
				
Dokument 40a: wie zuvor. Abb. 2: Querschnitt; Abb. 3: Tiegel mit Brenner.
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Dokument 41: “Elektrischer Leichenverbrennungsofen”. Patent L.H. Giddings, Nr. 244887, vom 11. April 1911.
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Dokument 42: Gebrüder Beck, koks- bzw. gasbefeuerter Kremierungsofen im Dessauer Krematorium: wärmetechnische Verbesserung der Verschlüsse durch den Ingenieur R. Kessler (1926). Quelle: R. Kessler, “Rationelle Wärmewirtschaft in den Krematorien nach Massgabe der Versuche im Dessauer Krematorium,” in: Die Wärmewirtschaft, 1927, Nr. 8, S. 136; Abb. 1: früherer Luftabschlussschieber; Abb. 2: neue Luftabschlussklappe; Abb. 3: früherer Einführungsschieber; Abb. 4: verbesserter Schieber; Abb. 5 (siehe Dok. 43, oben links): früherer Rauchschieber; Abb. 6 (Dok. 43, oben rechts): verbesserter Rauchschieber.
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Dokument 43: wie zuvor. Ofenbedienungselemente. Abb. 7: Bedienungshebel der Schieber und Türen; Abb. 10: wärmetechnische Vorrichtungen zur Steuerung der Verbrennung. Quelle: wie Dok. 42, S. 137.
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Dokument 44: wie zuvor. Abb. 8: Rückseite der Gasbrenner; Abb. 9: Messgeräte für CO und CO2 sowie für Zugluft und Gasdruck. Quelle: wie Dok. 42, S. 138.
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Dokument 45: wie zuvor. Abb. 11: Steuerhebel; Abb. 12: Anordnung der Instrumente; Abb. 13: elektrische Schalttafel des Luftkompressors. Quelle: wie Dok. 42, S. 139.
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Dokument 46: wie zuvor. Lage und Anordnung der Messstellen und Gasdüsen. Quelle: wie Dok. 42, Nr. 9, S. 149.


		

		
				
		
				
A


				
Längsschnitt


		

		
				
B


				
Rückseitenansicht


		

		
				
C


				
Grundriss


		

		
				
1


				
Gasbrenner


		

		
				
2


				
Generatorfüllschachtverschluss


		

		
				
3


				
Einstellbare Luftklappe des Generators


		

		
				
4


				
Einstellbare Luftklappe des Herdes


		

		
				
5


				
Feuerungstür (Aschenkammer)


		

		
				
6


				
Wasserbehälter


		

		
				
7


				
Feuerungsrost


		

		
				
8


				
Generator


		

		
				
9


				
Muffel


		

		
				
10


				
Muffelrost


		

		
				
11


				
schräge Ebene der Nachglühkammer


		

		
				
12f.


				
Seitlicher Kanal oben links, der die Nachglühkammer mit dem Rekuperator verbindet (12: Eintritt; 13: Austritt)


		

		
				
14


				
Rekuperator


		

		
				
15


				
Abgaskanal für Rauchverbrennung mit Rauchklappe


		

		
				
16


				
Abgaskanal für Normalverbrennung mit Normalklappe


		

		
				
17


				
Fuchs


		

		
				
18


				
Kamin


		

		
				
19


				
Aschetür (zur Entnahme der Leichenasche)


		

		
				
20


				
Primärluftklappe für Normalverbrennung


		

		
				
21


				
Primärluftklappe für Rauchverbrennung


		

		
				
a


				
Messstelle der Muffeltemperatur (°C)


		

		
				
b


				
Messstelle der Abgastemperatur (°C) bei Normalverbrennung und Primärlufttemperatur (°C) bei Rauchverbrennung im rechten oberen Seitenkanal


		

		
				
c


				
Messstelle der Primärlufttemperatur (°C) bei Normalverbrennung und Abgastemperatur (°C) bei Rauchverbrennung im linken oberen Seitenkanal


		

		
				
d


				
Messstelle der Generatorlufttemperatur (°C)


		

		
				
e


				
Messstelle der Abgastemperatur (°C) im Fuchs


		

		
				
f


				
Messstelle der Zugstärke bei Normalverbrennung


		

		
				
g


				
Messstelle der Zugstärke bei Rauchverbrennung


		

		
				
h


				
Messstelle der Zugstärke in der Feuerung
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Dokument 47: wie zuvor. Einäscherungsversuch mit Koks, durchgeführt am 5. Januar 1927 von Ingenieur R. Kessler. Diagramm des Ofenzustandes. Quelle: wie Dok. 42, Nr. 9, S. 154.


		

		
				
Die x-Achse ist die Zeitachse mit der Dauer der verschiedenen Vorheizphasen des Ofens und der sich daran anschließenden acht Kremierungen, jeweils mit der Rauchverbrennungs- und der Normalverbrennungsphase. Die y-Achse zeigt die jeweilige gemessene Größe, von unten nach oben:
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Dokument 48: wie Dok. 47. Temperatur-Diagramm. Quelle: wie Dok. 42, Nr. 9, S. 155.


		

		
				
Die x-Achse ist die Zeitachse mit der Dauer der verschiedenen Vorheiz- bzw. Kremierungsphasen wie im vorherigen Diagramm. Die x-Achse zeigt folgende Temperaturen:


		
				
A


				
Muffeltemperatur (°C) gemessen im Gewölbe Mitte Ofenmuffel (bei a gemessen).


		

		
				
B


				
Abgastemperatur (°C) bei Normalschaltung im rechten oberen Seitenkanal (gemessen bei b).


		

		
				
C


				
Primärlufttemperatur (°C) bei Rauchverbrennung im gleichen Kanal wie B.


		

		
				
D


				
Primärlufttemperatur (°C) bei Normalschaltung im linken oberen Seitenkanal (gemessen bei c).


		

		
				
E


				
Abgastemperatur (°C) bei Schaltung auf Rauchverbrennung im gleichen Kanal wie D.


		

		
				
F


				
Generatorlufttemperatur (°C) bei Austritt in den Generator (bei d gemessen).


		

		
				
G


				
Abgastemperatur (°C) im Fuchs (gemessen bei e)


		

		
				
H


				
Raumtemperatur (°C) im Erdgeschoss


		

		
				
I


				
Raumtemperatur (°C) im Kellergeschoss


		

		
				
K


				
Außentemperatur (°C).


		

	

Oberhalb der Kurven ist wie angegeben in verschiedenen Zeiträumen der CO2+O2, der CO2 und der CO-Gehalt der Abgase aufgetragen.
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Dokument 49: wie zuvor. Kremierungsversuche mit Brikett, durchgeführt am 12. Januar 1927 von Ingenieur R. Kessler. Diagramm des Ofenzustandes. Quelle: wie Dok. 42, Nr. 9, S. 156.
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Dokument 50: wie Dok. 49. Temperaturdiagramm. Quelle: wie Dok. 42, Nr. 9, S. 157.
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Dokument 51: wie zuvor. Kremierungsversuche mit Stadtgas, durchgeführt am 1. November 1926 von Ingenieur R. Kessler. Diagramm des Ofenzustandes. Quelle: wie Dok. 42, Nr. 9, S. 150.
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Dokument 52: wie Dok. 51. Temperaturdiagramm. Quelle: wie Dok. 42, Nr. 9, S. 151.
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Dokument 53: Kremierungsofen im Krematorium zu Biel wie von Ingenieur H. Keller bei seinen Kremierungsversuchen anno 1927 benutzt. Abb. 1: Längsschnitt A-B; Abb. 2: Querschnitt entlang C-D; Abb. 3: horizontaler Schnitt E-F; Abb. 4: horizontaler Schnitt G-H. Quelle: H. Keller, “Versuche an einem Feuerbestattungsofen,” Sonderdruck der Zeitschrift Archiv für Wärmewirtschaft und Dampfkesselwesen, 1929, Nr. 6, S. 1.
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Dokument 54: Diagramm der Einäscherungsversuche des Ingenieurs H. Keller im Elektroofen von Brown, Boveri & Co. im Krematorium zu Biel am 2. Oktober 1940. Stündliches vom Gebläse befördertes Abgasvolumen während der Kremierung; erster Datensatz. Quelle: H. Keller, “Ursache der Rauchbildung bei der Kremation,” in: Bieler Feuerbestattungs-Genossenschaft in Biel, Jahresbericht pro 1944. Biel, 1945, Abbildung außerhalb des Texts.
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Dokument 55: wie Dok. 54, zweiter Datensatz.
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Dokument 56: wie zuvor, Versuche vom 25. Januar 1943. Stündliches vom Gebläse befördertes Abgasvolumen während der Kremierung. Quelle: wie Dok. 54.
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Dokument 57: wie zuvor, Versuche vom 2. und 6. Januar 1943. Abgasanalyse während der Kremierung. Quelle: wie Dok. 54.
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Dokument 58: wie zuvor, Versuche vom Januar 1943. Temperaturdiagramm. Quelle: wie Dok. 54.
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Dokument 59: Beck, verbesserter koksbefeuerter Kremierungsofen (Anfang der 1930er Jahre). Abb. 1: Längsschnitt; Abb. 2: Querschnitt; Abb. 3: horizontaler Schnitt auf der Höhe des Muffelrostes. Quelle: W. Heepke, “Die neuzeitlichen Leicheneinäscherungsöfen mit Koksfeuerung, deren Wärmebilanz und Brennstoffverbrauch,” in: Feuerungstechnik, XXI. Jg., 15. August 1933, Nr. 9, S. 124.
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Dokument 60: Didier, verbesserter koksbefeuerter Kremierungsofen (Anfang der 1930er Jahre). Abb. 1: Längsschnitt; Abb. 2: Querschnitt; Abb. 3: horizontaler Schnitt auf Höhe des Muffelrosts. Quelle: wie Dok. 59, S. 125.
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Dokument 61: “Procedure and device for cremation” (“Verfahren und Vorrichtung zur Einäscherung”). Patent Nr. 506627 von H. Volckmann und L. Ludwig vom 30. Oktober 1928. Abb. 1: Längsschnitt durch die Kremierungskammer; Abb. 2: horizontaler Schnitt durch die Kremierungskammer.
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Dokument 62: Volckmann-Ludwig, gasbefeuerte Kremierungsöfen im Hamburger Krematorium (Prototyp). Quelle: R. Kessler, “Der neue Einäscherungsofen System Volckmann-Ludwig,” in: Zentralblatt für Feuerbestattung, 1931, Nr. 3, S. 34.
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Dokument 63: VOLCKMANN-LUDWIG, gasbefeuerte Kremierungsöfen: Bauweise der Verbrennungsluftzuführung. Quelle: Stort, “Der menschliche Körper als Heizstoff,” in: Die Umschau in Wissenschaft und Technik, 1931, Nr. 26, S. 513.
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Dokument 64: wie zuvor (Standardmodell). Abb. 1: Längsschnitt; Abb. 2: Querschnitt. Quelle: wie Dok. 27, S. 24.
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Dokument 65: wie zuvor. Längsschnitt. Quelle: H. Manskopf, “Gas als Brennstoff für Einäscherungsöfen,” in: Das Gas- und Wasserfach, 1933, Nr. 42, S. 773.
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Dokument 66: wie zuvor, Anlage im Stuttgarter Krematorium (1931). Abb. 1: Längsschnitt g-h; Abb. 2: Querschnitt c-d; Abb. 3: horizontaler Schnitt a-b; Abb. 4: Querschnitt e-f. Quelle: H. Wolfer, “Der neue ‘Volckmann-Ludwig’-Einäscherungsofen im Stuttgarter Krematorium,” in: Gesundheits-Ingenieur, 1932, Nr. 13, S. 151.
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Dokument 67: “Leichenverbrennungsofen“. Patent W. Ruppmann, Nr. 669645, vom 23. Juni 1936. Abb. 1: Querschnitt (Kremierungskammer und Verbrennungsluftzufuhrsystem); Abb. 2: Längsschnitt (Kremierungskammer und Bauweise des Muffelrostes).


		

	

 

 


  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  

		
				
[image: Image]


		

		
				
Dokument 68: E. Emch & Co. gasbefeuerter Kremierungsofen im Züricher Krematorium (1932). Quer- und Längsschnitt (Kremierungskammer und Rekuperator). Quelle: R. Henzi, “Die Zürcher Einäscherungsöfen mit Gasfeuerung,” in: Schweiz. Verein von Gas- und Wasserfachmännern, Zürich, März 1934, Nr. 3, S. 64.
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Dokument 69: E. Emch & Co. gasbefeuerter Kremierungsofen im Züricher Krematorium (1935). Quer- und Längsschnitt (Kremierungskammer und Rekuperator). Quelle: P. Schläpfer, “Betrachtungen über den Betrieb von Einäscherungsöfen,” in: Schweiz. Verein von Gas- und Wasserfachmännern, Zürich, Juli 1938, Nr. 7, S. 150.
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Dokument 70 & 71: Fig. 9: Diagramm von fünf am 30. November 1932 im Ofen II des Züricher Krematoriums durchgeführten Kremierungen. Fig. 10: Diagramm von 8 am 27. Februar 1936 im Ofen III des Züricher Krematoriums durchgeführten Kremierungen. Quelle: wie Dok. 69, S. 156.
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Dokument 72: Thermische Abgasverluste in Abhängigkeit vom CO2-Gehalt. Quelle: wie Dok. 69, S. 156.
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Dokument 73: Wärmebedarf der Öfen II und III im Züricher Krematorium. Quelle: wie Dok. 69, S. 157.
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Dokument 74: E. Emch & Co. elektrischer Kremierungsofen (1930). Querschnitt. Quelle: F. Hellwig, “Vom Bau und Betrieb der Krematorien,” in: Gesundheits-Ingenieur, 1931, Nr. 25, S. 397.


		

	

 

 


  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  

		
				
[image: Image]


		

		
				
Dokument 75: Abb. A: Querschnitt des alten koksbefeuerten Kremierungsofens in Biel von W. Ruppmann; Abb. B: Querschnitt des experimentellen elektrischen Kremierungsofens von Brown, Boveri & Co. Quelle: H. Keller, “Der elektrische Einäscherungsofen im Krematorium Biel,” in: Bieler Feuerbestattungs-Genossenschaft in Biel, Jahresbericht pro 1933. Biel, 1934, S. 5.
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Dokument 76: A (unten): horizontaler Schnitt des alten koksbefeuerten Kremierungsofens von W. Ruppmann in Biel; B (oben): horizontaler Schnitt des experimentellen elektrischen Kremierungsofens von Brown, Boveri & Co. Quelle: wie Dok. 75.
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Dokument 77: Brown, Boveri & Co elektrischer Kremierungsofen (Standardmodell). “Schematische Darstellung eines elektrischen Kremationsofens mit zugehörigen Rekuperator, Frischluft- und Rauchgasventilator.” G. Keller, “Die Elektrizität im Dienste der Feuerbestattung,” Aktiengesellschaft Brown, Boveri & Co, Baden (Schweiz); Sonderdruck der Brown Boveri Mitteilungen, Nr. 6/7, 1942, S. 3.
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Dokument 78: Temperaturdiagramm von drei Kremierungen in einem koksbefeuerten Kremierungsofen. Quelle: wie Dok. 59, Nr. 8, S. 110.
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Dokumente 79 & 80: Oben: Temperaturdiagramm von fünf Kremierungen am 26. Oktober 1933 im Ofen III (E. Emch & Co.) des Züricher Krematoriums. Unten: Temperaturdiagramm von sieben Kremierungen am 27. Oktober 1933. Quelle: wie Dok. 68, S. 66.
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Dokumente 81 & 82: Abb. 6: Temperaturdiagramm von fünf Kremierungen am 23. Oktober 1931 im gasbefeuerten Kremierungsofen von Volckmann-Ludwig im Stuttgarter Krematorium. Abb. 7: Temperaturdiagramm von fünf Kremierungen am 30. Oktober 1931 im gleichen Ofen. Quelle: wie Dok. 66, Nr. 14, S. 163.
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Dokument 83: Temperaturdiagramm einer Kremierung am 24. April 1934 im elektrischen Kremierungsofen von Brown, Boveri & Co. im Bieler Krematorium. Quelle: wie Dok. 75, S. 13.
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Dokument 84: Temperaturdiagramm von zwei Kremierungen am 19. April 1934 im gleichen Ofen wie zuvor. Quelle: ebd., S. 14
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Dokument 85: Abb. 2 (links): Temperaturdiagramm eines metallischen Spiralrekuperators; Abb. 3 (rechts): Temperaturdiagramm von vier Kremierungen anno 1942 im elektrischen Kremierungsofen von Brown, Boveri & Co. in St. Gallener Krematorium. Quelle: wie Dok. 77, S. 4.
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Dokument 86-1a: Kremierungsliste des Bielefelder Krematoriums (5.-23. Dezember 1941). Quelle: Sennefriedhof Bielefeld.


		

	

 

 


  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  

		
				
[image: Image]


		

		
				
Dokument 86-1b: fortgesetzt.
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Dokument 86-2a: fortgesetzt.
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Dokument 86-2b: fortgesetzt.
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Dokument 86-3a: fortgesetzt.
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Dokument 86-3b: fortgesetzt.
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Dokument 87: Dauer einer Einäscherung in Abhängigkeit von der Temperatur in einem modernen gasbefeuerten Kremierungsofen. Quelle: E.W. Jones, “Factors which affect the process of cremation.” Extract from the Cremation Society of Great Britain’s Annual Cremation Conference Report, 1975, S. 88.
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Dokument 88: Quelle: wie Dok. 69, S. 154.
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Dokument 89: Abb. 7: Temperaturverlauf in einer gut isolierten Muffelwandung zu verschiedenen Zeiten des Anheizens. Quelle: wie Dok. 69, S. 155.


		

	

 

 


  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  

		
				
[image: Image]


		

		
				
Dokument 90: Koksverbrauch je Einäscherung für mehrere Einäscherungen hintereinander. Quelle: P. Schläpfer, “Ueber den Bau und den Betrieb von Kremationsöfen.” Sonderdruck vom Jahresbericht des Verbandes Schweizer. Feuerbestattungsvereine, Zürich, 1937, S. 36.
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Dokument 90a: Durchschnittlicher Koksverbrauch je Leiche als Funktion der Anzahl von Einäscherungen im Monat. Quelle: ebd.
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Dokument 91: Artikel von Ingenieur Wilhelm Heepke, “Die neuzeitlichen Leicheneinäscherungsöfen mit Koksfeuerung, deren Wärmebilanz und Brennstoffverbrauch”, in: Feuerungstechnik, XXI. Jg., 15. August 1933, Nr. 8, S. 123-128.
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Dokument 91: fortgesetzt.
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Dokument 91: fortgesetzt.
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Dokument 91: fortgesetzt.
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Dokument 91: fortgesetzt.
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Dokument 91: fortgesetzt.
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Dokument 92a: “Verordnung zur Durchführung des Feuerbestattungsgesetztes. Vom 10. August 1938.” Quelle: Reichsgesetzblatt, Jahrgang 1938, Teil I, S. 1000f.
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Dokument 92a: fortgesetzt.
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Dokument 92b: Beispiel eines Einäscherungsverzeichnisses. Anlage 2 zur “Verordnung zur Durchführung des Feuerbestattungsgesetztes”. Quelle: ebd., S. 1003.
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Dokument 93: Feldofen zur Leichenverbrennung, System Friedrich Siemens. Quelle: wie Dok. 20, Abbildung außerhalb des Texts.
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Dokument 94: Feist-Apparat für Massenkremierungen. Quelle: wie Dok. 7, S. 126.
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Dokument 95: Adolf Marsch, Schacht- Kremierungsofen für Massenkremierungen; Querschnitt. Quelle: “Masseneinäscherung von Kriegerleichen im Felde als Schutz gegen Seuchengefahr und später fühlbar werdende Verkehrshindernisse,” Phoenix. Blätter für wahlfreie Feuerbestattung und verwandte Gebiete, Wien, XXX. Jg., 1917, Nr. 2, Spalten 39f.
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Dokument 95a: wie zuvor, horizontaler Schnitt. Quelle: ebd., Spalten 41f.
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Dokument 96: “Schachtofen zur gleichzeitigen Einäscherung einer grösseren Anzahl von Menschenleichen oder Tierkadavern”. Patent Adolf Marsch, Nr. 331628, vom 30. September 1915. Fig. 1: Querschnitt; Fig. 4: eine Ladung von 9 Kadavern; Fig. 5: Laderost.
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Dokument 96a: wie zuvor. Fig. 2: horizontaler Schnitt entlang der Linie A-B von Fig. 1; Fig. 3: horizontaler Schnitt entlang der Linie C-D von Fig. 1.


		

		
				
– Fig. 1 (Dok. 96) Längsschnitt des Ofens.

– Fig. 2 (Dok. 96a) horizontaler Querschnitt entlang der Linie A-B in Fig. 1.

– Fig. 3 (Dok. 96a) horizontaler Querschnitt entlang der Linie C-D in Fig. 1.

– Fig. 4 (Dok. 96) stellt einen Leichenstapel dar, der aus drei Schichten von jeweils drei übereinander liegenden Leichen besteht.

– Fig. 5 (Dok. 96) zeigt den hölzernen Rost, auf dem der Leichenstapel angeordnet ist und auf dem er in den Verbrennungsraum eingeführt wird.
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Dokument 97: Feist-Ofen für Massenkremierungen (Standardmodell). Quelle: W. Heepke, Die Kadaver-Vernichtungsanlagen, Verlag von Carl Marhold, Halle a.S., 1905, S. 46.
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Dokument 98: H. Kori, Kremierungsofen zur Verbrennung von Tierkadavern und Schlachthausabfällen. Quelle: wie Dok. 97, S. 39.
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Dokument 99: H. Kori, Kremierungsofen zur Verbrennung von Tierkadavern und Schlachthausabfällen in Liegnitz. Quelle: wie Dok. 97, S. 41.
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Dokument 100: H. Kori, Kremierungsofen zur Verbrennung von Tierkadavern und Schlachthausabfällen für kombinierten Betrieb (an den Fuchs einer Kesselanlage angeschlossen). Quelle: wie Dok. 97, S. 44.
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Dokument 101: H.R. Heinicke, gasbefeuerter Kremierungsofen, System Volckmann-Ludwig. Längsschnitt. Quelle: Heinicke Feuerungs- und Schornsteinbau, H.R. Heinicke Einäscherungsofen, undatierte Firmenbroschüre.
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Dokument 102: Asea Brown Boveri, elektrischer Kremierungsofen. Dokumente 102-104b wurden freundlicherweise von dieser Firma zur Verfügung gestellt.

1: Ofen; 2: Ofentür; 3: Einäscherungskammer; 4: Aschenplatte und Nachverbrennungskanäle; 5: Temp.- und Unterdruck-Überwachung; 6: Aschenentnahme; 7: Primärluftventilator; 8: Sekundärluftventilator; 9: Aschenplattenluftventilator; 10: Türdom-Entlüftung; 11: Türantrieb; 12: Einführmaschine; 13: Abgaskanal; 14: Abgasüberwachung; 15: Kaminschieber; 16: Kaminschieberaufzug; 17: Beruhigungskammer; 18: Kettenvorhang; 19: Schaltpult; 20: Aschenaufbereitungsschrank; 21: Injektionsventilator; 22: Regulierklappe; 23: Injektorrohr; 24: Elektrostatischer Staubabscheider; 25: Absperrschieber; 26: Revisionsklappe; 27: Kamin
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Dokument 103: Asea Brown Boveri, elektrischer Kremierungsofen, Modell RK1-S.
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Dokument 103a: Dok. 103 vergrößert, linke Hälfte.
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Dokument 103b: Dok. 103 vergrößert, rechte Hälfte.
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Dokument 104a: Kremierungshalle mit zwei elektrischen Kremierungsöfen von Asea Brown Boveri.
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Dokument 104b: ditto.
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Dokument 105: Ferbeck-Vincent, gasbefeuerter Kremierungsofen, Modell C411. Quelle: Fours de crémation. Modulaires, type C 411. Undatierte Werbebroschüre, freundlicherweise von dieser Firma zur Verfügung gestellt.

1: Einführtür; 2: Manuelle Notsteuerung; 3: Vorheizbrenner; 4: Luftzufuhrrohre; 5: Reinigungstür; 6: Nachbrenner; 7: Sekundärherd; 8: Mobiler Rost; 9: Eingebaute Mörser; 10: Urne; 11: Lufterhitzungskreislauf; 12: Schaltpult.
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Dokument 106: Tabo, gasbefeuerter Kremierungsofen. Quelle: Equipements de crémation Tabo. Undatierte Werbebroschüre, freundlicherweise von dieser Firma zur Verfügung gestellt.

1: Einführtür; 2: Gewölbe der Kremierungskammer, Wärmespeicher; 3: Sekundärluft; 4: Primärluft (oben); 5: Primärluft (unten); 6: Reinigungstür; 7: Sichtfenster; 8: Trichter; 9: Mobiler Rost; 10: Aschebehälter; 11: Ofenboden; 12: Rauchschieber; 13: Schaltfeld für Gas- bzw. Ölversorgung.
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Dokument 107: Ener-Tek II gasbefeuerter Kremierungsofen. Quelle: Fred A. Leuchter, An Engineering Report on the Alleged Execution Gas Chambers im KL Auschwitz, Birkenau and Majdanek Poland, Fred A. Leuchter, Associates, Boston, MA, April 5, 1988, S. 122.
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Dokument 107a: wie zuvor, S. 123
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Dokument 108: Etagenofen (links) und Flachbettofen (rechts) mit Marktanteil in Deutschland (73,9% gegenüber 26,1%). Quelle: R. Sircar, Untersuchung der Emissionen aus Einäscherungsanlagen und der Einsatzmöglichkeiten von Barrierenentladungen, Dissertation, Martin-Luther-Universität, Halle-Wittenberg, 28. Juni 2002, S. 14.
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Dokument 109: Ruppmann Kremierungsofen (ohne Rauchfilter). Quelle: G. Schetter, H. Burk, “Das Krematorium Dresden. Ein Beispiel für umweltgerechte Einäscherung unter betriebswirtschaftlichen Gesichtspunkten,” Friedhofskultur, Jg. 96, Oktober 2006, in PDF, S. 5.
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Dokument 109a: Therm-Tech, gasbefeuerter Kremierungsofen in Tualatin, Oregon, USA. Quelle: http://thermtec.com/sites/default/files/pdf-library/SQC-400 SPECS.pdf.


		

	

 


	



	
  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  


II. Topf, zivile Tätigkeiten

	
		
				
[image: Image]


		

		
				
Dokument 110: Die Gründer der Fa. J.A. Topf & Söhne: J.A. Topf und seine Söhne Julius und Ludwig. Quelle: Stadtarchiv Erfurt, 5/411 A-76.
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Dokument 111: Beschreibung der Aktivitäten der Firma Topf. Quelle: Deutschlands Städtebau: Erfurt, Bearbeitet im Auftrage des Magistrats von Stadtbaurat Boegl, Erfurt. “Dari”, Deutscher Architektur- und Industrie-Verlag. Berlin-Halensee, 1922.
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Dokument 112: Übersicht über die deutschen Krematorien anno 1927. Quelle: IV. Jahrbuch des Verbandes der Feuerbestattungs-Vereine Deutscher Sprache 1928. Herausgegeben zum 22. Verbandstage am 4. bis 8. Juli in Bremen vom Verbandsvorstande. Königsberg Pr., 1928, S. 82-87.
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Dokument 112: fortgesetzt.
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Dokument 112: fortgesetzt.
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Dokument 112: fortgesetzt.
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Dokument 112: fortgesetzt.
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Dokument 113: Inserat kurz vor dem Ersten Weltkrieg. Quelle: III. Jahrbuch des Verbandes der Feuerbestattungs-Vereine Deutscher Sprache. Druck von Carl Wull, Heilbronn a. N., 1913, S. 175.


				
Dokument 114: Inserat aus den frühen 1930er Jahren. Quelle: R. Nagel, Die Vorzüge der Feuerbestattung. Selbstverlag, Wien, 1931, S. 27.
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Dokument 115: Inserat aus den frühen 1930er Jahren. Quelle: V. Jahrbuch des Verbandes der Feuerbestattungs-Vereine Deutscher Sprache. Königsberg Pr. 1930.
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Dokument 116: “Mechanische Feuerbestattungsöfen für elektrischen, Gas- und Koksbetrieb”. Inserat aus Mitte der 1930er Jahre. Quelle: www.topfundsoehne.de.
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Dokument 117: Inserate verschiedener Firmen mit Tätigkeiten auf dem Gebiet der Kremierungen vom Anfang des 20. Jahrhunderts. Quelle: II. Jahrbuch des Verbandes der Feuerbestattungs-Vereine Deutscher Sprache. Vereinsbuchdruckerei, Pyrmont 1912, S. 147.


				
Dokument 118: Inserat kurz vor dem Ersten Weltkrieg. Quelle: wie Dok. 113, S. 176.
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Dokument 119: Werbebroschüre von ca. 1918.
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Dokument 119: fortgesetzt.
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Dokument 120: Inserat aus den frühen 1930er Jahren. Quelle: wie Dok. 114, S. 28.


				
Dokument 121: Inserat aus den frühen 1930er Jahren. Quelle: wie Dok. 114, S. 29.


		

	

 

 


  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  

		
				
[image: Image]


		

		
				
Dokument 122: Inserate vom Anfang des 20. Jahrhunderts. Quelle: wie Dok. 117, S. 146.


				
Dokument 123: Inserate vom Anfang des 20. Jahrhunderts. Quelle: wie Dok. 113, S. 172.
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Dokument 124: Inserate vom Anfang des 20. Jahrhunderts. Quelle: wie Dok. 113, S. 173.


				
 Dokument 125: Inserate aus den frühen 1930er Jahren. Quelle: wie Dok. 114, S. 30.
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Dokument 126: Inserate vom Anfang des 20. Jahrhunderts. Quelle: wie Dok. 114, S. 31.


				
Dokument 127: Inserate vom Anfang des 20. Jahrhunderts. Quelle: wie Dok. 113, S. 174.
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Dokument 128: Foto des Topf-Ingenieurs Kurt Prüfer vermutlich aus den 1930er Jahren. Quelle: www.topfundsoehne.de.
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Dokument 129: Artikel von Kurt Prüfer. Quelle: Die Urne, 4. Jg., Nr. 3, März 1931, S. 27-29.
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Dokument 129: fortgesetzt.
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Dokument 130: “Topf in aller Welt” während der 1930er Jahre. Quelle: www.topfundsoehne.de.
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Dokument 131: Technische Abteilungen der Fa. Topf während der 1940er Jahre. Quelle: Stadtarchiv Erfurt, 5/411 A 174.
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Dokument 131: fortgesetzt.
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Dokument 131: fortgesetzt.
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Dokument 131: fortgesetzt.
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Dokument 131: fortgesetzt.
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Dokument 132: Allgemeine Struktur der Firma Topf in den 1940er Jahren. Quelle: Stadtarchiv Erfurt, E, 5/411 A 163.
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Dokument 132: fortgesetzt.
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Dokument 132: fortgesetzt.
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Dokument 132: fortgesetzt.
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Dokument 132: fortgesetzt.
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Dokument 132: fortgesetzt.
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Dokument 132: fortgesetzt.
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Dokument 132: fortgesetzt.
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Dokument 132: fortgesetzt.
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Dokument 132: fortgesetzt.
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Dokument 132: fortgesetzt.
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Dokument 132: fortgesetzt.
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Dokument 132: fortgesetzt.
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Dokument 133: Topf, koksbefeuerter Kremierungsofen (frühe 1920er Jahre). Quelle: B. Reichenwallner, Tod und Bestattung. Katakomben-Verlag/B. Reichenwallner, Munich, 1926, S. 27.
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Dokument 134: Topf-Werbebroschüre aus dem Jahr 1926.
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Dokument 134: fortgesetzt.
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Dokument 134: fortgesetzt.
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Dokument 134: fortgesetzt.
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Dokument 134: fortgesetzt.
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Dokument 134: fortgesetzt.
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Dokument 135: Topf gasbefeuerter Kremierungsofen, Model 1934. Quelle: H. Etzbach, Der technische Vorgang bei einer Feuerbestattung. Johannes Friese, Cologne, 1935, S. 4.
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Dokument 136: “Gasbeheizter Ofen, System J.A. Topf u. Söhne”; neues Modell. Quelle: F. Schumacher, Die Feuerbestattung. J.M. Gebhardt’s Verlag, Leipzig, 1929, S. 26.
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Dokument 137: Schreiben des Magistrats der Stadt Wiesbaden an die Firma Topf vom 19. Dezember 1949 betreffend Verbesserungsarbeiten von Oberingenieur Klettner. Dokument freundlicherweise zur Verfügung gestellt von J.M. Boisdefeu.
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Dokument 138: Brief der Fa. Topf vom 6. April 1948 an die Stadtkommandantur, Oberleutnant Proskurin, Stadtarchiv Erfurt, 5/411 A 100.
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Dokument 139: Topf, elektrischer Kremierungsofen wie 1933 im Krematorium Erfurt eingebaut. Abb. 2: Längsschnitt. Abb. 6: Skizze der Luftzuführung. Quelle: K. Weiss, “Der erste deutsche elektrisch beheizte Einäscherungsofen im Krematorium Erfurt,” in: Gesundheits-Ingenieur, 57. Jg., Nr. 37, 1934, S. 453, 455.
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Dokument 140: Topf, erster elektrischer und gasbefeuerter Kremierungsofen von 1934. Quelle: Stadtarchiv Erfurt, 4/411 A 97.
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Dokument 141: wie zuvor.
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Dokument 142: Temperaturdiagramm von Kremierungen, die am 17. und 18. April 1934 im ersten elektrischen Kremierungsofen der Fa. Topf im Erfurter Krematorium durchgeführt wurden. Quelle: wie Dok. 139, S. 456.

Kurven von oben nach unten: 1: Temperatur in der Mitte der Muffel; 2: Temperatur im hinteren Teil der Muffel; 3: Temperatur der Aschenschräge; 4: Temperatur der Verbrennungsluft; 5: Temperatur der Abgase; 6: Energieverbrauch.
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Dokument 143: Zweiter elektrischer Kremierungsofen der Fa. Topf von 1936 im Erfurter Krematorium. Abb. 1: Längsschnitt. Abb. 2: Querschnitt. Abb. 3: horizontaler Schnitt c-d. Abb. 4: horizontaler Schnitt e-f. Quelle: K. Weiss, “Die Entwicklung des elektrisch beheizten Einäscherungsofens im Krematorium Erfurt,” in: Gesundheits-Ingenieur, 60. Jg., Nr. 11, 1937, S. 159.
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Dokument 144: wie zuvor, Längsschnitt. Quelle: R. Jakobskötter, “Die Entwicklung der elektrischen Einäscherung bis zu dem neuen elektrisch beheizten Heissluft-Einäscherungsofen in Erfurt,” in: Gesundheits-Ingenieur, 64. Jg., Nr. 43, 1941, S. 581.
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Dokument 145: wie zuvor, Querschnitt. Quelle: wie Dok. 144, S. 582.
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Dokument 146: Temperaturkurven von zwei Kremierungen, die im zweiten elektrischen Kremierungsofen der Fa. Topf im Erfurter Krematorium durchgeführt wurden (1936 oder 1937). Quelle: wie Dok. 143, S. 160. a: erste Kremierung; c: zweite Kremierung. Die anderen Kurven geben die Temperatur der Verbrennungsluft und der Abgase wieder.
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Dokument 147: Querschnitt des zweiten (und dritten) elektrischen Kremierungsofens der Fa. Topf im Erfurter Krematorium. Quelle: wie Dok. 144, S. 583.
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Dokument 148: Diagramm von drei Kremierungen im dritten elektrischen Kremierungsofen der Fa. Topf von 1939 im Erfurter Krematorium. Quelle: wie Dok. 144, S. 586.

Im oberen Diagramm zeigt die vertikale Achse den Luftzug in mm Wassersäule an; die Kurven stellen den Verlauf der Einäscherungen dar. Der Buchstabe a bezeichnet den Beginn der Einäscherung, b das Ende der Verbrennung des Sarges und c das Ende der Verbrennung der festen Leichenteile. Oben sind die Temperaturen zu Beginn jeder Einäscherung angegeben.

Das untere Diagramm bezieht sich auf die Temperatur der Abgase im Fuchs.
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Dokument 149: Topf, elektrischer Kremierungsofen. Standardmodell der späten 1930er Jahre. Quelle: wie Dok. 144, S. 587.

1. Prunktür; 2. Isolierabsperrschieber; 3. Muffelabsperrschieber; 4. Lufterhitzer; 5. Rauchkanal; 6. Einäscherungskammer; 7. Heizspulen; 8. Lufteintritte; 9. Aschewagen; 10. Luftverteiler; 11. Schauluke; 12. Luftverteiler; 13. Drehrost DRP; 14. Schauluke; 15. Drehrost für die Nachverbrennung; 16. Ascheentnahmetür.
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Dokument 150: Patent Nr. 324252 der Fa. J.A. Topf & Söhne in Erfurt, 24. April 1915. Quelle: Deutsches Patentamt.
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Dokument 150: fortgesetzt.
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Dokument 150: fortgesetzt.
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Dokument 150: fortgesetzt.
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Dokument 150: fortgesetzt.
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Dokument 151: Patent Nr. 493042 der Fa. J.A. Topf & Söhne in Erfurt, 13. Februar 1930. Quelle: Deutsches Patentamt.
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Dokument 151: fortgesetzt.
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Dokument 151: fortgesetzt.
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Dokument 152: Patent Nr. 561643 von Viktor Quehl in Gera, am 17. Mai 1934 umgeschrieben auf die Fa. J.A. Topf & Söhne. Quelle: Deutsches Patentamt.
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Dokument 152: fortgesetzt.
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Dokument 152: fortgesetzt.
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Dokument 153: Patent Nr. 638582 von Wilhelm Basse in Hamburg, am 27. November 1937 umgeschrieben auf die Fa. J.A. Topf & Söhne Quelle: Deutsches Patentamt.
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Dokument 153: fortgesetzt.
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Dokument 153: fortgesetzt.
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Dokument 153: fortgesetzt.
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Dokument 154: Patent Nr. 659405 der Fa. J.A. Topf & Söhne in Erfurt vom 7. April 1938. Quelle: Deutsches Patentamt.
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Dokument 154: fortgesetzt.
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Dokument 154: fortgesetzt.
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Dokument 155: J.A. Topf & Söhne in Erfurt, Patentanmeldung für einen “Kontinuierlich arbeitenden Leichen-Verbrennungsofen für Massenbetrieb.” 4. November 1942. Quelle: Deutsches Patentamt.
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Dokument 155: fortgesetzt.
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Dokument 155: fortgesetzt.
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Dokument 155: fortgesetzt.
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Dokument 155: fortgesetzt.
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Dokument 155: fortgesetzt.
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Dokument 155: fortgesetzt.
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Dokument 155: fortgesetzt; Schemazeichnung des Ofens.
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Dokument 156: Patent Nr. 494136 der Fa. J.A. Topf & Söhne in Erfurt vom 6. März 1930. Quelle: Deutsches Patentamt.
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Dokument 156: fortgesetzt.
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Dokument 156: fortgesetzt.
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Dokument 157: Patent Nr. 576135 der Fa. J.A. Topf & Söhne in Erfurt vom 20. April 1933 für einen “Düsenplattenrost”. Quelle: Deutsches Patentamt.
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Dokument 157: fortgesetzt.
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Dokument 157: fortgesetzt.
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Dokument 158: Patent Nr. 587149 der Fa. J.A. Topf & Söhne in Erfurt vom 12. Oktober 1933. Quelle: Deutsches Patentamt.
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Dokument 158: fortgesetzt.
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Dokument 158: fortgesetzt.
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Dokument 158: fortgesetzt.
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Dokument 159: Patentanmeldung der Fa. J.A. Topf & Söhne in Erfurt vom 16. November 1942. “Luftgekühlte Postplatten für mechanische Vorschubroste.” Quelle: Deutsches Patentamt.
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Dokument 159: fortgesetzt.


		

	

 

 


  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  

		
				
[image: Image]


		

		
				
Dokument 159: fortgesetzt.
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Dokument 159: fortgesetzt.
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Dokument 159: fortgesetzt.
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Dokument 159: fortgesetzt.
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Dokument 160: Patent Nr. 861731 der Fa. J.A. Topf & Söhne, Wiesbaden, 24. Juni 1950. Quelle: Deutsches Patentamt.
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Dokument 160: fortgesetzt.
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Dokument 160: fortgesetzt.
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Dokument 160: fortgesetzt.
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Dokument 160: fortgesetzt.
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Dokument 161: Maschinenfabrik J.A. Topf & Söhne, Erfurt, Werbebroschüre von 1940. Quelle: RGVA, 502-1-327, S. 161-164a.
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Dokument 161: fortgesetzt.
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Dokument 161: fortgesetzt.
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Dokument 161: fortgesetzt.
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Dokument 161: fortgesetzt.
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Dokument 161: fortgesetzt.
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Dokument 161: fortgesetzt.
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Dokument 161: fortgesetzt.
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Dokument 162: Topf Abfall-Vernichtungsofen mit Gas-, Öl- oder Koksfeuerung, Typ AV. Quelle: www.topfundsoehne.de.
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Dokument 163a: J.A. Topf & Söhne, Zeichnung Nr. D 58173 vom 6. Januar 1941 über einen koksbefeuerten “Einmuffel-Einäscherungsofen” für die SS Neubauleitung des KL Mauthausen. Längsschnitt; Quelle: BAK, NS 4/Ma 54. Zahlen vom Autor hinzugefügt. Siehe Text im Teil 1 für Details.
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Dokument 163b & c: wie zuvor. Oben: Querschnitt durch den Rauchkanal; unten: horizontaler Schnitt auf der Höhe des Muffelrostes. Zahlen vom Autor hinzugefügt. Siehe Text im Teil 1 für Details.
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Dokument 164: “Kosten-Anschlag” der Fa. J.A. Topf & Söhne vom 6. Januar 1941 für die SS-Neubauleitung des KL Mauthausen für einen koksbefeuerten Ein- bzw. Doppelmuffel-Kremierungsofen. Quelle: Bundesarchiv Koblenz, NS 4/Ma 54.
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Dokument 164: fortgesetzt.
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Dokument 164: fortgesetzt.
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Dokument 164: fortgesetzt.
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Dokument 164: fortgesetzt.
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Dokument 165: Mobiler Kremierungsofen System Topf.” Quelle: www.topfundsoehne.de.
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Dokument 166: Topf, ölbefeuerter mobiler Kremierungsofen.
Quelle: www.topfundsoehne.de.
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Dokument 167: Topf, ölbefeuerter mobiler Doppelmuffel-Kremierungsofen. Quelle: www.topfundsoehne.de.
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Dokument 168: Versandanzeige vom 12. Dezember 1940 an die SS-Neubauleitung des KL Mauthausen über Teile eines Topf ölbefeuerten mobilen Doppelmuffel-Kremierungsofens. Quelle: Bundesarchiv Koblenz, NS 4/Ma 54.
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Dokument 168: fortgesetzt.
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Dokument 169: Rechnung der Fa. J.A. Topf & Söhne vom 5. Februar 1941 für die Lieferung eines Topf ölbefeuerten mobilen Doppelmuffel-Kremierungsofens an die SS-Neubauleitung des KL Mauthausen. (Rechnung Nr. D 41/107). Quelle: Bundesarchiv Koblenz, NS 4/Ma 54.
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Dokument 169: fortgesetzt.
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Dokument 170: Saugzugkamin mit Zentrifugalgebläse. Quelle: A. Cantagalli, Nozioni teorico-pratiche per i conduttori di caldaie e generatori di vapore. G. Lavagnolo Editore, Turin 1940, S. 90.
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Dokument 171: “Kosten-Anschlag” der Fa. J.A. Topf & Söhne vom 21. Dezember 1939 für die SS-Neubauleitung des KL Buchenwald bezüglich eines koks- oder ölbefeuerten Doppelmuffel-Kremierungsofen. Dokument NO-4448.
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Dokument 171: fortgesetzt.


		

	

 

 


  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  

		
				
[image: Image]


		

		
				
Dokument 171: fortgesetzt.
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Dokument 171: fortgesetzt.
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Dokument 172: Zeichnung D 56570 der Fa. J.A. Topf & Söhne vom 21. Dezember 1939 “Doppelmuffel-Einäscherungsofen mit Ölbrenner” für das KL Buchenwald. Dokument NO-4444.
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Dokument 172a: wie zuvor, mit hinzugefügten Zahlen; siehe Text von Teil 1.
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Dokument 172-b & c: wie zuvor, neu gezeichnet mit hinzugefügten Zahlen; Längs- (oben) und Querschnitt (unten). Siehe Text von Teil 1.
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Dokument 173: Krematorium des KL Buchenwald (Dezember 1939). Dokument NO-4444.
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Dokument 174: Zeichnung des Krematoriums im KL Buchenwald (Januar 1940). Dokument NO-4445.
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Dokument 175: Krematorium im KL Płaszów. Zahlen und Daten unleserlich. Quelle:  www.topfundsoehne.de.
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Dokument 176: Bericht von SS-Oberscharführer Pollok vom 30. Mai 1942 über den Schaden am Kamin des Krematoriums I im Stammlager Auschwitz. Quelle: RGVA, 502-1-312, S. 64.
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Dokument 177: Statikberechnung für den neuen Kamin des Krematoriums I im KL Auschwitz, ausgeführt von R. Koehler am 20. Juni 1942. Quelle: RGVA, 502-1-316, S. 44-46a.
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Dokument 177: fortgesetzt.
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Dokument 177: fortgesetzt.
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Dokument 177: fortgesetzt.
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Dokument 178 (oben und unten): Zeichnung eines neuen Kamins für das Krematorium I im KL Auschwitz durch R. Koehler für die Zentralbauleitung. 20. Juni 1942. Quelle: RGVA, 502-2-23, S. 17.
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Dokument 179: Zeichnung der Füchse zum neuen Kamin für das Krematorium I im KL Auschwitz durch R. Koehler für die Zentralbauleitung. 11. August 1942. Quelle: RGVA, 502-2-23, S. 18.
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Dokument 180: Zusammenfassung der beim Bau des neuen Schornsteins für das Krematorium I im Stammlager Auschwitz durchgeführten Arbeiten (Schornstein-Krematorium BW. 11). 7. Dezember 1942. Quelle: RGVA, 502-1-318, S. 5.
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Dokument 181: Bericht des SS-Oberscharführer Pollok an den Leiter der Zentralbauleitung vom 6. Juli 1942 wegen Einsturzgefahr des alten Kamins von Krematorium I im KL Auschwitz. Quelle: RGVA, 502-1-312, S. 31.
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Dokument 182: Brief des Leiters der Zentralbauleitung an die Lagerkommandantur vom 13. August 1942 bezüglich des Schadens am neuen Kamin von Krematorium I im KL Auschwitz. Quelle: RGVA, 502-1-312, S. 27.
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Dokument 183: Brief des Leiters der Zentralbauleitung an den Leiter der Standortverwaltung vom 16. Juli 1943 bezüglich der Stilllegung des Krematoriums I im KL Auschwitz. Quelle: RGVA, 502-1-324, S. 1.
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Dokument 184: Zeichnung des Lagers Birkenau. Oktober 1941. (Lagerskizze bezüglich Bauwerke BW 21 und 22, “Einfriedigung” (Zäune). Quelle: RGVA, 502-1-235, S. 13.
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Dokument 185: Ausschnittsvergrößerung vom “Lageplan des Kriegsgefangenenlagers Auschwitz – Ober-Schlesien, Plan Nr. 885”, gezeichnet vom SS-WVHA am 5. Januar 1942. Quelle: RGVA, 502-2-95, S. 7.
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Dokument 186: Auftragsbestätigung der Fa. J.A. Topf & Söhne an die SS-Bauleitung Auschwitz vom 4. November 1941 bezüglich fünf koksbefeuerter Dreimuffel-Kremierungsöfen für Krematorium II in Birkenau mit Hilfsausrüstung und einem Müllverbrennungsofen. Quelle: RGVA, 502-1-313, S. 81-83.
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Dokument 186: fortgesetzt.


		

	

 

 


  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  

		
				
[image: Image]


		

		
				
Dokument 186: fortgesetzt.
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Dokument 187: “Aktenvermerk” von SS-Untersturmführer Ertl vom 21. August 1942. Quelle: RGVA, 502-1-313, S. 159f.
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Dokument 187: fortgesetzt.
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Dokument 188: Schlussabrechnung der Fa. J.A. Topf & Söhne vom November 1943 bezüglich der Errichtung von 5 Dreimuffel-Kremierungsöfen für Krematorium II in Birkenau. Quelle: RGVA, 502-2-26, S. 226-228.
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Dokument 188: fortgesetzt.
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Dokument 188: fortgesetzt.
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Dokument 188: fortgesetzt.
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Dokument 189: Schlussabrechnung der Fa. J.A. Topf & Söhne vom November 1943 bezüglich der Errichtung von 5 Dreimuffel-Kremierungsöfen für Krematorium III in Birkenau. Quelle: RGVA, 502-2-26, S. 211-213.
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Dokument 189: fortgesetzt.
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Dokument 189: fortgesetzt.
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Dokument 189: fortgesetzt.
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Dokument 190: Abschrift eines Briefs des SS-Wirtschafters beim Höheren SS- und Polizeiführer des Generalgouvernements vom 16. August 1943 bezüglich für Mogilew bestellte Topf-Kremierungsöfen (anderthalb Achtmuffelöfen). Quelle: WAPL, Zentralbauleitung, 268, S. 132.
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Dokument 191: Brief des Bauleiters der Lagers Trawniki an die Zentralbauleitung des KL Lublin-Majdanek vom 2. September 1943 bezüglich der Topf-Öfen aus dem Mogilew-Vertrag. Quelle: WAPL, Zentralbauleitung, 268, S. 147.
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Dokument 192: Tagelohnliste Nr. 1 der Fa. Huta über Arbeiten, die zwischen dem 23. September und 2. Oktober 1943 am Krematorium IV ausgeführt wurden. Quelle: RGVA, 502-2-54, S. 45.
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Dokument 193: “Kosten-Anschlag” der Fa. J.A. Topf & Söhne vom 13. November 1940 bezüglich des zweiten koksbefeuerten Topf-Doppelmuffel-Kremierungsofens für Krematorium I im KL Auschwitz. Quelle: RGVA, 502-1-327, S. 168-172.
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Dokument 193: fortgesetzt.
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Dokument 193: fortgesetzt.
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Dokument 194: “Kosten-Anschlag” der Fa. J.A. Topf & Söhne vom 1. November 1940 bezüglich eines koksbefeuerten Topf-Doppelmuffel-Kremierungsofens für die SS-Neubauleitung des KL Mauthausen. Quelle: Bundesarchiv Koblenz, NS 4/Ma 54.
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Dokument 194: fortgesetzt.
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Dokument 194: fortgesetzt.
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Dokument 195: “Kosten-Anschlag” der Fa. J.A. Topf & Söhne vom 30. April 1941 bezüglich eines koksbefeuerten Topf-Ein- oder wahlweise Doppelmuffel-Kremierungsofens für die SS-Neubauleitung des KL Mauthausen. Quelle: Bundesarchiv Koblenz, NS 4/Ma 54.
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Dokument 195: fortgesetzt.
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Dokument 195: fortgesetzt.
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Dokument 196: “Kostenanschlag” der Fa. J.A. Topf & Söhne vom 31. Oktober 1941 bezüglich eines koksbefeuerten Topf-Doppelmuffel-Kremierungsofens für die SS-Bauleitung des KL Mauthausen. Quelle: Bundesarchiv Koblenz, NS 4/Ma 54.
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Dokument 196: fortgesetzt.
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Dokument 196: fortgesetzt.
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Dokument 197: Versandanzeige der Fa. J.A. Topf & Söhne an die SS-Neubauleitung Auschwitz vom 17. Januar 1941 bezüglich Teile des zweiten koksbefeuerten Topf-Doppelmuffel-Kremierungsofens für Krematorium I im KL Auschwitz. Quelle: RGVA, 502-1-327, S. 201-203.
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Dokument 197: fortgesetzt.


		

	

 

 


  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  

		
				
[image: Image]


		

		
				
Dokument 197: fortgesetzt.


		

	

 

 


  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  

		
				
[image: Image]


		

		
				
Dokument 198: “Kostenanschlag” der Fa. J.A. Topf & Söhne vom 25. September 1941 bezüglich des dritten koksbefeuerten Topf-Doppelmuffel-Kremierungsofens für Krematorium I im KL Auschwitz. Quelle: RGVA, 502-2-23, S. 264-267.
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Dokument 198: fortgesetzt.
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Dokument 198: fortgesetzt.
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Dokument 199: Versandanzeige der Fa. J.A. Topf & Söhne an die SS-Neubauleitung Auschwitz vom 21. Oktober 1941 für Teile des dritten koksbefeuerten Topf-Doppelmuffel-Kremierungsofen für Krematorium I im KL Auschwitz. Quelle: RGVA, 502-1-312, S. 104-105.
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Dokument 199: fortgesetzt.
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Dokument 200: “Schluß-Rechnung” der J.A. Topf & Söhne, zurückdatiert auf den 16. Dezember 1941 bezüglich des dritten koksbefeuerten Topf-Doppelmuffel-Kremierungsofens für Krematorium I im KL Auschwitz. Quelle: RGVA, 502-2-23, S. 261-261a.
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Dokument 200: fortgesetzt.


		

	

 

 


  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  

		
				
[image: Image]


		

		
				
Dokument 201: Versandanzeige der Fa. J.A. Topf & Söhne an die SS-Bauleitung Gusen vom 12. Januar 1943 bezüglich Teile des koksbefeuerten Topf-Doppelmuffel-Kremierungsofens. Quelle: Bundesarchiv Koblenz, NS 4/Ma 54.
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Dokument 201: fortgesetzt.
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Dokument 201: fortgesetzt.
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Dokument 202: Zeichnung der Fa. J.A. Topf & Söhne Nr. D 57253 “Koksbeheizter Einäscherungsofen u. Fundamentplan,” 10. Juni 1940. Zeichnung des ersten Ofens für Krematorium I im KL Auschwitz. Quelle: Bundesarchiv Koblenz, NS 4/Ma 54.
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Dokument 202a: wie zuvor, Längsschnitt des Ofens.
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Dokument 202b: wie zuvor, horizontaler Schnitt. Zahlen von Carlo Mattogno hinzugefügt. Siehe Text von Teil 1 für Details.
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Dokument 202c & d: wie zuvor. Querschnitt; unten: Schnitt durch den Rauchkanal. Zahlen von Carlo Mattogno hinzugefügt. Siehe Text von Teil 1 für Details.
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Dokument 202e: wie zuvor. Bauweise des Kamins. Zahlen von Carlo Mattogno hinzugefügt. Siehe Text von Teil 1 für Details.
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Dokument 203: Materialauflistung für einen Topf-Doppelmuffel-Kremierungsofen für die SS-Neubauleitung des KL Gusen vom 23. Januar 1943. Quelle: Bundesarchiv Koblenz, NS 4/Ma 54.
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Dokument 204: Zeichnung Nr. D 57999 der Fa. J.A. Topf & Söhne vom Krematorium I im KL Auschwitz. 30. November 1940. Quelle: RGVA, 502-1-312, S. 135.
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Dokument 205: Zeichnung Nr. D 59042 der Fa. J.A. Topf & Söhne, “Einbau einer Einäscherungsanlage für K.L. Auschwitz.” 25. September 1941. Zeichnung anlässlich des Einbaus des dritten Kremierungsofens im Krematorium I, KL Auschwitz. Quelle: APMO, Negativ Nr. 20818/1.
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Dokument 205a: wie zuvor, vom Autor beschriftet.
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Dokument 206: Zeichnung Nr. 1241 der Zentralbauleitung “Bestandsplan des Gebäudes Nr. 47a, BW 11. Krematorium.” 10. April 1942. RGVA, 502-2-146, S. 21.
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Dokument 206a: wie zuvor, Ausschnittsvergrößerung des Grundrisses, vom Autor beschriftet. Koks; Urnen; Ofen; Leichenhalle; Waschraum; Vorraum: Aufb.[ahrungs]-Raum.
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Dokument 206b: wie zuvor, Ausschnittsvergrößerung der Vorderansicht (oben) und des Querschnitts (unten), vom Autor beschriftet.


		

	

 

 


  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  

		
				
[image: Image]


		

		
				
Dokument 206c: wie zuvor, Ausschnittsvergrößerung der Seitenansicht, vom Autor beschriftet.
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Dokument 207: Zeichnung Nr. 1434 der Zentralbauleitung vom 3. Juli 1942 bezüglich des neuen Kamins: “Erstellung eines neuen Schornsteines am Krematorium B.W. 11 im K.L. Auschwitz O.S.” Neuzeichnung von Zeichnung Nr. 1241. Quelle: J.-C. Pressac, Les crématoires d’Auschwitz. La machinerie du meurtre de masse. CNSR Editions, Paris 1993, Dokument 8.
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Dokument 207a: wie zuvor, Ausschnittsvergrößerung des Grundrisses.
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Dokument 207b: wie zuvor, Ausschnittsvergrößerung der Vorderansicht (oben) und des Querschnitts (unten).
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Dokument 207c: wie zuvor, Ausschnittsvergrößerung der Seitenansicht.
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Dokument 208: Versandanzeige der Fa. J.A. Topf & Söhne an die SS-Bauleitung des KL Gusen vom 24. Februar 1943 bezüglich Vierkanteisen für den Generatorrost. Quelle: Bundesarchiv Koblenz, NS 4/Ma 54.
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Dokument 209: J.A. Topf & Söhne, Betriebsvorschrift für die Topf-Saugzuganlage. 26. September 1941. Quelle: APMO, BW 11/1, S. 2.
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Dokument 210: J.A. Topf & Söhne, Betriebsvorschrift für den koksbefeuerten Topf-Doppelmuffelofen. 26. September 1941. Quelle: APMO, BW 11/1, S. 3.
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Dokument 211: Seite 5 des “Erläuterungsberichts zum Vorentwurf für den Neubau des Konzentrationslagers der Waffen-SS, Auschwitz O/S” vom 30. Oktober 1941. Quelle: RGVA, 502-1-233, S. 20.
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Dokument 212: Seite 6 des “Erläuterungsberichts zum Vorentwurf für den Neubau des Konzentrationslagers der Waffen-SS, Auschwitz O/S” vom 30. Oktober 1941. Quelle: RGVA, 502-1-233, S. 27.
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Dokument 213: “Versandanzeige” der Fa. J.A. Topf & Söhne an die Zentralbauleitung Auschwitz vom 16. April 1942 bezüglich “Teile zu den Topf-Dreimuffel-Oefen” für Krematorium II in Birkenau. RGVA, 502-1-313, S. 167-170.
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Dokument 213: fortgesetzt.
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Dokument 213: fortgesetzt.
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Dokument 213: fortgesetzt.
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Dokument 214: “Versandanzeige” der Fa. J.A. Topf & Söhne an die Zentralbauleitung Auschwitz vom 18. Juni 1942 bezüglich “Teile zu den 5 Topf-Dreimuffel-Oefen” für Krematorium II in Birkenau. Quelle: RGVA, 502-1-313, S. 165f.
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Dokument 214: fortgesetzt.
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Dokument 215: “Schluß-Rechnung” der Fa. J.A. Topf & Söhne vom 27. Januar 1943 bezüglich 5 Dreimuffelöfen (und dem Müllverbrennungsofen) für Krematorium II in Birkenau. Quelle: RGVA, 502-2-26, S. 230-230a.
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Dokument 215: fortgesetzt.
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Dokument 216: “Schluß-Rechnung” der Fa. J.A. Topf & Söhne vom 27. Mai 1943 bezüglich 5 Dreimuffelöfen für Krematorium III in Birkenau. Quelle: RGVA, 502-2-26, S. 215-215a.
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Dokument 216: fortgesetzt.
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Dokumente 217 (oben) & 217a (unten): koksbefeuerter Topf-Dreimuffel-Kremierungsofen. Oben: Querschnitt. Unten: Längsschnitt der Seitenmuffel. Beschriftet von Carlo Mattogno aufgrund Zeichnung Nr. D 57253 der Fa. J.A. Topf & Söhne.
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Dokument 218: wie zuvor, horizontaler Schnitt.
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Dokumente 219 (oben) & 220 (unten): wie zuvor, horizontaler Schnitt. Oben: Querschnitt, Bauweise der Rauchkanäle. Unten: wie zuvor, Unten: Längsschnitt der Seitenmuffel.
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Dokument 221: Projekt des neuen Krematoriums im KL Auschwitz (die zukünftigen Krematorien II/III in Birkenau). Zeichnung Nr. 933 der Zentralbauleitung vom 19. Januar 1942. Quelle: APMO, Negativ Nr. 20957.
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Dokument 222: Projekt des neuen Krematoriums im KL Auschwitz (die zukünftigen Krematorien II/III in Birkenau). Zeichnung Nr. 933 der Zentralbauleitung vom 19. Januar 1942. Quelle: APMO, Negativ Nr. 20818/4.
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Dokument 222a: wie zuvor, Ausschnittsvergrößerung mit Beschriftung vom Autor. Für eine Beschreibung siehe Text im Teil 1.
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Dokument 223: wie zuvor, horizontaler Schnitt. Bauweise der Füchse und des Kamins. Quelle: APMO, Negativ Nr. 520.

1-5: Öfen; 13/1-6: Füchse; 14: Rauchkanalschieber; 22 (D1-5): Druckluftgebläse; 30: Rauchkanalschieber; 31: Kaminzug; 33: Müllverbrennungsofen.
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Dokument 224: wie zuvor, Querschnitt durch den Kamin. Zeichnung Nr. 933 der Zentralbauleitung vom 19. Januar 1942. Vom Autor beschriftet. Quelle: APMO, Negativ Nr. 518.

13: Rauchkanal; 26: Verbindungskanal zur Saugzuganlage; 27: Schieberplatte zum Kanal zur Saugzuganlage; 28: Saugzuganlage; 29: Verbindungskanal des Saugzuggebläses zum Kamin; 30: Rauchkanalschieber; 31: 3 Kaminzüge; 32: Schornstein; 33: Müllverbrennungsofen.
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Dokument 225a (oben): Man vergleiche den Topf-Müllverbrennungsofen MV (siehe Dok. 161) mit Dokument 255b (unten): der von Fritz Sander erdachte Leichen-Verbrennungsofen für Massenbetrieb (siehe auch Dok. 155).
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Dokument 226: Rechnung Nr. 1314 der Fa. Topf vom 23. August 1943 für die Zentralbauleitung Auschwitz bezüglich des Müllverbrennungsofens in Krematorium III. Quelle: RGVA, 502-1-327, S. 13-13a.
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Dokument 226: fortgesetzt.
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Dokument 227: “Betriebsvorschrift des koksbeheizten Topf-Dreimuffel-Einäscherungsofen.” Quelle: M. Nyiszli, Im Jenseits der Menschlichkeit. Ein Gerichtsmediziner in Auschwitz. Dietz Verlag, Berlin 1992, S. 33.
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Dokument 228: “Kostenanschlag” der Fa. J.A. Topf & Söhne für die Zentralbauleitung Auschwitz vom 12. Februar 1942 bezüglich eines vereinfachten koksbefeuerten Topf-Dreimuffel-Kremierungsofens. Quelle: APMO, BW 30/34, S. 27,32,29 (sic).
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Dokument 228: fortgesetzt.
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Dokument 228: fortgesetzt.
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Dokument 229: Vereinfachter koksbefeuerten Topf-Dreimuffel-Kremierungsofen. Horizontal Schnitt. Zahlen von Carlo Mattogno.
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Dokument 229a: wie zuvor; Querschnitt durch den Rauchkanal.
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Dokument 229b: wie zuvor, alternative Bauweise der Rauchkanäle.
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Dokument 229c: wie zuvor, noch eine andere Bauweise der Rauchkanäle.


		

	

 

 


  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  

		
				
[image: Image]


		

		
				
Dokument 230: “Kostenanschlag” für einen holzbefeuerten Topf-Achtmuffel-Kremierungsofen aus dem Mogilew-Vertrag vom 16. November 1942. Quelle: RGVA, 502-1-313, S. 72-76.
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Dokument 230: fortgesetzt.
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Dokument 230: fortgesetzt.
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Dokument 231: “Versandanzeige” der Fa. J.A. Topf & Söhne an die Zentralbauleitung Auschwitz vom 8. September 1942 bezüglich zwei Achtmuffel-Kremierungsöfen. Quelle: RGVA, 502-1-313, S. 143-143a.
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Dokument 231: fortgesetzt.
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Dokument 232: “Schluß-Rechnung” Nr. 380 der Fa. Topf vom 5. April 1943 bezüglich der Lieferung von zwei Achtmuffel-Kremierungsöfen. Quelle: RGVA, 502-1-314, S. 29-29a.
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Dokument 232: fortgesetzt.
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Dokument 233: “Schluß-Rechnung” Nr. 322 der Fa. Topf vom 12. Juli 1944, zurückdatiert auf den 23. April 1943, bezüglich gusseiserner Türen, Isoliermaterials und Generatorrosten. Quelle: RGVA, 502-1-327, S. 22.
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Dokument 234: Projekt Krematorium IV/V in Birkenau. Zeichnung Nr. 1678 (r) der Zentralbauleitung vom 14. August 1942. Quelle: APMO, Negativ Nr. 20946/6.
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Dokument 235: Projekt Krematorium IV/V in Birkenau. Zeichnung Nr. 2036 der Zentralbauleitung vom 11. Januar 1943. Quelle: APMO, Negativ Nr. 6234.
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Dokument 235a: wie zuvor, Ausschnittsvergrößerung mit dem Achtmuffel-Einäscherungs-Ofen.
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Dokument 236: Projekt Krematorium IV/V in Birkenau. Zeichnung Nr. 2036(p) der Zentralbauleitung vom 11. Januar 1943. Quelle: APMO, Negativ Nr. 20818/10.
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Dokument 237: Verankerungsteile für einen Topf-Achtmuffelofen vom Mogilew-Vertrag. Liste zusammengestellt von der Fa. J.A. Topf & Söhne am 4. September 1942. Quelle: RGVA, 502-1-313, S. 141.


		

	

 

 


  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  

		
				
[image: Image]


		

		
				
Dokument 238: Des Autors Skizze der koksbefeuerten Topf-Achtmuffelöfen in den Krematorien IV und V in Birkenau. Anordnung der Öfen, Generatoren und Füchse.
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Dokument 239: wie zuvor. Horizontaler Schnitt.
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Dokument 240: wie zuvor. Längsschnitt durch das äußere Muffelpaar. Basierend auf Zeichnung Nr. D 58173 der Fa. J.A. Topf & Söhne. Zahlen vom Autor hinzugefügt. Siehe Text von Teil 1 für Details.
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Dokument 241: Fotomontage von zwei gespiegelten Fotos des Topf-Doppelmuffel-Kremierungsofens im Lager Gusen zwecks Illustration der Struktur des Topf-Achtmuffelofens.
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Dokument 242: Brief des Ingenieurs Fritz Sander von der Fa. J.A. Topf & Söhne vom 14. September 1942. Quelle: www.topfundsoehne.de.
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Dokument 242: fortgesetzt.
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Dokument 242: fortgesetzt.
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Dokument 242: fortgesetzt.
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Dokument 242: fortgesetzt.
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Dokument 243: Brief des Leiters der Zentralbauleitung Bischoff an den Lagerkommandanten Höß vom 12. Februar 1943 bezüglich “Krematorium VI”. APMO, BW 30/34, S. 80.
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Dokument 244: “Ringofen” zur Sinterung von Backsteinen. Quelle: “Hütte” des Ingenieurs Taschenbuch, Berlin, 1938, Bd. IV, S. 740.


		

	

 

 


  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  

		
				
[image: Image]


		

		
				
Dokument 245: Letzte Seite eines Kostenanschlags der Fa. J.A. Topf & Söhne vom 1. April 1943 für die Zentralbauleitung Auschwitz für einen “Verbrennungsofen”. Quelle: R. Schnabel, Macht ohne Moral. Eine Dokumentation über die SS. Röderberg-Verlag, Frankfurt/Main, 1957, S. 351.
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Dokument 246: Brief der Fa. J.A. Topf & Söhne an die SS-Neubauleitung des KL Mauthausen vom 1. November 1940 bezüglich eines Kostenanschlags für einen koksbefeuerten Topf-Doppelmuffel-Einäscherungsofen. Quelle: Bundesarchiv Koblenz, NS 4/Ma 54.
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Dokument 246: fortgesetzt.
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Dokument 247: Brief der Fa. J.A. Topf & Söhne an die SS-Neubauleitung des KL Mauthausen vom 9. Juli 1941. Quelle: SW, LK 4651.
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Dokument 248: Brief von Bischoff an Kammler vom 28. Juni 1943. Quelle: RGVA, 502-1-314, S. 14a.
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Dokument 248a: Brief von Bischoff an Kammler vom 28. Juni 1943. Quelle: www.topfundsoehne.de.
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Dokument 249: Aktenvermerk Kurt Prüfers vom 8. September 1942. Quelle: http://veritas3.holocaust-history.org/auschwitz/topf/.
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Dokument 249: fortgesetzt.
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Kremierung #


				
2


				
3


				
4


				
5


				
6


				
7


				
8


		

		
				
1


				
780 °C


				
820 °C


				
9 min.


				
690 °C


				
16 min.


				
870 °C


				
75 min.


		

		
				
2


				
750 °C


				
1050 °C


				
16 min.


				
780 °C


				
52 min.


				
820 °C


				
56 min.


		

		
				
3


				
700 °C


				
980 °C


				
12 min.


				
750 °C


				
20 min.


				
960 °C


				
68 min.


		

		
				
4


				
950 °C


				
1050 °C


				
9 min.


				
800 °C


				
24 min.


				
920 °C


				
62 min.


		

		
				
5


				
880 °C


				
1100 °C


				
12 min.


				
830 °C


				
20 min.


				
830 °C


				
–


		

		
				
6


				
690 °C


				
950 °C


				
10 min.


				
800 °C


				
24 min.


				
830 °C


				
44 min.


		

		
				
7


				
800 °C


				
930 °C


				
16 min.


				
820 °C


				
36 min.


				
1080 °C


				
40 min.


		

		
				
8


				
810 °C


				
1100 °C


				
13 min.


				
800 °C


				
24 min.


				
830 °C


				
40 min.


		

		
				
Mittelwerte


				
795 °C


				
997,5 °C


				
12⅛ min.


				
784,75 °C


				
27 min.


				
892,5 °C


				
55 min.


		

	

Spalten

2: Anfangstemperatur.

3: Höchsttemperatur während der Sargverbrennung.

4: Dauer der Sargverbrennung.

5: Temperatur zu Beginn der Leichenverbrennung.

6: Dauer der Verdampfung des Leichenwassers.

7: Höchsttemperatur während der Leichenverbrennung.

8: Dauer der Kremierung bis zur Höchsttemperatur der Leichenverbrennung (Hauptverbrennungsphase).


		

		
				
Dokument 250: Zusammenfassende Tabelle der Daten aus den Einäscherungsversuchen, durchgeführt von Ingenieur R. Kessler am 5. Januar 1927 im Dessauer Krematorium (koksbefeuert).
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Dokument 251: Graph der mittleren Muffeltemperatur bei den Einäscherungsversuchen des Ingenieurs R. Kessler am 5. Januar 1927 im Dessauer Krematorium (koksbefeuert).
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Dokument 252: Zusammenfassung des Einäscherungsprozesses in einem modernen Kremierungsofen. Quelle: Douglas J. Davies, Lewis H. Mates (Hg.), Encyclopedia of Cremation, Ashgate, London, 2005, S. 133.
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Dokument 253: Zustand einer Leiche nach dreißigminütiger Einäscherung. Quelle: Michael Bohnert, Thomas Rost, Stefan Pollak, “The degree of destruction of human bodies in relation to the duration of the fire,” in: Forensic Science International, 95, 1998, S. 15.
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Dokument 254: wie zuvor, nach 40 Minuten. Farbige Wiedergaben dieser Fotos befinden sich am Ende von Teil 3 dieser Studie.
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Dokument 255: Kremierungsliste des Gusener Krematoriums vom 26. September bis zum 12. November 1941. Quelle: ÖDMM, Archiv, B 12/31.
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Datum


				
kg Koks


				
Leichen


				
kg/Leiche


				
min


				
min/Leiche


				
kg Koks/h


		

		
				
26.09.


				
960


				
20


				
48,0


				
275


				
28


				
105


		

		
				
29.09.


				
720


				
14


				
51,4


				
165


				
24


				
131


		

		
				
01.10.


				
1.200


				
25


				
48,0


				
105


				
8


				
343


		

		
				
03.10.


				
780


				
11


				
70,9


				
165


				
30


				
142


		

		
				
06.10.


				
1.200


				
25


				
48,0


				
155


				
12


				
232


		

		
				
08.10.


				
600


				
12


				
50,0


				
115


				
19


				
157


		

		
				
10.10.


				
960


				
21


				
45,7


				
210


				
20


				
137


		

		
				
13.10.


				
960


				
23


				
41,7


				
255


				
22


				
113


		

		
				
14.10.


				
840


				
19


				
44,2


				
120


				
13


				
210


		

		
				
15.10.


				
960


				
23


				
41,7


				
120


				
10


				
240


		

		
				
Summen/Ø:


				
9.180


				
193


				
49,0


				
1.685


				
19


				
163


		

		
				
 


				
 


				
 


				
 


				
 


				
 


				
 


		

		
				
26.10.


				
840


				
20


				
42,0


				
?


				
?


				
?


		

		
				
27.10.


				
1.020


				
30


				
34,0


				
?


				
?


				
?


		

		
				
28.10.


				
1.080


				
30


				
36,0


				
?


				
?


				
?


		

		
				
29.10.


				
840


				
23


				
36,5


				
?


				
?


				
?


		

		
				
30.10.


				
1.020


				
26


				
39,2


				
?


				
?


				
?


		

		
				
Summen/Ø:


				
4.800


				
129


				
37,2


				
–


				
–


				
–


		

		
				
 


				
 


				
 


				
 


				
 


				
 


				
 


		

		
				
31.10.


				
2.100


				
63


				
33,3


				
960


				
30


				
66


		

		
				
01.11.


				
1.260


				
38


				
33,2


				
525


				
28


				
72


		

		
				
02.11.


				
1.260


				
42


				
30,0


				
325


				
15


				
116


		

		
				
03.11.


				
1.140


				
42


				
27,1


				
420


				
20


				
81


		

		
				
04.11.


				
1.380


				
49


				
28,2


				
552


				
23


				
75


		

		
				
05.11.


				
1.320


				
45


				
29,3


				
315


				
14


				
126


		

		
				
06.11.


				
2.040


				
57


				
35,8


				
730


				
26


				
84


		

		
				
07.11.


				
2.700


				
94


				
28,7


				
1.065


				
23


				
76


		

		
				
08.11.


				
2.100


				
72


				
29,2


				
1.110


				
31


				
57


		

		
				
09.11.


				
1.140


				
34


				
33,5


				
465


				
27


				
74


		

		
				
10.11.


				
840


				
30


				
28,0


				
160


				
11


				
158


		

		
				
11.11.


				
1.920


				
58


				
33,1


				
740


				
26


				
78


		

		
				
12.11.


				
1.500


				
53


				
28,3


				
610


				
23


				
74


		

		
				
Summen/Ø:


				
20.700


				
677


				
30,6


				
7.977


				
24


				
78


		

	

Spalte:

1: Dauer der Kremierung.

2: Gesamtkoksverbrauch (in kg).

3: Gesamtzahl der Kremierungen.

4: Mittlerer Koksverbrauch pro Kremierung (in kg).

5: Gesamtzeit (in Minuten) eines jeden Tages gemäß den in der ersten Spalte von Dokument 255 erfassten Zeiten.

6: Mittlere Dauer jeder Einäscherung (in Minuten), unter der Annahme, dass sich die in Spalte 5 angegebene Zeit auf Kremierungen bezieht.

7: Koksdurchsatz jedes Generators (in kg/h), unter der Annahme, dass sich die in Spalte 5 angegebene Zeit auf Kremierungen bezieht.


		

		
				
Dokument 256: Erläuternde Tabelle der Daten in der Kremierungsliste des Gusener Krematoriums (Dokument 255).
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Dokument 257: Kremierungsliste des Westerborker Krematoriums vom 4. Juni bis zum 1. Juli 1943. Quelle: ROD, C[64]392
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Dokument 258: wie zuvor, Kremierungen am 7. Juni 1943. Quelle: ROD, C[64]392
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Dokument 259: Schürwerkzeuge. Quelle: A. Cantagalli, Nozioni teorico-pratiche per i conduttori di caldaie e generatori di vapore. G. Lavagnolo Editore, Turin 1940, S. 110.
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Dokument 260: Betriebsergebnisse für acht von der Fa. Kori gebaute Kadaververnichtungsöfen. Quelle: W. Heepke, Die Kadaververnichtungs-Anlagen. Verlag von Carl Marhold. Halle a. S. 1905, S. 43.
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Dokument 261: Brief von Hans Kori an die Kommandantur des Lagers Lublin-Majdanek vom 4. Februar 1944. Quelle: APMM, sygn. VI-9a, Bd. 1, S. 27.
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Dokument 262: “Orientierungsdiagramm zur Bestimmung der Einäscherungszeiten in verschiedenen Einäscherungsöfen in Abhängigkeit von der Temperatur”, erstellt von der sowjetischen Untersuchungskommission zum Lager Lublin-Majdanek. Quelle: GARF, 7021-107-9, S. 247.


		

	

 

 


  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  

		
				
[image: Image]


		

		
				
Dokument 263: Brief der Zentralbauleitung Auschwitz an die Bauleitung des KL Stutthof vom 10. Juli 1942. Quelle: RGVA, 502-1-272, S. 168.
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Dokument 264: “Aktenvermerk” von Jährling vom 17. März 1943. Quelle: APMO, BW 30/7/34, S. 54.
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Dokument 265: Experiment zum Ausbrennen von Rußablagerungen in einem Schornstein. Temperaturgraph. Quelle: Kristen, “Ausbrennversuche an Schornsteinen,” in: Wärmewirtschaftliche Nachrichten für Hausbau, Haushalt und Kleingewerbe, 6. Jg., Nr. 7, April 1933, S. 84.


		

	

 

 


  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  

		
				
[image: Image]


		

		
				
Dokument 266: Werbeflugblatt der Fa. H. Kori, Berlin, aus dem Jahre 1927 bezüglich Müllverbrennungsöfen. Quelle: APMM, sygn. VI-9a, Bd. 1.
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Dokument 266: fortgesetzt.
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Dokument 267: Werbeflugblatt der Fa. H. Kori, Berlin, aus dem Jahre 1927 bezüglich Müllverbrennungsöfen. Quelle: APMM, sygn. VI-9a, Bd. 1.
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Dokument 267: fortgesetzt.


		

	

 

 


  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  

		
				
[image: Image]


		

		
				
Dokument 268: Werbeflugblatt der Fa. H. Kori, Berlin, aus dem Jahre 1937. Quelle: APMM, sygn. VI-9a, Bd. 1.
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Dokument 269: Werbeflugblatt der Fa. H. Kori aus dem Jahre 1927. Quelle: APMM, sygn. VI-9a, Bd. 1.
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Dokument 270: Werbeflugblatt der Fa. H. Kori aus dem Jahre 1927. Quelle: APMM, sygn. VI-9a, Bd. 1.
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Dokument 270: fortgesetzt.
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Dokument 271: Brief der Fa. H. KORI an Engineer Waller vom Amt CIII des SS-WVHA vom 18. Mai 1943. Quelle: KfSD, 660/41.
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Dokument 271: fortgesetzt.
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Dokument 272: Entwurf des Krematoriums im KL Neuengamme. Zeichnung Nr. 8998 der Fa. Kori vom 6. Februar 1941. Quelle: GARF, 7445-2-125, S. 90.
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Dokument 273: Entwurf der Kremierungsöfen für das KL Dachau. Zeichnung Nr. 9122 der Fa. Kori vom 12. Mai 1942. Quelle: GARF, 7445-3-125, S. 91.
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Dokument 274: Zeichnung der Kremierungsöfen im KL Sachsenhausen, gezeichnet von der sowjetischen Untersuchungskommission im Juni 1945. Quelle: GARF, 7021-104-3, S. 5. A: Draufsicht des Ofens; B: Vorderansicht; C: Seitenansicht (rechte Seite des vierten Ofens).
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Dokument 275: Skizze der Kremierungsöfen im KL Sachsenhausen, gezeichnet von der sowjetischen Untersuchungskommission im Juni 1945. Quelle: GARF, 7021-104-3, S. 6. A: Querschnitt; B: horizontaler Schnitt. Vom Autor beschriftet.
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Dokument 275a: Skizze der Rauchzüge der Kremierungsöfen im KL Sachsenhausen, gezeichnet von der sowjetischen Untersuchungskommission im Juni 1945. Quelle: GARF, 7021-104-3, S. 29. Vom Autor nummeriert.
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Dokument 276a: Skizze des koksbefeuerten Doppelmuffel-Kremierungsofens der Fa. H. Kori im KL Stutthof; Vorderansicht. Sowjetische Zeichnung von 1945. GARF, 7021-106-4, S. 26.
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Dokument 276b: wie zuvor, Seitenansicht.


		

	

 

 


  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  

		
				
[image: Image]


		

		
				
Dokument 277: “Einäscherungs-Anlage für Kriegsgefangenen-Lager Lublin.” Zeichnung Nr. 9080 der Fa. Kori vom 31. März 1942. Quelle: GARF, 7445-2-125, S. 89.
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Dokument 278: Skizze des Krematoriums im KL Lublin-Majdanek. Querschnitt (oben) und Längsschnitt mit Vorderansicht der Öfen (unten). Zeichnung der polnisch-sowjetischen Untersuchungskommission vom August 1944. Quelle: GARF, 7021-107-9, S. 252.
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Dokument 279: Skizze der Kremierungsöfen im KL Lublin-Majdanek. Zeichnung der polnisch-sowjetischen Untersuchungskommission vom August 1944. Quelle: GARF, 7021-107-9, S. 254. Vom Autor beschriftet.
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Dokument 280: Horizontaler Schnitt (oben links), Längsschnitt (oben rechts) und Querschnitt (unten rechts) durch die Kremierungsöfen im KL Lublin-Majdanek. Zeichnung der polnisch-sowjetischen Untersuchungskommission vom August 1944. Quelle: GARF, 7021-107-9, S. 254. 280/2. Zahlen vom Autor.
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Dokument 281: Grundriss des Krematoriums im KL Lublin-Majdanek mit Verlauf der Füchse. Zeichnung der polnisch-sowjetischen Untersuchungskommission vom August 1944. Quelle: GARF, 7021-107-9, S. 252. 281/2. Vom Autor beschriftet.
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Dokument 282: Krematorium im KL Lublin-Majdanek, Längsschnitt mit Füchsen. Zeichnung der polnisch-sowjetischen Untersuchungskommission vom August 1944. Quelle: GARF, 7021-107-9, S. 252. Vom Autor beschriftet.
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Dokument 283: wie zuvor, schräge Ansicht. Quelle: GARF, 7021-107-9, S. 255.
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Dokument 283a: wie zuvor, vom Autor beschriftet. Siehe Text von Teil 1 für Details.
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Dokument 284: Kori-Ofen im KL Lublin-Majdanek: Skizze der Heißwasseranlage. Quelle: Z. Łukaszkiewicz, “Obóz koncentracyjny i zagłady Majdanek,” in: Biuletyn Głównej Komisji Badania Zbrodni Niemieckich w Polsce, 1948, S. 80f.


		

	

 

 


  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  

		
				
[image: Image]


		

		
				
Dokument 285: Ölbefeuerter Kori-Kremierungsofen im Krematorium des Lagers Trzebinia. Zeichnung des Instituts für Wärme- und Brennstofftechnik an der Bergbauakademie Krakau. Quelle: APMO, Negativ Nr. 6671.
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Dokument 285a: wie zuvor, vom Autor beschriftet.
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Dokument 286: “Betriebsvorschrift für die Einäscherung” für den ölbefeuerten Kori-Ofen. Quelle: ROD, C[64]392.
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Dokument 287: Brief der Didier-Werke AG an Boriwoje Palitsch vom 25. August 1943. Dokument USSR-64.
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Dokument 287: fortgesetzt.
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Dokument 288: “Feuerbestattungsanlage für die SS Belgrad.” Zeichnung Nr. 0.913 der Didier-Werke vom 23. August 1943. Quelle: GARF, 7445-2-125, S. 92.
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Dokument 289: Namensliste der am 11. Oktober 1943 im Ghetto Theresienstadt kremierten Leichen. Quelle: PT, A 1194, S. 33.
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Dokument 290: Numerische Zusammenfassung der am 11. Oktober 1943 im Krematorium des Ghettos Theresienstadt durchgeführten Kremierungen. Quelle: PT, A 1 194, S. 32.
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Dokument 291: Deckblatt des Kremierungsverzeichnisses Nr. 6 des Krematoriums im Ghetto Theresienstadt für den Zeitraum vom 1. Juli bis 15. November 1943. Quelle: PT, A 1194, S. 1.
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Dokument 292: Offizielles Formular für die Einäscherung einer Häftlingsleiche. KL Stutthof, 6. Dezember 1944. Quelle: AMS, I-IIIC-2.
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Dokument 292: fortgesetzt.
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Dokument 293: Offizielles Formular für die Einäscherung einer Häftlingsleiche. KL Auschwitz. Quelle: N. Blumental, Dokumenty i Materiały, Lodz, 1946, Bd. I, S. 106f.
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Dokument 294: Kremierungsverzeichnis des Krematoriums im KL Stutthof, März 1944 (Auszug). Quelle: AMS, I-II-9.
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Dokument 295: Offizielles Formular, mit dem Familienangehörige eines verstorbenen Häftlings über den Tod und die Einäscherung ihres Angehörigen informiert wurden. Quelle: AMS, I-VD-1.
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Dokument 296: “Urnenversand” durch das KL Mauthausen. 7. Oktober 1941. Quelle: ÖDMM, 3 12/49.
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Dokument 297: Brief der Fa. Topf an die SS-Neubauleitung im KL Auschwitz vom 3. Juni 1940; Angebot von Urnen, Schamottmarken und einem Beschriftungsapparat. Quelle: RGVA, 502-1-327, S. 226f.
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Dokument 297: fortgesetzt.
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Dokument 298: Brief des Leiters der Politischen Abteilung des KL Auschwitz an die SS-Neubauleitung des Lagers vom 29. April 1941 über die Lagerung von Urnen mit der Asche verstorbener Häftlinge. Quelle: RGVA, 502-1-314, S. 1.
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Dokument 299: Politische Abteilung des KL Auschwitz. Bestellung vom 6. Januar 1941 von 100 Urnenkisten bei der Schreinerei der SS-Neubauleitung. Quelle: RGVA, 502-2-1, S. 29.
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Dokument 299a: Politische Abteilung des KL Auschwitz. Bestellung vom 5. Februar 1941 von 100 Urnenkisten bei der Schreinerei der SS-Neubauleitung. Quelle: RGVA, 502-2-1, S. 46.
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Dokument 300: “Arbeitskarte” vom 27. November 1941 über die Herstellung von 50 Versandkästen für Urnen. Quelle: RGVA, 502-2-1, S. 34.
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	Liste der Fotos

  Foto 1: Ursprünglicher Ofenkörper aus beschichtetem Blech mit beidseitig angebrachten gemauerten Koksgasgeneratoren. 1027

Foto 2: Kremierungsmuffeln. 1028

Foto 3: Aschentüren der Muffeln. Seitlich die ursprünglichen Verbrennungsluft-Eintrittsöffnungen. 1029

Foto 4: Des Ofens linker Generator mit Koksfülltür und des Generators Primärluft-Zutrittsöffnung (mit fehlender Klappe). 1030

Foto 5: Linker Generator: Innenansicht mit der ersten Öffnung, die ihn mit der linken Muffel verbindet. Das Schamottmauerwerk zeigt deutliche Sinterspuren. (Für zwei weitere ähnliche Aufnahmen siehe die erst später platzierten Fotos 315f.) 1031

Foto 6: Linker Generator: Primärluft-Zutrittsöffnung. 1032

Foto 7: Linker Generator: Schlacken-/Aschentür und Wartungsgrube. 1033

Foto 8: Des Ofens rechter Generator mit Koksfülltür und des Generators Primärluft-Zutrittsöffnung. 1034

Foto 9: Rechter Generator: Koksfülltür. 1035

Foto 10: Rechter Generator: Primärluft-Zutrittsöffnung, Aschentür und Wartungsgrube. 1036

Foto 11: Linke Muffeltür: außen. 1037

Foto 12: Linke Muffeltür: innen. 1038

Foto 13: Rechte Muffeltür: außen. 1039

Foto 14: Rechte Muffeltür: innen. 1040

Foto 15: Linke Muffel. 1041

Foto 16: Linke Muffel: Aschenraum mit zwei Öffnungen, die ihn mit dem Generator verbinden. 1042

Foto 17: Linke Muffel: innen. 1043

Foto 18: Linke Muffel: Aschenraum. Unten links ist die erste Öffnung zu sehen, die ihn mit dem Generator verbindet. 1044

Foto 19: Linke Muffel: Gewölbte Muffeldecke mit Austritt von einem der Rohre, die an ein Gebläse angeschlossen sind. 1045

Foto 20: Linke Muffel: Trennwand mit Verbindungsöffnungen zwischen den Muffeln. 1046

Foto 21: Rechte Muffel. 1047

Foto 22: Rechte Muffel: links die Trennwand mit den drei Verbindungsöffnungen. 1048

Foto 23: Rechte Muffel: Detail der Trennwand mit Verbindungsöffnungen. 1049

Foto 24: Rechte Muffel: innen. 1050

Foto 25: Rechte Muffel: Rückwand mit Rauchgasöffnung. 1051

Foto 26: Rechte Muffel: Gewölbte Muffeldecke mit Austritt von einem der Rohre, die an ein Gebläse angeschlossen sind. 1052

Foto 27: Rechte Muffel: Aschenraum mit der Öffnung, die ihn mit dem Generator verbindet. 1053

Foto 28: Rechte Muffel: Seitenwand der Muffel und des Aschenraums mit Öffnung, die ihn mit dem Generator verbindet. 1054

Foto 29: Linker Generator. 1055

Foto 30: Rechter Generator. 1056

Foto 31: Rückseite des Ofens mit Kamin (rechte Seite). 1057

Foto 32: Rückseite des Ofens mit dem durch die Decke tretenden Kamin (rechte Seite). 1058

Foto 33: Rückseite des Ofens mit Kamin (linke Seite). 1059

Foto 34: Rückseite des Ofens mit Kamin (linke Seite) mit Zugriffstür zum Lockfeuer am Kaminboden. Das runde Blech, das an den Schornsteinsockel geschweißt ist, verschließt die ursprüngliche Öffnung für ein Saugzuggebläse. 1060

Foto 35: Oberseite des Ofens (von rechts). 1061

Foto 36 (oben) und 36a (unten): Ursprünglicher Ofenkörper aus beschichtetem Blech mit beidseitig angebrachten gemauerten Koksgasgeneratoren. 1062

Foto 37: Ursprünglicher Ofenkörper mit linkem gemauerten Generator. Der Ofenkörper (mit Muffeltüren, Aschentüren und original Verbrennungsluft-Eintrittsöffnungen, mit zwei Scheiben zugeschraubt) ist der gleiche wie der Ofen im KL Gusen. Der Generator mit der großen Koksfülltür und den kleinen Klappen für die Primärluft zum Herd (unten) und die Primärluft zum Generator (oben). Die Aschentür befindet sich in der Wartungsgrube, die am Fuß des Generators mit einem Gitter verschlossen ist. 1064

Foto 38: Ursprünglicher Ofenkörper mit rechtem gemauerten Generator. 1065

Foto 39: Linker Generator: große Koksfülltür (rechts), kleine Klappe für die Primärluft des Herdes (unten) und für die Primärluft des Generators (oben). 1066

Foto 40: Das Innere der rechten Muffel mit Muffelrost. 1067

Foto 41: Gewölbte Decke der linken Muffel; rechts: Austritt von Rohren, die an das Gebläse angeschlossen sind. 1068

Foto 42: Gewölbte Decke der rechten Muffel; links: Austritte von Rohren, die an das Gebläse angeschlossen sind. 1069

Foto 43: Muffeltüren. 1070

Foto 44: Linke Muffeltür, außen. 1071

Foto 45: Rückseite des Ofens, rechte Seite. Über dem Generator ragt das hintere Ende des Öltanks hervor, der rücksichtslos eingemauert wurde. Der ursprüngliche Ofenkörper ruht auf Rädern. 1072

Foto 46: Rückseite des Ofens, von rechts gesehen: Öltank (oben links) und Stahlräder des Ofenkörpers (unten). 1073

Foto 47: Rückseite des Ofens; Kaminboden mit offener Reinigungsklappe an der rechten Seite. Das am Schornsteinboden angeschweißte quadratische Blech verschließt die Öffnung für das ursprüngliche Saugzuggebläse. 1074

Foto 48: Mittelteil des Kamins. 1075

Foto 49: Oberteil des Kamins. 1076

Foto 50: Linke Seite des Ofens; Hintergrund: offene Zugriffsklappe zum Lockfeuer am Kaminboden. 1077

Foto 51. Vorderseite des Ofens. 1079

Foto 52 & 53: Linke Muffel. An der linken Muffelwand sind vier Zutrittslöcher für die Verbrennungsluft. Unter der Leichentrage sind die Roststäbe sichtbar. 1080

Foto 54: Linke Muffel mit vier Zutrittslöchern für die Verbrennungsluft. 1081

Foto 55: Rechte Muffel. An der rechten Muffelwand sind vier Zutrittslöcher für die Verbrennungsluft sichtbar. 1082

Foto 56: wie zuvor. 1083

Foto 57: Verbrennungsluftkanal der linken Muffel, verschlossen mit der im nächsten Bild sichtbaren Klappe. 1084

Foto 58: Klappe des Verbrennungsluftkanals der linken Muffel. 1085

Foto 59: Klappe des Verbrennungsluftkanals der rechten Muffel. 1086

Foto 60: Gewölbte Decke der linken Muffel; Austritt von Rohren, die an das Gebläse angeschlossen sind. 1087

Foto 61: Gewölbte Decke der rechten Muffel; Austritt von Rohren, die an das Gebläse angeschlossen sind. 1088

Foto 62: Rechte Muffel; die drei Verbindungsöffnungen sind links zu sehen. 1089

Foto 63: Linke Muffel; die drei Verbindungsöffnungen kann man rechts sehen. 1090

Foto 64: wie zuvor, Nahaufnahme. 1091

Foto 65: wie zuvor, Nahaufnahme. 1092

Foto 66: Die Muffeltüren 1093

Foto 67: Linke Muffeltür, innen, und Leichentrage. 1094

Foto 68: Linke Muffeltür, außen. 1095

Foto 69: Linke Muffel mit geöffneter Aschentür. 1096

Foto 70: Rechte Muffel mit geöffneter Aschentür. 1097

Foto 71: Aschenkammer der rechten Muffel. 1098

Foto 72: Aschenkammer der linken Muffel; darüber die Stäbe des Muffelrosts. Links im hinteren Teil der Seitenwand sind zwei kleine Verbrennungsluftöffnungen, die mit dem Kanal verbunden sind, der an der linken Seite des Ofens austritt (siehe Fotos 73f.). Vor diesen Öffnungen befindet sich die große Öffnung des Abgasabzugs; die große Öffnung rechts führt zur Aschenkammer der rechten Muffel. 1099

Foto 73: Linke Seite des Ofens: Verbrennungsluftklappe, deren Kanal in die Aschenkammer der linken Muffel führt. 1100

Foto 74: wie zuvor, Nahaufnahme. 1101

Foto 75: Rückseite des Ofens mit den Generatoren. 1102

Foto 76: Ursprünglich an ein Gebläse angeschlossene Luftleitung. 1103

Foto 77: Rückseite des Ofens mit den Generatoren und der Wartungsgrube. 1104

Foto 78: Rückseite des Ofens mit den Generatoren mit Füllschachtverschlüssen (oben), Aschentüren (große Tür unten Mitte) und den Verbrennungsluftklappen (unten, kleine Türen). 1105

Foto 79: wie zuvor; Generatorfüllschachtverschluss des Generators der rechten Muffel. 1106

Foto 80: wie zuvor, Aschentüren der Generatoren. 1107

Foto 81: wie zuvor; linker Verbrennungsluftklappe. 1108

Foto 82: Herdrost des linken Generators (von hinten gesehen). 1109

Foto 83: Einführsystem der rechten Muffel: an den Ofenrahmen befestigtes Rundeisen, verschiebbarer Laufrollenrahmen und Leicheneinführtrage. 1110

Foto 84: wie zuvor, linke Muffel. 1111

Foto 85: wie zuvor, von oben betrachtet: der verschiebbare Laufrollenrahmen, auf dem die Holme der Leichentrage ruhen. 1112

Foto 86: Krematorium I oder altes Krematorium im Stammlager Auschwitz. Der Kamin ist eine Nachkriegs-Rekonstruktion. 1113
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I. Fotos 1-35: Gusen

Topf, mobiler Doppelmuffel-Kremierungsofen im KL Gusen, ölbefeuert, umgebaut zu einem stationären, koksbefeuerten Ofen. Juli 1991. © Carlo Mattogno für alle Fotos.
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Foto 1: Ursprünglicher Ofenkörper aus beschichtetem Blech mit beidseitig angebrachten gemauerten Koksgasgeneratoren.
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Foto 2: Kremierungsmuffeln.
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Foto 3: Aschentüren der Muffeln. Seitlich die ursprünglichen Verbrennungsluft-Eintrittsöffnungen.
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Foto 4: Des Ofens linker Generator mit Koksfülltür und des Generators Primärluft-Zutrittsöffnung (mit fehlender Klappe).
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Foto 5: Linker Generator: Innenansicht mit der ersten Öffnung, die ihn mit der linken Muffel verbindet. Das Schamottmauerwerk zeigt deutliche Sinterspuren. (Für zwei weitere ähnliche Aufnahmen siehe die erst später platzierten Fotos 315f.)
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Foto 6: Linker Generator: Primärluft-Zutrittsöffnung.
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Foto 7: Linker Generator: Schlacken-/Aschentür und Wartungsgrube.
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Foto 8: Des Ofens rechter Generator mit Koksfülltür und des Generators Primärluft-Zutrittsöffnung.
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Foto 9: Rechter Generator: Koksfülltür.
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Foto 10: Rechter Generator: Primärluft-Zutrittsöffnung, Aschentür und Wartungsgrube.
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Foto 11: Linke Muffeltür: außen.


		

	

 

 


  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  

		
				
[image: Image]


		

		
				
Foto 12: Linke Muffeltür: innen.
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Foto 13: Rechte Muffeltür: außen.
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Foto 14: Rechte Muffeltür: innen.
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Foto 15: Linke Muffel.
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Foto 16: Linke Muffel: Aschenraum mit zwei Öffnungen, die ihn mit dem Generator verbinden.
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Foto 17: Linke Muffel: innen.
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Foto 18: Linke Muffel: Aschenraum. Unten links ist die erste Öffnung zu sehen, die ihn mit dem Generator verbindet.
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Foto 19: Linke Muffel: Gewölbte Muffeldecke mit Austritt von einem der Rohre, die an ein Gebläse angeschlossen sind.
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Foto 20: Linke Muffel: Trennwand mit Verbindungsöffnungen zwischen den Muffeln.
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Foto 21: Rechte Muffel.
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Foto 22: Rechte Muffel: links die Trennwand mit den drei Verbindungsöffnungen.
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Foto 23: Rechte Muffel: Detail der Trennwand mit Verbindungsöffnungen.
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Foto 24: Rechte Muffel: innen.
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Foto 25: Rechte Muffel: Rückwand mit Rauchgasöffnung.
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Foto 26: Rechte Muffel: Gewölbte Muffeldecke mit Austritt von einem der Rohre, die an ein Gebläse angeschlossen sind.
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Foto 27: Rechte Muffel: Aschenraum mit der Öffnung, die ihn mit dem Generator verbindet.
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Foto 28: Rechte Muffel: Seitenwand der Muffel und des Aschenraums mit Öffnung, die ihn mit dem Generator verbindet.
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Foto 29: Linker Generator.
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Foto 30: Rechter Generator.
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Foto 31: Rückseite des Ofens mit Kamin (rechte Seite).
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Foto 32: Rückseite des Ofens mit dem durch die Decke tretenden Kamin (rechte Seite).
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Foto 33: Rückseite des Ofens mit Kamin (linke Seite).
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Foto 34: Rückseite des Ofens mit Kamin (linke Seite) mit Zugriffstür zum Lockfeuer am Kaminboden. Das runde Blech, das an den Schornsteinsockel geschweißt ist, verschließt die ursprüngliche Öffnung für ein Saugzuggebläse.
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Foto 35: Oberseite des Ofens (von rechts).
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II. Fotos 36-50: Dachau

Topf, mobiler Doppelmuffel-Kremierungsofen im KL Dachau, ölbefeuert, umgebaut zu einem stationären, koksbefeuerten Ofen. Dezember 1990. © Carlo Mattogno für alle Fotos.


	
		
				
[image: Image]


		

		
				
Foto 36 (oben) und 36a (unten): Ursprünglicher Ofenkörper aus beschichtetem Blech mit beidseitig angebrachten gemauerten Koksgasgeneratoren.
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Foto 37: Ursprünglicher Ofenkörper mit linkem gemauerten Generator. Der Ofenkörper (mit Muffeltüren, Aschentüren und original Verbrennungsluft-Eintrittsöffnungen, mit zwei Scheiben zugeschraubt) ist der gleiche wie der Ofen im KL Gusen. Der Generator mit der großen Koksfülltür und den kleinen Klappen für die Primärluft zum Herd (unten) und die Primärluft zum Generator (oben). Die Aschentür befindet sich in der Wartungsgrube, die am Fuß des Generators mit einem Gitter verschlossen ist.
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Foto 38: Ursprünglicher Ofenkörper mit rechtem gemauerten Generator.
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Foto 39: Linker Generator: große Koksfülltür (rechts), kleine Klappe für die Primärluft des Herdes (unten) und für die Primärluft des Generators (oben).
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Foto 40: Das Innere der rechten Muffel mit Muffelrost.
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Foto 41: Gewölbte Decke der linken Muffel; rechts: Austritt von Rohren, die an das Gebläse angeschlossen sind.
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Foto 42: Gewölbte Decke der rechten Muffel; links: Austritte von Rohren, die an das Gebläse angeschlossen sind.
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Foto 43: Muffeltüren.
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Foto 44: Linke Muffeltür, außen.
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Foto 45: Rückseite des Ofens, rechte Seite. Über dem Generator ragt das hintere Ende des Öltanks hervor, der eingemauert wurde. Der ursprüngliche Ofenkörper ruht auf Rädern.
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Foto 46: Rückseite des Ofens, von rechts gesehen: Öltank (oben links) und Stahlräder des Ofenkörpers (unten).
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Foto 47: Rückseite des Ofens; Kaminboden mit offener Reinigungsklappe an der rechten Seite. Das am Schornsteinboden angeschweißte quadratische Blech verschließt die Öffnung für das ursprüngliche Saugzuggebläse.
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Foto 48: Mittelteil des Kamins.
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Foto 49: Oberteil des Kamins.
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Foto 50: Linke Seite des Ofens; Hintergrund: offene Zugriffsklappe zum Lockfeuer am Kaminboden.
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III. Fotos 51-85: Mauthausen

Topf, koksbefeuerter Doppelmuffel-Kremierungsofen im KL Mauthausen. Dezember 1990. © Carlo Mattogno für alle Fotos.
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Foto 51. Vorderseite des Ofens.
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Foto 52 & 53: Linke Muffel. An der linken Muffelwand sind vier Zutrittslöcher für die Verbrennungsluft. Unter der Leichentrage sind die Roststäbe sichtbar.
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Foto 54: Linke Muffel mit vier Zutrittslöchern für die Verbrennungsluft.
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Foto 55: Rechte Muffel. An der rechten Muffelwand sind vier Zutrittslöcher für die Verbrennungsluft sichtbar.
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Foto 56: wie zuvor.
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Foto 57: Verbrennungsluftkanal der linken Muffel, verschlossen mit der im nächsten Bild sichtbaren Klappe.
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Foto 58: Klappe des Verbrennungsluftkanals der linken Muffel.
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Foto 59: Klappe des Verbrennungsluftkanals der rechten Muffel.
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Foto 60: Gewölbte Decke der linken Muffel; Austritt von Rohren, die an das Gebläse angeschlossen sind.
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Foto 61: Gewölbte Decke der rechten Muffel; Austritt von Rohren, die an das Gebläse angeschlossen sind.
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Foto 62: Rechte Muffel; die drei Verbindungsöffnungen sind links zu sehen.
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Foto 63: Linke Muffel; die drei Verbindungsöffnungen kann man rechts sehen.
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Foto 64: wie zuvor, Nahaufnahme.
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Foto 65: wie zuvor, Nahaufnahme.
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Foto 66: Die Muffeltüren
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Foto 67: Linke Muffeltür, innen, und Leichentrage.
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Foto 68: Linke Muffeltür, außen.
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Foto 69: Linke Muffel mit geöffneter Aschentür.
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Foto 70: Rechte Muffel mit geöffneter Aschentür.
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Foto 71: Aschenkammer der rechten Muffel.
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Foto 72: Aschenkammer der linken Muffel; darüber die Stäbe des Muffelrosts. Links im hinteren Teil der Seitenwand sind zwei kleine Verbrennungsluftöffnungen, die mit dem Kanal verbunden sind, der an der linken Seite des Ofens austritt (siehe Fotos 73f.). Vor diesen Öffnungen befindet sich die große Öffnung des Abgasabzugs; die große Öffnung rechts führt zur Aschenkammer der rechten Muffel.
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Foto 73: Linke Seite des Ofens: Verbrennungsluftklappe, deren Kanal in die Aschenkammer der linken Muffel führt.
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Foto 74: wie zuvor, Nahaufnahme.
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Foto 75: Rückseite des Ofens mit den Generatoren.


		

	

 

 


  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  

		
				
[image: Image]


		

		
				
Foto 76: Ursprünglich an ein Gebläse angeschlossene Luftleitung.
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Foto 77: Rückseite des Ofens mit den Generatoren und der Wartungsgrube.
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Foto 78: Rückseite des Ofens mit den Generatoren mit Füllschachtverschlüssen (oben), Aschentüren (große Tür unten Mitte) und den Verbrennungsluftklappen (unten, kleine Türen).
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Foto 79: wie zuvor; Generatorfüllschachtverschluss des Generators der rechten Muffel.
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Foto 80: wie zuvor, Aschentüren der Generatoren.
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Foto 81: wie zuvor; linker Verbrennungsluftklappe.
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Foto 82: Herdrost des linken Generators (von hinten gesehen).
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Foto 83: Einführsystem der rechten Muffel: an den Ofenrahmen befestigtes Rundeisen, verschiebbarer Laufrollenrahmen und Leicheneinführtrage.
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Foto 84: wie zuvor, linke Muffel.
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Foto 85: wie zuvor, von oben betrachtet: der verschiebbare Laufrollenrahmen, auf dem die Holme der Leichentrage ruhen.
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IV. Fotos 86-110: Stammlager Auschwitz

Topf, koksbefeuerte Doppelmuffel-Kremierungsöfen im Krematorium I des Stammlagers Auschwitz (Nachkriegs-Rekonstruktion). Juli 1992. © Carlo Mattogno für alle Fotos.
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Foto 86: Krematorium I oder altes Krematorium im Stammlager Auschwitz. Der Kamin ist eine Nachkriegs-Rekonstruktion.
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Foto 87: Ofen Nr. 1 mit zwei Leicheneinführwagen.
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Foto 88: wie zuvor.
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Foto 89: wie zuvor.
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Foto 90: Ofen Nr. 2. Bei der Rekonstruktion wurde das Rundeisen für den Laufrollenrahmen weggelassen sowie die Verbrennungsluftklappen neben den Muffeltüren; zudem wurden die Muffeltüren vertauscht. Vgl. Foto 51.
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Foto 91: wie zuvor.
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Foto 92: Ofen Nr. 1: Das Muffelinnere. Das Mauerwerk wurde künstlich geschwärzt.
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Foto 93: Ofen Nr. 2, Rost der linken Muffel.
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Foto 94: Ofen Nr. 2, das Innere der rechten Muffel.
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Foto 95: wie zuvor; Rost der rechten Muffel.
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Foto 96: Ofen Nr. 1, rechte Seite. Ursprünglich Klappen der Verbrennungsluftkanäle. Die polnischen Rekonstruktionen enthalten diese Kanäle nicht. Auch die Anzahl, Art und Lage der Klappen sind falsch. Die größere Klappe gehörte ursprünglich zu einem Achtmuffelofen, und die kleinere Tür befand sich weiter unten. Vgl. Foto 73.
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Foto 97: Ofen Nr. 1, Rückseite. Die Öfen wurden ohne Generatoren rekonstruiert. Die Koksfülltüren der Generatoren sind daher zwangsweise an der falschen Stelle über den Aschenkammertüren. Siehe Foto 78.
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Foto 98: Ofen 2, Rückseite: die gleichen Rekonstruktionsfehler wie bei Ofen Nr. 1.
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Foto 99: Ofen 2: ursprünglicher Generatorrost mit sieben Vierkanteisen und zwei Auflagereisen quer dazu.
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Foto 100: Trümmer des Fundaments von Ofen Nr. 3: Wartungsgrube und Generatorherd von oben betrachtet.
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Foto 101: wie zuvor, von hinten betrachtet: ursprünglicher Herdrost des linken Generators und die zwei Querstäbe des rechten Rostes. Die Stange mit den Rollen, die ursprünglich an der Decke befestigt war, diente zur Betätigung der beiden Rauchkanalschieber des Ofens.
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Foto 102: Trümmer des Ofen Nr. 3: Rauchkanalöffnung der linken Muffel.
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Foto 103: Decke der Ofenhalle: Lüftungsöffnung über Ofen Nr. 1.
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Foto 104: Dach von Krematorium I: Die beiden Lüftungskamine der Kremierungsöfen (schwarz und grau).
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Foto 105: Längsschienen mit Drehscheibe.
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Foto 106: Drehscheibe für den Leicheneinführwagen.
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Foto 107: Krematorium I, KL Auschwitz: Teile von Kremierungsöfen, gelagert im vormaligen Kokslagerraum.
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Foto 108: wie zuvor.
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Foto 109: wie zuvor.


		

	

 

 


  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  

		
				
[image: Image]


		

		
				
Foto 110: Gedenktafel in der Ofenhalle von Krematorium I.
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V. Fotos 111-215: Buchenwald

Topf, koksbefeuerte Dreimuffel-Kremierungsöfen im KL Buchenwald (einer davon ölbefeuert). Juli 1991. © Carlo Mattogno für alle Fotos (falls nicht anders angegeben).
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Foto 111: SS-Foto der koksbefeuerten Topf-Dreimuffelöfen im Krematorium II in Birkenau. APMO, Mikrofilm Nr. 287.
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Foto 112: Topf Dreimuffel-Kremierungsöfen im Krematorium im KL Buchenwald.
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Foto 113: SS-Foto der koksbefeuerten Topf-Dreimuffelöfen im Krematorium II in Birkenau. APMO, Mikrofilm Nr. 290.
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Foto 114: Topf, Dreimuffel-Kremierungsöfen im Krematorium im KL Buchenwald.
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Foto 115: SS-Foto der koksbefeuerten Topf-Dreimuffelöfen im Krematorium II in Birkenau. APMO, Mikrofilm Nr. 290.
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Foto 116: Topf, Dreimuffel-Kremierungsofen im Krematorium im KL Buchenwald.
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Foto 117: wie zuvor, koks- oder ölbefeuerter Ofen, Vorderansicht.
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Foto 118: wie zuvor, linke Vorderansicht.
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Foto 119: wie zuvor
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Foto 120: wie zuvor, rechte Vorderansicht.
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Foto 121: wie zuvor, rechte Seite.
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Foto 122: wie zuvor, koksbefeuertes Modell (kein Öltank oben).
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Foto 123: wie zuvor, linke Vorderansicht.
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Foto 124: wie zuvor, Nahaufnahme der linken Hälfte des Ofens.
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Foto 125: wie zuvor, rechte Vorderansicht.
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Foto 126: wie zuvor, linke Rückansicht mit Generatorfüllschachtverschluss.
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Foto 127: wie zuvor, Tür der linken Muffel.
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Foto 128: Muffeltür eines Topf-Dreimuffel-Kremierungsofens, der vormals entweder im Krematorium II oder III in Birkenau eingebaut war.


		

	

 

 


  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  

		
				
[image: Image]


		

		
				
Foto 129: koksbefeuerter Topf-Dreimuffel-Kremierungsofen im KL Buchenwald. Inneres der linken Muffeltür.
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Foto 130: Ort wie zuvor; Inneres der linken Muffel des koks- und ölbefeuerten Topf-Dreimuffel-Kremierungsofens.
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Foto 131: wie zuvor; in der linken Wand sind vier Öffnungen des Verbrennungsluftkanals sichtbar; darunter die Überreste der Muffelroststäbe und die abgeschrägte Wand der Aschenkammer; im Hintergrund unten ist die Öffnung zum Generator.
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Foto 132: wie zuvor; entlang der Scheitellinie der gewölbten Decke befinden sich vier quadratische Öffnungen mit Rohröffnungen, durch die Verbrennungsluft in die Muffel geleitet wurde.
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Foto 133; wie zuvor, Nahaufnahme.
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Foto 134: wie zuvor, rechte Muffelwand der rechten Seitenmuffel mit rechteckigen Verbindungsöffnungen zur mittleren Muffel.
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Foto 135: wie zuvor, mittlere Muffel. Beide Seitenwände haben drei Verbindungsöffnungen zu den Seitenmuffeln.
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Foto 136: wie zuvor, Nahaufnahme.
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Foto 137: wie zuvor, mit fünf der rechteckigen Verbindungsöffnungen, vier quadratischen Öffnungen in der Decke und einer in der Rückwand zur Versorgung mit Verbrennungsluft.
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Foto 138: wie zuvor, rechteckige Verbindungsöffnungen in der rechten Muffelwand.
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Foto 139: wie zuvor; rechte Muffel. Vordergrund: die Leichentrage des Einführwagens. Im Hintergrund ist die Öffnung des Ölbrenners in der Wand zu sehen.
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Foto 140: koksbefeuerter Dreimuffelofen, linke Muffel. Linke Wand: quadratische Öffnungen des Verbrennungsluftkanals. Unten: abgeschrägte Wand der Aschenkammer). Mitte rechts: Öffnung zum Generator. Rechte Wand: rechteckige Verbindungsöffnungen. Die Muffelroststäbe wurden herausgerissen.
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Foto 141: wie zuvor, linke Muffelwand mit Abschrägung zur Aschenkammer; unten rechts die Öffnung zum Generator.
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Foto 142; wie zuvor, rechte Wand mit rechteckigen Öffnungen zur Mittelmuffel.
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Foto 143: wie zuvor, gewölbte Muffeldecke mit quadratischen Öffnungen für die Verbrennungsluftversorgung.
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Foto 144: wie zuvor, mittlere Muffel, rechte Wand mit rechteckigen Öffnungen zur rechten Muffel.
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Foto 145: wie zuvor, rechte Muffel, linke Wand mit rechteckigen Öffnungen zur mittleren Muffel.
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Foto 146: wie zuvor, gewölbte Muffeldecke mit quadratischen Öffnungen für die Verbrennungsluftversorgung.


		

	

 

 


  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  

		
				
[image: Image]


		

		
				
Foto 147: wie zuvor, rechte Muffel, quadratische Öffnungen für die Verbrennungsluftversorgung. Unten: der Muffelrost.
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Foto 148: Topf, koks- oder ölbefeuerter Dreimuffel-Kremierungsofen. Rechte Muffel. Klappen der Verbrennungsluftkanäle der Muffel (oben) und der Aschenkammer (unten).
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Foto 149: wie zuvor, Verbrennungsluftkanal der Muffel.
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Foto 150: wie zuvor, linke Muffel. Links der großen Muffeltür: Klappen der Verbrennungsluftkanäle der Muffel (oben) und der Aschenkammer (unten).
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Foto 151: wie zuvor, Verbrennungsluftkanal der Muffel.
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Foto 152: wie zuvor, Verbrennungsluftkanal der Aschenkammer.
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Foto 153: wie zuvor, beide Klappen der Verbrennungsluftkanäle.
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Foto 154: Klappe des Verbrennungsluftkanals mit Topf-Logo, Nahaufnahme.
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Foto 155: koksbefeuerter Topf-Dreimuffel-Kremierungsofen. Wartungsgruben an der Vorderseite mit den Aschentüren der linken und mittleren Muffel.
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Foto 156: wie zuvor, Aschenkammer der mittleren Muffel mit den zwei seitlichen Öffnungen zum Fuchs und einem Verbrennungsluft-Zufuhrloch im Hintergrund.
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Foto 157: wie zuvor, Aschenkammer der rechten Muffel.
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Foto 158: Topf, Dreimuffel-Kremierungsöfen; rechte Rückansicht mit Generatorfüllschachtverschlüssen (oben) und Aschentüren in der Wartungsgrube (unten).
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Foto 159: wie zuvor, linke Rückansicht.
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Foto 160: Topf, koks- oder ölbefeuerter Dreimuffel-Kremierungsofen. Rückansicht, linke Muffel. Ölbrenner (oben) und Generatorfüllschachtverschluss (unten).
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Foto 161: wie zuvor.
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Foto 162: wie zuvor, mit geöffnetem Generatorfüllschachtverschluss.
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Foto 163: wie zuvor, Blick durch den Generatorfüllschacht in den Generator.
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Foto 164: wie zuvor; Inneres des Generators. Das Mauerwerk zeigt Sinterspuren.
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Foto 165: wie zuvor; Aschentür des Generators (unten) und Klappe des Verbrennungsluftkanals zum Generator (oben rechts).
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Foto 166: wie zuvor, Nahaufnahme des Verbrennungsluftkanals zum Generator.
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Foto 167: wie zuvor, Blick in die Aschenkammer des Generators samt Rost.
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Foto 168: wie zuvor, mittlere Muffel. Handwinde zur Betätigung des Rauchkanalschiebers (oben) sowie die Klappe zum hinteren Verbrennungsluftkanal dieser Muffel (unten).
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Foto 169: wie zuvor; Klappe des Verbrennungsluftkanals zur Muffel (oben) und zur Aschenkammer (unten).
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Foto 170: wie zuvor; Nahaufnahme des Verbrennungsluftkanals zur Muffel.
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Foto 171: wie zuvor; Nahaufnahme des Verbrennungsluftkanals zur Aschenkammer.
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Foto 172: wie zuvor; Zementgegengewicht für den Rauchkanalschieber.
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Foto 173: wie zuvor, rechte Muffel. Aschentür des Generators (unten) und die Klappe des Verbrennungsluftkanals zum Generator (oben links).


		

	

 

 


  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  

		
				
[image: Image]


		

		
				
Foto 174: wie zuvor; Blick in die Aschenkammer des Generators mit Rost.
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Foto 175: Topf, koksbefeuerter Dreimuffel-Kremierungsofen. Rückansicht, rechte Muffel: die Aschentür des Generators (unten) und die Klappe des Verbrennungsluftkanals zum Generator (oben links). 
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Foto 176: wie zuvor, linke Muffel: Aschentür des Generators (unten) und die Klappe seines Verbrennungsluftkanals (oben rechts).
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Foto 177; wie zuvor; Blick in die Aschenkammer des Generators mit Rost.
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Foto 178: wie zuvor, Vorderansicht, mittlere Muffel. Der abgesenkte bewegliche Laufrollenrahmen. Der Rahmen ist durch ein Befestigungs-Eisen gefädelt, kann vertikal schwenken und horizontal verschoben werden.
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Foto 179: wie zuvor, beweglicher Laufrollenrahmen, in Position gebracht.
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Foto 180: wie zuvor, Blick in die Muffel über die Laufrollen hinweg.
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Foto 181: Leicheneinführwagen, linke Seite.
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Foto 182: Leicheneinführwagen, rechte Seite.
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Foto 183: Leicheneinführwagen, Rückansicht.
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Foto 184: Leicheneinführwagen, Rückansicht, unterer Teil mit Rädern.
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Foto 185: Blick über den Leicheneinführwagen hinweg, mit Leichentrage in der Muffel.
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Foto 186: Leicheneinführwagen, Blick von unten. Kanten der Leichentrage, auf den Laufrollen gleitend.
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Foto 187: wie zuvor, Nahaufnahme.
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Foto 188: Druckluftgebläse zwischen den zwei Öfen.
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Foto 189: Druckluftgebläse zur Verbrennungsluftzufuhr, Vorderansicht; die linke Leitung mündet in den öl- bzw. koksbefeuerten Ofen, die rechte in den koksbefeuerten Ofen (siehe Foto 188).
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Foto 190: wie zuvor, Rückansicht.
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Foto 191: wie zuvor, Nahaufnahme.
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Foto 192: In den öl- bzw. koksbefeuerten Ofen mündende Druckluftleitung. Am Ende des Rohrs, nahe der Ofenwand, befindet sich eine Drosselklappe zur Regulierung des Luftstroms.
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Foto 193: In den koksbefeuerten Ofen mündende Druckluftleitung.
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Foto 194: Druckluftleitung mit Verbrennungsluft zu den Öfen; Drosselklappe in der rechten Leitung zur Regulierung des Luftstroms.
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Foto 195: Verbrennungsluftgebläse für den Ölbrenner des öl- bzw. koksbeheizten Ofens. Rückansicht.
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Foto 196: wie zuvor, Vorderansicht.
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Foto 197: wie zuvor, rechte Rückansicht, mit dem Verbrennungsluftgebläse im Hintergrund.
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Foto 198: wie zuvor, linke Rückansicht mit den in den Ofen mündenden Rohren.
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Foto 199: wie zuvor, Leitungsdetails.
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Foto 200: wie zuvor.
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Foto 201: wie zuvor, rechte Rückansicht; Leitungsanschluss an die Ölbrenner.
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Foto 202: Topf, koks- oder ölbefeuerter Dreimuffel-Kremierungsofen; Öltank, Rückansicht.
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Foto 203: wie zuvor, linke Seitenansicht.
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Foto 204: wie zuvor, Rückansicht, Ölbrenner der linken Muffel. Von oben an den Ölbrenner angeschlossen ist die Leitung, durch die das Öl aus dem Öltank fließt, und von unten die Leitung vom Verbrennungsluftgebläse.
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Foto 205: Rückansicht der zwei Topf-Dreimuffel-Kremierungsöfen.
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Foto 206: Ein US-Soldat vor der mittleren Muffel des koks- bzw. ölbefeuerten Topf-Dreimuffel-Kremierungsofens im KL Buchenwald. Foto der US-Armee von 1945.
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Foto 207: Krematorium im KL Buchenwald.
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Foto 208: wie zuvor, Nahaufnahme.
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Foto 209; wie zuvor; Luke der Leichenrutsche in die unterirdische Leichenhalle.
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Foto 210: wie zuvor; Leichenkeller, hölzerne Leichenrutsche.
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Foto 211: wie zuvor; an der Rückwand, rechts, die manuellen Bedienelemente für den Betrieb des Lastenaufzugs.
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Foto 212: wie zuvor, Lastenaufzug, Vorderseite.
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Foto 213: wie zuvor, Rückseite.
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Foto 214: wie zuvor, Lastenaufzugstür in der Kremierungshalle, Erdgeschoss.
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Foto 215: wie zuvor; Blick von oben aus der Kremierungshalle auf den Lastenaufzug.
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VI. Fotos 216-235: Auschwitz-Birkenau

Trümmer der Krematorien II bis V im Lager Birkenau. 1991-1992. © Carlo Mattogno für alle Fotos (falls nicht anders angegeben).
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Foto 216: Trümmer der Ofenhalle von Krematorium II (von Ost nach West).
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Foto 217: wie zuvor; Schienen für den Leicheneinführwagen.
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Foto 218: wie zuvor.
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Foto 219: wie Foto 216; Schienen für den Leicheneinführwagen zu den ersten drei Öfen und Lage der Längsschienen für die Drehscheibe (von Ost nach West).
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Foto 220: wie zuvor; von West nach Ost.
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Foto 221: wie Foto 219; Loch mit dem Fundament des Kamins.
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Foto 222: Trümmer von Krematorium V. Gusseiserner Rahmen des Topf-Achtmuffelofens mit Wartungsgrube. Polnisches Foto von Mai 1945. APMO, Negativ Nr. 21334/141.
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Foto 223: wie zuvor, Blick von der anderen Seite. APMO, Negativ Nr. 21334/83.
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Foto 224: wie zuvor; rechte (nördliche) Wartungsgrube. Polnisches Foto vom Mai 1945. Der Mann mit Hut ist der polnische Untersuchungsrichter Jan Sehn. APMO, Negativ Nr. 21334/82.
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Foto 225: wie zuvor; APMO, Negativ Nr. 21334/81.
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Foto 226: wie zuvor. Aschentüren des nordwestlichen Muffelpaars. Vordergrund: Schürwerkzeuge (Schürhaken, Kratzer) und Vierkanteisen des Generators.
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Foto 227: wie zuvor, Rahmen der Aschenkammertür der Muffel in der nordwestlichen Ecke. Rechts sichtbar ist die Klappe des Verbrennungsluftkanals der Aschenkammer.
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Foto 228: Trümmer von Krematorium V (1997). Gusseiserner Rahmen des Topf-Achtmuffelofens (von West nach Ost).
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Foto 229: wie zuvor, von Süd nach Nord.
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Foto 230: wie zuvor; hinter dem Eisenrahmen: Leiter in die Wartungsgrube des Generators.
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Foto 231: wie zuvor. Detail der Rahmeneisen des nördlichen Generators (von Süd nach Nord). Die Generatorherdtür war an die zwei sichtbaren Winkeleisen befestigt.
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Foto 232: wie zuvor. Südliche Wartungsgrube mit Leiter.
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Foto 233: Trümmer von Krematorium V (1997). Trümmer der beiden Kamine des Topf-Achtmuffelofens: im Vordergrund der nördliche Kamin, im Hintergrund der südliche.
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Foto 234: Trümmer von Krematorium IV (1991). Wartungsgrube eines der Generatoren (von Nord nach Süd).
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Foto 235: wie zuvor. Ankereisenfragmente des Topf-Achtmuffelofen im Vordergrund (von Nord nach Süd).
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VII. Fotos 236-332: Kremierungsöfen der Fa. Kori

	A. Fotos 236-247: Mauthausen

Koksbefeuerter Kremierungsofen im KL Mauthausen. Dezember 1990. © Carlo Mattogno für alle Fotos.
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Foto 236: Vorderansicht.
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Foto 237: wie zuvor, Nahaufnahme der Leicheneinführtrage.
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Foto 238: wie zuvor, rechte Seite; in der Wand der Kaminschieber.
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Foto 239: Das Innere der Muffel.
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Foto 240: wie zuvor; linke Muffelwand mit Öffnungen für die Verbrennungsluftzufuhr.
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Foto 241; wie zuvor, Nahaufnahme der Verbrennungsluftzufuhrlöcher.
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Foto 242: wie zuvor, rechte Seite.
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Foto 243: Aschenkammer, durch die Aschentür gesehen.
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Foto 244: Rückansicht.
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Foto 245: linke Seitenansicht; Koksfülltür des Generators (oben) und Aschentür (unten).
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Foto 246: Generatorrost.
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Foto 247: Hinweisschild am Stützpfeiler der Ofenhalle mit Text in Deutsch, Französisch, Russisch und Italienisch: “1. Krematoriumanlage. Von 4.5.1940 bis 3.5.1945 befand sich dieser erste Mauthausener Krematoriumofen in Betrieb.”
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B. Fotos 248-269: Dachau

Koksbefeuerter Kremierungsofen im KL Dachau. Dezember 1990. © Carlo Mattogno für alle Fotos.
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Foto 248: Neues Krematoriumsgebäude im KL Dachau (“Baracke X”)
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Foto 249: Drei der vier Kremierungsöfen.
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Foto 250: Der vierte Ofen, Muffeltür.
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Foto 251: wie zuvor, Aschentür und Aschenkasten in der Aschenkammer; an beiden Seiten: Verbrennungslufteinlässe; Vordergrund: Rollenbock für die Leicheneinführtrage.
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Foto 252: wie zuvor, Nahaufnahme der Muffeltür.
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Foto 253: Zweiter Ofen, Muffelinneres; in der linken Seite befinden sich drei Öffnungen für die Verbrennungsluftversorgung.
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Foto 254: wie zuvor, rechte Seite.
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Foto 255: Vierter Ofen, Vorderansicht: Eisenverkleidung der Muffeltür-Absperrplatte aus Schamott; Drahtseil, Umlenkrollen und Gegengewicht zwecks Bedienung der Absperrplatte.
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Foto 256: wie zuvor.
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Foto 257: Erster Ofen, rechte Seite: die zwei Türen des Hilfsherdes (Mitte unten); die Koksfülltür (Mitte hinten), und die Hauptaschentür des Hauptgenerators (hinten unten).
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Foto 258: Rückansicht der Öfen Nr. 2 bis 4 (von vorne nach hinten).
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Foto 259: Rückansicht des ersten Ofens; Reinigungstür des Rauchkanals. Drahtseil und Umlenkrollen zur Bedienung des Rauchkanalschiebers, sichtbar in Foto 258 im Boden am unteren Ende des Ofens.
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Foto 260: Erster Ofen, Bedienungstüren des Hilfsgenerators: Koksfülltür (oben) und Aschentür (unten).
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Foto 261: Koksfülltür des Hauptgenerators.
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Foto 262: Aschentür des Hauptgenerators.
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Foto 263: Blick in den Hauptgenerator.
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Foto 264: Blick durch die Aschentür des Hauptgenerators auf den Koksrost.


		

	

 

 


  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  

		
				
[image: Image]


		

		
				
Foto 265: Zweiter Ofen, Vorderansicht. Muffel mit Leichentrage und abgesenkter Absperrplatte aus Schamott.
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Foto 266: wie zuvor.
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Foto 267: Erster Ofen. Muffel ohne Leichentrage und mit angehobener Schamott-Absperrplatte.
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Foto 268: wie zuvor, Nahaufnahme der Muffel mit Muffelrost.
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Foto 269: Mitarbeiter des neuen Krematoriums bei der Arbeit. SS-Foto von 1944.
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C. Fotos 270-284: Stutthof, koksbefeuerter Ofen

Koksbefeuerter Kremierungsofen im KL Stutthof. Juni 1997. © Carlo Mattogno für alle Fotos mit Ausnahme von Nr. 270.
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Foto 270: Die Öfen nach Kriegsende 1945.
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Foto 271: Der Ofen anno 1997 im von den Polen rekonstruierten Krematorium.
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Foto 272: Das Innere der linken Muffel.
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Foto 273: Die Aschenkammer der linken Muffel. Oben: Unterseite der Muffelrostbalken. Linke Wand hinten: Öffnung zum Hilfsherd. Ganz hinten unten: die Generatorgrube.
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Foto 274: Das Innere der rechten Muffel.
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Foto 275: wie zuvor, Aschenkammer.
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Foto 276: Rechter Ofen. Links: Koksfülltür (Mitte) und Aschentür (unten) des Hilfsgenerators. Mitte: doppelflüglige Koksfülltür des Hauptgenerators mit der Aschentür darunter.
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Foto 277: Das Innere des Hauptgenerators des rechten Ofens, durch die Aschentür betrachtet. Der Feuerungsrost ist beschädigt; nur noch vier Vierkanteisen sind am äußeren Auflagereisen lediglich angelehnt.
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Foto 278: wie zuvor, durch die Koksfülltür betrachtet. 1: Türrahmen; 2: Muffel; 3: Muffelrost; 4: Generatorgrube; 5: Aschenkammer.
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Foto 279: Inneres der Muffel, durch die Koksfülltür des Hauptgenerators betrachtet. In der rechten Wand: Öffnungen für die Verbrennungsluftversorgung. Oben im Hintergrund: die Öffnung des Abgaskanals.
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Foto 280: Linker Ofen; Türen des Hilfsgenerators.
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Foto 281: wie zuvor. Blick in den Hilfsgenerator. Hintergrund: die Wand der Muffel-Aschenkammer. Vordergrund: das Ende eines Vierkanteisens des Feuerungsrostes des Hilfsherds.
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Foto 282: wie zuvor. Die Muffel-Aschenkammer, durch die Aschentür des Hilfsgenerators betrachtet.
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Foto 283: Rechter Ofen, das Innere des Hilfsgenerators mit der Wand der Muffel-Aschenkammer im Hintergrund und dem Muffelrost darüber.
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Foto 284: wie zuvor; rechte Wand der Muffel-Aschenkammer, von der Aschenkammer des Hilfsgenerators aus betrachtet; oben: gewölbte Muffelrostbalken.
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D. Fotos 285-317: Majdanek, koksbefeuerter Ofen

Koksbefeuerter Kremierungsofen im KL Lublin (Majdanek). Juli 1991. © Carlo Mattogno für alle Fotos mit Ausnahme von Foto Nr. 286.
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Foto 285: Polnische Rekonstruktion des Krematoriums im ehemaligen KL Lublin-Majdanek
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Foto 286: Die Kremierungsöfen nach der sowjetischen Eroberung im Juli 1944.
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Foto 286a: wie zuvor, Ausschnittsvergrößerung der Krematoriumstrümmer.
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Foto 286b: wie zuvor; die Öfen.
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Foto 286c: wie zuvor
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Foto 287: Die Kremierungsöfen mit fünf Muffeln, Vorderansicht.
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Foto 288: wie zuvor, der erste Ofen von links.
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Foto 289: wie zuvor; erster Rekuperator.
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Foto 290: wie zuvor, zweiter Ofen von links.
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Foto 291: wie zuvor, dritter Ofen von links.
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Foto 292: wie zuvor, vierter Ofen von links.


		

	

 

 


  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  

		
				
[image: Image]


		

		
				
Foto 293: wie zuvor, zweiter Rekuperator.
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Foto 294: wie zuvor, fünfter Ofen von links.
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Foto 295: wie zuvor, Nahaufnahme der Muffel.
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Foto 296: Der mittlere Ofen, Nahaufnahme der Muffel.
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Foto 297: Gewölbte Decke der ersten Muffel; an den Seitenwänden sind die Öffnungen der Verbrennungsluftkanäle zu sehen.
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Foto 298: wie zuvor, zweite Muffel.
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Foto 299: wie zuvor, dritte, mittlere Muffel.
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Foto 300: wie zuvor, vierte Muffel.
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Foto 301 wie zuvor, fünfte Muffel.
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Foto 302: Vertikaler Abgaskanal.
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Foto 303: Reinigungstür der Nachbrennkammer.
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Foto 304: Aschenentnahmetür mit erstem Balken des Nachbrennrostes.
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Foto 305: Rechte Rückseitenansicht der fünf Öfen.
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Foto 306: wie zuvor, von der linken Seite betrachtet.
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Foto 307: wie zuvor.
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Foto 308: wie zuvor. Heißwasserrohre des Rekuperators.
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Foto 309: Vorderansicht von der rechten Seite. Die Backsteinstruktur oben enthält den Rauchkanal, mit einer Reinigungstür an der Seite.
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Foto 310: wie zuvor, Rauchkanalstruktur mit Reinigungstür.
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Foto 311: Der Generatorrost.
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Foto 312: wie zuvor
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Foto 313: Das Innere eines Ofens, durch die Koksfülltür des Generators betrachtet. Vordergrund: der Generator; dahinter: die Aschenkammer mit der Aschentür im Hintergrund; darüber: Schamottrost der Muffel; oben: die Muffel.


		

	

 

 


  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  

		
				
[image: Image]


		

		
				
Foto 314: wie zuvor; unten: die Aschenkammer mit der Aschenentnahmetür im Hintergrund; darüber: Schamottrost der Muffel; oben: die Muffel.
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Foto 315: Das Innere des Generators des Topf-Ofens im KL Gusen. Das Schamottmauerwerk zeigt deutliche Sinterspuren.
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Foto 316: wie zuvor.
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Foto 317: Museumsschild in fünf Sprachen in der rekonstruierten Ofenhalle des Krematoriums: “Das Krematorium wurde im Herbst 1943 gebaut. Es wurde mit Koks geh[e]izt. Die Leichen wurden bei einer Temperatur von 700°C verbrannt. Täglich wurden etwa 1000 Leichen eingeäschert.”
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E. Fotos 318-327: Majdanek, ölbefeuerter Ofen

Ölbefeuerter Kremierungsofen im KL Lublin (Majdanek). Juli 1991. © Carlo Mattogno für alle Fotos.
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Foto 318: Vorderansicht des Ofens.
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Foto 319: wie zuvor; oben: die Muffeltür; Mitte unten: Aschentür; unten links und rechts: Verbrennungslufteinlässe.
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Foto 320: Muffelinneres. Unten: der Schamottrost; an der Rückwand: die Düse des Hauptbrenners; an den Seitenwänden: Öffnungen der Verbrennungsluftkanäle.
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Foto 321: wie zuvor; die gewölbte Muffeldecke mit der Abgaskanalöffnung im Vordergrund.
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Foto 322: wie zuvor; Schamottrost; unten: Aschentür.
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Foto 323: Aschenkammer; oben: die Unterseite des Schamottrosts der Muffel; Hintergrund: Düse des Hilfsbrenners.
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Foto 324: linke Seite des Ofens.
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Foto 325: wie zuvor. Am hinteren Ende oben auf dem Ofen sieht man die Verbrennungsluftleitung für den Ölbrenner (links), das Stützgerüst für das Gebläse und den Motor (Mitte), und den Austritt des Kamins(rechts).
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Foto 326: rechte Seite; unten rechts: Reinigungstür unter dem Verbrennungslufteinlass.
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Foto 327; Rückansicht; Verbrennungsluftleitung mit Haupt- (Mitte) und Hilfsbrenner (unten).
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F. Fotos 328-329: Stutthof, ölbefeuerter Ofen

Ölbefeuerter Kremierungsofen im KL Stutthof.
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Foto 328: Der Ofen unmittelbar nach der sowjetischen Eroberung anno 1945.
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Foto 329: Der Ofen als Ausstellungstück im Lagermuseum im Juni 1997.
© Carlo Mattogno
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G. Fotos 330-331: Trzebinia 

Ölbefeuerter Kremierungsofen im Außenlager Trzebinia. Oktober 1991. © Carlo Mattogno.
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Foto 330: Vorderansicht des Ofens. Das Ofeninnere wurde völlig zerstört. Oben der konische Schornstein (Mitte), das Gebläse (links) und der Öltank (rechts).
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Foto 331: Rechte Seite des Ofens mit dem Öltank im Vordergrund.
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H. Foto 331a: Blechhammer
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Foto 331a: Ölbefeuerter Kremierungsofen im Außenlager Blechhammer. Quelle: https://commons.wikimedia.org/wiki/File:Arbeitslager_Blechhammer_-_krematorium1.jpg.
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I. Fotos 332-334: Groß-Rosen

Ölbefeuerter Kremierungsofen im KL Groß-Rosen. März 1999. © Carlo Mattogno für alle Fotos.
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Foto 332: Ofen auf dem Fundament der vormaligen Kremierungshalle.
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Foto 333: Vorderansicht. Im Vordergrund der Rollenbock für die Leichentrage.
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Foto 333a: Rückansicht. Links oben: Öltank; darunter: Verbrennungslufteinlass und Reinigungstür; rechts oben: Verbrennungsluftleitung; Rückseite: Haupt- (oben) und Hilfsbrenner (unten).
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Foto 333b: wie zuvor. Die Luftleitungen waren ursprünglich an ein Gebläse angeschlossen, das auf dem Gestellt rechts montiert war.
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Foto 333c: Rückansicht, Haupt- (oben) und Hilfsbrenner (unten)
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Foto 334: Interior. Die Leicheneinführtrage bewegte sich auf vier Rollen auf zwei Profileisen. In der Öffnung in der Rückwand saß einst der Hauptbrenner. Die Schamottauskleidung wurde vollständig entfernt.
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VIII. Fotos 335-344: Kori-Öfen in anderen Lagern
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Foto 335: Kori, koksbefeuerter Kremierungsofen im KL Flossenbürg. Quelle: http://commons.wikimedia.org/wiki/File:Crematory_oven_-_Flossenbürg.jpg.
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Foto 336: Kori, koksbefeuerter Kremierungsofen im KL Ebensee. Quelle: www.profit-over-life.org/teachers_guide/austria/mauthausen_kz/mauthausen-ebensee_Krematorium.html.
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Foto 337: Trümmer des koksbefeuerten Kremierungsofens der Fa. Kori im KL Sachsenhausen. Quelle: http://snapeatrepeat.com/tag/sachsenhausen-concentration-camp/, inzwischen entfernt.
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Foto 338: Kori koks- bzw. ölbefeuerter Kremierungsofen im KL Ravensbrück. Quelle: http://mmlorusso.blogspot.com/2011/03/his-will-is-our-hiding-place-cont.html.
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Foto 339: Kori, ölbefeuerter Kremierungsofen im KL Bergen-Belsen. Quelle: http://galleryhip.com/bergen-belsen-liberation.html; inzwischen entfernt.
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Foto 340: Kori, ölbefeuerter Kremierungsofen im KL Dora-Mittelbau. Quelle: http://commons.wikimedia.org/wiki/File:210509_Krematorie_Dora_Mittelbau_01.JPG 
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Foto 341: Kori, ölbefeuerter Kremierungsofen im KL Natzweiler-Struthof. Quelle: http://commons.wikimedia.org/wiki/File:Natzweiler-Struthof_krematorium.JPG.
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Foto 342: Kori, ölbefeuerte Kremierungsöfen im KL Neuengamme. Quelle: www.kz-gedenkstaette-neuengamme.de/typo3temp/pics/5f467c62d5.jpg, inzwischen entfernt.
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Foto 343: Kori, ölbefeuerte Kremierungsöfen im KL Sachsenhausen. Quelle: Sachsenhausen, Kongress-Verlag, Berlin 1962, S. 84.
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Foto 344: Kori, ölbefeuerter Kremierungsofen im Lager Vught. Quelle: http://ww2today.com/wp-content/uploads/2014/11/vught-crematoria.jpg.
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IX. Fotos 345-362: Theresienstadt

Ignis-Hüttenbau, ölbefeuerte Kremierungsöfen im Ghetto Theresienstadt. Februar 1999. © Carlo Mattogno, falls nicht anders angegeben.
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Foto 345: Die vier Öfen von oben betrachtet. Oben an der rechten Wand sind die Öltanks.


		

	

 


  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  

		
				
[image: Image]


		

		
				
Foto 345a: wie zuvor, aus Augenhöhe betrachtet. Quelle: https://commons.wikimedia.org/wiki/File:Terez%C3%ADnCrematorium.jpg. 
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Foto 346: Linker Ofen des vorderen Paars, Vorderansicht, mit dem Leicheneinführwagen.
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Foto 347: wie zuvor; linke Seite und Rückseite des Ofens.
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Foto 348: wie zuvor, Rückansicht.
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Foto 349: wie zuvor; rechts neben der Wand befindet sich der Ölvorwärmer hinter dem langen Kratzer.
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Foto 350: Rechter Ofen des vorderen Paars, Rückansicht, Ölbrenner.
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Foto 351: Linker Ofen des vorderen Paars, Rückansicht; drei Reinigungstüren: zur Muffel (oben), zur Nachbrennkammer (Mitte) und zur Aschenkammer mit dem Aschenbehälter (unten).
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Foto 352: wie zuvor; das Muffelinnere von der hinteren Muffelreinigungstür betrachtet. Im Vordergrund der Vorderteil des Leicheneinführwagens.
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Foto 353: wie zuvor, mit herausgezogenem Leicheneinführwagen. Im Vordergrund die Stange des Kratzers zum Entfernen von Kremierungsresten.


		

	

 

 


  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  

		
				
[image: Image]


		

		
				
Foto 354: wie zuvor; das Innere nach Nachbrennkammer, durch die hintere Reinigungstür betrachtet.
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Foto 354a: wie zuvor; Nahaufnahme.
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Foto 355: wie zuvor; das Innere der Aschenkammer, betrachtet durch die hintere Aschenentnahmetür mit verrostetem Aschekasten.
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Foto 356: Saugzuggebläse des vorderen Ofenpaars, mit Saugkanal (links), Kaminkanal (Mitte) und Motor (rechts). Im Hintergrund links und rechts die zwei Verbrennungsluftgebläse.
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Foto 357: wie zuvor, Seitenansicht.


		

	

 

 


  
    Die Kremierungsöfen von Auschwitz, Teil 1
    
  




  

		
				
[image: Image]


		

		
				
Foto 358: Verbrennungsluftgebläse des linken Ofens des vorderen Paars.
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Foto 359: Muffelabsperrschieber des rechten Ofens des hinteren Ofenpaars.
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Foto 360: linker Ofen des vorderen Paars, Vorderansicht; Drahtseil des Muffelabsperrschiebers mit an der Decke befestigten Umlenkrollen.
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Foto 361: Linker Ofen des hinteren Paars, Vorderansicht, mit Leicheneinführwagen.
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Foto 361a: Linker Ofen des vorderen Paars, Vorderansicht, mit Leicheneinführwagen.
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Foto 362: Schlichter Holzsarg zur Kremierung, links neben demselben Ofen.
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X. Fotos 363-365: Urnen

In Konzentrationslagern verwendete Einäscherungsurnen. © Carlo Mattogno, falls nicht anders angegeben.
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Foto 363: Urnen in einem Schaukasten des Museums KL Lublin-Majdanek.
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Foto 364: Urnen in einem Schaukasten des Museums KL Buchenwald.
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Foto 364a: wie zuvor, Nahaufnahme.
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Foto 365: Im Krematorium des KL Natzweiler-Struthof anno 1945 gefundene Urnen. Quelle: Jean-Claude Pressac, The Struthof Album, Beate Klarsfeld Foundation, New York, 1985. S. 56.
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XI. Fotos 366-367: Schürwerkzeuge
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Foto 366: Schürwerkzeuge im Krematorium des KL Stutthof (Juni 1997): Zwei Schüreisen und ein Kratzer. © Carlo Mattogno.
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Foto 367: wie zuvor, Nahaufnahme.
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XII. Fotos 368-370: Kremierungsversuche

Kremierungsversuche mit Tierfett. © Carlo Mattogno
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Foto 368: Verbrennungsversuch mit Tierfett, durchgeführt vom Autor am 21. Oktober 1994.
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Foto 369: wie zuvor, 10. Januar 1995.
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Foto 370: wie zuvor.
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XIII. Farbdokumente von Teil 2

	
		
				
[image: Image]


		

		
				
Dokument 253: Zustand einer Leiche nach dreißigminütiger Einäscherung. Quelle: Michael Bohnert, Thomas Rost, Stefan Pollak, “The degree of destruction of human bodies in relation to the duration of the fire,” in: Forensic Science International, 95, 1998, S. 15.
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Dokument 254: wie zuvor, nach 40 Minuten.
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Die Gaswagen: Eine kritische Untersuchung. (Perfekter Begleitband zum Chelmno-Buch.) Von Santiago Alvarez und Pierre Marais. Die Nazis sollen in Serbien und hinter der Front in Russland mobile Gaskammern zur Vernichtung von 700.000 Menschen eingesetzt haben. Bis 2011 gab es zu diesem Thema keine Monographie. Santiago Alvarez hat diese Lage geändert. Sind die Zeugenaussagen glaubhaft? Sind die Dokumente echt? Wo sind die Tatwaffen? Konnten sie wie behauptet funktionieren? Wo sind die Leichen? Um der Sache auf den Grund zu gehen, hat Alvarez alle bekannten Dokumente und Fotos der Kriegszeit analysiert sowie die große Menge an Zeugenaussagen, wie sie in der Literatur zu finden sind und bei über 30 Prozessen in Deutschland, Polen und Israel eingeführt wurden. Zudem hat er die Behauptungen in der orthodoxen Literatur untersucht. Das Ergebnis ist erschütternd. Achtung: Dieses Buch wurde parallel mit Mattognos Buch über Chelmno editiert, um Wiederholungen zu vermeiden und Konsistenz zu sichern. Ca. 450 S., s&w ill., Bibl., Index. (Gegen Ende 2023; #26)

Die Einsatzgruppen in den besetzten Ostgebieten: Entstehung, Zuständigkeiten und Tätigkeiten. Von Carlo Mattogno. Vor dem Einmarsch in die Sowjetunion stellten die Deutschen Sondereinheiten auf, die das rückwärtige Gebiet sichern sollten. Orthodoxe Historiker behaupten, dass diese als Einsatzgruppen bezeichneten Einheiten in erster Linie mit dem Zusammentreiben und dem Massenmord an Juden beschäftigt waren. Die vorliegende Studie wirft ein kritisches Licht auf dieses Thema, indem sie alle einschlägigen Quellen und materiellen Spuren auswertet. Sie zeigt einerseits, dass die Originaldokumente aus der Kriegszeit das orthodoxe Völkermord-Narrativ nicht in vollem Umfang stützen, und andererseits, dass die meisten Quellen aus der Zeit nach der "Befreiung", wie Zeugenaussagen und gerichtsmedizinische Berichte, von der sowjetischen Gräuelpropaganda durchdrungen und daher völlig unzuverlässig sind. Darüber hinaus sind materielle Spuren der behaupteten Massaker selten, da sowohl Regierungen als auch jüdischen Lobbygruppen gemeinsam am Strang der Verdunklung ziehen. Ca. 920 S., s&w ill., Bibl., Index. (#39)

Konzentrationslager Majdanek. Eine historische und technische Studie. Von Carlo Mattogno und Jürgen Graf. Bei Kriegsende behaupteten die Sowjets, dass bis zu zwei Millionen Menschen in sieben Gaskammern im Lager Majdanek umgebracht wurden. Jahrzehnte später reduzierte das Majdanek-Museum die Opferzahl auf gegenwärtig 78.000 und gab zu, dass es “bloß” zwei Gaskammern gegeben habe. Mittels einer erschöpfenden Analyse der Primärquellen und materiellen Spuren widerlegen die Autoren den Gaskammermythos für dieses Lager. Sie untersuchen zudem die Legende von der Massenhinrichtung von Juden in Panzergräben und entblößen sie als unfundiert. Dies ist ein Standardwerk der methodischen Untersuchung, das die authentische Geschichtsschreibung nicht ungestraft ignorieren kann. 3. Aufl., 410 S., s&w ill., Bibl., Index. (#5)

Konzentrationslager Stutthof. Seine Geschichte und Funktion in der NS-Judenpolitik. Von Carlo Mattogno und Jürgen Graf. Orthodoxe Historiker behaupten, das Lager Stutthof habe 1944 als “Hilfsvernichtungslager” gedient. Zumeist gestützt auf Archivalien widerlegt diese Studie diese These und zeigt, dass Stutthof gegen Kriegsende ein Organisationszentrum deutscher Zwangsarbeit war. 2. Aufl., 184 S., s&w ill., Bibl., Index. (#4)
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Dritter Teil: Auschwitzstudien

Die Schaffung des Auschwitz-Mythos: Auschwitz in abgehörten Funksprüchen, polnischen Geheimberichten und Nachkriegsaussagen (1941-1947). Von Carlo Mattogno. Anhand von nach London gesandten Berichten des polnischen Untergrunds, SS-Funksprüchen von und nach Auschwitz, die von den Briten abgefangen und entschlüsselt wurden, und einer Vielzahl von Zeugenaussagen aus Krieg und unmittelbarer Nachkriegszeit zeigt der Autor, wie genau der Mythos vom Massenmord in den Gaskammern von Auschwitz geschaffen wurde und wie es später von intellektuell korrupten Historikern in “Geschichte” verwandelt wurde, indem sie Fragmente auswählten, die ihren Zwecken dienten, und buchstäblich Tausende von Lügen dieser “Zeugen” ignorierten oder aktiv verbargen, um ihre Version glaubhaft zu machen. 548 S., s&w ill., Bibl., Index. (#41)

Die Gaskammern von Auschwitz: Eine kritische Durchsicht der Beweislage unter besonderer Berücksichtigung der Argumente von Robert van Pelt und Jean-Claude Pressac. Von Carlo Mattogno. Prof. Robert van Pelt gilt als einer der besten orthodoxen Experten für Auschwitz. Bekannt wurde er als Gutachter beim Londoner Verleumdungsprozess David Irving’s gegen Deborah Lipstadt. Daraus entstand ein Buch des Titels The Case for Auschwitz, in dem van Pelt seine Beweise für die Existenz von Menschengaskammern in diesem Lager darlegte. Gerichtsfall Auschwitz ist eine wissenschaftliche Antwort an van Pelt und an Jean-Claude Pressac, auf dessen Büchern van Pelts Studie zumeist basiert. Mattogno zeigt ein ums andere Mal, dass van Pelt die von ihm angeführten Beweise allesamt falsch darstellt und auslegt. Dies ist ein Buch von höchster politischer und wissenschaftlicher Bedeutung für diejenigen, die nach der Wahrheit über Auschwitz suchen. 734 S., s&w ill., Glossar, Bibl., Index. (#22)

Auschwitz: Nackte Fakten. Eine Antwort an Jean-Claude Pressac. Hgg. von Germar Rudolf, mit Beiträgen von Serge Thion, Robert Faurisson und Carlo Mattogno. Der französische Apotheker Jean-Claude Pressac versuchte, revisionistische Ergebnisse mit der “technischen” Methode zu widerlegen. Dafür wurde er von der Orthodoxie gelobt, und sie verkündete den Sieg über die “Revisionisten”. Dieses Buch enthüllt, dass Pressacs Arbeit unwissenschaftlich ist, da er nie belegt, was er behauptet, und zudem geschichtlich falsch, weil er deutsche Dokumente der Kriegszeit systematisch falsch darstellt, falsch auslegt und missversteht. 2. Aufl., 240 S., s&w ill., Bibl., Index. (#14)

Auschwitz: Technik und Betrieb der Gaskammern: Ein Begleitbuch. Von G. Rudolf. Das gleichnamige englische DIN-A3 Buch von Pressac aus dem Jahr 1989 war bahnbrechend. Die zahlreichen Dokumentreproduktionen sind immer noch wertvoll, aber nach Jahrzehnten zusätzlicher Forschung sind Pressacs Kommentare veraltet. Dieses Buch fasst die wichtigsten Forschungsergebnisse der letzten 30 Jahren zu Auschwitz zusammen. Mit vielen Verweisen auf Pressacs epischen Band dient es als Aktualisierung und Korrektur, unabhängig davon, ob Sie eine Original davon besitzen, es online lesen, von einer Bibliothek ausleihen, einen Nachdruck erwerben oder einfach nur allgemein an einer solchen Zusammenfassung interessiert sind. 149 S., s&w ill., Bibl. (#42)

Die Chemie von Auschwitz. Die Technologie und Toxikologie von Zyklon B und den Gaskammern – Eine Tatortuntersuchung. Von G. Rudolf. Diese Studie versucht, die Auschwitz-Forschung auf der Grundlage der forensischen Wissenschaft zu betreiben, deren zentrale Aufgabe die Suche nach materiellen Spuren des Verbrechens ist. Obwohl unbestrittenerweise kein Opfer je einer Autopsie unterzogen wurde, sind die meisten der behaupteten Tatorte – die chemischen Schlachthäuser, sprich Gaskammern – je nach Fall mehr oder weniger einer kriminalistischen Untersuchung immer noch zugänglich. Dieses Buch gibt Antworten auf Fragen wie: Wie sahen die Gaskammern von Auschwitz aus? Wie funktionierten sie? Wozu wurden sie eingesetzt? Zudem kann das berüchtigte Zyklon B analysiert werden. Was genau verbirgt sich hinter diesem ominösen Namen? Wie tötet es? Welche Auswirkung hat es auf Mauerwerk? Hinterlässt es dort Spuren, die man bis heute finden kann? Indem diese Themen untersucht werden, wird der Schrecken von Auschwitz akribisch seziert und damit erstmals wirklich nachvollziehbar. 4. Aufl., 452 S., Farbill., Bibl., Index. (#2)

Auschwitz-Lügen: Legenden, Lügen, Vorurteile über den Holocaust. Von G. Rudolf. Die trügerischen Behauptungen der Widerlegungsversuche revisionistischer Studien durch den französischen Apotheker Jean-Claude Pressac, den Sozialarbeiter Werner Wegner, den Biochemiker Georges Wellers, den Mediziner Till Bastian, den Historiker Ernst Nolte, die Chemiker Richard Green, Josef Bailer und Jan Markiewicz, den Kulturhistoriker Robert van Pelt und den Toxikologen Achim Trunk werden als das entlarvt, was sie sind: wissenschaftlich unhaltbare Lügen, die geschaffen wurden, um dissidente Historiker zu verteufeln. Ergänzungsband zu Rudolfs Vorlesungen über den Holocaust. 3. Aufl., 402 S., s&w ill., Index. (#18)

Die Zentralbauleitung von Auschwitz: Organisation, Zuständigkeit, Aktivitäten. Von Carlo Mattogno. Gestützt auf zumeist unveröffentlichten deutschen Dokumenten der Kriegszeit beschreibt diese Studie die Geschichte, Organisation, Aufgaben und Vorgehensweisen dieses Amts, das für die Planung und den Bau des Lagerkomplexes Auschwitz verantwortlich war, einschließlich der Krematorien, welche die “Gaskammern” enthalten haben sollen. 2. Aufl., 180 S., s&w ill., Glossar, Index. (#13)

Standort- und Kommandanturbefehle des Konzentrationslagers Auschwitz. Von Germar Rudolf und Ernst Böhm. Ein Großteil aller Befehle, die jemals von den verschiedenen Kommandanten des berüchtigten Lagers Auschwitz erlassen wurden, ist erhalten geblieben. Sie zeigen die wahre Natur des Lagers mit all seinen täglichen Ereignissen. Es gibt keine Spur in diesen Befehlen, die auf etwas Unheimliches in diesem Lager hinweisen. Im Gegenteil, viele Befehle stehen in klarem und unüberwindbarem Widerspruch zu Behauptungen, dass Gefangene massenweise ermordet wurden. Dies ist eine Auswahl der wichtigsten dieser Befehle zusammen mit Kommentaren, die sie in ihren richtigen historischen Zusammenhang bringen. 190 S., s&w ill., Bibl., Index (#34)

Sonderbehandlung in Auschwitz: Entstehung und Bedeutung eines Begriffs. Von Carlo Mattogno. Begriffe wie “Sonderbehandlung” sollen Tarnwörter für Mord gewesen sein, wenn sie in deutschen Dokumenten der Kriegszeit auftauchen. Aber das ist nicht immer der Fall. Diese Studie behandelt Dokumente über Auschwitz und zeigt, dass Begriffe, die mit “Sonder-” anfangen, zwar vielerlei Bedeutung hatten, die jedoch in keinem einzigen Fall etwas mit Tötungen zu tun hatten. Die Praxis der Entzifferung einer angeblichen Tarnsprache durch die Zuweisung krimineller Inhalte für harmlose Worte – eine Schlüsselkomponente der etablierten Geschichtsschreibung – ist völlig unhaltbar. 2. Aufl., 192 S., s&w ill., Bibl., Index. (#10)

Gesundheitsfürsorge in Auschwitz. Von Carlo Mattogno. In Erweiterung des obigen Buchs zur Sonderbehandlung in Auschwitz belegt diese Studie das Ausmaß, mit dem die Deutschen in Auschwitz versuchten, den Insassen eine Gesundheitsfürsorge zukommen zu lassen. Im ersten Teil werden die Lebensbedingungen der Häftlinge analysiert sowie die verschiedenen sanitären und medizinischen Maßnahmen zum Nutzen der Häftlinge. Der zweite Teil untersucht, was mit Häftlingen geschah, die wegen Verletzungen oder Krankheiten “sonderbehandelt” wurden. Die umfassenden Dokumente zeigen, dass alles versucht wurde, um diese Insassen gesund zu pflegen, insbesondere unter der Leitung des Standortarztes Dr. Wirths. Der letzte Teil des Buches ist der bemerkenswerten Persönlichkeit von Dr. Wirths gewidmet, der seit 1942 Standortarzt in Auschwitz war. Seine Persönlichkeit widerlegt das gegenwärtige Stereotyp vom SS-Offizier. 414 S., s&w ill., Bibl., Index. (#33)

Die Bunker von Auschwitz: Schwarze Propaganda kontra Wirklichkeit. Von Carlo Mattogno. Die Bunker, zwei vormalige Bauernhäuser knapp außerhalb der Lagergrenze, sollen die ersten speziell zu diesem Zweck ausgerüsteten Gaskammern von Auschwitz gewesen sein. Anhand deutscher Akten der Kriegszeit sowie enthüllenden Luftbildern von 1944 weist diese Studie nach, dass diese “Bunker” nie existierten, wie Gerüchte von Widerstandsgruppen im Lager zu Gräuelpropaganda umgeformt wurden, und wie diese Propaganda anschließend von unkritischen, ideologisch verblendeten Historikern zu einer falschen “Wirklichkeit” umgeformt wurde. 2. Aufl., 318 S., s&w ill., Bibl., Index. (#11)

Auschwitz: Die erste Vergasung. Gerücht und Wirklichkeit. Von C. Mattogno. Die erste Vergasung in Auschwitz soll am 3. September 1941 in einem Kellerraum stattgefunden haben. Die diesbezüglichen Aussagen sind das Urbild aller späteren Vergasungsbehauptungen. Diese Studie analysiert alle verfügbaren Quellen zu diesem angeblichen Ereignis. Sie zeigt, dass diese Quellen einander in Bezug auf Ort, Datum, Opfer usw. widersprechen, was es unmöglich macht, dem eine stimmige Geschichte zu entnehmen. Originale Dokumente versetzen dieser Legende den Gnadenstoß und beweisen zweifelsfrei, dass es dieses Ereignis nie gab. 3. Aufl., 196 S., s&w ill., Bibl., Index. (#20)

Auschwitz: Krematorium I und die angeblichen Menschenvergasungen. Von Carlo Mattogno. Die Leichenhalle des Krematoriums I in Auschwitz soll die erste dort eingesetzte Menschengaskammer gewesen sein. Diese Studie untersucht alle Zeugenaussagen und Hunderte von Dokumenten, um eine genaue Geschichte dieses Gebäudes zu schreiben. Wo Zeugen von Vergasungen sprechen, sind sie entweder sehr vage oder, wenn sie spezifisch sind, widersprechen sie einander und werden durch dokumentierte und materielle Tatsachen widerlegt. Ebenso enthüllt werden betrügerische Versuche orthodoxer Historiker, die Gräuelpropaganda der Zeugen durch selektive Zitate, Auslassungen und Verzerrungen in “Wahrheit” umzuwandeln. Mattogno beweist, dass die Leichenhalle dieses Gebäudes nie eine Gaskammer war bzw. als solche hätte funktionieren können. 2. Aufl., 158 S., s&w ill., Bibl., Index. (#21)

Freiluftverbrennungen in Auschwitz. Von Carlo Mattogno. Im Frühling und Sommer 1944 wurden etwa 400.000 ungarische Juden nach Auschwitz deportiert und dort angeblich in Gaskammern ermordet. Die Krematorien vor Ort waren damit überfordert. Daher sollen täglich Tausende von Leichen auf riesigen Scheiterhaufen verbrannt worden sein. Der Himmel soll mit Rauch bedeckt gewesen sein. So die Zeugen. Diese Studie untersucht alle zugänglichen Beweise. Sie zeigt, dass die Zeugenaussagen einander widersprechen sowie dem, was physisch möglich gewesen wäre. Luftaufnahmen des Jahres 1944 beweisen, dass es keine Scheiterhaufen oder Rauchschwaden gab. Neuer Anhang mit 3 Artikeln zum Grundwasserpegel in Auschwitz und zu Massenverbrennungen von Tierkadavern. 2. Aufl., 210 S., s&w ill., Bibl., Index. (#17)

Die Kremierungsöfen von Auschwitz. Von Carlo Mattogno & Franco Deana. Eine erschöpfende Untersuchung der Geschichte und Technik von Kremierungen allgemein und insbesondere der Kremierungsöfen von Auschwitz. Basierend auf umfangreicher Fachliteratur, Dokumenten der Kriegszeit und Sachbeweisen wird die wahre Natur und Leistungsfähigkeit der Krematorien von Auschwitz beschrieben. Diese Anlagen waren abgespeckte Fassungen dessen, was normalerweise errichtet wurde, und ihre Einäscherungskapazität war ebenfalls niedriger als normal. Die Studie zeigt also, dass die Kremierungsöfen von Auschwitz keine monströsen Superöfen waren, sondern eher minderwertige Behelfsgeräte. 3 Bde., ca. 1230 S., s&w und Farbill. (Bde. 2 & 3), Bibl., Index. (#24)

Museumslügen: Die Fehldarstellungen, Verzerrungen und Betrügereien des Auschwitz-Museums. Von Carlo Mattogno. Revisionistische Forschungsergebnisse zwangen das Auschwitz-Museum, darauf in einem Buch mit noch mehr irreführender Propaganda zu reagieren. Museumslügen analysiert ihre Antwort und enthüllt die entsetzlich verlogene Haltung der Verantwortlichen des Auschwitz-Museums bei der Präsentation von Dokumenten aus ihren Archiven. In einer Einleitung werden die vielen Tricks und Lügen enthüllt, mit denen das Auschwitz-Museum seine Besucher bezüglich der dort gezeigten “Gaskammer” jahrein, jahraus hinters Licht führt. Ca. 270 S., s&w ill., Bibl., Index. (#38)

Koks-, Holz- und Zyklon-B-Lieferungen nach Auschwitz: Weder Beweis noch Indiz für den Holocaust. Von Carlo Mattogno. Forscher des Auschwitz-Museums versuchten, Massenvernichtungen zu beweisen, indem sie auf Dokumente über Lieferungen von Holz und Koks sowie Zyklon B nach Auschwitz verwiesen. In ihrem tatsächlichen historischen und technischen Kontext beweisen diese Dokumente jedoch das genaue Gegenteil dessen, was diese orthodoxen Forscher behaupten. 186 S., s&w ill., Bibl., Index. (#40)


	Vierter Teil: Zeugenkritik

Elie Wiesel, Heiliger des Holocaust: Eine kritische Biographie. Von Warren B. Routledge. Die erste unabhängige Biographie von Wiesel enthüllt sowohl seine eigenen Lügen als auch den ganzen Mythos der “sechs Millionen”. Sie zeigt, wie zionistische Kontrolle viele Staatsmänner, die Vereinten Nationen und sogar Päpste vor Wiesel auf die Knie zwang als symbolischen Akt der Unterwerfung unter das Weltjudentum, während man gleichzeitig Schulkinder der Holocaust-Gehirnwäsche unterzieht. 475 S., s&w ill., Bibl., Index. (#30)

Auschwitz: Augenzeugenberichte und Tätergeständnisse des Holocaust: 30 Gaskammer-Zeugen kritisch geprüft. Von Jürgen Graf. Das orthodoxe Narrativ dessen, was sich während des 2. Weltkriegs in Auschwitz zutrug, beruht fast ausschließlich auf Zeugenaussagen. Hier werden die 30 wichtigsten von ihnen kritisch hinterfragt, indem sie auf innere Stimmigkeit überprüft und miteinander sowie mit anderen Beweisen verglichen werden wie Dokumenten, Luftbildern, forensischen Forschungsergebnissen und Sachbeweisen. Das Ergebnis ist verheerend für das traditionelle Narrativ. 2. Aufl., 387 S., s&w ill., Bibl., Index (#36)

Kommandant von Auschwitz: Rudolf Höß, seine Folter und seine erzwungenen Geständnisse. Von Carlo Mattogno & Rudolf Höß. Von 1940 bis 1943 war Höß Kommandant von Auschwitz. Nach dem Krieg wurde er von den Briten gefangen genommen. In den folgenden 13 Monaten bis zu seiner Hinrichtung machte er 85 verschiedene Aussagen, in denen er seine Beteiligung am “Holocaust” gestand. Diese Studie enthüllt, wie die Briten ihn folterten, um “Geständnisse” aus ihm herauszupressen; sodann werden Höß’ Texte auf innere Stimmigkeit überprüft und mit historischen Fakten verglichen. Die Ergebnisse sind augenöffnend... 466 S., s&w ill., Bibl., Index (#35)

“Im Jenseits der Menschlichkeit” – und der Wirklichkeit: Miklós Nyiszlis Auschwitz-Zeugnisse kritisch analysiert. Von Carlo Mattogno. Nyiszli, ein ungarischer Arzt, kam 1944 als Assistent von Dr. Mengele nach Auschwitz. Nach dem Krieg schrieb er ein Buch und mehrere andere Schriften, die beschreiben, was er angeblich erlebte. Nyiszlis Buch bildet die Basis der Legenden, die sich um Josef Mengele ranken. Bis heute nehmen manche Historiker seine Berichte ernst, während andere sie als groteske Lügen und Übertreibungen ablehnen. Diese Studie präsentiert und analysiert Nyiszlis Schriften und trennt Wahrheit von Erfindung. 390 S., s&w ill., Bibl., Index. (#37)

Rudolf Reder gegen Kurt Gerstein: Zwei Falschaussagen zum Lager Belzec analysiert. Von Carlo Mattogno. Nur zwei Zeugen haben jemals Wesentliches über das angebliche Vernichtungslager Belzec ausgesagt: Der vormalige Häftling Rudolf Reder und der SS-Mann Kurt Gerstein. Gersteins Aussagen sind seit Jahrzehnten ein Brennpunkt revisionistischer Kritik. Sie sind jetzt sogar unter orthodoxen Historikern diskreditiert. Diese benutzen Reders Aussagen, um die entstandene Lücke zu füllen, doch seine Behauptungen sind genauso absurd. Diese Studie untersucht die verschiedenen Aussagen Reders gründlich, greift Gersteins verschiedene Aussagen kritisch auf und vergleicht dann diese beiden Aussagen, die in mancher Hinsicht ähnlich, in anderen jedoch unvereinbar sind. 213 S., s&w ill., Bibl., index. (#43)

Sonderkommando Auschwitz I: Neun Augenzeugen-Aussagen analysiert. Von Carlo Mattogno. Bis heute hat das 1979 erschienene Buch Sonderkommando des ehemaligen Auschwitz-Insassen und angeblichen Sonderkommando-Mitglieds Filip Müller einen großen Einfluss sowohl auf die öffentliche Wahrnehmung von Auschwitz als auch auf Historiker, die versuchen, die Geschichte dieses Lagers zu erforschen. Dieses Buch analysiert Müllers verschiedene Nachkriegsaussagen, die voller Übertreibungen, Unwahrheiten und plagiierter Textpassagen sind. Der Autor prüft zudem die Aussagen von acht weiteren ehemaligen Sonderkommando-Mitgliedern, denen es ebenso an Genauigkeit und Wahrheitsliebe mangelte: Dov Paisikovic, Stanisław Jankowski, Henryk Mandelbaum, Ludwik Nagraba, Joshuah Rosenblum, Aaron Pilo, David Fliamenbaum und Samij Karolinskij. 320 S., s&w ill., Bibl., Index. (#44)

Für aktuelle Preise und Lieferbarkeit siehe Buchsuchdienste wie www.bookfinder.com, www.addall.com, www.bookfinder4u.com oder www.findbookprices.com. Mehr Infos unter www.HolocaustHandbuecher.com
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	Notes

		[←1]
	
 Dieses Unterkapitel basiert u. a. auf Pierini 1977, S. 209-214; Salvi 1972, S. 72f., 76; Enciclopedia Curcio… 1973, Bd. 3, Eintrag “Combustione”, S. 1165f.; Giua/Giua-Lollini 1948, Eintrag “Combustibili e combustione”, Bd. I, S. 991ff.; Hütte 1931, Bd. I, S. 561ff.




		[←2]
	
 Obwohl frisches Holz ebenso zwischen 30 und 200% Wasser enthalten kann; siehe Forest Products Laboratory 2010.




		[←3]
	
 In bestimmten Anlagen, z. B. in Stahlwerken oder in Müllverbrennungsanlagen usw., die mit hohen Temperaturen arbeiten, ist das Verbrennungsmittel reiner Sauerstoff, wodurch die erforderlichen Temperaturen erreicht werden können.




		[←4]
	
 Korrekterweise sind in der Luft nur 78,1% Stickstoff und zudem 0,9% Argon enthalten, aber der Unterschied ist marginal und innerhalb der Fehlergrenzen der nachfolgenden Berechnungen vernachlässigbar.




		[←5]
	
 Bei 22,4 Litern pro Mol idealen Gases (bei 0°C und 1.013,25 mbar) ergibt sich bei trockener Luft mit 28,956 g/mol Masse von 1.293 g/m³.




		[←6]
	
 Die entsprechende Gleichung für Schwefel lautet: 32.1 kg S + 32 kg O2 → 64.1 kg SO2 + Wärme




		[←7]
	
 Für Schwefel: 1 kg S + 1 kg O2 → 2 kg SO2 + 2,210 kcal; siehe Salvi 1972, S. 72f.




		[←8]
	
 Eine Korrektur, die notwendig ist, um zu berücksichtigen, dass ein Teil der Materie im Brennmaterial bereits zu einem gewissen Grad Sauerstoff enthält.




		[←9]
	
 Da die Oxidationsprodukte von organischen Stickstoffverbindungen (N) sehr vielfältig sind, wird dies hier nicht im Detail behandelt. Diese und die vorangegangenen Gleichungen sind wiederum entnommen aus Salvi 1972, S. 72f.




		[←10]
	
 Die Anzahl der kcal, die benötigt wird, um die Temperatur von 1 kg (oder hier 1 Nm³) eines Stoffes um 1°C zu erhöhen.




		[←11]
	
  Bordoni 1918, S. 13; vgl. https://de.wikipedia.org/wiki/Glut_(Lichtausstrahlung)




		[←12]
	
  Fleck 1874, S. 163f.; Giua/Giua Lollini (1948, Bd. II, S. 295) geben eine praktisch identische Zusammensetzung für Fibrin an: C = 53%; H = 7%; O = 23%; N = 17%; S = 1%. Fibrin (lateinisch fibra “Faser”, Faktor Ia der Blutgerinnungskaskade) ist der aktivierte, vernetzte “Klebstoff” der plasmatischen Blutgerinnung.




		[←13]
	
 Nach einer anderen Quelle beträgt der Wert für tierisches Fett ≈ 9.500 kcal/kg (DeHaan 1999, S. 28).




		[←14]
	
 Der französische Name der Stadt ist Bienne, wie er in den Dokumenten 54 und 56 erscheint.




		[←15]
	
 Vgl. die Darstellung der Testkremierung mit diesem Ofen in Abschnitt 2.2.6.




		[←16]
	
 Bei der Verdunstung von 1 kg Wasser werden etwa 3.800 kcal aufgenommen.




		[←17]
	
 Die folgende Beschreibung basiert auf Enciclopedia Curcio…, Bd. 5, S. 1842; Giua 1948, Bd. II, S. 382; Bordoni 1918, S. 51-54; Heepke 1905b, S. 31ff.




		[←18]
	
 Die Summe dieser Prozentsätze ergibt 96%. Der Rest besteht aus anderen Gasen, unter anderem Sauerstoff und Wasser.




		[←19]
	
 Für die Definition dieser Begriffe siehe Kapitel 4.




		[←20]
	
 Dieser Abschnitt basiert auf: Beutinger 1911, S. 143-146; Heepke 1905b, S. 67-75; Bordoni 1918, S. 43, 56-62, 224-225, 230-234; Lebrasseur 1922 , S. 56f.; Salvi 1972, S. 617-622; Enciclopedia Curcio… 1973, Bd. 8, S. 3247.




		[←21]
	
 Zum Dekret des Departements Seine siehe ausführlich Lacassagne/Dubuisson 1874, S. 32-35. “Floréal” war ein Monatsname im umgestalteten Kalender des revolutionären Frankreichs.




		[←22]
	
 Die Rede mit dem Titel “Über das verbrennen der leichen” wurde im Jahr danach veröffentlicht (Grimm 1850).




		[←23]
	
 “La crémation à Paris” 1891. Zur frühen Geschichte der Feuerbestattungen in Frankreich siehe “La crémation des morts…” 1888 (zweimal); “Crémation” 1889; Salomon 1893; “La crémation” 1890; Rochard 1890; “Crémation” 1892.




		[←24]
	
 “A Discussion…” 1891; die Ursprünge der Feuerbestattung in England ist gut beschrieben in Thompson 1884.




		[←25]
	
 Pini 1885, S. 30; Paolo Gorini widmet viele Seiten der Schilderung der Hintergründe und der Beschreibung des Ereignisses (1876, S. 79-107).




		[←26]
	
 Pini 1885, S. 130f. Eine ausführliche Beschreibung findet sich bei Wegmann-Ercolani 1874, S. 30-33. In diesem Werk findet man auch die Zeichnung, die ich als Dokument 6 wiedergegeben habe.




		[←27]
	
 Pini 1885, S. 132. Die ersten Versuche von Lodovico Brunetti sind ausführlich beschrieben in Pini 1973; wenn nicht anders angegeben, ist das Folgende Pini 1885, S. 128-171 entnommen. Vgl. auch de Cristoforis 1890, S. 56-135; de Pietra Santa/de Nansouty 1881; Vallin 1880, S. 854f.; Maccone 1932, S. 102-124; bei Eassie 1875 findet man eine genaue Beschreibung der frühen Jahre der Feuerbestattung in Italien, der Schweiz, Frankreich, Belgien, Österreich, Deutschland, den USA und England (S. 68-88) und der ersten Kremierungsanlagen unter besonderer Berücksichtigung des Siemens-Ofens (S. 89-126). Siehe auch Rolants 1910; du Mesnil 1877; de Pietra Santa 1888a-c.




		[←28]
	
  Polli 1876a; “La prima cremazione…” 1876. Die Einäscherung dauerte eine Stunde und 30 Min.; die Leiche wog 60 kg und ergab 3 kg Asche.




		[←29]
	
 Die zweite Einäscherung war die des Leichnams von Anna Pozzi Locatelli, der 50 kg wog und 3,6 kg Asche ergab. Die Einäscherung dauerte eine Stunde und 45 Minuten. Polli 1876b; “La seconda cremazione…” 1876. Die dritte Einäscherung war die der Leiche eines 71-jährigen Mannes aus einem Krankenhaus; die Einäscherung dauerte zwei Stunden und 30 Min.; die Leiche wog 43 kg und hinterließ 2,3 kg Asche. G. Polli 1877.




		[←30]
	
  Heute schreibt man es Père-Lachaise.




		[←31]
	
  “La crémation à Paris” 1890. Die Anlage und die ersten drei experimentellen Einäscherungen, einschließlich einer Analyse der Rauchgase, wurden von du Mesnil 1888 genau beschrieben.




		[←32]
	
 Heepke 1905b, S. 20. Dieses Werk enthält eine sehr detaillierte Beschreibung der Siemens-, Klingenstierna- und Schneider-Öfen mit sehr genauen technischen Zeichnungen, S. 41-58. Zu diesen Öfen, über die oben erwähnte Studie von Beutinger hinaus, vgl. auch von Engerth 1892 & 1897; als Anhang in Ortloff 1907: “Das Verbrennungssystem Rich. Schneider, vorm. Dresden, jetzt Berlin”, S. 60-73.




		[←33]
	
 Beutinger 1911, S. 107-110. Dieses Werk widmet den Kremierungsöfen ein sehr interessantes Kapitel mit detaillierten technischen Zeichnungen (S. 94-127). Die folgenden Informationen sind dieser Quelle entnommen.




		[←34]
	
 Freygang 1908. Hugo Erichsen (1887) reproduzierte Zeichnungen mehrerer amerikanischer Krematorien; die wichtigsten sind die des Krematoriums in Washington, D.C. (S. 41: Außenansicht des Krematoriums; S. 48: Ofen), Lancaster (S. 109: Ofenanlage; S. 239: Frontansicht mit Einführungswagen), Buffalo (S. 116: Ofen mit Venini-System) und Cincinnati (S. 123: Ofen ähnlich dem Davies-Modell, aber mit vereinfachtem Aufbau).




		[←35]
	
 In diesem Dokument werden die beiden Einäscherungen vom 21. August 1940 durch eine einzige Kurve dargestellt.




		[←36]
	
 W. Müller, Ingenieurbüro/Industrieofenbau. Allach bei München. “Angebot auf einen Feuerbestattungsofen mit Koksbeheizung nach beiliegender Zeichnung. An die Reichsführung SS der NSDAP, München, Karlstrasse. 2. Juni 1937.” AKfSD, 361/2111.




		[←37]
	
 Volckmann 1930; im Text steht “3.500”, dies ist jedoch ein Fehler, der später von Volckmann korrigiert wurde (1931, S. 80).




		[←38]
	
 Hellwig 1931a, S. 396f. Einige Monate später veröffentlichte diese Zeitschrift eine Antwort von Volckmann und Ludwig zur Frage der Akzeptanz ihres Ofens in Preußen (Volckmann/Ludwig 1931) sowie Hellwigs Antwort (1931b, S. 616f.).




		[←39]
	
 Gemeint ist Volckmanns Behauptung in der oben erwähnten Zeitschrift, dass der Hamburger Versuchsofen 3.500 (eigentlich 2.500) Einäscherungen mit 100 m³ Gas, also durchschnittlich 0,03 m³ pro Einäscherung, durchgeführt habe.




		[←40]
	
 Sargeinführtemperatur.




		[←41]
	
 Der gegenwärtige Name ist BBC Brown Boveri AG (vgl. Kapitel 11).




		[←42]
	
 Als Ende der Einäscherung betrachtete Keller offenbar den Moment, in dem die Asche aus dem Ofen entfernt wird.




		[←43]
	
 So wurden z.B. die alten koksbefeuerten Öfen des Hamburger Krematoriums bereits 1928 durch den gasbefeuerten Volckmann-Ludwig-Versuchsofen ersetzt (Manskopf 1933); in den Jahren 1937-1938 wurde der alte koksbefeuerte Ofen des Dortmunder Krematoriums abgerissen und durch zwei gasbefeuerte Volckmann-Ludwig-Öfen ersetzt (Kämper 1941).




		[←44]
	
 Beutinger 1911, S. 106, 110, 113, 115; Topf 1926 (siehe Sektion II, Kapitel 2). Im Schneider-Ofen des Krematoriums Gotha dauerte eine Einäscherung in der Regel 1 h 15 min (Stadtvorstand Gotha 1928, S. 25).




		[←45]
	
 Die Daten ergeben sich nicht aus Diagrammen, die aufgrund der von den Ofeninstrumente aufgezeichneten Daten erstellt wurden.




		[←46]
	
 Bis zur Entnahme der Asche.




		[←47]
	
 Da das Ende der letzten Einäscherung nicht eindeutig angegeben ist, ignorieren wir sie hier.




		[←48]
	
 Die Gleichung (2,67 C + 8 H + S – O)/1,43 ∙ 0,21, die im Zähler das für die Verbrennung benötigte Gewicht (in kg) an Sauerstoff, im Nenner den Umrechnungsfaktor von Gewicht (kg) in Volumen (Nm³) und den Volumenprozentanteil von Sauerstoff in Luft (ca. 21%) hat, um die benötigte Luftmenge zu berechnen.




		[←49]
	
 d. h. (420 ÷ 12) = 35 kg, plus 100% für die Wärmeverluste = 70 kg.




		[←50]
	
 Diese Angaben beziehen sich auf den durchschnittlichen Verbrauch für die Einäscherung einer Leiche in Abhängigkeit von den dargestellten aufeinanderfolgenden Einäscherungen.




		[←51]
	
 Im Original steht fälschlicherweise “G”, was normalerweise für das Gewicht steht.




		[←52]
	
 U = Unverbranntes; Ua= Unverbranntes in der Asche. Die Großbuchstaben bezeichnen die chemischen Elemente. So bedeutet Ca, dass die 12 kg Asche 47,8% (= 5,736 kg) Kohlenstoff enthält usw.




		[←53]
	
 Hua = unterer Heizwert Asche.




		[←54]
	
 Rv = Rauchgas-Verlust.




		[←55]
	
 Va = Verlust Asche.




		[←56]
	
 Vls = Verlust Leitung + Strahlung. Im Text steht fälschlicherweise der Buchstabe “W”.




		[←57]
	
 Siehe die Tabelle des Koksverbrauchs einiger deutscher Krematorien im Originaltext, Dokument 91, Tabelle auf Seite 127 von Heepkes Arbeit.




		[←58]
	
 Verdampfungswärme von Wasser: 2,27 MJ/kg, oder 543 kcal/kg; dazu addiere man 90 kcal/kg, um das Wasser von 10°C auf 100°C zu erhitzen; vgl. www.engineeringtoolbox.com/water-thermal-properties-d_162.html und andere Quellen (z.B. Wikipedia).




		[←59]
	
 Man beachte: Dies gilt nicht für die Öfen in Auschwitz, die keine Rekuperatoren hatten.




		[←60]
	
 http://www.engineeringtoolbox.com/water-vapor-d_979.html




		[←61]
	
 Lederschuhe tragen 4.020 kcal/kg bei, Wolle 4.600 kcal/kg, Baumwolle 3.600 kcal/kg (Salvi 1972, S. 786).




		[←62]
	
 Wir verwenden den in Unterkapitel 1.1. angegebenen Wert.




		[←63]
	
 Reichsgesetzblatt 1938, Teil I, S. 1000f.; ebenso in Schumacher 1939, S. 119f.




		[←64]
	
 Die Feuerbestattung, 16. Jg., 1944, S. 17.




		[←65]
	
 Cobb 1901, S. 117f. Der Autor präsentiert detaillierte statistische Tabellen über Feuerbestattungen in den USA, in Großbritannien, Italien, Dänemark, Frankreich, Deutschland, Schweden und der Schweiz, sortiert nach Ort und Jahr des Krematoriums (S. 117-121).




		[←66]
	
 Rolants 1910, S. 1123; für genaue Statistiken siehe Thompson 1889a, S. 713-715; “Cremation…” 1909, S. 349-351; “Progress…” 1910, S. 579-581; “The progress…” 1914, S. 926-928. Der 1905 erschienene Artikel “Cremation in Great Britain” gibt die Anzahl der Einäscherungen an, die in den ersten neun hier aufgeführten Krematorien in den Jahren 1903 und 1904 sowie insgesamt (4.407) durchgeführt wurden.




		[←67]
	
 Schultz-Schultzenstein 1870, S. 364-367; andere Militärärzte waren begeisterte Befürworter der Verbrennung; vgl. Lanyi April 1874, S. 91-95; Dechambre Juli 1870, S. 465; September 1870, S. 545f.




		[←68]
	
 Der in Kapitel 3 beschriebene Siemens-Heißluftofen.




		[←69]
	
 Die Initialen “R.S.” sind wahrscheinlich die von Richard Schneider, dem Siemens-Ingenieur, der den Ofen entworfen hat.




		[←70]
	
 Die tatsächliche Menge sollte eher 10-15 kg betragen. Dies ist wahrscheinlich ein Druckfehler.




		[←71]
	
 “Feuerbestattung auf…” 1914; “Aus der… Pardubitz”, 1915; “Aus der… Zsolna”, 1915.




		[←72]
	
 Freie und Hansestadt Hamburg. Umweltbehörde – Amt für Naturschutz und Landschaftspflege – Garten- und Friedhofsamt, Brief an den Autor vom 5. Mai 1987.




		[←73]
	
 H.R. Heinicke Feuerungs- und Schornsteinbau, Brief an den Autor vom 21. Juni 1988.




		[←74]
	
 Zu diesem Thema gibt es ein interessantes, von Asea Brown Boveri herausgegebenes Album mit 29 Fotos.




		[←75]
	
 BBC Brown Boveri, BBC-Elektro-Kremationsöfen im Dienste der Feuerbestattung; Firmenbroschüre.




		[←76]
	
 Brief der Firma Tabo an den Autor vom 22. November 1990.




		[←77]
	
  BTU = British Thermal Unit = 0,252 kcal.




		[←78]
	
  Industrial Equipment & Engineering Co., Features of the Ener-Tek II. Die Dokumentation zu diesem Ofen wurde in Leuchter 1988 veröffentlicht.




		[←79]
	
 Firmen-Flugblatt vom März 1934 mit der Überschrift “Topf-Roststäbe”. SE, 5/411 A 195.




		[←80]
	
 Firmen-Flugblatt von 1937 mit der Überschrift “Zahlen sprechen…”. SE, 5/411 A 191.




		[←81]
	
 Deutsches Reichspatentamt Patentschrift; Patentbeschreibung, die beim Reichspatentamt eingereicht wurde.




		[←82]
	
 SE, 5/411 A 163, J.A. Topf & Söhne, Organisation der Unternehmung. Katalog der Sonderakten. Siehe Dokumente 131f.




		[←83]
	
 Die Ernennung wurde Prüfer in einem Brief vom 2. Dezember 1935 mit dem Vermerk “ET” (Ernst Topf) mitgeteilt. APMO, BW 30/46, S. 2.




		[←84]
	
 FSBRF, N-19262, Strafsache 1719, S. 159.




		[←85]
	
 Ebd., S. 160-162.




		[←86]
	
 Beschäftigtenmeldung, 31.1.1944. BAK, R 13III/321 H 4.




		[←87]
	
 Aktennotiz von Betriebsdirektor Braun zu den Akten: Personalkarte Kurt Prüfer. APMO, BW 30/46, S. 21.




		[←88]
	
 Cartox war ein Entwesungsmittel für Getreide in Silos, bestehend aus neun Teilen flüssigem Ethylenoxid und einem Teil Kohlendioxid. Topf stellte auch Areginal-Begasungsanlagen her, für das sie die entsprechend “Betriebsanleitung für Areginal-Begasungsanlagen” vertrieb. SE, 5/411 A 182. Areginal war ein Entwesungsmittel auf Ethylformiat-Basis.




		[←89]
	
 Prüfprotokoll Nr. 103/24 vom 30. Mai 1948. SE 5/411 A 138.




		[←90]
	
 Brief “An die Stadtkommandantur, Oberlt. Proskurin” vom 6. April 1948. SE, 5/411 A 100.




		[←91]
	
 Abkürzung für “smert špionam” – Tod den Spionen.




		[←92]
	
 FSBRF, N-19262, Strafsache 1719, S. 451f. (Strafverfügung für Prüfer), S. 453-456 (Strafverfügung für Schultze).




		[←93]
	
 Ernst-Wolfgang Topf, einer der beiden Brüder, denen die gleichnamige Firma gehörte (der andere, Ludwig, hatte am 31. Mai 1945 Selbstmord begangen), zog 1951 nach Wiesbaden, wo er die Firma J.A. Topf und Söhne neu gründete, die jedoch 1963 aufgelöst wurde. Das Patent von M. Klettner trägt die Überschrift “J.A. Topf & Söhne, Wiesbaden”, da es am 5. Januar 1953 veröffentlicht wurde.




		[←94]
	
 “An die Stadtkommandantur, Oberlt. Proskurin”, 6.4.48. SE, 5/411 A 100. Siehe Dokument 138.




		[←95]
	
 Briefe des Grünflächenamts der Stadt Dortmund an den Autor vom 18. Januar und 24. Februar 1989.




		[←96]
	
 Lufterhitzer-Rohre “bestehen im Wesentlichen aus einer Batterie von Rippenrohren und einem Schraubengebläse innerhalb eines Metallbehälters mit Leitblechen, die eine Lenkung des Warmluftstroms ermöglichen. Der Wärmeaustausch erfolgt in erzwungener Konvektion mit einem hohen thermischen Wirkungsgrad (1.500-3.000 kcal/m² h) und ist je nach Bauweise sehr anpassungsfähig. Die Luftgeschwindigkeit ist höher als üblich (0,20 – 0,40 m/sec) und der Geräuschpegel ist hoch (50-60 dbA); daher werden sie angesichts der hohen Leistung vor allem in industriellen und großtechnischen Anlagen eingesetzt.” Manuale… 1990, S. E 589.




		[←97]
	
 Vgl. die entsprechende Liste im Anhang 1.4.




		[←98]
	
 Die in diesem Kapitel erwähnten Patente stammen vom Deutschen Patentamt in Berlin. Bei den Dokumenten 155 & 159 handelt es sich lediglich um Patentanmeldungen, aus denen nicht hervorgeht, ob ein Patent letztendlich erteilt wurde.




		[←99]
	
 Damit ist das vollständige Ausglühen aller brennbaren Stoffe gemeint.




		[←100]
	
 APMO, BW 30/46, S. 7-14.




		[←101]
	
 RGVA, 502-1-327, S. 161-165; vgl. Dokument 161.




		[←102]
	
 Seite 1 von Dokument 161 zeigt ein Foto des Ofens, S. 4 oben einen Längs- und Querschnitt.




		[←103]
	
 Ebd., S. 4 unten, sowie Dokument 162.




		[←104]
	
 BAK, NS 4/Ma 54.




		[←105]
	
 Das am Ende des Kostenvoranschlags erwähnte Kennziffergewicht bezieht sich auf die Masse an rationiertem Eisen, die vom SS-Rohstoffamt in Berlin-Halensee zugewiesen werden musste.




		[←106]
	
 Die nachfolgenden Nummern beziehen sich auf die Dokumente 163a bis 163c.




		[←107]
	
 Brief der Fa. Topf an die SS-Neubauleitung des KL Mauthausen vom 26.2.1941. BAK, NS 4 Ma/54.




		[←108]
	
 Fernschreiben der SS-Neubauleitung des KL Mauthausen an die Fa. Topf vom 19.12.1940. BAK, NS 4 Ma/54.




		[←109]
	
 Brief der Fa. Topf an die SS-Neubauleitung des KL Mauthausen vom 23.12.1940. BAK, NS 4 Ma/54.




		[←110]
	
 Topf, “Bescheinigung über gegen besondere Berechnung geleistete Tagelohn-Arbeiten für Firma: SS-Neubauleitung d. Kz.L. Mauthausen.” WVHA, BAK, NS 4 Ma/54.




		[←111]
	
 Brief der SS-Neubauleitung des KL Mauthausen an die Fa. Topf vom 14.2.1941. BAK, NS 4 Ma/54.




		[←112]
	
 ÖDMM, Archiv, Sign. B 12/31, S. 352f.




		[←113]
	
 Brief der Fa. Topf an die SS-Neubauleitung des KL Mauthausen vom 25.7.1940. BAK, NS 4 Ma/54.




		[←114]
	
 AGK, NTN, 94, S. 177.




		[←115]
	
 Versandanzeige der Fa. Topf an die SS-Neubauleitung des KL Mauthausen vom 12.12.1940 bezüglich der Teile eines mobilen, ölbefeuerten Topf-Kremierungsofens mit zwei Muffeln. BAK, NS 4/Ma 54.




		[←116]
	
 Topf Rechnung Nr. D 41/107 an die SS-Neubauleitung des KL Mauthausen vom 5.2.1941 für die Lieferung eines mobilen ölbefeuerten Topf-Einäscherungsofens mit zwei Muffeln. BAK, NS 4/Ma 54.




		[←117]
	
 Wie in einem undatierten Schreiben der Fa. Topf an die SS-Neubauleitung im KL Mauthausen in Beantwortung eines Schreibens vom 11.11.1940 zum Thema Krematorium Gusen festgestellt wurde, war die Zugverstärkungs-Anlage – bestehend aus einer Saugzuganlage – wegen der unzureichenden Höhe des Kamins notwendig (BAK, NS 4 Ma/54). Dies galt auch für den Dachauer Ofen, der ebenfalls mit einem recht kurzen Blechkamin ausgestattet war.




		[←118]
	
 Eugen Kogon behauptet, “Im Winter 1940/41 wurde für das Lager ein fahrbares Krematorium angeschafft, das irgendwo ausgeliehen wurde” (Kogon 1946, S. 125/1974, S. 159). Nach Angaben des Buchenwald-Häftlings Erich Haase wurde der erste Ofen (mit zwei Muffeln, koksbeheizt) im Frühjahr 1940 aufgestellt (Kommunistische Partei…, S. 80).




		[←119]
	
 Kostenaufstellung für das Lager Auschwitz bei Kattowitz. RGVA, 502-1-176, S. 37.




		[←120]
	
 Tätigkeitsbericht vom 20. Juni 1940 für den Zeitraum vom 14.-20. Juni. RGVA, 502-1-214, S. 102.




		[←121]
	
 Brief der Fa. Topf an die SS-Neubauleitung von Auschwitz vom 25. Mai 1940. RGVA, 502-1-327, S. 231.




		[←122]
	
 Brief der Fa. Topf an die SS-Neubauleitung vom 11. Juni 1940. RGVA, 502-1-327, S. 224.




		[←123]
	
 Liste der Patente der Abteilung “D” der Fa. Topf vom 20. November 1945. Entnommen www.TopfundSoehne.de/media_de/. Vgl. Anhang 1.4f.: Patente der Fa. J.A. Topf & Söhne.




		[←124]
	
 Brief der Fa. Topf an die SS-Neubauleitung vom 9. Oktober 1940. RGVA, 502-1-327, S. 209f.




		[←125]
	
 Undatiertes Fernschreiben der SS-Neubauleitung an die Fa. Topf. RGVA, 502-1-327, S. 228. Das Datum 15. Juni 1940 wird im Brief der Fa. Topf vom 20. Juni erwähnt.




		[←126]
	
 RGVA, 502-1-327, S. 221.




		[←127]
	
 Topf “Information-Instruktion” vom 27. Juli 1940. RGVA, 502-1-327, S. 219.




		[←128]
	
 Tätigkeitsbericht vom 27. Juni 1940, für den Zeitraum vom 21.-27. Juni. RGVA, 502-1-214, S. 100.




		[←129]
	
 Tätigkeitsbericht vom 5. Juli 1940, für den Zeitraum vom 28. Juni – 4. Juli. RGVA, 502-1-214, S. 98.




		[←130]
	
 RGVA, 502-1-327, S. 200.




		[←131]
	
 Tätigkeitsbericht vom 12. Juli 1940, für den Zeitraum vom 5.-11. Juli. RGVA, 502-1-214, S. 97.




		[←132]
	
 Tätigkeitsbericht vom 26. Juli 1940, für den Zeitraum vom 19.-25. Juli. RGVA, 502-1-214, S. 95.




		[←133]
	
 RGVA, 502-1-327, S. 223. Das Fernschreiben trägt kein Datum, stammt aber zweifellos von Ende Juli, denn Topf bestätigte den Empfang am 29. Juli.
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 RGVA, 502-1-327, S. 218.




		[←135]
	
 Tätigkeitsbericht vom 17. August 1940, für den Zeitraum vom 9.-15. August. RGVA, 502-1-214, S. 92.




		[←136]
	
 Kontrollzettel für die Firma J.A. Topf & Söhne, Erfurt. RGVA, 502-1-327, S. 215.
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 Brief der Fa. Topf an die SS-Neubauleitung vom 18. September 1940. RGVA, 502-1-327, S. 214.
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 Brief der SS-Neubauleitung an HHB, Amt II, vom 16. September 1940. RGVA, 502-1-327, S. 216.




		[←139]
	
  RGVA, 502-1-327, S. 213.




		[←140]
	
 Ebd., S. 212.




		[←141]
	
 Ebd., S. 211.




		[←142]
	
 Es ist nicht bekannt, warum hier ein Betrag von 10.283 RM anstelle von 10.679 RM genannt wird.




		[←143]
	
 Brief vom HHB an die SS-Neubauleitung vom 4. November 1940. RGVA, 502-1-327, S. 207.
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 Brief vom SS-Standortarzt an die Kommandantur vom 28. September 1940. RGVA, 502-1-52, S. 3.
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 Brief der SS-Neubauleitung an den SS-Standortarzt vom 3. Oktober 1940. RGVA, 502-1-342, S. 3-3a.




		[←146]
	
 RGVA, 502-1-312, S. 146.
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 RGVA, 502-1-327, S. 166, 175.
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 Ebd., S. 173.
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 RGVA, 502-1-312, S. 143f.
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 RGVA, 502-1-327, S. 205.
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 Ebd., S. 204.
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 Ebd., S. 180.
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 RGVA, 502-1-312, S. 131f.
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 Fernschreiben von der SS-Neubauleitung an die Fa. Topf vom 13. Januar 1941. RGVA, 502-1-312, S. 130.
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 RGVA, 502-1-327, S. 167-167a.
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 Ebd., S. 185-185a.
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 Brief des Leiters der Verwaltung des KL Auschwitz an die SS-Neubauleitung vom 22. Januar 1941. RGVA, 502-1-312, S. 80.
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 Tätigkeitsbericht vom 1. März 1941, für den Zeitraum vom 23. Februar – 1. März. RGVA, 502-1-214, S. 67.
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 RGVA, 502-1-327, S. 200.
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 Diese in der Leichenhalle errichtete Abtrennung sollte einen Urnenraum schaffen, entsprechend der Empfehlung der SS-Neubauleitung an die Fa. Topf vom 21. Januar 1941. RGVA, 502-1-327, S. 185.
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 Tätigkeitsbericht vom 1. Februar 1941, für den Zeitraum vom 26. Januar – 1. Februar. RGVA, 502-1-214, S. 72.
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  Tätigkeitsbericht vom 10. Februar 1941, für den Zeitraum vom 2.-8. Februar. RGVA, 502-1-214, S. 71.
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 Tätigkeitsbericht vom 17. Februar 1941, für den Zeitraum vom 9.-15. Februar. RGVA, 502-1-214, S. 70.
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 Tätigkeitsbericht vom 22. Februar 1941, für den Zeitraum vom 16.-22. Februar. RGVA, 502-1-214, S. 68.
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 Tätigkeitsbericht vom 1. März 1941, für den Zeitraum vom 23. Februar – 1. März. RGVA, 502-1-214, S. 67.
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		[←491]
	
 APMO, BW 30/7/34, S. 54; vgl. Unterkapitel 10.8. und Dokument 264.




		[←492]
	
 Berechnet auf der Basis eines Wärmeverlusts von 41.709 kcal während des Betriebs; vgl. Unterkapitel 10.2.




		[←493]
	
 Diese Berechnung wird in Unterkapitel 10.3. erklärt.




		[←494]
	
 H. Kori, Zeichnung J.Nr. 9239 “Anbau einer Kohlenfeuerung am ölbeheizten Krematoriumsofen” vom 15. Februar 1944. ÖDMM, Archiv, N 17, Nr. 6.




		[←495]
	
 Rapport over de sterfte in het Kamp Westerbork in het tijdvak van 15 Juli 1942 tot 12 April 1945 (Bericht über die Sterblichkeitsrate im Lager Westerbork in der Zeit vom 15. Juli 1942 bis 12. April 1945). ROD, C[64] 514, S. 1.




		[←496]
	
 ROD, C[64] 292.




		[←497]
	
 ROD, C[64] 314.




		[←498]
	
 Obwohl 13 Tage zwischen dem 27. April und dem 10. Mai liegen, war das Krematorium nur an vier dieser Tage in Betrieb.




		[←499]
	
 Rapport… aaO. (Anm. 495), S. 2.




		[←500]
	
 Das thermische Gleichgewicht ist der Zustand des Ofens, in dem das Ofenmauerwerk keine zusätzliche Wärme mehr absorbiert, um die Betriebstemperatur zu erreichen.




		[←501]
	
 H. Kori Zeichnung J.Nr. 9239.




		[←502]
	
 Dieses Verfahren wird von Fritz Sander in seinem Brief vom 14. September 1942 erwähnt; vgl. Abschnitt 7.4.1.




		[←503]
	
 Vernehmung von K. Prüfer vom 5. März 1946. FSBRF, N-19262, S. 33f.




		[←504]
	
 Vernehmung von K. Schultze vom 4. März 1946. FSBRF, N-19262, S. 52.




		[←505]
	
 Vgl. Sektion I, Abschnitt 2.2.4.




		[←506]
	
 In Buchenwald starben 335 Häftlinge zwischen dem 3. und 30. August und 203 Häftlinge zwischen dem 31. August und 27. September; Internationales Lagerkomitee Buchenwald 1949, S. 85.




		[←507]
	
 Für die Geschichte des Krematoriums I in Auschwitz stellt sich diese Frage nicht.




		[←508]
	
  APMM, sygn. VI-9a, Bd. 1.




		[←509]
	
 Obgleich das, was im wirklichen Leben passiert, manchmal noch respektloser ist. So wurde die Stadt Genua ermächtigt, die Reste von Exhumierungen und von Überresten aus Mausoleen des Friedhofs Staglione in die städtische Müllverbrennungsanlage zu schicken mit der Anweisung, dass der “Betrieb der Anlage unter Einhaltung der gesetzlichen Normen für die Beseitigung von Abfällen erfolgen muss.” Bollettino… 1992. Die Verordnung Nr. 22, Punkt f, der italienischen Region Ligurien, erlassen am 22. Februar 1997, definiert als festen städtischen Abfall “Abfälle aus Exhumierungen und Überreste aus Mausoleen, sowie andere Abfälle aus der Friedhofstätigkeit […].” Regione Liguria 1998.




		[←510]
	
 Topf, “Bescheinigung über besondere Berechnung geleisteter Tagelohn-Arbeiten für Bauleitung der Waffen-SS und Polizei Gusen“, 12. Oktober – 9. November 1941. BAK, NS 4/Ma 54.




		[←511]
	
 APMM, sygn. VI-9a, Bd. 1, S. 27; vgl. Dokument 261.




		[←512]
	
  APMO, ZO, sygn. D-pr-20/61a, S. 76: “Do jednej retorty wkladano tylko jedne zwloki, spalenie ich trwalo okolo 1 godziny.”




		[←513]
	
 Anlage zum Brief der Fa. Hans Kori an die Kommandantur des KL Lublin vom 4. Februar 1944. APMM, VI-9a, Bd. 1, S. 25f.




		[←514]
	
 Im Text steht 45 mm, aber das ist wahrscheinlich ein Fehler.




		[←515]
	
 Man bedenke, dass das künftige Krematorium II damals noch für ein Kriegsgefangenenlager für 125.000 sowjetische Kriegsgefangene geplant wurde, in dem es weder Frauen noch Kinder gegeben hätte. Die im “Erläuterungsbericht zum Vorentwurf für den Neubau des Kriegsgefangenenlagers der Waffen-SS, Auschwitz O/S” vom 30. Oktober 1941 erwähnte Kapazität (60 Leichen in einer Stunde, also vier Leichen pro Muffel in einer Stunde; vgl. Dokument 211) ist schon wegen der unüberwindlichen Probleme beim Beladen der Muffeln unmöglich wie hier gezeigt.




		[←516]
	
 Im Mittel 0,487 kcal kg−1°C−1 zwischen 100°C und 600°C; siehe www.engineeringtoolbox.com/water-vapor-d_979.html.




		[←517]
	
 Die Strahlungswärmeübertragung ist proportional zur vierten Potenz der Temperaturdifferenz, vgl. http://www.engineeringtoolbox.com/radiation-heat-transfer-d_431.html.




		[←518]
	
 3.320 kcal/kg: effektiver Heizwert des Kokses; 70 kg/h: Koksverbrauch der beiden Generatoren; 3: Anzahl der Muffeln.




		[←519]
	
 Vgl. hierzu ter Linden 1935, der eine detaillierte Berechnung der Herdwände gibt und verschiedene Systeme zu deren Kühlung diskutiert.




		[←520]
	
 Das Volumen der Brennkammer betrug ≈ 1,5 m³.




		[←521]
	
 Dinasovo, wörtlich: nach DIN-Normen (DIN = Deutsches Institut für Normung). Es ist ein von den sowjetischen Experten geprägtes Wort auf der Basis der Abkürzung DIN.




		[←522]
	
 Pererogdenie modifikatsii, wörtlich “Denaturierung der [Silica-]Modifikation”.




		[←523]
	
 Also mit abgetrennten Gliedmaßen.




		[←524]
	
 GARF, 7021-107-9, S. 245-249. Der Originaltext wurde veröffentlicht in Graf/Mattogno, S. 368.




		[←525]
	
 Die Schamotteabsperrplatte; vgl. Kapitel 11.




		[←526]
	
 Die hier verwendete Gleichung ist falsch und liefert zudem nicht 2,1 m². Die richtige Gleichung wäre  (5.000 m³/h ∙ (1 + 1.000°C/273°C)) ÷ (3.600 sec/h × 3 m/sec) = 2,16 m².




		[←527]
	
 GARF, 7021-104-3, S. 26-31.




		[←528]
	
 “Protokoll des technischen Berichts über das SS-Konzentrationslager Stutthof“, 14. Mai 1945. GARF, 7021-106-216, S. 5f.




		[←529]
	
 GARF, 7021-107-9, S. 250; Dokument veröffentlicht in Graf/Mattogno, S. 363.




		[←530]
	
 “Akt 14. Februar – 8. März 1945. Stadt Auschwitz.” GARF,7021-108-14, S. 2-7.




		[←531]
	
 AGK, NTN, 93, S. 1-57; nachfolgende Seitenzahlen von dort, falls nicht anders angegeben.




		[←532]
	
 AGK, NTN, 111, S. 1572.




		[←533]
	
 In diesem Zusammenhang ist auch das Konzept der Reserveöfen zu betrachten; im neuen Lubliner Krematorium war z. B. der mittlere Ofen (einer von fünf) ausdrücklich als “Reserveofen” gekennzeichnet. Vgl. Abschnitt 11.2.6. Unter der Annahme, dass jeder fünfte Ofen als Reserve diente, würde dies die Kapazität weiter reduzieren auf 552×0,8 = 442 Leichen in 12 Stunden.




		[←534]
	
 Zwischen dem 7. und 31. Oktober 1941 starben 2.128 Häftlinge; die durchschnittliche Lagerbelegung in diesem Monat betrug 12.500 Häftlinge, was eine Sterblichkeitsrate von etwa 17% ergibt.




		[←535]
	
 PRO, HW 1/929 xc 11768.




		[←536]
	
 Stärkebuch, Auswertung von Jan Sehn. AGK, NTN 92, S. 82f.




		[←537]
	
 Funkspruch von Kammler an Bischoff vom 22. Juni 1942. GARF, 7021-108-32, S. 32.




		[←538]
	
 Brief von Bischoff an Kammler vom 27. August 1942. GARF, 7021-108-32, S. 41.




		[←539]
	
 Stärkebuch, Auswertung von Jan Sehn. AGK, NTN 92, S. 82f.




		[←540]
	
 Brief von Bischoff an die Bauleitung des KL Stutthof vom 10. Juli 1942. RGVA, 502-1-272, S. 168.




		[←541]
	
 VHA, OT 31(2)/8.




		[←542]
	
 Es ist bekannt, dass der Bauabschnitt III nie fertiggestellt wurde.




		[←543]
	
 Nach Informationen der polnischen Widerstandsbewegung belief sich die Belegung des Lagers Auschwitz-Birkenau im August 1944 auf 135.168 Häftlinge (Czech 1989, S. 860).




		[←544]
	
 “Normale Block-Belegstärke im K.L. Auschwitz”. 3. November 1942. RGVA, 502-1-272, S. 56.




		[←545]
	
 1943 betrug die maximale Belegzahl 88.251 Häftlinge (1. Dezember). “Übersicht über den Häftlingseinsatz im K.L. Auschwitz. Dezember 1943”. APMO, D-AuI-3a/370, S. 438, 448.




		[←546]
	
 Brief von Kammler “an sämtliche Bauinspektionen und Baugruppen” vom 6. April 1943. WAPL, Zentralbauleitung, 54, S. 68.




		[←547]
	
 APMO, 30/25, S. 14.




		[←548]
	
 RGVA, 502-2-54, S. 84.




		[←549]
	
 Bischoffs Begleitbrief gibt als Datum irrtümlich den 23. Juni 1943 an. RGVA, 502-2-54, S. 21.




		[←550]
	
 APMO, 30/25, S. 14.




		[←551]
	
 RGVA, 502-1-4, S. 28.




		[←552]
	
 Im Januar 1943 bestand die Zentralbauleitung Auschwitz aus 14 Sachgebieten und war in fünf Bauleitungen unterteilt. Vgl. C. Mattogno 2018.




		[←553]
	
 Die dem Krematorium I zugeschriebene Einäscherungskapazität hat jedoch weder mit dem obigen Dokument noch mit der Realität etwas zu tun, und es ist schwer zu sagen, woher die Zahl stammt.




		[←554]
	
 APMO, BW 30/25, S. 11f.




		[←555]
	
 RGVA, 502-1-26, S. 144-146.




		[←556]
	
 Daten entnommen aus der Liste der Kokslieferungen an das Krematorium Gusen. ÖDMM. B 12/31, S. 352.




		[←557]
	
 Brief der SS-Bauleitung des KL Mauthausen an die Fa. Topf vom 24. September 1941. BAK, NS 4 Ma/54.




		[←558]
	
 .A. Topf & Söhne, “Bescheinigung über besondere Berechnung geleistete Tagelohn-Arbeiten” seitens der Bauleitung der Waffen-SS und Polizei Gusen, 12. Oktober bis 9. November 1941. BAK, NS 4/Ma 54.




		[←559]
	
 Brief von F. Boos an die Zentralbauleitung vom 27. Juni 1942. RGVA, 502-1-138, S. 513-513a.




		[←560]
	
 Brief der Zentralbauleitung “an den Oberschlesischen Berg- und Hüttenmännischen Verein”, mit Sitz in Kattowitz, vom 14. Juli 1942. RGVA, 502-1-138, S. 508.




		[←561]
	
 Brief der Oberschlesischen Steinkohlen-Syndikat G.m.b.H. an die Zentralbauleitung vom 20. Juli 1942.




		[←562]
	
 Brief der Fa. F. Boos “an die Vereinigten Kesselwerke Aktiengesellschaft Düsseldorf” vom 24. Mai 1943 zum Thema “Brennstoffversuch im Krüppelheim in Beuthen am 5. und 6.5.43.” RGVA, 502-1-138, S. 126-126a.




		[←563]
	
 Undatierter “Lieferungsumfang” aus der ersten Hälfte 1943. RGVA, 502-1-138, S. 119-121.




		[←564]
	
 Brief der Fa. F. Boos an die Zentralbauleitung vom 27. Oktober 1944. RGVA, 502-1-138, S. 5.




		[←565]
	
 Zentralbauleitung, “Kosten-Berechnung über den Neubau eines Schornsteines” für BW 161. 1943. RGVA, 502-1-139, S. 7.




		[←566]
	
 Brief der Fa. F. Boos an die Zentralbauleitung vom 24. Mai 1943. RGVA, 502-1-138, S. 218-218a.




		[←567]
	
 Die irreversiblen Schäden am Kamin des Krematoriums I und an den Füchsen des Krematoriums II (vgl. Kapitel 6) bestätigen die hohen Rauchgastemperaturen. Der Austausch der Schamottauskleidung des Kaminfutters erfolgte, als die Temperatur des Rauches 500°C überstieg (Colombo 1926, S. 400). Der neue Kamin für Krematorium I wurde mit Steinen mit einem Seger-Wert von 26/28 ausgekleidet, die Temperaturen bis zu 1.200-1.300°C standhielten (RGVA, 502-1-318, S. 1).




		[←568]
	
 Nach der chemischen Analyse von Heepke; vgl. Sektion I, Kapitel 7.




		[←569]
	
 Die obere Hälfte der Tür war ein Halbkreis, daher: 0,6 m × 0,3 m + π × 0,3² m²/2 = je 0,321 m².




		[←570]
	
 Die obere Hälfte der Tür als Halbkreis: 0,65 m × 0,325 m + π × 0,325² m²/2 = je 0,377 m².




		[←571]
	
 Ein Gewichtsverlust von 35-40% ist normalerweise tödlich (McPhee/Papadakis/Tierney 2008, S. 1085). Hier geht es um einen tödlichen Gewichtsverlust von bis zu 42,8%.




		[←572]
	
 Die mittlere Wärmekapazität von Dampf zwischen 100°C und 750°C beträgt etwa 0,50 kcal kg−1 °C−1, siehe www.engineeringtoolbox.com/water-vapor-d_979.html.




		[←573]
	
 Der gesamte Wärmeverlust durch Strahlung und Leitung über 40 Minuten beträgt: 41.709 kcal/h × (40min÷60min/h) = 27.806 kcal; siehe Gl. 128. S. 366.




		[←574]
	
 Die Faktoren 0,328/0,329 sind eine winzige Korrektur für die veränderte Wärmekapazität der Abgase bei der niedrigeren Temperatur nach Recknagel-Sprenge, S. 47.




		[←575]
	
 Siehe Gl. 127, S. 365, unter der Annahme, dass eine Einäscherung eine Stunde dauert, siehe Unterkapitel 8.5.




		[←576]
	
 Der Einfachheit halber verwende ich das Datum, das dem Beginn der Serie entspricht.




		[←577]
	
 Topf, “Bescheinigung über besondere Berechnung geleisteter Tagelohn-Arbeiten für Bauleitung der Waffen-SS und Polizei Gusen“, 12. Oktober – 9. November 1941. BAK, NS 4/Ma 54.




		[←578]
	
 Als Beispiel die Gleichung für normale Leichen: [327.800 kcal/0,328kcal°C−1m−³ (700°C – 20°C)] + 23,3 kg ∙ 2[Leichen] ∙ 1,5[Luftüberschuss-Faktor, siehe S. 125] ∙ 7,17 Nm³/kg ≈ 1.970 m³.




		[←579]
	
 Theoretisches Gesamtluftvolumen = benötigtes Volumen für die Leiche + benötigtes Volumen für den Brennstoff (Koks); für Leiche: Gl. 3, S. 25, mit Leichendaten aus Abschnitt 10.2.3, ergebend: 155 Nm³ (normal), 87 Nm³ (durchschnittlich) und 38 Nm³ (abgemagert) (siehe Abschnitt 10.2.3).

Für Koks: Gl. 120, S. 363 (Atv = 7,17 Nm³/kg), mit Koksverbrauch wie in Tabelle 10, ergebend: 167 Nm³ (normal), 199 Nm³ (durchschnittlich) und 232 Nm³ (mager).

Also für zwei Muffeln/Leichen im Doppelmuffelofen: normal: 2 (155+167) Nm³ = 644 Nm³; durchschnittlich: 2 (87+199) Nm³ = 572 Nm³; mager: 2 (38+232) = 540 Nm³.




		[←580]
	
 “Die von Debette durchgeführten Experimente zeigen, dass der Wärmeverlust durch unvollständige Verbrennung etwa 2% beträgt, wenn der Rauch vollkommen klar ist, aber 10% erreichen kann, wenn der Rauch schwarz und dicht ist.” Bordoni 1918, S.39.




		[←581]
	
 Die Zündtemperatur von Kohle liegt bei etwa 700°C.




		[←582]
	
 “Es ist zu bedenken, dass die Kohle bei der Einführung kalt ist und durch Wärmeentzug aus dem Herd auf Zündtemperatur gebracht werden muss; wird die gesamte Kohle auf einmal zugeführt, kann die so entzogene Wärme sogar die Verbrennung der bereits brennenden Kohle stören.” Cantagalli 1940, S. 111. Wie eine Internetrecherche zeigt, variiert die Wärmekapazität von Koks mit der Art der Kohle, dem Grad der Verkokung und maßgeblich mit der Temperatur. Der hier verwendete Wert (0,24 kcal kg–1 °C–1) ist ein Durchschnittswert. Der Gusen-Koksverbrauch für normale und magere Leichen wurde aus Tabelle    10  entnommen und mit dem Faktor 1,1 multipliziert, was daraus resultiert, dass der durchschnittliche Koksverbrauch in den Gusen-Öfen (30,6 kg/Leiche) um 10% höher ist als der für die Auschwitz-Öfen (27,8 kg) errechnete.




		[←583]
	
 Die Wärmestrahlung auf die Unterseite der Trage, eine Fläche von etwa 0,5 m², die auf den Roststäben der Muffel aufliegt, betrug umgerechnet etwa 650 kcal/min oder 1.300 kcal innerhalb von zwei Minuten, was eine Erwärmung der Trage auf etwa 300°C zur Folge gehabt hätte. Für die Wärmekapazität von Eisen siehe www.engineeringtoolbox.com/specific-heat-metals-d_152.html.




		[←584]
	
 Luftüberschuss-Faktor, siehe S. 125.




		[←585]
	
 Für das theoretische Verbrennungsvolumen je durchschnittlicher Leiche von 87 m³ siehe S. 370.




		[←586]
	
 2 Muffelwände, 2 m lang, 0,3 m hoch vom Muffelrost bis zum Beginn der gewölbten Muffeldecke.




		[←587]
	
 Bei einer Rauchtemperatur von 900°C betrüge der Wirkungsgrad ca. 45%.




		[←588]
	
 APMO, BW 30/46, S. 18.




		[←589]
	
 APMO, BW 30/7/34, S. 54. Vgl. Dokument 264.




		[←590]
	
 Es sei daran erinnert, dass der Ofen zwei Muffeln hatte, weshalb 19 Einäscherungen pro Tag etwa 10 Ladungen pro Muffel entsprachen.




		[←591]
	
 Für einen mittleren Fall mit täglichen, aber nicht sehr zahlreichen Einäscherungen hätte die Koks-Ersparnis etwa 1/6 betragen.




		[←592]
	
 Darunter verstehen wir das Vorheizen des gesamten Ofenmauerwerks auf einen stationären Zustand.




		[←593]
	
 Dieser ergibt sich aus dem Koksverbrauch (457 kg) geteilt durch die Gesamtbetriebszeit des Ofens (13 Stunden und 42 Minuten).




		[←594]
	
 Selbst der Müllverbrennungsofen, welcher Ende der 1930er Jahre auf dem Friedhof von Frankfurt/Main installiert wurde, hatte eine Nachbrennkammer für die Rauchgase, die sich oberhalb der Brennkammer befand. Heinemann 1940, S. 189f.




		[←595]
	
 Da es sich bei Asche um ein amorphes Materialgemisch handelt, hat sie keinen scharf definierten Schmelzpunkt, sondern die Erweichung erfolgt kontinuierlich über einen weiten Temperaturbereich.




		[←596]
	
 https://web.archive.org/web/20190218153821/http://thermtec.com/sites/default/files/pdf-library/SQC-400%20SPECS.pdf; …/SQC-300 SPECS_0.pdf




		[←597]
	
 Die unterschiedliche Intensität der Rauchentwicklung während einer Einäscherung könnte durch eine mögliche Staffelung der Einäscherungen kompensiert werden.




		[←598]
	
 Siehe Liste auf Seite 33: 3 Leichen ∙ (20,23 Nm³ + 56,60 Nm³) = 230,5 Nm³. Zur Vereinfachung der Berechnungen nehmen wir an, dass die trockenen Rauchgase der Verbrennungsluft entsprechen.




		[←599]
	
 Verband… 1928, S. 82; “Einäscherungsofen System “Kori“ im Krematorium der Stadt Hagen/Westf.” (Dokument 269); “Einäscherungsofen System “Kori” im Krematorium der Hauptstadt Schwerin“ (Dokument 270), Firmenbroschüre aus den 1930ern, APMM, sygn. VI-9a, Bd. 1.




		[←600]
	
 Brief von H. Kori vom 18. Mai 1943 an Ingenieur Waller vom Amt C III des SS-WVHA. KfSD, 660/41.




		[←601]
	
 GARF, 7445-2-125, S. 89-91.




		[←602]
	
 Zum Krematorium des KL Lublin-Majdanek vgl. Graf/Mattogno, S. 107-133.




		[←603]
	
 Brief der Fa. Kori an SS-Sturmbannführer Lenzer vom 23. Oktober 1941. APMM, sygn. VI-9a, Bd. 1.




		[←604]
	
 Vgl. Dokument 266, Illustration unten links, eine “Verbrennungsanlage mit angeschlossener Warmwasserbereitung” zeigend. Vgl. ebenso die Kori-Zeichnung J.Nr. 7181 “Warmwasserbereitung zum Verbrennungs-Ofen für die Charité Berlin” vom April 1932. APMM, sygn. VI-9a, Bd. 1.




		[←605]
	
 Das Außenlager Trzebinia befand sich in der Nähe des Weilers Trzebionka, weshalb es manchmal mit diesem Namen bezeichnet wird.




		[←606]
	
  “Obozowe krematorium w Trzebionce” (“Krematorium des Lagers Trzebionka“). APMO, Nr. Neg. 6671.




		[←607]
	
 In der polnischen Zeichnung sind nur zwei Öffnungen dargestellt.




		[←608]
	
 Brief des Chefs der Lagerverwaltung des KL Groß-Rosen an den Reichsführer-SS – Inspekteur der Konz.-Lager-Verwaltung-Oranienburg, vom 24. Juni 1941 betreffs “Ascheurnen”. APMGS, sygn. 2593/DP. Vgl. Chapter 12.




		[←609]
	
 AGK, NTN, 145, S. 8, Bericht von Jan Sehn zum Lager Trzebionka vom 8. August 1945. Dieser Bericht enthält die Zeichnung des Titels “Obozowe krematorium w Trzebionce” und verschiedene Fotos von den Ruinen des Krematoriums.




		[←610]
	
 “Betriebsvorschrift für die Einäscherung.” ROD, C[64]392.




		[←611]
	
 “Notizen aus der Besprechung am 10.10.41 über die Lösung der Judenfrage”, Kryl 1983, S. 41.




		[←612]
	
 Brief und Kostenvoranschlag der Ignis-Hüttenbau A.G. in Teplitz-Schönau vom 2. April 1942: “An die Zentralstelle für jüdische Auswanderer, z.Hd. des Kommandos der Waffen-SS in Theresienstadt“ betreffs “Errichtung eines Krematoriums in Theresienstadt.” PT, A 7-856.




		[←613]
	
 Tippfehler für “Leitungen”.




		[←614]
	
 Die Angaben zu Ofen II habe ich weggelassen, weil dort nur 22 Einäscherungen stattfanden.




		[←615]
	
 Manchmal geben die Dokumente nur die Stunde des Beginns der letzten Einäscherung an, nicht aber die des Endes.




		[←616]
	
 Zwei Einäscherungen am 7. Oktober 1943 hatten eine außergewöhnlich lange Dauer (1¼ Stunde sowie 3¼ Stunde) wegen eines Ausfalls der elektrischen Stromversorgung.




		[←617]
	
 Brief der Didier-Werke AG an Boriwoje Palitsch vom 25. August 1943. Dokument USSR-64.




		[←618]
	
 Dieses Massenangabe ist vergleichsweise zu hoch und offensichtlich fehlerhaft.




		[←619]
	
 GARF, 7445-2-125, S. 92.




		[←620]
	
 NO-4353. Brief der Bauleitung des KL Buchenwald an SS-Gruppenführer Eicke vom 18. Juni 1938.




		[←621]
	
 ÖDMM, Archiv, 7, 4.




		[←622]
	
 Czuj/Kempisty 1977. In dieser Zeit wurden die Leichen von 3.591 Häftlingen aus diesem Lager im Krematorium Liegnitz verbrannt (S. 113). Der Artikel stützt sich auf die Einäscherungslisten dieses Krematoriums.




		[←623]
	
 BAK, NS 3/425.




		[←624]
	
 Das Wort “Verwaltung” wurde durchgestrichen und handschriftlich ersetzt durch “Polit.[ische] Abteilung”.




		[←625]
	
 NO-1510.




		[←626]
	
 Wiedergegeben in Blumental 1946, Bd. I, S. 106f.; vgl. Dokument 293.




		[←627]
	
  AMS, I-VD-1; vgl. Dokument 295.




		[←628]
	
 Brief des Chefs der Lagerverwaltung des KL Groß-Rosen an den Reichsführer-SS – Inspekteur der Konz.-Lager-Oranienburg vom 24. Juni 1941. APMGR, sygn. 2593/DP.




		[←629]
	
 Brief des Leiters der Verwaltung der Inspektion K.L. an die Verwaltung des Konz.-Lagers Groß-Rosen vom 27. Juni 1941. APMGR, sygn. 2594/DP. Der Preis betrug RM 95 für 100 Stück, mit 2% Zahlungsnachlass bei Zahlung innerhalb von 30 Tagen.
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Ferner stellen Sie unseren Xonteuren ohne Kosten fiir uns
geniigend Helfer zur Verfigung.

Die von uns vorgesehene Bawselt fir dic Anlagen darf 8 Wo-
chen nicht iberschreiten, da wir die Stellung unserer

Leute nur fiir dlese Zoit berechmet haben. Sollte die vorge-
sehene Dauzeit Hberschritten werden, sind die abgeleisteten
Stunden im Tagelohn sa verrechuen.

Da ale fortgeschritiere Jahreszeit den Bau der Ufem in
ungeheizten Rumen nicht zuldiset, so wollen Sie fir baldige
Erstellung des Ofenraumes und fir Heimung desselben Sorge
tragen.
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Einascherungsofen System ,Kori«

Krematorium der Hauptstadt Schwerin

Abb. 1 — Grundrit

far dis Clesaniage — 1, g — Motar und Ven!

Abb. 2 — Langsschnitt durch T Mabstab 1:300
das Krematorium

- Verbrennungsofen — o = Gleisanlage ar Sargeinfaheung — h —Bo- und Entldfiungsleitung — 3 Vorsenkungsaniage

H. KORI G. M. B. H,, BERLIN W 57

Telefon: Sammelnummer Litzow 5464 DennewitzstraBe 35
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Berioht

des fj~Obersoharfiiver Pollok in der Bigenschaft
@ls Bachbearbeiter flr baupolizeiliche Angelegenheiten,

Dei der baupolizellichen Uberwachung der Bauarboiten.em Krematori.
un wurde tgntmntallt", daB der alte Schornstein in der Horizontel.
sowie Vertikalrichtung neue Risse erhalien hat, dis sum Sinsturs
des Schornsteines fuhven miissen. Dieses ist darauf. puriicksufihren
428 der Schornstein weiterhin Ubermiiseig beansprucht wurde, trots
dem die Zentralbauleitung der Waffenwi} und Folizei mit Schreiben
vom 4.Juni 1942 BLtgb.Hr. 8195/42/Fo/qu. an die Kommandantur des
E.L, die Beniitzung desselben verboten hat,

Ich bitie den Dienststellenleiter dor Zentralbauleitung die weiw
tere BenlUitsung des Schornsteines -ernewt wu verbdieten und voran-
heson #u wollen, da8 der Schornstein gofort sbgetragen wird,

da sonst unabsehbare Folgen entatohen kfinnen.

Muschwit, den 6,Juli 1942

Ly A s gl 4
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f=Oberscharfihrer

Een 5 genommens

#~Houptsturntihrer (5)
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Betr,1 K,L. Auechwitz, neue Schornsteinanlage Krematorium

Bezugs Telefongesprich zwischen “—Hstus (3} Blachoff und
f-Hatuf, Mulks am 12.8.1942, 12°CUhr

Anlges = o -

fin die
Kommandantur des X.L,

Augchwitaz 0fS,

Auf Grund o.a. Telefongesprdches wurde der Kommandantur mite
geteilt, dass durch das zu rasche Aushelzen der neuwen Schorn-
gteinanlage des Krematoriume ( esesind alle 3 Ofen in Betrieb)
bereits Schiden am Hauerwerk aufgetreten sind,

Da die Inbeiriebsetzung der 3 Verbrennungstfen noch vor Ere
hiértung dee Kaminmsuerwerkembriels in vollem Umfange erfolgte,
migs jede weitere Verantwortung flir das Bauwerk abgelehnt were
den.

- Der Leiter der albenleiting
der VYatfen-4 '0lizel Auschwitz

fi-Haupts turmPahrer (S) t/
&gl
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Eindscherungsofen System ,Kori«
Krematorium der Hauptstadt Schwerin

Aubenansicht des Krematoriums
auf dem Schweriner Friedhof.

Dieser moderne Ziegelrahbau ent.
halt im niedrigen Bauteil — vorn
ganz rechts — die Feuerbestat
tungsanlage, System .Kori®
Im Turmbau sind_untergobracht
der Schornstein flr zwel Ein
dscherungsfen und die  Ent.
Iuftungsschachte.

Ansicht vom Kori-Eindscherungs-
ofen mit Sargeinfihrungswagen.

Dieser Reformofen Ist sowohl for
Koksgeneratorbetrieb als auch fur
Gasfeverung eingerichtet, Er be
sitzt einen nach neuzeitlichen Er
fahrungen konstruierten Rekupe
rator, der gleichzeitig als Warme
speicher dient. Der aus steilen
Chamottewangen gebildste Asch
Sammelraum_endigt am tislsten
Punkt_auf einem Nachglihrost.

Durch gasehickte Gruppierung dar Srakemmer mit Aschraum und Rekuperstor endbrigte sich der

kostspielige Tiekeller boim Bau des Ofenraumes. Die Anordnungsivage far die Einascherungssfen.

won denen zunachst nur einer zur Ausfihrung kam, warde raumiich und technisch vorbildich geldst.
(Siehe auch Grundrib- und Schnittdarstellung auf besondrem Blatt)

H. KORI G. M. B. H,, BERLIN W 57

Telefon: Sammelnummer Liitzow 5464 Dennewitzstr. 35
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o dieses betrsg uind jedoch die xosten fur Prach
terialion frei Verwendungeute:le sowie die Kuiuekosten fur den Komteur
und kelsesgesen sowis Landzulise nicht wnthalten, Disse Kowten wirden
wir gesondert sum besonderen suchweis in anrechaung dringens

sbenso achliesst unser Angsbot aus die buulichen Nebenirbeitvn as Aufe
stellungsort, Zrcaushub, Ulcnluncument, Herstellung dus Ofcnuuf-
tellungerauses somie die Kiuchkwile von den efer bis sum schora-
stetn und den Schornatein selbst.

Sobuld dte Anordnungafrage fur ale Ofenanlege Klargestellt worden tat,
Teichen wir Thnen aber gora ein vonderangebot Uber die Herstellung def
Rauchkankle nach.

Pir die Einfuhrung der Leichen in die Verbrennungeksmmer der Oefen bie-
ten wir Ihnen noch susitslich an:

1), 2 $tck Bindacherungowagen, muldenfyraig ausgebildet,
&1t Kollen und Handgriffen, yer Stlck RH.180,— RY.320,--

£) 2 Stuck xollentScke sur Auflagerung der Einfuhe
rungawagen, per stck XM.78,

¥ur don krfoxt dor au lieferaden Bingacherungabfen sowie fur doren Sta-
bil1tet, such fur die Lieferung nur buster Kateriulien und Ausfihrung
R T e aantuis die voity Gurantis

Diu ideferun, der guseisernen Armaturen und Verunkerungsteile sowle der
Schabotteforcwsvine & wnin kursfristig erfolgen, falls uns hierfur ein
Wehrmuchtfrachthrief sur Verfugung gestvllt wird,

Pur dle Livferuny der eisernen ufonteile bendtigen wir pro Ofen 1460 ki,
alio fUr gwei velen 2920 ky. wiv sisenanforderungsscheine hierfur fin
den biv buigsachlousca,

Inren weiteren Suenrichter gern gewdrtlg, vapfehlen wir une Innen be-
stens ait

heil Higder |
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H.KORI$% BERLIN

wlins7 W57, Dennewitzstralie 35 Fernspr: B2 Litsow 2430
Technisches Biiro und Fabrik fiir Entwurf und vollstindige Lieferung von

Verbrennungsdfen fiir Abfalle aller Art

Einascherungsdfen fiir Krematorien

Gliih-, Schmelz- u. Hartedfen, Kesseleinmauerungen, Schornsteinbau

Uber die Notwendigheit und Zweckmafigheit der Abfallverbrennung brauche heute kein Wort
mehr gesage zu werden.

Nachdem von uns im Laufe von iber 40 Jahren Tausende der verschiedenartigsten Ver-
brennungssfen gelicfert wurden, die iberall sur gr3fiten Zufriedenteit arbeiten, darf unseren Abparaten
unbedingtes Vertrauen entoegengebracht werden.

Durch schnelle, sichere, einwandfreie, in Anlage wnd Betrich gleich billige Bascitigung und
restlase Vernichtung aller Aré von Abfallen erfillen unsere Verbrennungssfen sowoh] die Forderungen
der Sffentlichen Gesundheitshflege, als alle Anshriiche eines wirtschaftlichen Betriebes, der durch die
Ausmutzung der Abgase fir Warmwasser-Bereitungen, Bider oder fir andere Zuwscke wesentlich
gesteigere wird.

Unsere Verbrennungsifen
finden daher mie grifitem Vrteil Verwendung fir

1. Medizinische, bakteriolog., Aygien. u. a. wissenschafeliche Instieute.

9. Kliniken, Lazarette, Kranken- lrren-, Heil- und Pflegeanstalten.

3. Sanatorien, Bade- und Kuranstalten, Genesungsheime, Heilstitten,

4. Vetarinir-Institute, tierdrstliche und landuirtschafeliche Hochschulen.

5. Schlacht- und Viekhife, Abdeckercien, Gestite, Serum- und ahnliche Tnstitute

6. Markehallen. Fischereihifen, Konservenfabriken, K ine und derglsichen.

7. Friedhfe, Desinfektionsanstalten, Kliranlagen, Seuchenstationen.

8. Kasernen, Festungen, Truffendbungsplitze, Barackenlager, Werften.

9. Gefangnisse, Straf-, Erzichungs- und andere geschlossene Anstalten

10. Kavf-, Waren- und Geschiftshiuser, Bank-, Biro- und Verswaleungsgebiude.

11, Fabriken, Werkstiteen, industrielle Anlagen, Hittemerke usw.

12. Hotels, Restaurants, Vergniigungslokale, Theater, Zoologische Garten.

13, Mefgelinde, Ausstellungshallen, Bakmhife. Hofenanlagen, Mirkte und derg).
sowie fir alle miglichen anderen Zuecks.

In gansen haben wir bisher etwa 3500 Verbrennungsifen. gelcfert.

Uberall, wo regelmifiiy Abfalle entstchen. die wegen. shrer_gesundieitsgefhriichen Eigen-
schaften cine schnelle Vernichtung verlangen oder deren regelmfige Abfubr wnd anderueitioe Unter-
bringung Jaufende Ausqaben verursacht, bilden unsere Verbrennungsfen das beste Hilfamittel, alen
Ansprichen der Hygiene zu geniigen. Dabei erweise sich die Verbrennung auch wirtschafelich als
das biligste Verfahren, wweil die Anlagekusten der Ofen gering sind, die Bediensung einfach und der
Kohlenserbrauch so mifig ist (bew. gans fortfall). daf die Unterhaltungs- und Betriebsausgaben
gar keine Rolle sfielen.

——— PAY
Nachstehend sind einige der_gebriuchlichsten Ofentyben kurs erwihné und besprochen.

ZBL

NA MAJDANKU

Ausfibrliche Drucksachen und Rostemanschlige stehen gern zur Verfigung. Supe 90, ol |
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1YPEA IV, IVE, VU VI UIER AL UOpPBITEN VerurennungsKammera.
5 In Pllegeanstalten, Heilstatten usw. handalt es sich

in de Haup_sache um die Vernichtung von Kebeicht, Mall
und Wirtschaftsabfallen, doch kommen durch den Krarike
bausbetcieh  auch Verbandsstoffe, Amputationsreste,
Leichenteile usw. in Frage. Will man diese Ablalle
getreant vom Moll verbrennen, so erbalt der Ofen die
aus Fig. 6 crsichtiche Ausithrung mit zwel dbercinander
licgenden Kammern. Meistens wird diese Ausfobrungs-
form auch dort verwendet, wo gleichzeitig feuchtes uad
trockenes Material _verbrannt werden muB. Die zwei
Einwacle £, und E, konnen auch an derselben Stimeite
desOfensliegen. EineNebenfeverungzor Nachverbrennung.
der Rauchgase wird scitich am Ofen angebaut, der sich
konstruktiy den jeweiligen Bedorfnissen anpassen 1aft.
BeiTypelV for Waren-und Geschaltshauser, Banken,
Fabriken usw. fillt meist die obere Verbrennungskammer
fort. Dafor werden haufig HeiSwasserspiralen cingebaut
Bei Type VI for Markthallen und dgl. wird die Soble

der unterenKammer mit durchbrochenemGewolbeverschen,

Type VIIVI._Ofen i Desinfektionsanstalte, Friedhifo usw.

‘Wi Fig. 7 zeigt, besteht der Verbrennungs-
raum aus einer Kammer mit horizontaler Soble
mit durchbrochenen Schamotiesteinen DG. Dar.
unter legt die Hauptieuerung IIF, deren Flamme
durch_den Unterzug UZ und die Sehlitze-des
Gewolbes D@ hindurchaieht und die Abfalle von
allen Seiten in Fever hollt. Eine reichliche Zo-
g _hocherbitzter Verbrenoungsluft_erfolgt

ie Oberluttofinungen O, die alle sich
bildenden Gase und Dampfe verzehrt, — In dem
Rauchabugskanal RK, und den anschlieBenden
senkrechten Zogeo ist den abeichenden Gasen
Zeit gelassen, vollkommen auszubrennen, Unten
vercinigen sich die Z0ge -im Rauchkanal RK,.
In der hinteren Stirnselte des Ofens st dic
Nebeafeuerung NF_ecingebavt zur Nachver-
brennung der Gase. Hinterlassen die Rackstande,
wie z. B. bei Friedbofmall (Type VIID), zusammen.
gebaliten, glahenden Bindedriht, s0 wird cine
Koblkammer angeordnet.

Type IX. Verbrennungsifen fir Wohngebiude und Kicinbetriebe.
Das Bestreben, Hausmall und Kebricht auf dem Wege der Verbrennung
2u beseitigen, wie es in England scit langen Jahren geschicht, hat auch auf dem
Kontinent zum Bau zentraler Mollverbrennungs- Anstalten gef0hrt. Allerdings haben
sich diese nicht Oberall bewht, weil die Beschaffenheit des Malls sehr verschieden,
und die Nachirage nach den Schlackenrockstinden gering ist. Auch hangt dic
Rentabilitac davon ab, welche Unkosten die Abfubr bisher verursachte. _Diese
Unstande *trugen dazu bei, daB manche Mllverbrennungs-Anstalten stillgelegt
wrden.
Unn aber die hygienischen Vorteile der Verbrennung nicht preiszugeben und
T die Ablubr und Unterbringung des Molls zu entiasten, konnten — abgeschen von
Figs all den auf Seite 1 erwahnten Fallen — auch in Wohn. und Einzelhausern, vor
allem mit Zentralheizung, Kieine Mollverbreonungsden aufgestellt werden. Es wirde sich dann die
Abfubr auf Asche und Schlacke der Kichen, Zentralheizung und des Verbrennungsofens, sowie der un-
verbreanlichen Abfalle beschraaken und so zur Entlastung der allgemeinen Abfubr weseatlich beitragen.
Einen solchen Klcinen Verbrennungsofen f0r Einzelhauser stellt Fig. § dar, der i
Grofien, bis 300 Liter Fassungsraum, geliefert wird. — Fir grobere Gebaude kame Type IV

X. Verbrennungsifen mit Gasbetrieb.

Waliread in der Regel for den Betrieb der Verbrennungsofen (sofern oberhaupt cin Brennstoffzasstz
notig is) feste Dremostoffe Verweadung fodea, werden die Verbrennungstien Type 1X schr vielach ucl
for Leuchtgasbeleuerung gelelert, wegen der reinlchen und bequemen Handhabung und der steten
Betrebsbereischaft. Aber auch groBere Ofen haben wir, und zwar mit bestem Erfolge, mit Gasfeuerung
verschen, nur it daon die Bauart den veriaderten Anforderungen anzupassen. Jedenfall bietet e Gas.

betrieb in vielen Fallen Vorteile, die sich allmablich noch weiter ausgestaten lassen,
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TYPENBEZEICHNUNG UND VERWENDUNGSZWECKE DER KORI-OFEN

KORI -tfen Typusl la Il lla IV V IX X indon Verwendung

firiloine, mittlere BoKrankenhéusor,Kiiniken,Lazarette, Spitéler, Ambulanz
mediinische, hygienische und wissenschaftiche Institute, Desinfektionsanstalten sowi
fir Hell-, Phlege- und  Seu tonen, Frauenk und

2umVerbremen von Krankenhausabfalln afsrAr,Verbandstofien, Sputum, Operat ons-und Anptations-

rosen.LoichemeienVerauchiran owa Kicheno len, Spasarecto, B, Kahricht unc Garanabroun
KORI-vfen Typusl la Wl Hlla V X finden Verwendung
furkleine, u.groBesehi Viehhsfe Veteringrinstitute,tierérztiiche Hoch.

schulen,Gestite, Zoologlsche Géirten, Abdeckerelon, Fischerelh&fon, Konservenfabriken
2um Vorbronnon von Scrlochnousabiallen aler An, Konfikoten, Grob- und Kleinterkadavern, Borsien

und sonsigen terischen Ricktondan, auch beigen urd fisigen Abdngen, zows Stallma und Dung.
KORI-ofen TypusIV V XI X1l finden Verwendung
firgewerblichaGr Lebensmittelgeschiife, Konsum.
vereine, Biro- Bank-undGeschdftshiuser,Behbrdan, Zollamtor,Fabrik-undindustrielle

Betriebe, Hotels, R und Vergnd cale, Sile und Ve o
2um Verbrennen von Biro- und Fobrikotonsoblalen der versdidensien A, Papir- und Podk
material, Embalagen, frodkenen und feudton Labensnial-und Kichenabfallo, Kehric, Hofabraum usw.

KORI-ofen TypusIV V VI VIl VI

findon Verwendung

tuem nund Mirkte, , Geféingnisse und Stra
anstalten, Kasernen, Truppentbungspltze und r, Wohnungsblocks und
Flughtfen, B , Hafenanlagen,Fischoreinifen, Kl n Friednste

2um Verbronnen von trodenom, feuchion wd gemisciam Ablalatorial, wie vordorbeno. Flisch
abfale, Fische, Obst und Gemisorest, wie auch Kichancblli
2.8, vorodknate Kranze und Blumen auf Frsdnofen, Papierabia

Kehicn und sonsiger Abraum, wis
und Emballagen, Hausmall lle Art

KORI -dfen Typus X1 Xl finden Vorwendung

als Kiein-Muliverbrennungssfen fir Biros, Gesandtschaften, Finanzémter sowle fir
Einzelhaushaltungen

2un Verbrommen von Popieroblelen, Ak, Zeichnungen und Dolumenten sowie von Kichen- und
sonsigen Havsabfalen. Alles sowelt unverweribor

<1 Gubmern. Kol - cha Galoarng

514 1. Ari oiner Vorsrommngsniog, i weiban Glouruine vctasdet. Bid 2, Aubanansia sier Vorbrosmns
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“u oM. _ 35,813 0,32 | il Smomen keiven Socel
* 736 T1T1,647 o= bt
5., Die Keinste Kermwefie der Grundplatte ist: | oe it Korvats dor Grund-
| ot et
o ©s118%3,6 ] 042 e e b
poiodut v N
i e D oo
. Da ay < ky hebt sich e Grundplatte nicht vom Boden ab! ] i
6. Boansprachung durch Eigeslast
_ Ginkg) _ 111,647 0,86 .
% Flin'm? 10000 ~ 127,800 kgfem
7. Randspannang an dar Windschatiensgte;
o 85(10-—‘[2‘} = 1,50
Art des Baugrundes:
5 2
Zulissige Bodenbeanspruchung: ., kg/em?
Erkléirung
Basherr und Bovausfohvender ibemehmen die Gewdh daf, das dis in der Siandfestgheitsberechnung eings-
seften Gewichte mit der Wirklichkeit Gbereinstimmen und die zu verwendenden Baustoffe hinsichtlich ihrer Gile
und Fiigkeit unseren Angaben enfsprechen und tachrisch richig angawandlt werden
Myslowitz 20,Juni 42,
den 1 <den 19
N y—— Der BovutarTormars.
g, Robert fpejite
Suuunitrmnm“g
Myslowis
losesniohe !
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Kundendienst
‘Von allen obengenannten Anlagen in 50jahriger Tatigkeit Tausende von Ausfilbrungen zur vollen Zufriedenheit.
Auch nach Ubergabe Kontrolle der von uns ausgefihrten Anlagen durch alten Stamm zuverlisiger Mitarbeiter
Drucksachen, Emplehlungen, Angebote, Einzelvorschiage kostenlos. Auf Wansch unverbindlicher Ingenieurbesuch.

Abteilung Heizung
Sammelheizung, Warmwasserbereitung

Alle Heizungsarten von der Stockwerksheizung bis zur Pumpen-Warm-
wasser- und Fernheizung. Heizungsanlagen fir Siedlungen, Ville, Wohn.
und Geschaitshauser, Hotels, Industricbanten und fientliche Gebaude
aller Art. Erste Empfehlungen bei Bebirden, Architekten und Privaten,
Luftheizungs-Anlagen

insbesondere Grobeaum. Heizungen fir Hallen, Sport. und Festrsume, Sile,
Werkstitten, Garagen usw. Hersteller der Kori-Kalorifere (Luftheiz-
apparate, <. Bild 1), verschiedene Bauacten und Grofen fir alle Zwecke
und Groblenverhaltnisse (u.a. Stadt- und Festhalle Giistrow).

Besondere Vorzige: Hobe Warmelcistung bei_ geringem Platzbedarf;
kriftige Bavart (schamotteausgemaverter Gub), daber lange Lebensdauer:
weitgehende Heizgasausnutzung, dalier midiger Breanstof{verbrauch,
Kirchenheizungen

Filhrendes Unternehmen auf diesems Sondergebiot, Viele Hundeste von
Aulagen jeden Umfanges im Tn- und Ausland, in Form von Kalorfer-
oder Dampl-Lutheizung mit oder ohne Ventilatorbetrieh, Niederdrack-
Dampfheizung oder Einzelofenheizung, Vorschlige und Beratung kostenlos,
Einzelifen

Kori:Ofen jeder Art und Gribe mit und ohne Mantel oder eingemauert.
Bewdhrt fir Schulen, Kieine Kirchen, Kasernen, Lazarette, Gefingnisse,
Werkstitten, Fabriken, Turnhallen, Versammlungssile, Baracken uow.
Liftungs- und Trockeneinrichtungen — Abwirme-Verwertung
Zubehirteile

aller Act fir Heizungs- und Liftungs
wasserspeicher, Damplasserableiter,

Abteitung Feuerung

Mall- und Abfall-Verbrennungsdfen (5ild 2)
Der bewatete Kori-Ofen st das Hilfsmittel fir rasche, illge und gesund
eitsunschadliche Beseitiqung aller denkbaren Abfalle. Wirtsehaftlichkeit
durch Ersparnis de Abfubr sowie durch Rauchgasausmutzung fir Warm-
wasserbereitung usw. Tausende von Ofen geliefrt fir

Wissenschatliche Anstalten, Krankenhiuser, Hotels und Gaststilten, Grof-
Wohnbtuser, Bicogebiude, Fabriken, Waren- und Kaufhuser, Konsum.
vereine, Kasernen, Strafanstalten, Barackenlager, Schlacht. und Vichhife,
Abdeckertien, Markthallen, Fischereihafen, Lagerhallen, Bahnhitc, Aus.
stellungsgebinde, Friodhofé, Kliranlagen, Tntkeimngsanstalten.
Einiischerungsdfen fir Feuerbestattung (Bild 3)

Reformofen Bauart Kori,bedeutende Ersparnis an Anlage-und Betrichskosten.
Befeuerung mit festen Brennstoffen oder Gas. Betriebslertige Lieferung
cinschl. Zubehor. Bewalete Sargeinfuhrungs-Vorrichtungen eigener Bavart
Industrietfen

Glih, Schmelz-, Hirte- und Emaillersfen, Muffel Ofen, Trocken Ofen
Kesseleinmauerungen und Schorasteinbau
Millschluckanlagen (Bild 1)

Staub- und geruchsichere Verschltisse cigener Bauart, Fur die bekunntesten
GroBbauten Berlin und im Reiche gelciert. Besondere Schlucker fie Ml
Asche, Papicr und Wasche. Verlangen Sie Vorschlige und Drucksache

nlagen: Kessel, Heizkieper, Warm
fentile, Haline, Pumpen, Gitter v,

Sonderdrack s dom Bawoel-Katalog, Jabrgong 7
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Eindscherungsofen System ,Kori«

Krematorium der Stadt Hagen/Westf.

AuBenansicht des Krematoriums
auf dem Friedhof im Stadttell
Delstern.

Diese Eindscherungsstatte worde
1906 als erste in Preuben or-
baut und nach langem Kampf mit
den Gegnern der Feu tung
im Jahre 1912 in Betrieb ge-
nommen,

Unterhalb dor Andac! be.
findet sich der_Einascherungs-
raum mit 2 Kori-Ofen, die an de;
links sichtbaren freistehenden
Schornstein angeschlossen sind,

Ansicht der beiden Korischen
Eindscherungsbfen

Im Vordergrund ist die Sargver-
senkungssinrichtung  erkennbar,
mit links und rechts angeordn
Sargeinfahrung.

Der rechts sichtbare offens Ofen
wrde im Jahre 1926 als
fiir einon Ofen alterer Bavart er.
stell. 3 Jahre spater lieB die
Verwaltung auch den 2. Ofen nach
System Korl umbaven.

Dis Eindschorungstfen Systom Kori sind in_konstruktiver Bezishung seit Jahren bahnbrechend, vor

allem durch wesentliche Vi ng des Rekuperators und Wegfall des frther erforderlichen Tiof-

kellers, wodurch eine. o frbilligung erzielt wurde. Neuerdings werden die Kori-Ofen mit
Erfolg auch fir Gasbetrieb eingerichtet

H. KORI G. M. B. H, BERLIN W 57

Telefon: Sammelnummer Litzow 5464 Dennewitzstr. 35
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Standfestigkeitsberechnung
eines gemauerten Schornsteins
vonh— 18 mHahe iber Gelande und 2r,

4 A

A

420 m oberer lichter Waite.

Zentralbauleitung der Waffen SS und Polizel in Auschwitz 0/S.

Bouherr
Bouuntemehmer:

Bager Auschwitz

Bauort Damplkesselnummat:

Der Schomstein dient zum Batricbe einer Antage.

Berechnurigsgrundiagen
Grundiagen fi die Ausfihrung freistehender Scharmstaina DIN 1056, Blatt1-2 u. DINA0S7 (Auss, 1940, Erliuterung
des Vordrucks in: H. Jahe, Die Fabrikschornsteine, . Auflage, Verlsq Otto Hommerschmidt, Hagen i, W 1940,

Abmessunigen und Baustoffe: (val. snlisgende Zeichaung Nr. Vo' 2Ty
seham :
S ¢ 0460, | Unterr jmnerer Schatrabmosser 1 . =988
2 dar Mindung i 084 nterer suberer Schafhalbmesser R . . ~ 1609 m
Dia Schafthghe hy . . 128 | Die Halbmessérzunabme fo 1 mHohe betrigt ©0 9%
Mosarwrk: s 2. B Ziogl Drwdenis - o 50 ks, i Do o, 7. sat
Mauervark Wy gl Zingok Duckestigh: 7, kajom?; Maverwerks Drcklstigc: o, koo

laut beil. Peifungszeugnis. Mortelmischungsverhdlinis: = Raumtefle Zemant zu = _Rd. Kalk zu +2 3Rl Sand.
Moerwerks Raumgewicht: v, =280@ tg/mt; gréfte zulassige Druckspennung: oy,

Mauarwerks Raumgewicht: v; kajmd; gréfte lassige Druckspanung: 9,

- I Sodk oen: * Guadrat
itha: by [Lom—— »

Maserwerk: Tiogel
Ziegeidrudifestigkeit: ¢;= 150 ig/em?; Mauerwerks-Druckfostioke T kgtam?; Mertelmischungs-
verhsitnis: "7 Ril. Zementzu T RH.Kalk v = Ril. Sand; Mauerwerks-Raumgewicht: v - 8oo kgjm?;

orSite zuldssige Drickspannung: o, 4, Kglent.

Grundbay
Fomn der Sohlensche: IR Tiete: hy £¢6 m; Bausigh: “Beton, Mischungsverhiltnis = 136
Maserork:  BOTBL=" 7o) (svtmischung = 284IA8 o~ 1806

réfte wulissige Druckspannung for Maverwerk: oy, =39 kgjém?; desgl. for Baton: o, = 25 kgt

holiermantel
Hohen: 4950 ny 22 | ™1 nr "
wmnams: gl 2B | cm,
Bacsiot: * FCRRHOLE ™ iogel; Reumgewich: ¥ — }gw kafers.

Erléuterung zur Berechnung des Schorns!

Gewichisberechaung. Das Gewicht einer Trommel (Schaft- oder Sackelteil von gleicher Wanddicke) ist
Gmx-d 2R+ kg,

wobei d die Wanddicke, 1 die Trommelhohe unl R, und.  den Buberan oberen baw. inneren unteren Trom-

melhalbmesser bedeuten. Auferdem st bei Kreisquerschnitt x == © = 31416, bei Achtscken x — 3314, bei

uadraten x = 440,

lastberechnung. Ist b (in m) die Schomsteinhshe Tber Gelinde, dann ist die Windlast, bezogen auf
1 mi Achsschnitifiche w=120 + 04 - h (in ke,

Ist ferner bei rynden Schomsieinen n = 047, bei achtockigen n «= 071, bei viereckien n — 1,0, dann st
der gesamte Winddruck auf dis Siula W = n - w - F und das Winddruckmoment M — W 5, wenn F dic
senkrechie Querschnitfische und s den Abstand de Schwerpunkles darsalben tber der belrachteten Lager-
fuge bezeichnen.

N w s e ot Sens S S R D T R
Veien o i W o o
W dapl 09
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Sechbearbeiter fir baupolizeiliche Anzal

Am Schornetein d.

Frematoriuns im K.T. Ausohwits _
hat sich der Kamineinband geldst, Dieses ist auf eine
unsachgentisse Ausfhrung, sowis teilweise. Ubverhitaung des
Schornsteines. muriickzufihren, Die Einbénde sind micht dem
gmeck entsprechend als Rahmen susgevildet und sind des-
halb unwirksem.Da der Schornetein bereits starke Risse
anfweist, dfe zwar fusserlich wieder verfugt, im Hauer~
werle meines Erachtens nach noch vorhanden sind, besteht
dle Gefahr, dass der Schornstein bei stirkerem Wind ein-

stlirzen. kann, Um unabtsehbare Folgen zu verneiden bitte
ich den Leiter der Zentrszlbauleitung veranl
Gass sofort I
zu beseitigen, Dabei e zu beachten, dass alle Einbinde
entfernt und durch Rahmeneinbinde sach~ und handwerk:
néss ersetzt werden.

ssen zu wollen;

senahm

n zetroffen werden, um die

tnzel

Ausciwitz, den 30-Hal. 1942 / —
#-Oberacharfitarer.

Kenntnis genommen:
2, den 30.5.42

it

f-Ustut.(8)

Ausc’
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Berechnung der Fuges

Fr dlie Mo

nspannungen

Far jeden Schomsteinquerschait 15t h cie Hohe des dariberlisgenden Schomsteinteiles in m.

0,84m

incung dles Schomsteines ist R,

= 0460m

Fir nebanbaseidin. Scormtlniale it

Siula tber Fuge 1 ,h=12 m

Saule tber Fuge

Uslerer uberer Halbmesser R in m
Unterer innerer Heformosser v in m

1. Gewicht G ber der Fuge in kg

2. Windlast W in kg

Windlastmoment M in kgm

3. Ausschi, des Druckmitisipunkies:

[
4. Der betracht. Quarschn.

5. Kleinsla Kenweite k in m -

& Ziisige Guite des Ausichinges
it Qe e et

(0,04x12+1;70 )12 = 1,09
1,09-0,28 = 0,84

{4x12x0,25(0,84+0,85 )x1800:
1125(0,84+1,09 )x12=2,895

l42(1,0941,68 )x12°=16 753

116753

[36504 = 0,45

" o(2,09%00,86%) = 5 1,88

lo,236x1,0901+52352 )0, 42
0,88x1,09+0,340,85%0,89

136,504

D o Hoiner it ol o, 55t di Bedingung o, doy ih die Fugen it i

iter als bis 2ur Schwerpunklachse Bffnen,

& Zutissige Grétie des Avsschisges
iehe Rommats oS

[0,55x1,28+0,34x0,50= 1,01

rossung durch Eigangewicht o, [SG008.

T e e cotct [TBBos =1,9
45
o v W 0+ [FeO ey = 4,00
s | = (- F 9018438, EPRY

G Rartenrass_in kajert
5 Grofte Kentenpross i kel £245-0,42 £

o o (23) 40010, 1405 590 42) =
G Zulswige Kentenpress. in Kafer®
e T ok [oadaTro,16x1Z = 4,60
Fir nebanbezsidin. Schornstelataile Iat Saule gber Fuge II,h= 3. m Saule aber Fuge m
Unterer ufsrer Halbmessor R in m |(0,04X3+2, 18426 ) 1,28
Uniorer nnarr Holbmesser ¢ inm |1 55 88 0,90
+ Govieht G har dr Fuge in ks |4z, 381 1,2040,9 )x1800= |17406
2. Windlast W in kg ‘|osxz, 44x3 = §95

Windisstmonent M in kom |1695345x{ 289544695 )=26479
3 Aunschl, dox Drackmibaiporiies: [B6 479

a=Hinm 53910 = 0,4
Do baachi Qusrschn £ i it |4x( 1,880, 907 ) B
5. Kisinste Kemweite k in m  |0,236x1 25(1{.1.,“5‘~ 0,45

Da  leine st sl o, 50 st dio Bedingung e, de sich die Fugan richt e

iter s bis e Schworpunidachse Sfinen,

7" ressng duch Eengonich o
suung duch Eger

53910

o ot {35500 - 1,62
g 0.4 2
S [or == (1+ 9 1,62(045%45, =338
il I A | A8, - o
sjemt | (-8 1,52(1—%:—;;5- - 0,19
5. Grafte Kantenpress. in \Qramf
a—iq? 9,48-0,45,2
PR 2x4870,45,
=] 380050700 T oras) T PR
10 Zulissigo Kantonpress. in kgfer
0= 00 o +OISW b Aoxloss 1523 = 4,45
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Abschrift
Hans K o r 1, Gemeballe Berlin, den 4.2,44
Grossraunhetzmgen
in ate
Toarangantur ssatangone:
Toee Ger Facton 35 ea perigere®
Lublin

_Bewriret: Kromatérium

In Brgmmnf unseres heutigen Rorichtes bor don Betrieb der EinSsche-
fen im Tons,-Tagers Imulin, lasson wir Sie uoeh wissen,dass dex

Brounstoffoetar? beim Batrich stetioniver feanstorish el gater

Betriebsbeobachtuns auf cinen eshr gerinzen Vorbrauch gurticl

werden kaunj Genn das Verbrennungsmut selbst trizt ja im vosoutiiohen

Qurch seine cute Breanbarkeif s einer Bromustofforsparaic bol, wean

die Tempersthr im Verbresnunisrzun des Kr-matoriums sich um 700 Coewst.

Pr die Boreitstellung von Bremuoterial “ir cino bectimste Nelz—
periode kenn man amehmen, daae gun Sriitses oines Ofans 50 kg Kol
Tma 7hr jods Tiniocherung’25 ks Koka scbrasalis merdony Desaus srgiby
sich ein Taszesbedarf von 10 Dinfscherunzen - lsich rund 300 Xje-

Ee iet dzbei uabeaoumen, od mon nur nit Koks '"‘ueitet.udar wit einem
Gecicel von Zoks und Stedntonie. I letston ¥
130 k7 verganren, it otnor lelohen Browsto-Toenss von 390 Ly
18r einen A%esoncrhb lessen sich au
8scherungen erledigen, wenn man won Ziuelelmux‘&l"ln ustanﬂ niout,

In der Lrwartung, dess Tnnen mit unserem Teuti-an codient ist,
seichen uir mit

Heil Hitler
Fone K o v 1 Gamb.,

Die idohui Reis

der bichrift beScheinigd vlecsy. okragle ® napisemiVaflen -
Tablin,den Tongentrationslager ublin

podpis nieczrtelny

§5- Oberficharfiinrer

! 52040050

’Sa'!'%&"ﬂ.cm

/ Jan Lh-n,bow:skx\/,k /

Erokurator Sadu Apelaoy jney

“






images/image-16.png
N

Q N K 7z ﬂ,\«\\\m&\\\\MQ\\.M:\§M«\\§M«~§.@ .__
Y A N oy AR 3 i

QS iy L DN RN
SN\ SN NrAYZANZAZANZAY A
R & ./////u/ NNNN |
Y N A NN
,W, W.o.'//m __— ~ -mﬁm\\xm\\\xmm "
\ N N 3 ¥

NN \ SOV
”;1/ ////////ﬁllﬂﬁv\v,/m ?f#mw\\\\“m\\\\\,wwﬂ mx\\\w* m“ M,
e Re N N RN ARWA a

/a/ﬂ “wN\NM\.\R\N\n\\\\\\\\V\\\.\\}\\\)\\\)?\? Z .,,

N
S

]

et

4.‘ .

[T, SO
v_A,.
i)
_—.

v

-

Sl

|

Zu der Patentschrift

M 218581.





images/image-16.jpeg





images/image-152.jpeg
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Betr.: Pertigetellung d. Krematoriums IIT
Besug: obme .

Anlyy = /= N

an das .
Y-Wirteoha?te=Verialtunge=
hauptant, Autsgruppenchef 6 4
f=Brigadefihrer u.Generaluajor . o
Dro-Ing. Kammler 5 ki

Berlin- Lichterfelde - Vest, 3 '

Unter den Eichen 126 - 135 .

Melde die Fertigstellung des Krematoriums.IIY mit dem

gestellt. o e ;
Leistung der nunmehr vorhendenen Erematorien 'j{

Dbei einer 24 stindigen Arbeitsseit s -
1.) altes Erematorium I

3 x 2 Muffeldfen 4 340  Persomen 4
' 2.) neues Erematorium i.K.G.L. II LI
T 5 x 3 mtfelsfen 1440 Personen
3.) neues Krematorium III .
B x 3 Muffelofen 1440 Persomen
4.) neues Krematorium IV.
8 Muffelofen 768  Fersomen
5.) neues Erematorium V. . 768 - Personen
8 Muffelofen — e
Insges.bei“24 stindiger Arbeitsseit 4756  Personen
Verteiler: Der Leiter der Zentralbauléitung

it - gamtosin oM,  doT Taffen-i und Polizei Auschwits .
" Eirschnek—————' B
Registratur K.G.L. B. 30

f-Sturmbannihrer.
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o A Melde die Pertigatellung' dos muumxn att dem -
* 26.6.1943.u1thin sind slatliche D befohlenen Xroma¥
gestent. o
I otung der %
3 ~ Dei eine: s Arboiteseit B
o U
% 3 x2mffelsten - £ 340 a
K =l riun T o R S
5% 5 x 3 Waffelifen 1440
3:) neues Erematorius IIL . | . ¢
8 x 3 Wutfeldten - 1440 v
2 8 Muffelofen - 768
neues us V. /768 - Personem
8 Muffelofen B — 24
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An J. A. TOPF & SOHNE Erfurt | den 84942,

Ableilung D IV
Unser Zeichen: D IV/Pre . /hes.
o Sschen:  Reichsfibrer SS, Berlin-Iichtorfelde-Wost,
i Erenatorium-Auschwilz.

S e SONDERAKTEN

8.9.42 Herr Obersturnfithrer Krone ruft an und erklirt, dass er
zum Brigadefithrer Kémmer bestellt sei und iber seinme Be-
sichtigung des Krematoriums in Auschwitz, von der er gestern
zuriickgekehrt sei, zu berichten habe. Aus der Anlage in
Auschwitz wiire er nicht klug geworden und wollte sich des-
halb genau informieren, wieviel Muffeln dorft zur Zeit in
Betrieb seien, und wieviel Ufen mit Muffoln wir zwr Zeit

dort bauen und noch liefern.

s Ich gab an, dass zur Zeit 3 Stiick Zwei-
8~ SEP. muffel-Ofen mit einer leistung von

250 jo Tag in Betrieb seien, Ferner
\Tls) | | wiren jetzt in Bau 5 Stiick Dreimuffel-

ZurBraniw. | Ganntwortet Bew.
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Ufen mit einer tiglichen Leistung von 800, Zum Versand kiimen
heute und in den nichsten Zagen die von Nogilew abgezweizten
2 Stiick Achtmuffel-Ufen mit einer Leistung von je Soo thglich.

Herr K. erklirte, dass diese Anzahl von Muffeln noch nicht aus—
reichend selj wir sollen noch weitere Ufen schnellstens liefern.

Es ist daher sweckniiBig, dass ich am Donnerstag Vormittag nach

Berlin kime, um mit Horrn K, Uber weitere Lieferungen su spre-

chen. Ich Soll Unterlagen iiber Auschwitz mitbringen, damit mun
endgliltis eimmal dic dringenden Rufe verstummen wilrden.

Den Besuch fiir Domnerstag habe ich sugesagt.
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Ein Ofen dieser Bauart wirde also ununterbrochen arbeitem, d.h., die
zu verbrennenden Leichen wirden oben - ohne Stirung des Verbrenmungs-
Vorgenges - in entsprechenden zeitlichen Zwischenréumen aufgegeben,
auf dem Weg durch den Ofen zinden, brennen, ausbremnen und veraschen,
und in Form ausgebrannter Asche in der Aschekammer unter dem Aus-
brennrost landen. Dabei bin ich mir vollkommen klar dariider, dass
ein solcher Ofen als reine Vernichtungs-Vorrichtung anzusehen ist,
‘aass also die Begriffe Pietht, Aschetrenmung sowie jegliche Gefihls-
momente vollsténdig ausgeschaltet werden miissen. All das ist aber
wohl such schon jetzt bei dem Betriebe mit zahlreichen Muffel-Ufen
der Fall. Es liegen eben in den KZ-Iagern besondere kriegsbedingte
Unstinde vor, die zu derartigen Verfahren zwingen.

Ein erschwerender Unstand beim Betrieb der von mir vorgeschlagenen
Heukonstruktion gegeniiber den bisherigen luffel-Ofen liegt ledig-
lich darin, dass der meue Ofen hdher bauen wiirde, und dass die
Einischerungs-0Objekte infolgedessen erst auf eine gewisse Hohe ge-
bracht werden milssten. Ich betrachte diesen Umstand jedoch nicht
als so schwerwiegend, & um deswegen die Neukonstruktion nicht vor-
zuschlagen, weil sich das Hochbringen der Leichen jedenfalls durch
eine entsprechende Vorrichtung - entweder einen Aufzug einfachster
Konstruktion oder eine schiefe Ebene - ausgleichen lisst und in
keinem Verhiltnis zu den zu erwartenden Vorteilen des neuen Ofens
steht.

Eine weitere Erschwerpis, die allerdings nur bei den ersten Aus-
fiihrungen eintreten ist die, dass eine ganze Anzahl Schamotte-
formsteine und demzufolge Nodelle fiir solche gebraucht werden,

weil selbstversténdlich im Innern des Ofems Eisenteile soviel als
irgend tunlich vermieden werden miissen. Vorliufig habe ich ledig-
lich oben, im kithleren Teil des Ofen-Innern, neben einigen Quer-
Formeisen, einen schweren gusseisernen Hohlbalken als Stiitze fir
ein Gewtlbe vorgesehen. Auch dieser kann aber vorsussichtlich
noch durch eine Formstein-Konstruktion ersetzt werden. Der sonstige
Aufwand an Eisen ist nicht erheblich und beschriénkt sich auf guss-
eiserne Armaturen und eine in Stahlkonstruktion auszufihrende Ein-
filhr-Vorrichtung, sodass fiir letztere neue Modelle nicht angefer-
tigt werden brauchen. Die erforderliche kraftige Mauerwerksver-
ankerung muss natiirlich auch bei diesem Ofen vorgesehen werden.

Herr Priifer, mit dem ich fiber die Angelegenheit bereits gesprochen
habe, bezweifelt, dass die Leichen selbstttig durch den Ofen
gleiten, weil nach seinen Beobachtungen an normalen Eindscherungs-
Ofen in Krematorien angebrannte Leichenteile selbst auf stark

—s
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Fortsetzun

Bericht von Herrn Sander 14.9.42. -3
betr.: Einischerungs-Ofen fiir Konzentrationslager,

geneigten Flichen zum Anbacken neigen. Ich kann diese Befiirchtung
nicht teilen, soweit solche aber zurecht besteht, kimnte sie
sicher durch die Wahl eines anderen Rutschwinkels behoben werden.
Vorl#ufig habe ich fiir alle 3 Gleitbahnen eine Neigung von 35 Grad
gegen die fagerechte vorgesehen, weil erfahrungsgem# bei diesem
Rutschwinkel auch schwieriges Brennmaterial selbst rutscht.
AuSerdem ist ja zu beachten, dass im MaBe der fortschreitenden
Verbrenming den durch den Ofen gleitenden Leichen immer an dem
unteren Ende der Gleitbahn die Stiitze entzogen wird. Das
Schwergewicht liegt somit immer am oberen Teil der Gleitbahn

und driickt die auf dieser lagernde Schicht von oben her nach. -

Mit Riicksicht auf die eingangs gemachten Darlegungen ist snzu-
nehmen, dass die infragekommenden Behdrdenstellen auch andere
Ofenbaufirmen wegen Lieferung gut und schnell arbeitender Ein-
Hscherungs-Ufen in Bewegung setzen. Auch bei diesen wird daher
die Frage nach der glinstigsten Bavart derartiger Ufen fiir vor-
genannte Zwecke gepriift werden. Ich muss also voraussetzen,
dass diese Frage jetst allseitig aufgerollt wird, und dass daher
auch in anderen Ofembaufirmen Gedanken fiir neue Bauarten derar-
tiger Ufen auftauchen. Aus diesem Grunde halte ich es fiir dringend
notwendig, meinen Vorschlag zum Patent snzumelden, damit wir
uns die Prioritit sichern.

AuBerdem halte ich es fiir winschenswert, die Feukonstruktion
eimmal griindlich durchzuarbeiten, da sich dabei sicher noch
mancher Vorteil herausholen ldsst. 2.B. ktnnte ein derartiger
Ofen auch als Doppel-Ofen ausgebildet werden, mit der Feuerung
an beiden Enden und dem oder den Schornsteinen in der Mitte.
Will men auf die anerkannten verbrennungstechnischen Vorziige
der Muffel nicht verzichten, so kann der Reunm fiber dem Aus-
brennrost auch als Muffel susgebildet werden. Diese wilrde dann
an einer Iéngsseite offen sein und durch letstere von der unter-
sten Gleitbahn her beschickt werden. Die Luffel wirde dann fir
eine Beschleunigung des Ausbrandes sorgen und damit zu einem
noch schnelleren Durchlass durch den Gesamt-Ofen mit beitragen./
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richtung der Muffel in diese einsuflihren, mamentlich wemn in

die Uuffel immer gleichzeitig mehrere Leichen hineingepackt werden
miissens Auch werden dabei Besohidigungen des doch immerhin empfind-
lichen Muffelmauerwerkes auf die Dauer nicht zu vermeiden sein.

3). GroSer Platsbedarf der Mehrmuffel-Gfen.
In bezug suf die Grundfliche nehmen die Mehrmuffel-Ofen ziemlichen
Raun ein und bedingen zu ihrem Aufbau eine erhebliche Materialmenge.
AuBerdem miissen die zu verbrennenden Leichen jedesmal vor die Ein-
flhroffoung der betr. Muffel transportiert, also auf eine ganze
Anzahl solcher Stellen verteilt werden. Solche sind somit liber die
gesamte Grundfliche des Einéischerungsraumes verstreut, Das Gleiche
g1lt bedingt auch fir das Heizmaterial.

Zur Behebung vorgenannter Nachteile und als meiner Ansicht nach ideale
Lssung bestiglich Bauart eines Einischerungs-Ofens fir die Zwecke einer
Konzentrationslagers sehe ich einen solchen mit kontinuierlioher Be-
schickung und fir ebensolchen Betrieb an. Vorteilhaft whre z.B. ein
dexartiger Ofen in Form eines Tumnel-Ofens. Dabei wirden die einsu-
Hschernden Leichen am vorderen Ende eines langgestreckten, inwendig beheiz-
ten Tunnels auf eine bewegte Auflage-Vorrichtung aufgegeben werden, die
sich lings durch den Ofen hindurchzieht, die Leichen durch eine Anheiz-
zone in die Verbrenmingszone filart und am Sohluss die Asche austriéigt.
Demgegeniiber steht aber die oft erwiesene Ummbglichkeit, irgendwelche
Eisenteile auf die Dauer im Feuer beweglich zu erhalten, auch wemn,
wie im vorliegenden Falle, die bewegten Teile oben naturgemé8 mit
Schamotte verkleidet wiirden. AuBerdem wire ein sténdiger Kraftbedarf
zum Bewegen der beispielsweise als Doppelkette ausgebildeten bewegten
Auflage-Vorrichtung notwendig. Schlieflich wire die Anordmung der
Rauchgassiige usw. kompliziert, sodass aus allen vorgenannten Gritnden
diese Anordnung ausscheiden wiirde.

Venn also ein Ofen kontimierlich beschickt und betrieben werden soll,
s0 muss - um im Feuer zu bewegende Konstruktionsteile su vermeiden -
die Bewegung der eingefiihrten Leichen imnerhalb des Ofens selbst-
ttig durch die patiirliche Schwerkraft erfolgen. #imxmx Die Leichen
miissen also auf entsprechend geneigten und geformten Unterlagen in

den Ofen hinein und durch diesen hindurchgleiten, auf diesem Wege

in's Brennen geraten und schlieBlich an einer geeigneten Stelle aus-
brennen und veraschen. Ich habe einen entsprechenden Entwurf sus-
gearbeitet, der 3 Gleitbahnen vorsieht, die zickzackartig aufeinander .
folgen und rostertig ausgebildet sind. Oben, am Anfang der obersten

&2
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Gleitbahn befindet sich eine genilgend weite Einfiihrbffnung,

die normalerweise stets durch eine geeignete, nach innen aus-
welchende Klapptiir geschlossen ist. Durch diese Einfiihr-
s£mng werden dle einsudischernden Leichen so aufgegeben, dass
sie quer szur Lingsrichtung des Kirpers auf die erste Gleitbahn
gelangen. Un die Quereinfihrung zu ermdglichen, fst der Ofen
mit 1,9 m lichter Breite vorgesehen. Am Ende der ersten Gleit-
bahn schlieBt sich an der Umkehr,in entgegengesetster Neigung,
die zweite Gleitbahn sn, an diesep die dritte und am MBe letzte-
rer ist der wagerechfliegende Ausbrennrost vorgesehen. Vor die-
sem wird die Feuerung angeordnet, die entweder als Plamrost-,
Treppenrost-, Generator-, Ul- oder sonstige Feuerung ausgeftihrt
werden kann, jo nach dem Brennmaterial, welohes verheizt werden
muss. Die Flammen- bezw. Heizgas-Filirung ist so gedacht, dass
alle Gleitbshnen und sonstigen Auflagen, die ja, wie oben gesagt,
rostartig ausgebildet sind, den Flammen und Rauchgasen von unten
bis oben den Durchgang ermbglichen. Die Eindscherungs-Objekte
sind also auf dem ganzen Weg durch den Ofen den Eimwirkungen der
Flemmen bezw. Heizgaseyf ausgesetzt. Ebenfalls am oberen Ende
des Ofens, der Einfiihrtffmung gegenilber, liegt die Austritts-
sffnung fiir die sbzuleitenden Rauchgase, die dort in geeigneter
Weise in den Schornstein eintreten kbmnen.

Durch entsprechend angeordnete NachstoStffmungen kamn bei einem
eventuellen Festbrennen oder Festklemmen der sin#ischerungs-
Objekte von auSen nachgeholfen werden. Asche, die beim Ver-
brennungs-Vorgang innerhald des Ofens anfdllt, soll, soweit mog-
1ich, durch die Uffnungen der Gleitbahnen und sonstigen Auflager
nach unten durchfallen. Solche Asche, die sich unterwegs eventuel
auf der Rilckseite durchbrochener GewSlbe und sonstwo absetzt,
s0ll durch entsprechende Asche-Reinigungsoffmmgen nach aufen
abgezogen werden. Die Hauptasche sammelt sich unter dem Aus-
brennrost in einer entsprechend grofen Aschekammer, die an ihrer
Oberfléche auch dauernd der Einwirkung der Heizgase unterliegt,
sodass euch noch nicht ausgebrannte Reste der Einiischerungs-
Objekte in diesem Ascheraum noch nach- und ausbrennen kbnnen.
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Einéischerungs-Ufen Wnﬂmzﬁ Ak ELL AR
saagonstrution, ONULRAKT ﬂe

Der starke Bedarf an Xonzentrati 1 x
= der in letzter Zeit besonders deutlich fiir Auschwitz in
Erscheinung getreten ist, und der laut Bericht des Herrn Priifer
wieder zu einer Bestellung auf 7 Stiick Dreimuffel-Gfen

fithrte - veranlasste mich su einer Priifung der Frage, ob das
bisherige Ofensystem mif Muffel fr obengenannte Stellen ven
das richtige ist. Meiner Ansicht nach geht in den Muffel-Ofen
die Einischerwng nicht schnell gemg vor sich, um eine groSe
Anzahl von Leichen in winschenswert kurzer Zeit zu beseitigen.
Man hilft sich also mit einer Vielzahl von Ufen bezw. Muffeln
und mit einem Vollstopfen der einzelnen Muffel mit mehreren
Teichen, ohne aber damit die Grundursache, némlioh die Miingel
des Muffelsystemes, zu beheben.

Diese Miingel der Huffel-Ufen, die auch durch Zusammensetzung

zu Vielmuffel-Ufen (Drei- bezw. Acht-Muffeltfen) und durch das
gleichzeitige Belegen der einzelnen Muffeln mit mehreren Leichen
nicht sufgehoben werden, sind m.E. folgende:

1). Unterbrochener Betrieb.

Jede Muffel muss in bestimmten Zeitrfiumen neu gefullt,
gereinigt, dann wieder gefiillt und wieder gereinigh wer-
den, und so setst sich das Spiel wihrend der Dauer des
Ofenbetriebes fort. Zu jedem Spiel muss jedesmal die
vordere Einfilhrtiir gevffnet und die Leichen miissen von
vorn durch diese Tir in die Muffel eingeschoben werden.
Wehrend der Dauer dieser Handlung zieht kalte Luft in die
Ofen ein, kithlt die luffel &b, was die Haltbarkeit dieser
herabsetzt, und verursacht auSerdem Varmeverluste, die

Jedesnal durch erhthten Brennstoff-Aufwand
ersetzt werden miissen.
2). schwierigkeiten der Einfilhrung,
Es ist jedenfalls eine harte und unange-
neme Arbeit, die Leichen in der Lings-
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3uf

diderung fovie Seit unb Ot Sev Veifesung Sei
Ajdenrefte, im Falle ihrev Bevjendung Anfdrift,
untet der die Wjchenrefie vexjondt worben find.  Der
Bevfand von Afdeavefien darf evft erfolgen, wenn
e Betriebsleiter eine Bejdeinigung Sev Friebhois:
verivaltung fiber #ie Genehmigurg ju threr Veifekung
vertiegt,

(2) Sind die Wjdenvejie yoects Beijebung nad)
einem andeven Orte . pevjandt worben, fo Dat bie
Friedh vioattung ober die Poligeibehirte binfed
Ortes der Polizpibehrde be3 Tindjdherunadoetes bie
evfolgte Beifebung anjugeigon. Aud eine Berjendung
bereit? beigefebter Aidienvefie 1t Dev Polizeibehorde
be3 Cindjdherungortes mitsutcifen.

) Die Undhanbiguny dev Ajdentefie an bie An-
gehorigen ober beven Braufivagte, aud) goedd Bei:
febung an tinem anberen Oxte, ift vorbebalilid) ber
Muznabme G § 9:26f. 3 bes Gefeses nidht-juldifig.

(1) Die Rubefrift fir. bie Uidenwefie. betrdgt
20 Fabre, wenn fir de Crdbeftattung am gleiden
Ore eine Rubefrilt von 20 Fahren ober mehr voxe
gejehen ift; in allen fibrigen Filler ift ig. Rubefrift
filr Ajdjenzefte minbefiend auf den of3 Rubefrift bei
Crbbeftattungen am gleiden ity porgejehenen Jeit-
Taum gu bomeflen. Nady Ablaief ber Rubefrift find
bie afsdann. nod) verandeien wnd a3 fulde exfeini-
Baren Ufentefte und ihre BVehdltnifie i einer Ge
meinfdioftigrabitelie e Gribolben eiijuverleifen.

it

(1) {ibex bie in ber Feuerbefratim fage vor:

genommenen Cindiderungen i ein Bergeidnis nad)
- beigefligtem Fujrer  {Sindjiperungiverzeidnis) ju
- fihren. Dad Berpeichnis ift am Eade jeded Kalenber-

jaBts abuidifieBen unb mit Pem bon der Lolizelr

beporbe gefiifiuten Bergeichnid: (§ 2) abjufiimmen.

(2) Da3 Tindiderungoecgeidnis mit dert 1m juo
grunte liggenben Genehmigungdurhunbenit 30 Jabre
nady dev [egten im Rergeicnis ecfolgten Cintragung
aufsubervalren.

g2
(1), Die Leidhen find in.den Sirgen ober Einfags
Fargen eimudjdern; in devenfie sux Feuerbeftattungs-
anlage. gelangen. Die Sdrge wirfen ousd diimen
Doly oder Jintbled befichen wnd fret von Metalls
Befdhlagen fein. Pech barf jur Ubbidituny der Fugen
* nidyt vermendet werben. H13 Unterlage fiv dic Criche
fowie a8 Fiillmaffe it - etwaige Riffen find Sige
ober Sobeljpdne, Solzwoile ‘ober- Tovfnull 3u- be-
muben. Die Audtleidung £3 Savges fowie die Be
Heidung bec Geiche fann in der itblidien Weije exfolgen,
body find juv Befeftigung ber Yudtleidung Metallc
Rifte undqum Selicsen der Kivibung Nadeln, Haten
ober Ofen unjuldjfig, dagegen einfadie wmfponnens

Rnbdpfe geftatiet.

(2) Tex Reidysminifter bes SGruern fanw gur Hevo
feellung von Sdvgen forie als Wnterfage far die

Reihageiedl. 1928 1

100

Leidpe unbd ol Fitllmafie fiv die Kiffen an Stelle dor
im VBT I genarinken’ @toffe audy anbere Stoffe ju-
{affer.

§13
jebey Glnd[derungdfummer Sarf fereilig nuy
e etnyeaicbert werben. An Seir Sdrgen ift
bot der Ciubrigung i e Bevbrennungdofen ein
durdy bie Ofenbise nidit jerftivbares SHd anju
bringen, anf weldjem die Nunpter, unter dev die
Cintragury in das Eindihetungiverseidhuis evfolyt
4t {orote der Name. ver Feusrbeftattungsantage deuts
fid), ficbthay etngedtagen fein muf, Die Afdenvefie
jebet Ceidhe find miit tem Nummern{ifd in einem
voibesftandsfdbiget, bauerhaften; lujt: wnd iwafjer:
Dichlen Behiftnis g faimmeln, bas durd) eine amtlic
Bejtellie YWerfon gu verjdliefien ift. Ter Dectel bed
Behiltnifes ift mit einent jefifibenden; dauerfaften
Sejith u verfehen, das i eutlidher gepragter Shrife
Folguiite Mngaber ju enthalien bat:
L. die mit fem Eindjdbernngdverseidnis und dem
Nummernfdifd in Ser Adye dbereinfiimmenbde
Cindjderungdnumuer,
.. Qu-undBovaame jowie StanbbesBerftorbenen,
.ty Tagg und: Jahr feiner Geburt,
. Oth; Tag und Jabr feined Todes,
. Ot und Kag der Eindfdjersing.
§i4

(1) Die duxdy bie amisdeziige Ceidenjdbau ent:
ftehenten Roften find fady den Mindeftiagen det
Bebithrengvbnivag - iy -amid. obet geridt3drsilice
Berridptungen Ju berechnen. Anferdnw find die not
‘menbigen Heifetofien z erftatten. Die entfiehenden
Softeur fatlenbort. BeftattungSpfiidtigen jue Laft.

{2) @oiveit - fiv $us” polijeifidhe " Genehmigungs.

verfafren Gebiifiren erfoben roerden, follen fie den
Befrag veir trel Reihdmarf niht Gherfeeigen.
§15

(1} Diefe Berordrung tzitt mit dem auf bie Bev-

fiinditng folgrnden Tage in Qraft,

(2) Gleidyeitiq treten anfier frafi:

e Bevovbnung® jur Durdiifihrung de3 Feuer
Beftatfungsgefebes vom 26, Juni 1934 (Reichs
gelebbl. I €. 519,

bie Berorbning fiber die Hnderung der Ber-
orfnimg . Durdfiibrung de3 Feuecheltat:

feted pom 16. Oftober 1936 (Reiths.
gejebbl T &. 884) und
e Queite- Berordaung Viber die Anberung der
Berorbiung suv- Turdififrung de3 Feuers
ingagefebes vowr 13, Ofiober 1937
{Reid3gefestl I &. 1132).
Belin, den. 10 Hisgift 19

e Reidpdminifier bed Junern
G Qertrebung .
Dr. Gtudart

Ao

o
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1000

Berorbnimg
gt Burdfiifrng deé Feucrbeitatiungageieses *).
Bom 10, Hugut 1936,

S G s $10 s G e e
Eefiatiungvom
oizh perorbrs

untecidyricbens Gutldrung, durdh die der auf Feuers
Beftattung geridtete BWile befundet if, bieibt, auch
weni fie nidt eigenbindig gefcvicben it rirfam.

§2
(1) Die Pelieibehrde be3 Cindjein
iber afle von ifr genefumigten GFeuerbefl ummn,
gegeenenfals fite jebe feibftanbige Unlage gejontert;
ein Berzeicnis gu fiibven; in ba3 unkey fovtlasfenten
Fummesn eingutragen find:
1. Su- unb Bovname bes Berftorkentn,
Oeburtitag und Geburtsort,
Tobestag unb Sterbeoxt,
. Teter Wobnott,
Stand ober Beww,
Senfefiion,
. Tobeanfad,
Tag unb Stunde der Cindferung,
Suzfellungsiag uub Mummer dee
Gentbmigungsurtunbe,
10. Beifeungiont bex Aicientete,
11. Snberungen bes Beijehungsortes ber
Sfjcentefte (§ 10 A6[. 2).

(2) o3 Bergeicinis ift mit den dev Genehinigung
jugrinde fiegenden Vefeinigungen wnd Radweijen
30 Sabre nady ber legten im Dergeichnis erjolgten
Gintuagung anfubemafren.

CmmEa s we

§3
(1) Die nad) § 3 A6 2 Rr. 2 bos Gefebes vov
gefdriebene amisdvitie Bejdieinigung ift buech fen
fiie ben Gtexbeot obder firc ben Ot der Gindjerung
s juftindigen dmts ober GeridhtSarst nad) anliegendem
5 Muftes audguficlen.
@) Die oberfien Lanbesbehirden funen, fomeit
ndtiy, jur Boenabme bev Ceidienfdhan wnb gur
fieffung bev Bejdieinigung aud andere rzte evmi
tigen, Die bie_amtsirttie Deifung afs Kreis.,
Bejicks- ober Geridhtsart deflanden oder an cinem
Gonderlelugang it Crjolg teilgenonumen faben,
Buxch ten Die fiax die geridtliche Leidienjdhau erforbers
Tiden Senntniffe vermittelt wesben, obet bie Breeits
vor Safrafitreten be3 Gefees mit Wahenchmung
Bevviditungen betvaut waten.

*) Betrijit wicgt ba3 Sand Derreids.

Feicsgelesbatt, Sabryang 1938, Teif 1

§4
Bei Leicer, die aus bem

{ai gut indjderung

cingeliefertoevden, enticieibet bie Tolizeibehorbe bes
Gingj

euungsorte3, o ber gemnds ben Beftiminungen
teonationalen Wskomumens dber Seichenbefor
berung ausgefielite Seichenpap fir ben Nachioeis et
Tobesurjache austeicht, Gttoa befiebende Queifel find”
b Bopuafne bes aniadylicen Ceidenigiu g
§ 3907, 2 M. 2 be3 Gefekes ju flaven.

§5

Die auf Feuerbefeattung gericitete Willensbetun
fung fann widereujen wecben. Der Wiberruf mu
cinwanbfuei nadgeioiefen werben; al3 einmoanbuei
nadygemicjen giltSer Widerraf insbefonbere dam,
twenn e in eine fer Fovnen bes § 4 Ren. 1 bis 3
£es Gefeges extiint ife

ke bie GeuerbeftattungSanlage muf eine Ceidjen
Balle vorfanden fein, in ber bie Leidien vot ter Ein-
ddierung unteegebradit wecben Eonnen. uPerden
muf cin Maum fic bie Bornahme der Seicjen
offnungen jur Berfigung fleben, dex bie fir Dirjen
Suoee evforderfidien Cinridtunger ju entflten fat.

§7

Die Feuerbeflathungionlage und Beren Belrich
unfectiegen er Muffit bex Polizeibehitoe des Outes,
in fem bie nlage fic) Befinbet. Dex Betrich tegelt
fidh nady einer von ber oberfien Canbesbehirde ju
geneljmigenben Betrichordmung, in ber aud) die Ge-
bifren feiuesen find.

Dec fix ben Bekrieh ber Geuerbefiattungiantage
Decantrortlid Seiee it vor e die At ifren-
Ben Tolizibesarbe ausbricid) in Dfict ju nehumen.

§9

Die Eindftherung barfecftecfolgen, e bie
lidie Genelmigung ber Toligeibehbude bes Gindidye:
Tungiottes (33 bes Gefebed) bem fixe ben Betrich
ber Geuetbeftattungantage veranhoortliden Seiter
vorgelegt rooben ift. Die Eindfdiernung ift innerhalb
freimal 24 Gtunben nad) erfolgtee poligeilider Gr-
nebmigung borjumeBmen. Sann bie Frilt nidt ein:
gefaften mexden, fo Bat der v ben Bekrieh bev
Feuerbeftattunglanlage berantwortlide Leiter unter
Sngabe bes Grunbes der Besghgerung bei bev Polizei-
Bufdbe eine Beelingerung ber Geift qu beantragen.

§10 .

(1) @er fiic bie Feuerbeftattungsantage vevant
tortlide Brtvichsleiter hat die Cindfdherung foroie
bie Beifegung ober Beefendung ber Afenrefte une
versiglicy Sev juftindigen Polijeibelorbe wmiljuteilen.
Sieebei find angugeben: Qu- und Vornawme be3 Cins
gedidierten, Stummer und WAusfielungstag-ber poli-
jeilidhen Genshmigungurtunde, Seitpuntt fer Gin-






images/image-358.jpeg





images/image-357.jpeg





images/image-36.jpeg
tentschrift 279830






images/image-359.jpeg





images/image-354.jpeg





images/image-353.jpeg





images/image-356.jpeg





images/image-355.jpeg





images/image-351.jpeg





images/image-350.jpeg





images/image-352.jpeg





images/image-349.jpeg





images/image-348.jpeg





images/image-35.png
128

reucrubgueontik

vsnrgang Asd, Heit v

Wogen_der Vermschmingen des Breaustaftverbranches
iber cine lamgore Betricbenc hin sctcns der Kreamatorica-
ol Tnden ok Tar we e Were fur S
Eokaverbryuch, fur dis eiacinén aufeoanderlolgenden Tin:
Secherungen: Diene Werte lasen ich dann nur dirch H
Vermithe.govinnen, In vomiehender Zebientaiel 1 it rine
st heshomaine Tcen gogovon Die Homhe
hemet oh mit 223 Stunden; e Bjpaacherungaoeic mit
25515, Stunden oruaszuselacn. Von der Angabe dor Oten-
¥reenit it sbsichilich Abstand gencmmon.

"Dic rotic Zah der Einascherangen fm Kokofen hat ich
im Jabie, 1630 jm Burkn Wilicrsdorler Krematorium it
Ssi ergeben. dl bef 62 Jxbmeswosen und 6 woehentichen

Arbeitstagen i Trarchohnit taglich v Sac = 12; hier-

=12
o wurden 35k for jede Eintasherung seroches

e die 20 erhebende Gebiihr 1ir cine Leicheneinasoherang
kann naticlich nicht pur ein mittlerer Koksverbrauch horsn-

gezogen werden, sondern es missen such slle wnderen Un- |
Kosten des Krematorinmsbetrisbes prosentiale Bericksichti- |
gung finden und dann avs der Juhreabilans der Preis fur ene |
Einecherung fostgelegt. werden. Zieht wan som Beispiel |

Gomngtzer Verhiltnisae herbei, 50 lommt man eu folgender
provived P

Im Jahro 1930 sind im Chemitzer Krematorium 1353
Leichen eingeischert und defdr 128 ¢ Koks verbrausht war.
den. Somit entfalit: suf wine Einischerung ein Kokever.
brauch -von 128000+ 17568 = 73 kgf Demit srhdlt muo fol-
gaxdr: Verscehinag:

00ke zu IRAL .

kg Kok bei
ity o o 30

e e 120
i 5 e Wotbaiatondns 1 Juoemonha
005 eitnden” 10001753 = ¢ B

iacherung;
b, For Varaiahaiimg .

Daven 15% fir Olennbatowg - . - .
eapanl L et L

Davi 309% fir Versaluungdeotan.
Somit Duschnchnitiagobtls fir eins Eimdscherun .

Umsdhan.

1 20t g e o g o St mereas.
i verschisdenss Gae rwecis Hersislung

fang sne i
e G i euoe v Sibai T o e el
nbekannte Aatorairunges gosnlc Friber bt mmo |

o, Gasgueclichatien g, o Vet i
it v iner staatichen Sommison

D Gasgllhatian naben 73r Sumbildung oder
o e S Mol =
Fovends: ‘Ralorimete

betrége 1335013800 Koalim} wnd ssine Dichte 069--10. Auch
S e auf G von S melgvesri| gt
i oe e oderen Gasen, “Die sgame, Mamoras.

‘Werlon . imiaiae i

i ping s
Slie, Dar Hoigrer dee o
Coapriman Oheogy in weites Grenson gl desgieichen 4ta
e :

‘Gasorsnging: Nermischg
e Feh- W asker, . Qe mugesoh s Napbibali s doms Gnee

i sovie el (e
CeSioe Ene. 85, 1031, € 5769811

P Erpivlon, dicsr grichmaligen Casbesehafionhei weden i
L Fap e

e o, Fe aall

e Gewerk von, Setimelswmsnetoi bafrte

o Fafimegas wi g gl e
Neien lange Hehriivung von sines braschiarn Olrtfnerie be
§ Meilen isuge Rohsieitung von viner beenchiarien Otroffimene b

e s i Bt
Shiciion ek st erlebieh wedr o i

3} Varmmib durch L. Gorges Sohne, Hlle . d. Saale,





images/image-35.jpeg
Zu der Patentschritt 257576

Fig. 1.






images/image-345.jpeg





images/image-347.jpeg





images/image-346.jpeg





images/image-342.jpeg
mf%tf I ﬂ..qnﬂlf J‘

/-
'

111





images/image-341.jpeg





images/image-344.jpeg





images/image-343.jpeg





images/image-92.png
EUTSCHES REICH

AUSGEGEBEN AM
5.MARZ 1930

REICHSPATENTAMT

ATENTSCHRIFT

Nt 493042

KLASSE 24d GRUPPE 1
T 36626 V,24d
Tag der Bekamntmachung iber die Erteilung des Patents: 13. Februar 1930

J. A. Topf & Soehne in Exfurt

Vorrichtung zum Nachverbrennen der Riickstinde in Leichenverbrennungstfen





images/image-95.png
DEUTSCHES REICH

AUSGEGEBEN AM
17. OKTOBER 1932

£
@s. 3 2y

N

S
& ¢ & REICHSPATENTAMT

@ATENTSCH RIFT

M 561643

KLASSE 24d GRUPPE 1
Q1735 V|24d
Tag der Bekannimachung iiber die Erteilung des Patents: 29. Scptember 1932

umgeschrieben auf:
A . . J.A. Topf & Séhne,
era Erfurt. 17.5.1934.

Feuerbestattungsofen mit drehbaren Rosten





images/image-95.jpeg





images/image-96.png
561643

Viktor Quehl in Gera

Feuerbestattungsofen mit drehbaren Rosten

Patentiert im Deutschen Reiche vom 15. April 1931 ab

Bei den bisherigen Feuerbestatungsifen
sind die den Sarg und die einzudschernden
Leichenteile ragenden Ofenteile — der Muf-
fel- und ‘der Aschenrost — als fesistehende
Ofenteile ausgefihrt.

Dies hat den Nachteil, dab die Leichenteile
nach ibrer Einischerung mittels eines Kratz-
gerites von diesen Ofenflachen herunterge-
scharrt werden missen. Ein derartiges Ein-
greifen in den Eindscherungsvorgang_ent-
spricht nicht einer wiirdigen Form der Feuer-
bestattung. Weiterhin wird beim Einbringen
des Kratzgerites in den Ofen durch das Off-
nen von Tiren ein betrachtlicher Wirmever-
lust durch die einstromende kalte Luft her-
vorgerufen. Auch treten leicht Beschidigun-
gen des glihenden Maverwerkes durch’ die
eisernen Kratzgerste ein.

Nach der Erfindung wird die Anwendung
von Kratz- und Schurgeriten dadurch vermié-
den, dafl der den Sarg tragende Muffelrost
und der dazugehdrige Aschenrost von auflen
schwenkbar vm eine oder mehrere Achsen
angeordnet sind, wobei dic Roste in mehrere
einzeln abschwenkbare Flichen mit belicbiger
Achsenanordoung unterteilt sein kénnen.

Es ist dadurch die Moglichkeit gegeben,
ohne Zuhilfenahme von Kratz- und Schir-
geriten je nach Forigang der Einascherung

die verbleibenden Eindscherungsreste von
auBen ohne Offnen des Ofens durch einfaches
Abschwenken der Flichen ganz oder teilweise
von dem Muffelrost und dem Aschenrost zu
entfernen.

In der Zeichaung ist ein Ausfihrungsbei-
spiel der Erfindung dargestellt. Es sind be-
zeichnet mit m der um eine Achse a dreh-
bare Muffelrost, mit& der in einzélne, fiir sich
schwenkbare Flichen f unterteilte Aschenrost,
wobei die Flichen / um die Eincclachsen ¢
geschwenkt werden kannen,

Der Erfindungsgegenstand kann in einzel-
nen Teilen auch anders ausgebildet sein, so-
lange das Wesen der Erfindung, die drehbare
Ausbildung des Muffel- und des Aschenrostes,
gewahnt bleibt.

PATENTANSPRECHE:

1. Feuerbestattungsofen mit drehbaren
Rosten, dadurch gekennzeichnet, da8 der
den Sarg und die einzuischernden Teile
tragende Muffelrost und der Aschenrost
von auBen schwenkbar angeordnet sind.
2. Feuerbestattungsdfen nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dab der Muffel.
rost und der Aschenrost in mehrere cin-
zeln abschwenkbare Flichen unterteilt sind.

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen

55





images/image-96.jpeg
==
of

S

= i ‘
ol |

=

=

B

=
e






images/image-93.png
5

33

493042

J. A. Topf & Soehne in Erfurt

Vorrichtung zum Nachverbreanen der Riickstinde in Leichenverbrennungstfen

Patentiert it Deutschen Reiche vom 24. Mrz 1929 ab

Dic Ertindung bezieht sich auf eine Vor-
richtung 7um Nachverbrennen der Riickstinde
in Leichenverbrennungssfen. hauptsachlich zu
dem Zweck, die mit der Leichenasche sich
mischend Holzasche 7u verbrennen. Von be-
kannten Nachverbrennungseinrichtungen unter-
scheidet sich der Erfindungsgegenstand da-
durch, dalh der am Ende der gencigten Sohle
des Aschenfalls angeordnete, herausnchm-
bare Sammelbehilter fir die Verbrznnungs-
riickstinde mit einem Siebboden verschen
und iber der Mindung einer regelbaren
Verbrennungslufuzuleitung  aufgestellt  ist.
Diese Anordnung besitzt den Vorzug der
Einfachheit. Des weiteren ist iber dem
Sammelbehiilter unterbalb der seirlichen Gas-
abziige ein den _Aschenfall des Ofens
gegen den Behilter absperrender gasdurch-
Bissiger Schieber angeordner, wodurch bei
unmittelbar  aufeinanderfolgenden Einasche-
rungen die wihrenddessen im Sammelbehal-
ter noch der Nachverbrennung ausgesetzten
Rilckstinde von demen der nichsten Ein-
dscherung getrennt gehalien werden kbnuen.

Dic Zeichnung zeigt schematisch ¢in Aus-
filhrungsbeispiel in Abb.1 im Lingsschuitt
durch den Ofen. Abb. 2 ist eine Stirnansicht
der zur Nachverbrenmung dienenden Vorrich-
tung.

Am Vorderende des Ofens ist unterhalb
des Aschenfalls  ein Behilter a eingebaut,
der mit einem Siebboden & und einer unter-
halb desselben cinmandenden Verbrennungs-
luftzuleitung ¢ versehen ist. Letztere st durch
Kiappend o. dgl. regelbar.

Die Verbrennungsricksiande werden kurz
vor Beendigung des Finascherungsvorganges
in den Behilera eingeholt und unterliegen

| dort einer Nachverbrennung, wobel die Ab.
gase durch die scitlichen Abziige g des Ofens
! entweichen.

Damit in den Behilter ¢ nicht zugleich
die Rickstinde aus zwei aufeinanderfolgen-
den Einscherungen gelangen kbnnsn, st
iber dem Behalter ¢ uncerhalb der Abziigs g
eine ausciehbare Absperrplatic ¢ angebrach,
durch die der Behilter gegen den Aschens™
fall / abgeschlossen werden kann. Dies!
Platte ist_gasdurchlissig, z. B. fein gelocht,
in der Weise, daB wohl die Nachverbren’
nungsgase abuichen, aber keine Riickstinde
aus dem Aschenfall f in den Behilter a ge-
langen kénnen. Infolgedessen kann mit einer
weiteren Einascherung begonnen werden, be-

s

vor die Nachverbrennung der Rickstinde aus 55
der vorhergehenden Einischerung im
halter ¢ beendet ist.
PATENTANSPROCHE!
60

1. Vorrichhmg mum Nachverbrennen
der’ Rickstinde in Leichenverbrennungs-
‘ofen, dadurch gekennzeichnet. daB der
am Ende der gencigien Sohle des
Aschenfalls (f) angeordnete, herausnchm-
bare Sammelbehilter () mit einem Sieb-
boden () versehen und iber der Miin-
dung einer regelbaren Verbrennungslufy
ulcitung (¢, d) avfgestellt ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, da- 70
durch gekennzeichnet, dab iber dem
Sammelbehalter unterhalb der seitlichen
Gasabrige (g) ein den Aschenfall des
Ofens gegen den Behilter absperrender
gasdurchlissiger Schieber f¢} angeordnet 75
ist.

FHierzu 1 Blatt Zeichuuogen
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DEUTSCHES REICH

AUSGEGEBEN
AM 24, AUGUST 1920

— Mb 324252 —

KLASSE 244 4. 4

J.A. Topf & Sthne in Erfurt,

Sargeinfiihrvorrichtung fir Verbrennungstfen mit heb- und senkbarem Fahrgestell
filr den Sargtriger.

Patentiert im Deutschen Reiche vom 24. Aprit 1915 ab.

Die Eréndung bezieht sich auf Sargeinfahr-
vorrichtungen, bei denen ein heb- und senk.
bares Fahrgestell fir den zar Einfiihrung in
den Ofen dienenden Sargtrager zur Verwendung
kommt. _ Sie bezweckt eine Erbohung der
Betriebssicherheit ~ derartiger Vorrichtungen
durch Anwendung maoglichst einfacher und
sicher wirkender Antriebsmittel, die von einer

eiozigen Antriebswelle aus bewegt werden |

konnen, Diese Mittel sind im wesentlichen
Gadurch gekennzeichnet, daB ein entsprechend
der Hin- und Rickfabrt des Sargtragers in
entgegengesetaten. Drchrichtungen  bewegtes
Antriebsvorgelege cinerseits mit einer auf die
Fahrgestellhebe- und senkvorrichtung unmittel-
bar einwirkenden Zahntriebstange, anderseits
mit einer Zugvorrichtung verbunden ist, die
cinen zwisthen zwei Anschligen des fahrbaren
Sargtragers hin und her bewegten Mitnchmer
Desitzt. Diese Teile wirken in der Weise
zusammen, daB wahrend der toten Bewegung
des Mitnehmers der Zugvorrichtung zwischen
den Anschligen des Sargtrigers die Triebstange
verschoben und dadurch dic Hub- und Seok-
vorrichtung betatigt wird, jedoch beim Auf-
treflen des Mitnehmers auf einen dor_An-
schiige und damit bei beginnender Fah-
bewegung des Sargtrigers dic Zahnstange in
ihrer jewelligen Grenzstellung bis zur Beendi-
gung der Fahrbewegung in Ruhe bleibt. Ferner

sind auf der Vorgelegeachse durch den Sargtri-

ger bewegte Zughebel zum selbsttatigen Ofinen

und Schfiein der Ofenschicber wibrend der
Fabrbewegung angebracht,

Die Zoichnung reigt in Ummrissen ein Aus-
fihrungsbeispiel der Erfindung in Fig. T in
der Scitenansicht und in Fig. 2 und 3 in
senkrechten Schniten nach den Linien X-X
und -1, (Fig. 1).

Die Hub- md Semkvomichtung fir das
Fahrgestell besteht aus vier paarveise unter
dem Fabrgleis H angebrachten doppelarmigen
Hebeln K, deren feste Drehpunkte K* sich
am Aufstellungsgeriist  beinden. Die kitrzeren
Hebelenden tragen das Gleis, wibrend die
langeren durch Geleoke C mit der oberen

. Achse einer Rollenfihrung R} fir die Zahn- _

triebstange verbunden sind. Die Rolenfiih-
rung R! ist in einem Gerdstrahmen senkrecht
verschiebbar und frigt ein infolge der Hebel.
verbindung gleichmaBig auf das Fahrgestell
einwirkendes Gegengewicht L. Thre Verschiebung
und das dadurch mittels der Hebelibertragung
bewirkte Hebenund Senken des Fahrgestells
erfolgt durch eine Triebstange, die als Zahn-
stange Q mit ciner winkligen Verlangerung S
ausgebildet ist, Letstere wirkt als schiefe
Ebene fir die Rolienfahrung R! und veranlaBt
daher beim Verschieben der Stange das Heben
oder Senken Ges Fahrgestells Die Stange
gleitet auberdem aa beiden Enden in Grad-
fihrungen R. Der Antrieh erfolgt in weiter
unten niher beschricbener Weise durch_die
von Hand oder mechanisch betriebene Vor-
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oder mebrere Hebel (W, V) angebracht
sind, dic durch cine Zugvorrichtung (¥, Y1)
mit den Ofenschichern in Verbindung steben
und durch den Sargtriger (F) bas. das
Fahrgestell bewegt werden, um wihrend

des Sargeinfihrens kurz vor Eintritt des
Sarges in den Ofen das schnelle Ofinen
und gleich nach Wiederaustritt des Sarg-
trigers aus dem Ofen das schnelle Schlicfen
der Schicber selbsttatig zu bewirken 10

‘Hicrzu 1 Blat Zeichnungen.
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In den letzten’ Jahren haben wir fir eine ganze Reihe Kleinerer Stadte Feuerbestattungsanlagen
im Anschluf an bereits vorhandene Einsegaungshallen oder dergl. errichtet. Diese Anordnung, bei
der in den meisten Fallen auch keine Versenkungsyorichtung notwendig ist, gibt allen den Stidten,
die die Exrichtung eines besonderen Krematoriums aus finanicllen Grinden immer wieder zurbck-
stellen mubten, nunmehr die Maglichkeit, sich eine Einfscherungsanlage mit verhltnismiBig geringen
Mitteln 7u schaffen. Nach dicsem Prinzip sind die Krematorien in-

Erfurt (siehe Abb. 1)

Griimberg

Guben

Hadhst 2. M.

Jimenau

Magdeburg

Subl (siche Abb. 3—5)
gebaut worden.

Abbildung 2. Lingsschnitt durch den Ofen

Neuerdings ordnen wir zar Ausnutzung der Abgase Lufterhitzer an; das sind Apparate, dic in
den Fuchs kurz vor dem Schomnstein eingebaut werden. Sie bestehen aus cinem Wirmeaustausch-
Kirper mit einer grofen Anzahl sogenannter Taschen, in denen Rauchgase und Luft separat zirkulieren,
ein davor geschalteter Ventilator saugt Frischluft an und driickt dieselbe durch die Lufttaschen. Durch

danchenliegénden Taschen werden dic Rauchgase geleitet, die Luft wird auf diess Weise erwarmt
und kann in Rohrleitungen nach der Einsegnungshalle gefihrt werden und dient gleichzeitig zur Hei-
aung der Letzteren. Hierdurch wird eine besondere Zentralheizungsanlage sborllissig. Abgesehen
davon, da sich die Anschaffungskosten viel niedriger als dicjenigen eines besonderen Heizkessels
stellen, entstehen durch den kleinen Ventilator so verschwindend geringe Betriebskosten, daf dic
Heizung fast kostenlos mglich ist.
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Abb. 4. Kremalion vom 24. April 1934

20

Die Abbildungen 4 und 5 zeigen dcn Verlauf der Temperaturen
an 6 verschiedenen Messtellen. Es bedeuten:

Kurve 1: Temperatur im Verbrennungsraum,

Kurve 2: Temperatur im Nachverbrennungskanal,

Kurve 3: Temperatur der Abgase nach dem Ofen und vor dem
Rekuperator,

Kurve 4: Temperatur der Abgase nach dem Rekuperator,

Kurve 5: Temperatur der Verbrennungsluft nach dem
Rekuperator,

Kurve 6: Temperatur der Verbrennungsluft nach den Heiz-
spiralen und vor Eintritt in den Verbrennungsraum.
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Abb.iS. Kremationen vom 10. April 1984
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Abb. 4. Querschuitt durch die Ofenanlage
A. Koksofen, B. Eleklrischer Ofon
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Abb. 9598, Der Einischerungsofen System Klingenstierna-Beck.

Abb. 95. Lingenschaitt durchkdefn. ’ Abb.96.  Querschnitt.

Grswrnes €7

Abb. 07, Grundrif in der Hohe der Feuerung ADD. 93 GL“"g'f“ in der Hohe des Ver-
rennungsraumes
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Abb. 2. Lingsschnitt durch die Ofenanlagen
A. Koksofen. B. Elektrischer Ofen.
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Aenderung des Kohlensiuregehaltes, der Muffeltempera-
tur und der Abgastemperatur im Fuchs des Ofens II
wibrend 5 Kremationen.

A \ S
o Y
y N
H i
u’,A ad
£
TALM i
E \4 \ :
‘T 1
4 \ H
y \ i
B N T
L ;
5T PR N

Fig. 10.

Aenderung des Kohlensiuregehaltes, der Muifeltempera-
tur und der Abgastemperatur im Fuchs des Ofens III
wihrend 8 Kremationen.





cover.jpeg
4
24 £

MATTOGNO CARLO
mnnnﬂ"“ DEANA MﬂTTlll:lm&HlMll:llllEnlln

EINE TECHNISCHE UND HISTORISCHE STUDIE

aste

%ﬁe {






images/image-1.png
229m | 254m

254m

738m






images/image-1.jpeg





images/image-10.png
7
.
-7
5
|
Y
(i

_

N

Abb. 105, Grundrib A-B durch den Einischerungsraum,

Abb,

S TN

: . H

s e
— i Il
o, )

N
'
2%

106. Grundri C-D.





images/image-10.jpeg





images/image-100.png
Zu der Patentschrift 638 582
K.24d Gr.1

Fig. 1

S






images/image-100.jpeg





images/image-101.jpeg
Yitbies %// I, Lty HyZ

Die Griinder Ser Firma.





images/image-332.jpeg





images/image-331.jpeg





images/image-334.jpeg





images/image-333.jpeg





images/image-33.jpeg
|
£






images/image-329.jpeg
Pl






images/image-330.jpeg





images/image-33.png
revesagsecnns

Jsurgulg AAL Hen Y

1 kg Fleach in 1 Minote. ity
far'Koke wird
o 0.5 7000 0350
Man kunn mithin endgilty seteen
106000 Keal
¥or die Verbrennung eines 86-kg-Luiehe it abo e o
stehennden, Exfobrungewcrt. eipe  Verbennungedaner von |
30 Minuten = 1 Stunde und 25 Mimuter. nose. Dies s e
Zeit, die auch in den nevsvitichen Leichencinischerangeoler
Sorsumetsen it
Fir eme ente Eintscherung mit Hochbeizen des kulten
Gfom sahilt man munmehs folgende Warmebie
“Sulzowendende Warmemengen
[ —
b i Rty

7000 Kealvg |

Eeat

35000 k.
0

Braeugende Warmemengen
[ ————
anek, Permeenmg £ Teiehe 1T

e

e Bremnerats kommd Kok sl Gos.aier Huttenko
t, Gessen chemische Anaivsc ergeben hat
651 0 L W= b2 A 10,5
Dufir findet sich sier wntere. thevsetisehe Heizwert 2u
9 sms—ow
<388 - 290 fos1 - 10+ 00— 6821

847115 - 6470 kealky.

Zur Bestimmung des Nutsefiektes bew. Wirkunosorades G
nd die Warmevesluste des Olens zn exiassen, dic sich aux
Gem Schornsteinveriuse, Gen Venster. Garct: Leflung und
Strablung, durch unvollEomment Verbremung und Gurch
Herdrickstinde (Asche rusmmenserzen. Fir diese -
miclung werden Gunkatvote benut, e durh Vel
1nd Erfabrunger mit obigem Brevosuoff gehuiden wurden.
“eitweize mul natfrlich iy diese Duxstellung auf Mivtelwerie
gskommen weren. Gefumden wurden: de Fuohrenyens
i, Haumtemperatu beir Avheinin f, = 10°

20 e Suaiyemerte 3
2 00 T

i R |

S cinet ersten o Hscing 4 15 kg i Amabssemnerion
[ 176 und Unvesbrenniiches 50,95,

—n

100
JTe= g

1 (000,514 5211 (200 — 107 208
= L0 00488081 - .21 200 — Wiz
— 1080%. |
Oder mit dom Volumen des crockes

Verbrennungsgase
017584

=107 mky

Oder:

wng dos sitgeren spes. Wirme der Ranchesse

o 0580 GOOR6{ T — 4) = 0316 — NG00 10
e

Ty 100107002200 - 10100

S TP T

- 1030%
Oder mit dem Lefrubersehod my = L3 im Generator,

dew Rauchgasgewicl:
156470
14 g
et Ausersklomgsehinis o = 015, der sz, Worme der
22 und dem

angegrad des Gensra-
~0.90, der Feuer-

P
o s s ww ww 2000
1L 145, b 5. Spoiae Warme v
Oder soblieBlich nacis G Nevcagns bei m = 10%.
Siegert i oo 3 ame s 2 o 1.
FURPETE A L
= 0m0 LR 00 10545,

i Ferlust dureh unverhrannte Gase voltkom:
sueme Verbrepnung) eotssent dusch den Gehalt der Abgase
n Tnvervramutins wf OO urd CH, und st bestmmt 7o

218050 C i _ 1070305

-

oder angenatert nach Braues zu
70-100 = By _ 61055 G
0, = CO= 1, 50

D Verlust Gurck Herdriokstande (iscise. Schlaoke)

exhdll man mit obigen Angaber. und it einer vorlaudiger, An-

nahime Gen Brennatotfverorauches. (nach Erfchrungen] vor.

=~k o
406 _

12
B0

s100

2.48%

v

Der Verlust dureh Warmeleitung und -stzuilung
o Dfens TG effack oir Veretglied in die Bisansechnung
Comgeserzt wepden. Hier HBL ¢z sica Jeioch. it Hilfe tier
Warmesurelgangigieichung erfass

Tor e mastebemie Cfenmauerklocz esiat_cine
Aubenische von T w7, Die_mickry Tz der

O 800
7

Innenwinde kaun mit fy = a






images/image-336.jpeg
—— e
= =

LY

rrd





images/image-335.jpeg





images/image-323.jpeg





images/image-322.jpeg





images/image-325.jpeg





images/image-324.jpeg





images/image-32.png
JROTEME AAL, SEivE LA, b ICUSSHAGISN LeCURDSIBEXOTULEICE Tl KOG U e

" Dus Unverbrennbere, die 5% Knochen vom 605 - 85
~ 435kg Gewioot, wirl wihrend des Eindscherungspro-
sesits Wi 0,2 spez. Warme eine Warmenienge

Mit 9, = ~ 300" ind dsan s die Auwicmug don Re-
Kuperatons scforderlic
u ' . Pyt 0,21 7200+ 300 = 463600 = 454090 heal,
= 02 4,25 (000 — 10} = 7405 = 800 Keal | e pur Erhohung dee Lufttemperatur ven 16° auf 360° dicnen.
Jinden, die mit Hernumebme der Asche aus dem Summele | Do s die Ofeatemporuias Sher der Entzimdongsions
Dehattie sl Vertust v uchen it peratn des Surgmaterishn igt, so- werde i Einbubren
'Das Selamotuelutier dos Oberbanes des Ofen mit Muffe, | Gex Surges cies wie anch. davach di L
Jost, Kanklen und Aschesammolruny kann mit oc? ' 6. welkung der heiben Luft bow. Geren Satersio
séuommen werden, besitzbalso bei 18iK0 g/ m? spez. Gewicht ein - Verbrennung kommen,
e
Die. Temperstur diesee Sche-
ttemmverwerke hetrigt mach
etvormachun w12 SO0
Zo da bei einer spez. Warme
Ton 021 fir die Ervarmung
Jieses Ofenoberteils von 10°
i 800" mfowbringen s
Wi=6-G0—1)
0,21 - 5400 - {800 — 10)
8035860 = 90000 kol
Der untere Ofenteil mit dem
Reluperscor umiabt s @
Schuortemsuerwerk bt e
Gin. Gowioht, vom Gy = 4 - 1800
1200k, Unter Vorsussetanny
ungmstig niedriger Yorhilmise
rcten die Heiagase mic T, 600
in den Rekuparator und ver-
e i Qs den Fuoht
it Ty 200° Hiermit st
gegeben:
die mittlre Ravchgestempera:
r

Ty _ 600 20

Der Eindscherungssars bat ein
Gewicht von G,= 46 kg vad koome
bei . — 300 keallg dos Bolzes

urmemenge H, -G, ~ 3000-40
120000 keal - envwickeln. Diese

= 400°

die mittlore Lufttemperatur zn

hlh 10230 s ganze Warmemenge Gart jedock nicht
als Gewinn eingesetat, werden. Durch

Schumottestein den_ Anstrich. dus Sergfullmarerial,

i Rekupessior. die Leichenbekleidung u. gl wird der

Effeki um 83, berabgearict.
s 045 ale Warmegwinn durc dic
0080 m Starke;
et i Secoreuung wx verbleiben.
Scaamotteateine, Abb. 4. Didinoaton o= 120000 - 0,33 120000 = 50400
.60 bei 400+ 500 80000 keal.
Warmeibergangszabi fur rauie Wandoberflsche, | D di brennbare Substat der Leieh wus densulien or-
i 52 6 mys Geschwindigkeit inach ) rge) | ganischen Betandreilen besicht wie ein fester Brennscof. so
| 1 iz die bei Ger Verbranmung_der Leiche entuiokelie
| Warmemenge nack der fiblichen Verbandsiormel bestim-

winde, alio

wird die Wirmeduschgangszahl der Rekuperstorsinde

' ) L 53 kealimeeh, | men o

b o = g = B kel L, | o
B o+ 3 L, = 8106 = 29000(7 — 2} 2 25002 — 600 9
Damiv erhilt mau die beiden rflachenterapersturen | B,

der Pobupersiotsians e beiden Oberflichentemperntoren | _ gy06,13.96 4 29000 {1,756 — £557)

105 402 keal

0,255 — 600 55,25

=TT, 00— ja0c— 180 222 gy, |

Rechnet man miy dem Fertbestandtell der Leiche wnd
2, | mimmt den Heirwert des Fettes mit_ 8000 koal
dor Eiweik- und Ghrigen Stoffe mit 1500 keal’
halt man

PP PP

nd die mittlere Steintemperatur
.

W, = 5000 10,22 1500 (1275 + 2,

T s,

ot ‘Men kann sber auch zur Ermittlung von ¥, bewdhrte Er-

90 gesecat i, o mub such scin e
0 geaerat iat ub auch iairungewerte vou terischen Verbrenmmgsofen heranzieben.
400 4 180 . T derartigen guten Ofen rechnes, man mit eme Roide- odsr
s | Foknverbrandh von 0350 = 0,375 ky zum Verbrennen von

Dow=






images/image-321.jpeg





images/image-320.jpeg





images/image-327.jpeg





images/image-326.jpeg





images/image-328.jpeg





images/image-314.jpeg





images/image-313.jpeg





images/image-316.jpeg





images/image-315.jpeg





images/image-312.jpeg





images/image-311.jpeg





images/image-318.jpeg





images/image-317.jpeg





images/image-32.jpeg
Zu der Patentschritt 284163

Figl. Fig2.
P T 2 N
»le] R | 7 »
| K §}% N e o
{ F
# g I~ Je
_ERNGE 9
3 N %w
74 e 7 ‘
-k
m g /
]
(A =4 0 i o 52

PHOTOGR. DRUCK DFR REICHSURUCKERFL,





images/image-319.jpeg





images/image-305.png
Bauleitung der Waffen - 44
und Polizei
Ausduwitz OS.-Oswiecim

I e
Arbeitskarte
An e
Tisdhlerei e Zimmerei
Schlosserei Betonkolonne
Installateure Malerei
Bleltriker Glaserei
Maurer Daddedier
e
Fir__ QAN ewnialorivem ¥ . .
ist folgende Arbeit auszufihren:
Vorspuctbiste _pese ek oHopate
pervaators o B
_to te Xes5.09  Ablegent
50 ot trfrem gt~ _
Angefangea: - ,; o Beendet: (3 —
N M—,mc,pm«a,kmmm 4~
- Hilfsz inden }
=) 0 idohd






images/image-305.jpeg





images/image-307.jpeg





images/image-306.jpeg





images/image-304.png
Komaentrasionslager musohmisn
Politische Abtellung

2,den 29, April 1941.

1 £

1,

Betr. : Urnenaufbewahrung.
Bezg.: RF-i,d.Insp.d.Konz. Lager vom 16.4.1941.
und Anordnung des Kommandanten des KL.Au.

snlg. ; keine.

in die 30.4PR. 41/
Neubauleitung des KL.-Au., -

Auschwit z.

Laut Verfligung des Insp.d.KonzLager im Einvernehmen des R.S.H.~
amte sollen dle Urnen der verstorbenen Hiftlings in einem der
biesigen Gebiude untergebracht werden,Der Komandant hat deshalb
angeordnst,dass hierfiir ein Bodenraum im Reviergebiiude singerich-
tet wird,Damit die Urnen in diesem Raum ordmungsgemiss unterge=
tracht werden konnen,ish erforderlich ,dass entsprechende Regale
aufgestellt und kleine Veriinderungen vorgenomien werden.

Ts wird gebeten,einen Fachmsnn abzustellen,der die Besichtigung
des Raumes vornimmt ung die nfordeclichen’ Vorbereitungen trifft.

De > ger politischen Abteilung’
WA CAAA

srUpfbersturnibrer und Krim.-Sekr,






images/image-310.jpeg





images/image-309.jpeg





images/image-308.jpeg





images/image-31.png
124

Feuerungsteshrik

Jahrgang XXI, Heft ¥

den anlallenden grofien Rauchguemengen 7eci Vernichtung |
T e e
Dreieckurehuperator werdon Lulterhitzungen bis 800° wnd
mel ergielt, Ale weitere Neutrung it die Anbringung raehr-
fucher Konalarimdungen fir die Leichenvarbronmungfult in
di Deokemgéwilbe der. Surgmuffel anzuichess

Der Beck-Ofen hat den. Yorsog, dab e Feuergate von
~orn mach Hinten gezogen werden. Beim ffnen tien Hampr.
seidsbers zur Einfilhrung des Sarges komnen aisa keine Gase |

T nun zu ciner Rechnung 7o kommen, missen, von
Séhwankungen der Warmemengen und Tempursiaren abge
schen, wur bestimmte Normal, Maximal oder Minimlwerte,
e gic pumend crecheinen, Togrande gelegt werden

Das Gewicht der Leiche exmer erwachsenen Person kaon
05100 g betragen. Hierson entfallen 650 auf den Wasser.
gehalt und st 35% auf dis Trovkensubstans, von der 6%
Unverbrennbares (Asche) sind. Die 33§ = 305, brema.
bare Sabstans setzh sich zusammen wus 1%, Fett, 5% Ei

weiBstofien und 3°,

mitfleren _ Lelchengewichtes
von 0.5 (70 100) = 85 kg
sl brennbarw, Leichengewicht
26,5 kg, weiches be-

Abb. 3. Beck Kokaofor. mit Drsieoksrekaparator |

€= Nosgrenate 3 Bonpminn & Koy o2 Bowlasiih

in den Heizravm sustreten. Tat die Arche au? die unter ders |
Sergrost linganle sohiste Ebene gefalen uad noch s, ciger,
brennbsren' Telle, dorchsetac. &0 wird s ani den Nachver
brennungerost ¢ gosogun. wo. e n sieh reetlos verbrea.
Ficrnugh wid dister Rost gebipp, infolpedessen di Asche
i den’ daramter befindbohen Atcheubehinr ¢ Gt Der
Dider-Ofen st i for grobere Kremarorien und fur Daocr-
oteie vorgeschene sehbere Ofenbavare. Py Avsialien it
rar weniger, Eingacherungen i der Woehe wird der Ofen m
seinem Unterou durch Fortlseen Son it oder et Re-
kuperatorzigen niedrige: gebahen, wodusch dss ineizen
schncllar vor sich gekt. Man hus s den Dicier-Ofen ferner
e Moglichkei, i noe der utfel a wiehendon Fenergase
var Binirite o den Rekuperator ¢ nocks it furch do Hes
2l dor Mtfl letben 21 Ronmen wnd 8o an Breanetoft far dus
Aufheizen dor Mt a i di Exnasehorung der nschesen Leiche
2w pren. Durch die Trenung von Gonerator b usd Mvficls |
ist Qe Feuerfillrung fiir das Anwarmen der Muffel so gehalten, |
oD g 325 der Feuecung wanrend der Binascherung selost |
in den Eimischerungamsan mch golngon Aoanes

Far eine derartige brenu
bare Masse, die in ihrer Zu
sammenseizmg_eines. dester
Brennstoff gleicikommt.  be-

Nach praktischen Me-

Zur vollkomumenen Verbrennung dieser Bestanduelie ist einc
wizkbole Verbreunungeiuftmenge 0t von

220,305 = o

Die Temperatur ¢ i der Sargmuffel soll erfabrangsgeruil,
und waf Grund von gensuen Versuchan nicht nmer o 500
sinken und nichr Gher 1000° steigen, damit eine mogiichs:

0 m von 0° und 760 W

Asche gewonnen wird.
brennung rascher vor sioh
Knochen schwarz nd hart werden,
angewmemen worden.

Die Luft vird . Rekuperator von der Anfangs- oder
Reumtemsperaiur f,— 10° aud f, = 350° vorgewamt. Ex
i dabe: ¢ = 3507 vorausgesetzt. da die Emzandungsten
peratar des Surgbolzee bei 925850 egt. i ist gann fior
e Laft nock: einc Wirmemenge orzuseher: von
Lo(t— 6= 0.31+ 220900 - 350}
= <3000 Leal,

Die in der Leiche enthsltene 65proz. Wassermenge van
g=06s- %5 g it ebenfalls i i= 96
bringen. das LeiB in, Sattdamp von 100" 7 verwavdel: und
anseh bis anf 900° zu iberhitzen. Mit ciner Erzeugungs
warme i = 640 koallky bei 1 ata wnd c, = Vg% e {ber-
hizsungewirmre_ergibt s e f1: diese Wasserverdampfung.
exforderlioner Wirmeanfwand. vor:

.

“gehen, dagegen wirden al
L Es soll dsher

Gyl — ty5] 56,26 (840 = 048(500 = 10]]

2 60000 keal






images/image-31.jpeg
AV

gy aidnoy - @ »dnoy

Ly oSS SV A HTTIA VT Ad AHI0LVINAND ANV AY TAANO!





images/image-300.jpeg





images/image-30.png
Jabrgang XXL, Hert v Hoepke, ne nouseithoben Lejchencinkscherungidton mit Kuksfousrinng usw

123

iierlicgonden Seite dor Ofemvaod in cinem aufin sbge-
“closnesen Gehinse cine clekirische Biene wo. deren i
Sfen geworlene Lihtstreben Gurch cine vorgebaute. Linoe
Terstarkt e

“AbscblioBend sei moch suf das Beobochtongelenster vary
31ston hingewiesen. Dusseibe izt mit ciner dauornd upd un:
ittelbas der Warmestrablung des Ofens ansgesctztch foner.
fezen _Seleib versehen. wobei nicht ur die_ betreffonds
Neiwibenoberflfche, sonder auch die dem Qicninnerr, zuge-
ndten Schelbenkonien valatindiy aer ok e v -
singen Unterbrechunigon der_ Wrmestrahlung unserlicgen.
,;Ji.‘l'.md‘.ﬂ eine ungleichmifige Erwarmung dur Scheibe
snd dus damit verbundene Auftscien von Warmespanunger,
inSomsondere & den Hindrn der Scheibe vermieden werian.
¢ Befostigung der Schelbe an dor dom Oleninnern muge.
wandien Seite erfolgs statt durch die somst. Gblshen Leisten—
i€ Abb. 5 zeigt — mittels schmaler, aus dens Rabimca vor-

| apringender Blachen, die sich moz anf Kleine Telle der un-
| mitelbar _ bestrahlién  Scheibencberflacae ermatien
| punktformi auflegen. Dic Scheiben kon
Rahmenfliche selbet gehulten werd

olsafiche gestelli vexdes und w0 cie Gem OfFninnern coge.
wandten Sobbendsanten lediglich berahsen, aber nicht ibor-
decken, (A0 6) D Mahonsche Beobachtungstonsicr be-
ctoht aus vl halbathermanen Glusplssten und aus ciner
pcischen diser mit Abstand angeoraneien garbien (-
Platte, Letateie . aus meprersn Classireifen zussim
| gesetat wobei die neinabdctstoGenden Streifenkanten sehiel-
| Vinklig bgochrigs sind Dt sine salche Unireiinag
| wird die Oberllichenspanung verringert. Gleichzertig wer.
den etws suftretende Verzerrungen in der Schoibe
cglichen, ohne el sich dabei in der Scheibe Spalte bilden
omy Taa)

Die neuzeitliien Leichenein#sdierungstfen mit Koksfeuerung,
deren Wirmebilanz nnd Brennstoffverbrauch,
Von Wilhelm Heepke, Mittweids,
B sechs Abblldungen.

TahiMsangube,
Fogeneruioren und cierigeaen
W irmmebeasctimengen, Warmegavime, Warmererutie

erigon ousrongstoahmieches Sehfivass, Direhte und indireite Einkaclering;
o toe Terounmns, stanks T
renmaraianvand. Tie Frwmagasis

emperabumeuniveigor, Der Koksaiee mit Feleopraior

Eine Embecheron:

(Sehlat von Bete 111}

‘Binen Uberblick iber dus neinandergreifen der verschie-
denen Verbrennungsprozesse pibt das Warmediugrasnm 4bb. 2,
osnon Zahlemwerte in der spateren Entwieklung iy Eckls.
cung finden. Die serechiedensn Warmebetrage W die sich
dureh den Einkscherungsprosedl exgeben. sind in Abb. 2 als
Prozentverhalnisse des
Broanstoffautzefiektes
serrechnet “und. durch
die strichpunktierien i
Linien_soarkiert. Fir i

omgrponed - Lommen it
Sio Warmeverioste 7t
valler Limsnsigastur in
Froge.

Sieht man van dom
snen Goshoer Oieo o
et zudia puerst it
omiscber Bravakole
celoners wurde, 0
Somnt als meaeitliche
Buies nur dar Koke -
ofen mit Rekupera
Cor in Betrabt: iotz
terer it 51 Sohwinotte-
teinen sedgobane. e
crnen. Bock-Ole_dor
Ser Jahre waren mach
e Klingeastiomma-Sy-
em . gulliaeenen
mforekupertorrehren
sungorisies Bemerkons:
e ok oectar, aab i
dor Eisenhotienindu
i g e
ine Neigang sur Ver-
Sundiang. ven Meal

ohrenielkuperstoren
vorfpge. T, dor meve-
s Beckachen Baos
505 it e Zel
der Linherigen Reoht:
ok Beknparatorkantic

S A |

A

Eungadperunge. |

R 5 %
o A s

)

in putentierse Dreteoksquerschmitte ¢, und ¢, boschtenswert,
ebenso auch die VergroBerumg der Ranchgaskanalguer
| sohmitte ¢, sul Kosten der Luftkanalquerschnicce ¢, bei dem
! Didier-Ofen Abb_ 4. Dicse Mafnahmen gohen drads hinans,
die Kenulguerchnitte den Durchfiubmengen wnd besoncs

////;/> R
7y /——'

22

e

T
V%
=

wa5n

s,

7
e
s

2 Warmedisgraomin des Kosoions.





images/image-301.jpeg





images/image-300.png
b o
o Farn

ol Rl it | Gl

LN,

[ st b 2

2
280 Beihni g g
] 4

Z ;
£33 ﬂm%f Socen

[ 2 e Stpan 2283,
A7

H o 1520
r‘ ? s L 4

o SR o i
*“politisch ™7 “ “Z

o et 7393
P

ha

ot sty P 0

s
po0 ipesians | asoe - - — 239
oty

TN O VRN

it Al oMt 2195,

ey ekl b e el nra
i [

TRy S
et

= - pres

Fre BT
o






images/image-304.jpeg





images/image-303.png
J. ATOPF & SOHNE, ERFURT e

EMPEANGER

TAG  BLATT
3.6.40, -2-

Ss-Neobauleitung, KL, Auschwitz /0.~S.

1 Peschriftungs-Apparat,

begtehend aus dem Holzsetzkasten
and dem schniedeeigernen Apparat,
einschlieBlich der Typen zar Be=
sthriftung, also komplett,

zam Preise von BM 150.— 4

Bel Destellung dis ser Teile bitten wir um Ubermitte-
lung elner giiltigen Kemnziffer fir das TIT.Quartal 4o
twber 3lo kg,

Wir bitten um Ihre geschiitzte Auftragssrtelilung und
empfehlen mns Thuen

Hedl Eitler |
opa. ). A. TOPF &SOHNE






images/image-302.jpeg





images/image-301.png
Konzentrationstager 5"t T

Kommandantar

Der _Behutzne
"

geb. 20,805

istam 8.1 tuberkiless. —

. im hiesigen Krankenhaus

verstorben.
Die Leiche wird im stastlichen Kre.aatoriu dingefscuert.
Gogen dic Ausfolgung der Urne bestehen, wenn'eine Bescheinigung der értlichen Fricd-
hofsvarwaltung beigebracht wird, daB fir ordnungsmallige Beisetzung Sorge getragen wird,
keine Bedenken. Us wird gebeten, die Bescheinigung ‘baldigst o das Krematorfum des

sonzenbrationslegars Stustaot.. bal. bunzig- —
2 sendon. Die Obersendung der Urne grfolgt. Kostenlos

Dor Totenschein ist anlicgend beigofiigt.

Rine Standesamtliche Sterbeurkunde kiinnen Sie von dem Standesam il

L.stettho”
bei banzie... anfordgrn.
Der Nachlal wird demméchst Gbersand.

Der Lo e,knmm.ndm.

b

K s wpon





images/image-303.jpeg





images/image-302.png
iy

Eonzentrationslager Msuthausen Mauthausen, den 7. Oktober 1941
Kremstorium
Vi

Betreff: Urneaversand
Bezug 1 dort. Sohr. v. 4.l0.41

Anlagen: keine

An
Unterkunft Gusen, Abtlg. Krematorium

§§ - Uscha., Wassner

Bei Durchsicht der filr Steyr hergerichteten Urmen ergeben sich nsch
stehende Beanstandungen s

filschlich nicht aufgefihrt , aber doch zu verschicken ist 1

2247 { puteniui Dorsie visce 120 etepe.
.y zu dndern und die Urnen
3657 TR Aufrupden auf 300 Stilck von den hergerichteten weg:
zunehmen oder hinzuzutun.

dagga aufgefihrt und nicht zu verschhcken ist 1

3438 ( AZR.)

3551 ( D.R.—Jude )
3618 { Protekt.-Jude )
3619 - =)

Y





images/image-296.png
bozontrationslager . S1ULihef o

& Kommandantur S

Verstorbene Person :

7 ém@} Llrzéeyém =le>

1. Famili e
Vornsmen (Ruframe untersreion): m . S
z z
Geburtsort: - . Geburtsdatom: .

Letatér Wolhnort;

Boa. T
scrainan D Dezernber 7944 7136 15
Ao Wmem@%;m&ﬁadu

Sterbeursach

2 Standesamt

Sterbeschein.
Urter e des Sterbecegiers st elngetragen worden, dass dor
A e um Uk witags
verslorben séi. N
1. J S — — _— 194
‘ Der Standesbamte.
S
B Amisarztliche Bescheinigung.

Nach Besichtigung der Leiche am . =8 DER.1944.__ 194 wird hierdurch amfiich

beschuill, dass der vorstchend Genannte o770+ X Zlger

o prerockdolche>
7

gestorben ist, Auf Grund der Leichenschau hat sich ein Verdacht nicht crgeben, dass der

. (Sterbenrsache)

ene iney nichioutuichen’Todes gesorhen sci
b i S BELIM g






images/image-297.png
4. Hier sind kelne Umnstinde bekar, die auf Herbeifihrung des Todes durch strafbare Hala s
Tung schlicssen lassen. .
(§ 3 Abs. 2 Zilf. 3 des Gesefzes (ber Peuerbestattung vom-15. Mai 1934)
Stattber 6.Dosesber 1ox 4o

J den o

tiche iéiminalpolizei

11t

SS-Unterstarmfohrer

Konzentrationslager
Kommandantur

5. An

den Leiter des Krematoriums

Die Binascherung der Leiche ist innerkald 24 Stunden urchzufibren,

KL6ol443 Zau.cos





images/image-297.jpeg





images/image-3.png
Fig. 1 Liugsschuity anch Wew

& o

=
"
T 7h
}
7
=
i
#

Fig. ¢ Schuitt durch den Verbrennsunpseas





images/image-3.jpeg





images/image-30.jpeg
Der Ofen System W. Ruppmann

" Abb. 100. Ofen von W. Ruppmann. Lingenschnitt.

ey
[
Lomngaachritt.

A Z AL,

__OTOrOsO O P
s i A
e | T Y
b, 4






images/image-298.png
Konzentrationslager
Nommandaitur
Nr der Totenliste

Verstorbene Personen:
1. Fumiliennanme
Vornamen (Rufname unterstreichen): —
Geburtsort Geburtsdatum
Letzter Wohnort
Beruf
Sterbedatum
Sterbeursache

Standesamt

N

Sterbeschein

Unter Nr des Sterberegisters ist eingetragen worden,
dass der. . . — v @M . 194 um
Uhr. ‘mittags 2u J— e VETSTOTDEN SEL

den - 194
Siegel Der Standesbeamte.

106





images/image-298.jpeg





images/image-299.png
3. Amitsiirztliche Bescheinigung

Nach Besichtigung der Leiche am.. 194.... wird hierdurch
amtlich bescheinigt, dass der vorstehend Genannte am
(Sterbeursache) gestorben ist. Auf Grund des Leichensehen hat
sich ein’Verdacht nicht ergeben, dass der Verstorbene eines nicht-
natiirlichen Todes gestorben sci.

den , 194

4, Hier sind keine Umstdnde bekannt, die auf Herbeifiihrung des
Todes durch strafbare Handlung schliessen lassen.

(§ 3, Abs, 2. Ziffer 3. des Qesetzes iiber Feuerbestattung vom 13
Mai 1934).

den e, 194

Staathehe Kriminalpolizei.





images/image-299.jpeg





images/image-292.jpeg





images/image-291.png
JCHENAT N5
Joriacs piccon seaiewonre
Gagnu woncenre. w tumime.

CXEMA -5 I,
|

ooty Coszamanties
ni?wuﬁ,/ W 2 Sbqun.

32

nigmer - s tenr.

At Pz D
Coloteme €omii ey
— iy
iyt e






images/image-295.jpeg





images/image-294.png
SO 4494 38,

- 3
ofen nr, WV

“Datum M ap. W

GHETT) THERESIENSTADD
Krematoriwa

Temperat
Dauer fzim lgnde Neme w, Vornare are Wiy
St [y 201 sobel. Yaesdk Wosalit RN
A N 0 S ORI U ey
33 N A [20lo | W aserReiih o et Ty
Nl G Xy = B [ Y
e REgrles M PonelTe g,
I b JRBY [ 5s Haimemeny TS89y
o A Nl R R P Pl W YO L T
2RO 5 e | [ FResden 1Ok
BN Y XY, 1 Aot o o,
Yl S EYSY PR RS I Whichard o i
FBVN e[l PSEY e g I OO N A (YUY
0Nl PNECN=Y 9 Pl I (OO I SO O YR
i el 5 Doadsion,  Cmenuel loteg
| deljbtnlibos a5 1S _@__,gwmiu&@_._, 1968}
BLis s ik ol 35 | SV | wp (bl o 19682
A6 ol k] 36 | 2 Yoooby  Fota,  |10682
oL sl ool o5 15 [ om] @l Momne tase ta.z [igerl
A B o Soos 0 Closeding |49685
10,5851 16.30] 35 4| 1 Lot Tk (40686
Aoulffisa 1opl 9E {1 | | Ao, Simay 1048y
2 m., do1S (ml @hBup G Chis.  [10e02
o /LL‘ oy Bad ¥ Badmamm.. Rosas: | 19689
ool 30 18 | Beboead | 19690
ENed Tgo0l 3o tor-b T O R AT R 1969
45| fgool g3 f P !.g,&m.___hydm*ﬁiﬁ/w
6. | ) 4

SEx @ AP





images/image-296.jpeg





images/image-295.png
GHETED T

VESTENSTADT

atum Ao

Schicht

Fz. | von vis

Hoizor

Helfor

Kontrolle

Len s

s62.1042/1






images/image-293.jpeg
%40 8. 0O

TeME W 0 B oW ZAGA
it o

SAemcH

AREAAIORIN
W

3 R SALONO 0
TR ROZSTRZELANTCH.
ficH W OBOTE
CAEATORUN T WAS WORKING 1% T 1940
10201y P3ABOUT 0000 CORPSES
IPUED AT WORK OR DECEASED I\ CAMP, WE

HE PERIOD FROM
FRISONERS, GASED, SHOT
RE CREMATED THERE

FoUR CREVATORE 1 E%
s lhaloy s s 0090
L3, TUES A COURS D€
CAMP. i

CoRNEHO 01010 70000 vikon 1n

| ZMAR-

1






images/image-292.png
il Bautitng ¢4y i
i %
/fum«
,






images/image-294.jpeg





images/image-293.png
B . Seynidp

H . Sesorarin "
ey b oy R
i [ a0
L ‘lF’" 76 wr Aoch ;
enro boeos 19 20
y

P
[

§ ooy Fhsm v

souswsnx: | 0 973,

L e gl eraiass e 3

RS

SN JUCUN W

i
4






images/image-291.jpeg





images/image-287.png
CXLTTA N4






images/image-29.png
/.‘
I

\
|
y

\

B

2

Durchrsatoni . Kok'sver braudtz
J deicne
<

A0 70 30 “ S0 4
Rojoht oo Fiabsbervngen im Mooat

Abb. 3. Durchsehnittlicher Koksverbrauch im Monat je Leiche.
a obere, b untere Grenze des moglichen Brennstoffverbrauches.





images/image-29.jpeg
&z —

Vuirenngaanm,

S
5 ke, (L
i
Sutla g
Ofoms 1700, < i
g =) .

Schingmbe C
8 two = 2
~—| eg

Sckstr.stom

Abb. 14. HeiBluftofen. System Richard Schneider





images/image-290.png





images/image-290.jpeg





images/image-288.png
Jx

[

Jara
o o

[ ]2~ =P

e
Fot | st

e 23]

230

Komora gazowa
LR T

-Gk

Plan Krematoriumn
Maaw \,\vanSo\oQ%
1:100

3 ¥ 2

/ S

—

40

P
St v,

\]

U=

ez






images/image-288.jpeg





images/image-289.png
Schemat w:2
Cxema w~ g

Oduuic €ud  kpemamopus
Gpstny widon kremotorism

Saugzug-
anlage 28

fe )
23 .

Prreirdf - C-D 2
Paspes- C-D 1:100

Precwnchssasy oy Eupstyey L e e
Rt garmens moms. e A Lt .
e B cimiiny " s et

lne, T o Tener s
%






images/image-289.jpeg





images/image-287.jpeg





images/image-286.png
crn gty o ol RICCON SpalemOnych
06wyl bud u paspestn cacvzamenbubix neved
: S PP :
Rauchkanalschieber ‘
| — -
P ‘

{70 Ravenkanai~

s

Widok 2 giry - Bud cbepxy 4750 (‘]

o T

[ "ofen 1 [ Heizkammer] ofen Ofen 5 Ofen 3 [Heizkammer] ‘Ofen 4
< = 2

=115 C
188 IS

a) o 2 O o =
] L o §
ook od Shony Tadowanis tropiy ~ Bud co cmoponte” 5a3pysky mpynol 1:50
7 s

I N=E R [
=0 B=R BN il

18 Wa\\m Stromy | patenisk. ~ Bud <o capmonts saipyste marmehs 150

|

) N





images/image-285.jpeg





images/image-284.png
H\ e A s

i

% o

o
Apodogz T

oo

w T f'

K o=AF
T






images/image-286.jpeg





images/image-285.png
)

=

P
Paspes BH F:100





images/image-283.jpeg





images/image-282.png





images/image-284.jpeg





images/image-283.png





images/image-281.png
A Lo

< 23 Rauchkanalschieber

"

Schamotte- 2 Rauchkanal

absperrplatte

gl

infuhrungstiir 1

7 Luftsfinung

8 [Einfischerungskammer

B B
goooogonnong
ESIEECI A

s

a1

Rollenbook | 9 Schamotferost n
ollenboc e
10 Aschenraum e Generator
{10 Aschenraum F
; e Tl e ke 7 i
o s i Ty ' Luftbftnung
i L :

I
i
|

. [
12
Planrost

ucapmes fivin o

O






images/image-281.jpeg





images/image-282.jpeg





images/image-28.png
1 L 1 1 1 1 3
i 5 % * %
Wandung s om swumes
Fig % §
Temperaturverlauf in einer gut isolierten Muifelwapdung zu verschiedenen Zeiten des Anheizens.

s
3
¥





images/image-28.jpeg
Moo

L o | | AR e A
VERBRENNUNGSRAUM
-\ \ EN
[
ASCHIENRAUM
b
S
=3 E
— &
&
o e D
sy
94
>

[

Durchschnitt durch den Verbrennungsofen i
System Gebr. Beck-Dorovius.





images/image-280.png
WARMEWIRTSCHAFTLICHE

NACHRICHTEN VI fg. 1932133 Heit7

|

A0 BS I G A S 19 10 125 A0 1S g as 150

Grenpigrin Minyie

WA WIS WE W

S

£

400} -

w0l - 4

100
7

Abb. 1.





images/image-280.jpeg





images/image-278.png
Einfchreiben

Betr.: Heuvau o Toriwa Idr dac X, Stutibod

Berug: Dort. vom 15.5.42 Tab.Ar. 2814/ Meu. /0.1
: 8 Pline

An die

Bagleitung der-Waffen-fj
und Zolizei

Stntthof Danzig

In der inlage werdsn die dne fir ein Xrematorium fiir

30,000 fEftlinge iberreicht, Die amlage ist mit 5 Sitiek
Drotmuffel-Terbreamngatten ansgertistet, Nach ingabe der Tirma
Zopf  JBime Srfurt demert eine Verbronmung ea, 1/2 Ttunde.

> wurden deeinld gehoben, da an der Zematslle ein
hoher Grundwazserstand iatx.

Seziiglich der technivciien Tlarichtungen wird anlicin gestellt,
sich mit der Pirma Topf & Sdlmne Irfurt in Ve

dung o setzen.

er Leiter der Zentralbauleltun
2fZon-i und :'oll_sx Amsenvits

fudaupteturnfirer (3) D





images/image-279.png
twichvitz, an 17.3.1043

Aktenvermerx

Botr,s Schiitzung des Loksverbrauchés fur Krematoriu: II KGL
nach Angnben der n, Topf u. 5Ghme (krbdeuer der {fen)
vom 11.3.43¢

Bei Dausrdetrich verzindert sich diese lenge wenentlich, sodass
nit 2/3 der Nenge goreclnet werden kamn, Yur Krematoriua Il u.

117 demnach Verbrauch in 12 Bt\mdnn-J_’_u_'z-zO“-z.%&o

Exmsaserisa Il + 1L
=it o 4 Pemerungen = © Feuerungen susarcem =
Bede22, 2a120 . e 220 ke 15 12 Clunden (1 Tegester

Fresatortum II = 2 8o kg

" III = 2 600 *
- IV =112 "
" V=112

sus. = 7 840 kg in 12 5td3.(1 Tageabetr.)

Ddes sind Spitzenleistungen) Ein Jahresbedarf liisst sich nicht
angeben, da vorher nicht bekannt ist, wieviel Stunden besw. Tmge
goheigt werden muso,

Zdd;
Yerteilers
2 Yarwal
2 Sachbearbeitexr
T medotr. BV 30 XL
-z





images/image-279.jpeg





images/image-98.jpeg
RS

s

e
| A

w .o

SEcTON B
m Djt_‘ | srcrom
H L —mans —
ﬂ T 1T
: = 1
V IERZd ]
2i g i
T £ . -

A

TAIL OF BAFFLES

secron_wews,






images/image-97.png
Zu der Patentschritt 561 643
Kl.24d Gr.1

2.

N
N

Schnitt: H-B. Scpnitd: =D,





images/image.png





images/image-99.jpeg





images/image-98.png
35

DEUTSCHES REICH

A’

TS

AUSGEGEBEN AM
19. NOVEMBER 1936

2
TENTAMT

CHRIFT

M 638582

KLASSE 244

GRUPPE 1

B 162300 V{24d
Tag der Bekanntmachung wber die Erteilung des Patents: 29. Oktober 1936

_Wilhelea Bassetm-Hamburg™

Einischerungsofen

J.A.
Erfurt.

Patentiert im Deutschen Reiche vom 9. September 1933 ab

Gegenstand der vorliegenden Neuerung ist
cine Einrichung an Einascherungséfen, und
es 50ll damit u.a. erreicht werden, dalb durch
eine besondere Zufihrung der Verbrennungs
luft die Verbrennung verbessert wird.

Das Zofthren der Luft bei Einascherungs-
fen mit Rost oder geschlossener Grund
platte ist bekanndich mit Mingeln verbun-
den, und rwar sind diese Mangel durch die
Feuerfiihrung im Einischerungsraum begriin.
det, die sich aus der konstruktiven Gestal-
tung der Platte oder des Rostes ergibt. Die
Grundplatte hat infolge ihrer Geschlossen-
heit den Vorteil der Warmespeicherung. Sie
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Grundplatte aufliegt, ist dort die Verbrennung
cine unvollkommene baw. verlangsamte. Die-
sen Nachteil vermeidet der Rost. Hiermit ist
es moglich, die Luft auch zur Mitte des
verbrennenden Sarges zu leiten und damit
die Eindscherung u_beschleunigen. Aber
auch hierbei zeigten sich Nachteil

1. Weil der Rost offen ist, werden dic Stré.
mungsverhiltnisse der Heizgase in der Muffcl
nicht mehr beherrscht,

2. wihrend der’ Eingscherung der mittleren,
schwerer verbrennenden Teile des Einische:
rungsgutes stromt weiterhin durch die seit
tichen Offnungen des Rosies nuizlos Luft zu.
die den Ofen abkahit,

3 der Rost hat eine geringe Wirme-
-speicherfihigkeit

Man hat indessen auch Ofen mit geschlos-
senei Grundplaue gebaut, bei denen die Zu-
filhrung der Verbrennungsluft mictels Diisen
geschicht, die von der Seite wie von oben
auf den Verbrennungsgegensiand® gerichtet
sind.

Diese Art der Luftmfihrung ist schon er-
heblich wirksamer, jedoch besteht auch hier
der Nachteil, dad der Eindscherungsgegen-
stand zunchst nur oben und an den Seiten
von der Verbrennungsiuft umspiilt wird, die
Luftzufiibrung an der Unterseite des Ein-
ascherungsgegenstandes fehlt dagegen. Ge-
rade au dieser Stelle ist aber die Luftzufiih
rung besonders wirksam, weil dic dort ent-
sichenden Flammen um den ganzen Eindsche
rungsgegenstand herumschlagen und diesen
50 in Flammen vollkommen cinhallen.

Die Erfindung sicht daber vor, die Ver
brennungsluft durch in der Grundplarte an
gebrachte Dissen zuzufshren. Die Grundplare
ist deshalb mit talférmigen Verticfungen aus.
geriistet, so da sie eine rostariige Oberfliche
erhalr. in die Vertiefungen mwischen den
Reostbalken miinden die Lufidisen.

Zweckmilig wird die Bodenplatte aus cin-
zclnen Steinen  aufgebaut, die durch  ihre
Form und in ihrer Gesamtheit der Plarte dic
rostartige Gestalt geben. Zwecks. Unterbrin-
gung der Prefluftlcitungen versieht man die
Steine innen mit einer Aushohhung. Die Luft-
zufiibrung 7u deh Dissen kann so ausgebildet
scin, daf jede Diise cinzeln regelbar ist. Auch

umgeschrieben auf:
Topf & Séhne,
27.11.1937.
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kann man dic Diisen zu dicsem Zweek zu
Gruppen zusammentassen.

Bei der Anordnung nach der Erfindung er-
seugt die ausstromende PreBluft unter dem
Sarg eine kriftige Flammenbildung. wodurch
dic Rostplatte dic stirkste Behcizung cr-
fahrt und die Wirme infolge der geschiosse.
nen Ausfilhrung der Bodenplatte gut gespei
chert wird. Letateres ist insofern von Wich
tigeit, als_hierdurch die Daver der nach
folgenden Einischcrungen wesentich abge
kirzt wird

In der Zeichnung ist ein Ausfihrungsbei-
spiel dargestellt.

Fig. 1 ist ein senkrechier Schnitt durch
den Ofen, und

Fig.2 ist eine Draufsicht auf die Grund-
platte.

Es bezeichnen darin & die die Rosiplatie
bildenden Steine, & den Unterbau der Ofen-
Konstruktion, ¢ die Muffelwinde, d, d, die
PreBluftleitungen, e die dazugehorigen Konus-
abdichtungen, / die in den Steinen ausgespar-
ten Luftkanile, ¢ die zum Ausstromen der
Luft bestimmien Disenlocher. .

In Fig.2 sind die Steine mit den Ziffern 1
bis 20 bezeichnet.

Die Formsteine sind in der hier gezeigten
Ausfiibrungsart zu beiden Seiten dachformig
abgeschragt, so daB hierdurch die rostartige
Gestalt_der Bodenplatie erzeugt wird. In die
talférmigen Vertiefungen zwischen den einzel-
ben Steien minden dic in letzteren an-
gebrachten Luftdisen, und zwar sind diese
so eingerichtet, daB die ausstromende Luft
unmittelbar auf dea Verbrennungsgegenstand
wifft. Hierin liegt die Errielung der wirk-
samsten und zugleich sparsamsten Ausnutzung
der Verbrennungsluft. Die Luftdisen sind
iiberdies zweckmiig verseut rueinander an-
geordnet, so dal die Luftzufubr zum Brenn-
gut_eine vollkommene und gleichmaBige ist.

Die Einrichtung bietet noch den Vorteil,
da infolge der an den schrig ligenden Teil-
flichen der Rostplatic befindlichen Mindun-

gen der Disen einer etwa durch das dariiber.
licgende Brenngut_entstehenden Verstopfung
vorgebeugt wird. Die Lage der Diisen komms
insofern noch zu statten, als man dicselben
bei der Aschenentnahme simtlich anstellon
und damit dic feine Flugasche, dic dann vom
Schornsteinzug - angesogen  wird, fortblasen
kann

Die in den Steinen befindliche kanalartige
Aushghlung f kann sich (Fig. 2) auf die Lange
nur eines Steines, wie 2. B/bei Stein 6 und 10,
erstrecken, jedoch auch zugleich auf mehrere
Steine, wie etwa bei Stein 1 und 5 brw. Stein
13 und 17. 3

Als PreBluftzuleitung kann in jedem dieser
Fille nur eine einzige Leirungd, dienen,
wihrend natirlich jeder cinselne Stein noch
seinen eigenen Anschlu an die Luftruleitung
haben muB.

Die ecinfach _herzustellenden Formsteine
konnen bei etwaiger Ausbesserung, bedingt
durch ‘Abbrand oder mechanische Beschdi-
gung (Absetzen des Sarges), leicht einzein
ausgewechselt werden, ohne daB der Verband
der Rostplatte dadurch gelockert wird.

PATENTANSPRECHE:

1. Einscherungsofen mit den Ein-
ischerungsraum  unten  abschlieBender
Bodenplatie und mit Luftdtsen, dic auf
den  Einascherungsgegensiand gerichtet
sind, dadurch gekennzeichner, dall dic
aus Formsteinen (a) besiehende Boden-
platte cine rostartige Oberflache besitzt,
und daB in die Vertiefungen rwischen den
Rosbalken die Luftdiisen (g) miinden.

2. Einischerungsofen nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Form.
* steine (a) zwecks Unterbringung der Pred
lufuleitungen f) hohl ausgebildet sind.

3. Einischerungsofen nach Anspruch 1
und 7, dadurch gekennzeichnet, dal dic
Luftdisen (g) einzein oder gruppenweise
regelbar angeordnet sind.

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen
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Gegenstand der Erfindung st einc Be-
schickungscintichtung_ fur Einischerungssfen
mit am Sargeinfihrungswagen befestigter Sarg-
tragplatte. durch dic alle Mangel, dic zur Zeit
sowohl hinsichdich der Vorbereitung als auch
der Ausfiihrung der Sargeinfilhrang bestehen,
lescitigt werden sollen, Durch dic Erfin-
dung kommen in Fortfall:

©.das Auflegen von Holalatten oder
siben auf die Tragarme des Wagens,

2. das Aussparen der Roststeine fir dic
Tragarme des Wagens.

das Entfernen der Sargfiifi, vor der
Cinfiibrung des Sarges in den Ofen,

4 das Festhalten des Sarges (heim Heraus-
siehen der Tragplatte aus dem Ofen), durch
duhintergelegte Stempel. gleich welcher A,
rcchanisch oder'von Hand. -

Die Erfindung ist im wesentlichen dadurch
gekeonzeichnet.. dab mit dem Wagen eine
Sargwagplatte verbunden ist. auf der cine
rweite, verschiebbare Planie angeordnet ist,
die bei Einfibrung des Sarges das hintere
Surgende stitzi und sowohl ein erschiitce-
rungsfreies  Absetzen des Sarges auf dem
Rost als auch das freie Herausziehen der
Tragplatte erméglicht.

Dic_ Zeichnung zeigt ein’ Ausfiirungsbei-
spiel in Abb.1 in Ansich, Abb.z ist cin
Querschnitt_durch - die beiden Tragplareen.
Abb. 3 bis 6 zeigen schematisch den Vorgang
der Sargeinfiihrung und der Entfemnung der
Tragplatte aus dem Ofen. )

Mit einem von Hand bewegbaren Wagen a
ist in bekannter Weise eine heb- and senk
hare lngere Sargwagplatte b fest verbunden,
die eine zweite auf ihr verschicbbare kar-
mre Plawe ¢ rigt. Das Vorderende g dor

en-

Haupttragplatte & ist unter Beibehalung
einer_eixnen Oberfliche so gestaltet, dals
es micht unter der Hilfsplatte ¢ hindurch.
gezogen werden Kann.

Der Sarg wird 50 auf die Platen gestells,
dab der hintere Sargteil 4 auf die obere
Platte ¢ zu sichen kommt. wihrend der Vor-
dercil ¢ etwas diber dic llauptragplatce b
ibersteht (Abb. 3). In dieser Lage wird der
Sarg in den Ofen eingefahren (Abb. 4). Dar-
auf wird die Platwe b gesenkt, bis sie sich
dicht iiber dem Ofenost / befinder und der
Vorderteil des Sarges sich auf den Rost
stiitzt (Abb. 5). Bei dem nun foigenden Her-
auszichen der Tragplatte b aus dem Ofen
bleibt die Lage der Hilfsplatte c infolge des
auf ibr ruhenden Gewichts des hinteren Sarg.
endes unverandert, bis sie durch das vorderé
Ende g der Platte b nach vom gezogen und
dadurch aus dem Ofen mit herausgenommen
wird (Abb.6). Da dic Platte ¢ nur dinn ist.
macht das_hintere Sargende beim Hervor-
ziehen der Platte nur eine ganz geringe Sexk-
bewegung. Der Sarg wird also im gansen
ohne” Erschiterung auf den ‘glatten Rost
aufgesetzt.

PATENTANSPRUCH:

Beschickungseintichung fir Einische-
rungsdfen mit am Sargeinfilbrungswagen
befestigter Sargtragplatte, dadurch ge-
kennzeichnet, dal auf der Tragplatte (b)
verschicbbar eine kirzere Platte () an.
geordnet ist, die beim Einfahren und Ab-
setzen des Sarges auf den Rost das bin-
tere Sargende stitzt und beim Zurick-
ziehen der. Platte () durch deren vorderes
Ende (g) mit herausgenommen wird.
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fUr Massendetried, dadurch gekemnseichnet, das in diesen
mehrere, in der Lingsrichtung gegen die Waagereohte go-
neigte rostartig ausgelildete Gleitbahnen (a, a1, a2)
angeordnet sind, die siok-sack-artig smfeinander folgen
und auf denen die su verbrennenden Leiechen, die urch
eine obere RnfUhrdffrung (1) aufgegeben werdem, infolgs
ihrer eigenen Schwere in den Ofen hinein- und damn herab-
gleiten, bei dem selbsttiitigen Durchgang durch den Ofen
-von den ihrer Bewsgungsrichtung entgegenstireichenden
Peuergasen her in Brand geraten, um auf dem sm Eade der
untersten Gleitbahn (a2) angeordmetem Ausbremarost (1)
aussudbrennen und su veraschem,

Ofen nach Ansprueh 1.), dadurch gekennseiehnet, daf die
Gleitbahnen je aus mehrerea Sohamette-Lingsi(eken (b)
mit daswischen angeordneten Quertragsteinen (&) destenem,
wobei die Balkem (b) durch darunter mgeerdnete §ewSlbe-
rippen (o) unterstiitst sinmd.

Ofen nach Anspruch 1,) und 2.), éadureh gekennseichnet,
das die oberen §leitbabnem (a, a1) durch mit Bureh~
bruchsdffrungen versshene Deolungewtibe (g) Uberspamnt
sind,

Ofen nach Anspruch 1,) = 3.), dadureh gekennseiehne$,

das ber jedem Deckengewtlbe (g) Asche-Adsughffwwngem (o)
angeordnet sind,
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$.) Ofen nach Anspruch 1.7 und 2,),dadurch gekemuseichnet, dad
an den Umkehrstellen unter dem unteren Bado dor obderen
Gleitbannen (a, a1) seitlich sSu versehiedemde und ebense
su bedienende Bchamette-Schieder (q) sur S¥auung oder
Unterdrechung des Leiehendurchganges angeordnet sind.

6.) Ofen nash Ansprueh 1,) - 4.), dgdureh gekemmseichnet,
das im Bereioh der Gleitbahnen Kankle (%) fur Susatsluf$
susninden,

7.) Ofen nash Anspruch 1.) - 6,), dsdureh gekemnieishnes, das
o Stelle der Nachste¥ffmungen (r) Einfuhrdf mmgen (1)
wit selbstschlieSender Klappiilr (X) vergeschen werdeam, us
von dort ansuerdnenden Flattformen sus den Ofen mueh may
tellweise besehisken wad betreiden mu Kmnen
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ABb, §. Temperaturen und Lelstungsautushme des Ofens bel den Abnahmeversuchen.
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Abb. 3. Schnitt durch den Ofen.
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Abb. 108. Lingenschnmitt des Leschigasofens Toiswl und Fradet.
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Hacherungs¥fen sind in jedew Falle in Verbindéng mit den be
stehenden Priednhofeanlagen besw. Einlschenm;ahu.l on einge-
Tientet worden. - 1

Diese Gesichtepunkte gelfen in der heutigen Zeit mehr den:
Je, wes das grosae Interesse uller Stadtverwaltungen ﬁ: den
Einfscherungsfen beweist.

Beziglich des Falles Wiesbaden teilen wir Innen mit, dezas
Lieferungen von unserem Werke n i c h t erfolgen, die An—
lage wird nur nach unserem Plan gebaut. Wir haben im Pebrua:
dieses Jahres eime vorliufige Bauzeichrung sngefertigt, die
aber eine inderung erfahren hat. Die endgiltile Bsuzeichnun,
wird gegemwirtig musgearbeitet. Irgenswelche Zeichnungen su
diesem Bauvorhaben sind bei uns n i c h t in den Betrieb

gegeben unc iot diepes such garmicht notwendig, weil unser

Erfurter Werk ffr eine Pabrikstion n i ¢ h ¢t in'Ainspruch

genommen wird. Alle Lieferun-em und Pertigungen. sind aus de;
Westzone vorgesehen. Unsere Leistung be ‘teht also in diesem
Palle in der Ingenieurarbeit. Ze liegt ein Bestellechreibem
der Stadtvarl‘lhmx in Wiesbaden vor, das aber nicht endgll:
tig tst. Von uns aus ist das Geschift noch nicht verbucht -

und auch die fuftragsannahme moch nicht schriftlich bestdtif
; 5

" Die Bearbeitung dieses Projektes ist bei une eine rein kom-
mersielle Angelegenheit, da wir auf Verdienst zur .Aufrecht-
erhaltung unserer Pirmo angewfesen sind und bei Ablehnung
unsere Pirma mit dem Projekt eine Konkurrenszlirma -wahr- -
scheidlich aus dem Westem - besuftragt wiirde mit dem h-nl-‘

" tat, ‘dass das GeochAft unserer Mirma tnd damit der Osum

. verloren geht.

4

Den Bin#scherungsofenban bearbeiten im erster Linle dbw.

‘. ZechniXer Qtinter Mann unter Leitung von Borz-n !nmiu:r ;
Heas Strdehl!dt. 3
Eine Verpflichtung gur Meldung derartiger Auttr&:e, nlichf
sie sus der Ost- oder Westzone stazmer, oder die Einhaltung
-b.w.~
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Infolgedessen befriedigen diese Ofen moch nicht vell, l?n'fa{.‘
Yerbrennung geht in diesen nosh nicht schnell genug ver sieh,

ua die laufend anfallende grode Anzahl von Leishen in m¥glichss
Xurger Zeit su beseitigen.

Lotsteres kamn mur geschehen duroh Ofem, die kontinuierlich be= ~
schieRt werden kinnen und dann ebenso arbeiten. 3u demken wire
%.3, m solohe in Porw von Tunnel-Ofen. Bei diesen wirdem dfe ¢
Su verbremnanden Leichen je am vordcren Epde eines lmmggestreckies
inwendig beheisten Tumels suf eine bewegte Auflageverriohtung sui
gegoden werden, die sich in der Lingsriohtung durch den Ofen
hindurohbewest, dabei die Leiohen dureh eine Anheis-Zone in die
Vortremnungs-fone filhrt und am hintersn Ende des Ofens dte Led-
ohemasehe austriigt. Eimer solchen Konstrukilom steht sder die
bei anderen Gelegembeitem oft festgestellte Schwierigkeit emt-
gegen, su bewsgende Netallteile, die der Einwirkung von Feuer odex
Rauchgasen ausgesetst sind, muf die Bumter beweglich su erhaltem,
aueh wemn - wie im vorliegenden Fall -~ die bewegten Teils soweit
als irgend w3glich wit Bohamette- eder sonstigem feuerfesten
Naterial verkleidet wirden. AuSerdes bereitet es Ersehwerninse,
bei Peuerungsamlagen, die - wie auch im angemommenen Pall - mit
gZug, alse mit verschiedenew Juft- besw, Jusdruek in den einselnex
Teilen arbeiten, die bewegten Tofle gegen dis feststehenden s
wie motwendig abmadishten. Permer wire ein stindiger Kraftbe-
darf sus Antried der bewegten Auflageverriochtung metwendig,
Sehlieflich wiire anch die Anerdmung der Rauchgassiige usv. usstind-
lieh, eo €23 mis allen vergenamten Grinden fumnel-Ofea fir Lei-
chenverbremmumng nieht su empfehlem ‘sind.

Un die vnmt"ﬂ!h von Muffel- und fumel-Ofem s ver-
meiden, dagegen ader alle Verteils der kemtinuierlichen Beschile
kmng und Arbeitsweise aush bei Leichenverdrenmngsifem, verbdumlem
nit DestaOgiicher Ausnutsung des erferderlichem Bremmaterials,

#u erreishen, sshligt die Brfindung einen kentimaierlich arbeitenm-
den Ofen vor, bei welshem untey Fortfall vom in Feuer su bewegms
den Konstruktionsteilen die Fortdewegung der an obeysn Ende [T

-3~
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Ofems eingefihrtem Leishen imnerhald des Ofems selbsttitig
erfolgt. Die Leichen gleiten dureh eigeme Sobwerkraft muf
entspreshend geneigten und geformten Unterlagsm in den behaise
ten Ofen hinein unéd damn weiter herab, geraten muf dissem Wege
ins Bremnen, um schlieSlioch an geeigneter Stelle des Ofenimmeren
sussubremnea und su verasshen.

Pig.1 seigt ein Ausfihrungsbeispiel in senkreehtem Sehmitt,
Pig.2 1st ein Sehnitt naeh A-B, Pig.1.

Dle Brfindung sieht beisplelsweise einen Ofen mit mehrerem

in dor Lingsrichtung gegem die Wasgereshte gemeigien immeren
Gleitbahnen vor - in der Seiehmung sind davon dred a,’at, a2
angenomsen -, die sisk-sack-artig sufeinander folgm. Jods
Gleitbann desteht aus mehreren Sshamotte-Lingstlken b, die

Sur besseren Haltbarkeit durch darunter mgesrdnete Gentlbes
Tippen ¢ unterstitst aind, Zwisehen den Behametie-Lingsbalites b
sind Quertragsteine d angeordnet, so das jede Gleitbaimfifeks
Tostartig ausgedildet ist. Die Behamotte-Lingsbalken b lagewm:
it ihrem eberen Ende im Unfassungsnauerwerk ¢ des Ofensy wié
dem unteren in entsprechenden Schamotte-Namerweri-Querdigen £,
Bie oberen Gleitdahnen sind je von einem in dor Lingsrishtung’
edenfalls gegen die Waagerechte gemeigten Deakengewilbe g Ebedw
spannt, das mit Durfhbruchslffnungen versehsm ist. Rie Ad~
dockung Uber dem vorderen Teil der obersten Gledtbam erhiit.
keine Burchbrucheffuungen.

Oben, wo am fin eine entee chende Flattform h oder dergl.
mgeordnet 1st, befindet sich am Anfang der chersten QlefiVdedm s
eine geniigend weite RinfhrSffmung 4, dle nermalerweise séote
durch eime in den Vorraum susweichends, selbstschliefedde
Klapptlr X verschlossen ist. Dareh diese Einfihr¥ffmung WP
den & su verbremnenden Leishen quer sur Lingsriehtung ded
KSrpers auf die oberste Gleitbahn a sufgegeden, - Un ddese Qi
sufgade su erwiglichen, ist der Ofen nit enteprechsnder Lishisy
u-n- msgefuhry, Die seitlichen Adgtinde mmm

-—d e
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D er Feuerbestattungsofen System ,Topf* ist das Ergebnis nahezu finfzigjihriger Erfahrungen
auf feuerungstechnischem Gebiet und ist sowohl fir direkte als auch indirekte Eindscherung
gecignet. Der Ofen besteht aus dem Koksgenerator mit Umleitung der Kohlenoxydgase, dem
far sich abgeschlossenen Eindscherungsraum (Muffel) und dem darunter angeordneten Kanalsystem
(Rekuperator), welches fiir die Vorwirmung der fir die Einischerung erforderlichen Luft dient (siche
Abb. 2). Diese vorgewirmte Luft kommt mit den Rauchgasen nicht in Berihrung, denn die L
kanile sind von den Rauchkanilen vollkommen getrennt, sodaf also die Eindscherung bei indircktem
Betrichtatsichlich mit reiner atmosphirischer Luft, welche nur auf dem Wege zur Muffel hoch-
gradig erhitzt wird, erfolgt

Abbildung 1. Krematorium Erfurt, Einsegnungshalle
Ausfaliren des Sarges in Hohe des Einfihrfubodens (ohne Versenkung)

Zwischen dem inneren und duBeren Ziegelmauerwerk wird iiber die ganze Linge und Hohe des
Ofens eine starke Isolierschicht aus Kieselgursteinen angeordnet, durch welche die Warmeausstrahlung
auf cin MindestmaB beschrinkt wird. Bei der Durchbildung unserer neuesten Konstruktion haben
wir gerade in dieser Hinsicht unsere wirmewirtschaftlichen Erfahrungen entsprechend verwertet. Die
sich hieraus ergebenden Vorteile kommen hauptsichlich dann zur Geltung, wenn cin Ofen nicht tig-
lich benutzt wird. Die Kieselgur-Isolierschicht hilt den Ofen noch lange Zeit warm und bei Wieder-
inbetriebsetzung wird entsprechend weniger Heizmaterial bendtigt. AuBerdem verkirzt sich auch die
Hochheizungsdauer ganz bedeutend.

Das AuBenmauerwerk des Ofens wird nach dem bewahrten Topfschen Bogensystem ausgefihrt
und zwar in der Weise, da das Mauerwerk in Form stehender Gewdlbe zwischen kraftigen Winkel-
und T-Eisen-Trigern eingespannt wird. Diese Bauart gewshrleistet cine schr lange Lebensdauer und

 Rissebildungen, die sonst infolge der hohen Temperaturen leicht auftreten wirden. Die
Armaturen werden aus feverbestindigem GuB hergestellt.
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eiztalmes  verremvenden leicven 1r fex Mm Tichiem wieh
was dem Ablm? der Gesimtverbreming, die ja dured die Hgem—
art des Ofens mB:lichst beschleunigt werden soll.

Am unteren Ende der ersten @leitdain a schlieSt afeh an der
Umkshratelle in entgegengesetzter Neigmg dle uweite Gleit-
bam al mn, an diese die niohste a2 und am JuSe der letstem *
18t der waagereoht liegende Bohamotte-Aushremnrost 1 mit daw
darunter vorgesehemen Asshe-Samrelxammer m sngeerdnet. Ve
dicsem Ausdremnrost wird die Peuerung m untergedrachs, die
ntweder als Planrost-, Treppenrost-, Generatar=, Gas-, 02~
oder sonstigey Peuerung ausgefihrt werden kamm, je nach del .
Bremnmaterial, welehes verheist werden meS, Dis Flummen- besw,
Heisgasfihrung ist se mgeordnet, das sewshl der Ausbremnrest.)
als much die Bestartig ausgedildeten Gleitdaimen a, a1} af
"und alle durehbrochenen Deckengewilbe g den Flammen und Heise
gasen den Durchgang von unten msch oben exmfiglichen, Im ebersy’
BEnde des Ofens, der Einfihydfinung i gegemtfler, llegt dis K~
trittedffmmg o fur die adsuleitenden Rmnchgase, dle dord im
gosigneter Veise in dem Sehornstein p eintreten. Die Rsseh-
gese Xiznen natirlish ver dem Eintritt tn dem Schorastein

such erst dureh einen in der Seichnung mieh§ WiV dargestelitem
Renehgag-Luftvorwirner entsprechender Basart geleitat vertem,
um dle darin enthaltene Virme sun Verstrmes dor Verbrenmungs-
luft aussumatsen.

Die s vertremnenden Yeishen sind alse euf fhrem Wog dureh
den Ofen stiindig den Binvirtungen der ihrey Bewsgungsrishiung
entgegenstreishanden Flanaen besv, Helsgases sxigesedst, Duzeh
seitlieh verschiehdars und sbense bediendarey @ Asn Wulithw.
stellen unter dem uxtorsn Bads dor oberess “Sledtramen aaty
angeorinete mehxteilige Sohmmotto-fehidber § Neim aine Himiny
oder Untertreshuing des Seiehundvrobganges dstad dan SIW ore
folgen. Jerner kamn dureh enteprochend sighdringbs: Nushetghe
ffrungen © bei einem wvil, Pestdackin eder Fewtidebmm dey
Yertremungsobjekte von suBen nashgebelfen, verdan. Kb, ‘da
betn Verdremmngavergang itmerhald des Gfeia. sufiliv, *X

~ 5~
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1926

imBaubefindliche Krematorien mit Topf'-
schen Eindischerungsfen sowie der dazu-
gehorigen maschinellen Anlagen:
Wilhelmshafen 1 0fen
Gicben 10fen
Moska, 2 Oen
1922 haben wir also 28 Ofen aus-
gefihrt bezw. in Auftrag erhalten, eine
bisher unibertroffene Leistung.

Abbildung 7. Krematorium Hannover
Haupteinsegnungshalle
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soweit vie wiglieh durch die Offnungen der Gleitbahnen a, al,

a2, und DeekengewSlbe g nach unten bis sur Asche-Sammelkammer m
durchfallem. Asshe, die sich untcrwegs evtl. auf der Rdokseite
ven Nauerwerketeilen der durchbrochenen DeckengewSlbe g oder
sonéwo absetst, kann durch entsprechende Asche-Reinigungsiffnungen
® nach suSen adgesogen werden. Die Hauptasche $smmelt sieh

unter dem Ausbremmrost 1 der sohon erwihnten *Asohe-Sswmelkammer m
%o sie an ihrer Oberfliche such dsuernd dor Einwirkung der Peuer—
gave unterliegt, so das evtl. noch nieht gans ausgebramnte Reste
dor Verbremnungssbjexte smuch in diesem Ascheraum mooh nach- wd
sushrennen kimnen. Duroh entsprechend angeordnete, nash dem
Ofenimmeren offene Laftsufihrungakanile t wird suf dem gessmten
Vege dor Verbrennungsobjexte durch den Ofen fir musreichende Su-
fuhr vem Luft sur FOrderung Ges Verbremmungsvorganges der Leiehem
gesorgt. Diese Luft kam vor dem Eintritt in das Ofeninmere

such in einem in der Zeiehmng nicht mit dargestellten Rauehgas-
Iaftvorwkrmer vorgewirmt verden, Die Sufuhr sewehl der kaltem
als moh dor vorgewirsten Luft kamn such unter Druck erfolgem,

um eine stindige gute Durchwirbelung der Rsuchgase su erreichem,

Der Ofen kxnn sa dem Stellen, we in der Seichmung Pig.1 Nach=
stesdffuungen r smgeordnes aind, sueh mit jo moeh einer Bin-
fubrdffoung 4 mit selbstsehlieSender Klapptir k versehen werdea,
unm - ven dort smsuerdnenden Plattformen sus - den Ofen sush wer'
teilweise beschicken su betreiben su ktmnen, wobei je nach dem’
Unfang des Teilbetriebes der eine oder beide mehrteilige Sohe
motte-Sehisber Q geschlossen werden.f
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Die Abbildungen 8 und 9 stellen die
Friedhofskirche des Donskoji-Friedhofes
in Moskau dar, in die z Zt von uns

2 Feuerbestattungdfen

eingebaut werden.

Abbildung 9
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(Anlage 2 mum heutigen Antrag)

er. arbeit: or igh
fir Massenderrien,

In den durch den Krieg und soine Folgen bedingten Bmmmellagemm
dor besetsten Ostgediete mit ihrer unvermeidbar hehen Bterd-
liehkeit 1s% die Erdbestattung der groSen Nenge verstorbemer
Lagerinsassen nieht durchfuhrbar, Xinerseits sus Nange) an
Plats und Personal, andererseits wegen der Gefahr, die der
Riheren unt weiteren Umgebung dured die Brddsatattung der viel-
fach s Infextionskrankheiten Veostorbemen urmitteldar uad
mittelbar droht. .

Xs besteht daher der Ivang, die stindig mfallende greSe Ansak)
ven Lelchen dureh Rinischerung sehnsll; aister wad hyglenitsh
einsmndfrei = beseitigmm. Dedel kumn natirlien aient nadh dem
fur des relehedeutschs Gediet geltenden geostalishen Bestimmn-
o2 verfahren verden, BEs Xam also nieht mm.-um
#singellsghert'und der Einisshermngsprenel Xazn misht ohne -Kash~
and Susdtshelsung durchgefihry werdem. Vieluehr wtissen ford-
leufend gleichseitig mehrers Letohen geseinsan eingeliscdery
werden und wihrend dor Gssawtdsuer dos Einisehe nmgsyresesses
sssen die Flammen und d1¢ Peuergase auf die .mhunm
Jeishen umeit wldar einvivken. Rine Soheldung der Apehe dar
sehreren, gleishseitig Eingelscherten kamn alsht erfolgen, e
Leishenasehe kann nur gemeinsam verwahirt werdam, Men kemn 80—
mit bei den Verrishtungm, die sur vorgeschilderten Beneiifguig
dsr Leishen dienem, mieht yem einer "Einischerung® Spredhem,.
sondern es handelt sich tatsliehiich un eine Befohemvervrensudg,

Iur Burhffhreng dsser Vorirommupg ~ Wnd gWar Xeh Sehn
saeh vergesenilterten Godtehtopunktom - sinids Maher fn alnnad
nen Gerertigen Jagern eine desghl NehrPegh-Judtal-Uten ssdper
shllt, 41¢ naturgebis perislisch desshisxs verted vnt srtedten
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Die Anwendung von Spezialofenanlagen fir die
Abfallvernichtung in groBien Indusiriewerken ist
im Laufe des letzten Jahrzehnts im starken Fort-
schreiten; erfordert doch die Lagerung z.8. von
anfallendem Mill viel Platz und wirkt sich in un-
hygienischer Weise aus. Die Abfuhr des Gutes
kostet Arbeilskrafl, Zeit und Geld. Die Verbren-
nung des Mills hilt also sparen und stell die
Maglichkeit dar, die dabei anfallende Abgos
wérme zur Warmwasserbereitung oder Raum-

heizung cuszunuizen.

Zrhaitung der Werte

Der Vieriahresplan hat uns gelehr, die Erfassung
auch Kleinster Mengen wertvollen Rohsioffes
vorzusehen. Es geht deshalb nicht nur um die
Vernichtung des Abfalls, sondern auch um die

Uber die industrielle Bedeutung dieser Abfoll-
vernichtung innerhalb der Betriebe hinaus — hat
die Abfailvarwartung fir Staatsbetriebe, Ver-
sorgungsbetriebe und Gemeindeverwaltungen

eine standig wachsende Bedeulung erlangt. 4ui

tstanden, dis eine Gberaus vielseifige
- Anwendung erfahren « Einige dieser Ofentypen:

1. Der Kabel-Abbrennofen

erielt eine restlose Rickgewinnung der werl-
vollen Metalle. Der Abbrennofen ist so kon-
struiert, daf er dabei gleichzeifig Kupfer und
Blei tren

2. Der Mill-Verbrennungsofen
findst bei Gemeindeverwaltungen Anwen-
dung. (DieAscheergibt ein gutes Dingemitel.}

=

O A
AT

iR
PR

Uy

3. Der Kranz-Verbrennungsofen

ist ein wervoller Helfer fir Friedhofsverwal-

tungen. Di

grofien Mengen Krénze, die im
Laufe eines Jahres anfallen und deren Lage-
rung Schwierigkeiten macht, werden schnell
beseitigt. Die Asche kann ebenfalls zur Din-
gung verwendet werden. Dos Metall der
Bindedrahte wird zurickgewonnen.

4. Der Matratzen-Verbrennungsofen

erméglicht sparsame und hygienische Ver-
nichiung bei gleichzeifigem Rickgewinnen
der in der Mafratze enthaltenen Metalle.
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Abb. {. Leichenverbrennungsofon von Rothenbach & 0o., AbD. 2.
Bern, Sehwelser. Patent 84 533, (Langsachasitt.) Querschnlft su Abb. 1.
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Abb.1

ist leicht unterzubringen. Er eignet sich daher besonders fir
wissenschafiliche Instifute, Kleinere Krankenhéuser, Sana-
torien, Kliniken und Entbindungsansialien. Er vernichtet
GuBerst rauch- und geruchschwach Amputationsieile, Ver-
suchsfiere und Krenkenabfalle + Dieser Ofen ist ahnlich dem
Sputum-Vernichtungsofen mit Schmiedeeisen ummantelt.
Er ist mit Schamottesteinen ausgemavert und mit Kieselgur
isoliert » Der Aufgabekasien A hat einen seiflich aufgehen-
den isolierten TurverschluB. Unfer dem Kasten ist die Feve-
rung C mit Aschefall D. Der Verbrennungsreum B erhalt an
der Rickwand ols Abschlu eine Schamotie-Gitterwand, hin-
ter dem der Abgaskanal E angeordnet ist. Der Rauchkanal-

schieber F schlieBt ihn auBerhalb der Ofen-Ummantelung

vom Schornstein ab und regelt die Zugstérke.

Abb.2

Leichte Bedienung, schnellste Vernichiung der Abfalle bei

geringem Brennstoffverbrauch, rauch- und geruchschwaches

Arbeiten. Fir mittlere Krankenhéuser, KI

niken, Hotels und
dergleichen sehr geeignet » Diese Type besteht aus cinem
Ziegelsteingehause, das die Schamotemaverung und die
Isolierung fest umschlieBt + Der Avfgabekasten A kann
entweder oben auf dem Ofen angebracht werden, oder
er tritt an die Stelle der VerschluBtar V (Type AV3). Unfer
dem Verbrennungsraum B liegt der von der Feuerung C aus
beheizte Schamotterost B 1. Dieser Rost nimmt nasse und
andere schwer brennbare Abfélle auf. Mittels des Dreh-
rostes D lassen sich die Aschereste leicht in den Ascheraum £
befordern. Der Abgaskanal mit dem Fuchs Fist hinter einem
Schamotte-Gifterwerk G angebracht. Der Schisber Hschliefit
den Kanal ab. In dem Abgaskanal kénnen Lufterhitzer-
Rohre zur Heiflufi-Erzeugung oder Rohrschlangen fir die

Warmwasser-Bersitung eingebaut werden.
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Sffnung k mittels eines Schiirhakens as dem
Ofen entfernt,

In der Zwischenzeit werden frische Kabel
durch die Aufgabei weiter zugelegt, so dab
der Ofen danernd auf Temperatur und sorhit
in Betrieb gehalten wird. Durch die Aufein-
anderfolge der Teilea,c und g und das Gegen-
berliegen der Offnungens k wird ein an-
unterbrochener Betrieb sowie &in gutes und

geschiitztes Bedicnen des Ofens ermdglicht.

Die-gebildeten Abgase steigen vort den Ab-
brennplatten . nach oben in einen seitwirts
angeordneten Kanalm, werden in diesem
schirag mach unten gezogen,. gehen um eine
Sperrmaner » herum unter dle Bleirinnee,
streichen um den Bleikessel d herum, um das
Blei fissig za halten und gelangen dann uater
den Aschensack p zum Schommstein 0. Durch
dieseri fangen Weg werden die Abgase voll
und wirmewirtsthaftlich ausgenutzt.

PATENTANSPRUCHE:

1. Verfahren zur Riickgewinnung von
Blei und Kupferdraht aus Kabeln, da-

durch g
Substanz der Kabel in einem nicht beheiz-

lossenen Ofen abgebrannt und
das zenc Bici und der entbleite
Kupferdraht getrent aus dem Ofen ent-
fernt werden.

oeichnet, dali die orgamnische |

2. Ofen zur Ausfihrung dés Verfahténs
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB hinter einer Aufgabedfinung (i) fac
die Kabel geneigt liegende Abbrenaplatten
(o) angeordnet sind, auf welchen die Kabel
unmittelbar enteiindet werden und an
welche hintereinander eine mit Uberdek-
Kimg (k) verschene Bleisammelrinne (c),
die in einen auBen befindlichen Bleikessel 4o
(d) miindet, und eine def Aufgabedfinung
(i) gegeniiberliegende Entnahmedffnung
(k) fixr den Kupferdraht anischliefes.

3. Ofen nach Anspruch 2, dadarch ge-
kennzeichuet, duf die Abbrennplatten (a)
in der Mitte vertieft oder als fiache Rinnen
ausgebildet sind.

4 Ofen nach Anspruch 2, dadurch ge-

daBl die Abbrennplatten (a)

‘mit seitlichen Abweisern (g) zum Schutze so
des Manerwerkes gegen korrodierende

Wirlang des Bleics versehen sind.

5. Ofen nach Anspruch 2, dadurch ge-
keanzeichnet, da zwischen Bleissmmel-

rinne (c) und Entnahmedfinung (k) ein_55

Abkhpfm (g) zor Rnnighng des Rup-~
ealices™jamertiafls des~Ofensangeos

F3

w -
i

6. Verfahren sum Betriehe des Ofens
nach Anspruch 2, dausch gekennzeichnet, 6o
daB der Bleikessel (d) von den Abgasen-
des Ofens beheizt wird.

‘Hierzu 1 Blatt Zeichnungen
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Der Sputum-Vernichtungsofen SV

Abb.3
ist mit Schmiedeeisen umkleidet. Dieser Mante! schitzi das
Ofeninnere vor Beschadigung. Gleichzeitig sind an ihm
der Gosbrenner A und der Aufgabekasten B angebracht.
Die Schamotteplalte P frennt den Verbrenaungsraum C
vom Nachverbrennungsraum D und dem zum Schorn-
stein fohrenden Rauchgaskanal E. Die zu yernichienden
Papp-Spulum-Gefafle werden durch den Aufgabekasien auf
die Schamotieplalte gebracht, auf der sie verbrénnea. Der
Nachverbrennungsraum gewhrleislel einen guten Aus-
brand der Abgase und damil einen rauch- uad geruch-
schwachen Betrieb « Der Rauchkanalschieber F, der aufier-
helb der Ofen-Ummantelung angebracht ist, dient dem
Regeln der Zugstarke, Zwischen Blechmantel und Schamotte-
maverung wird eine lsolierung avs Kieselgur angebracht
Diese unterbindet die Wermeaussirahlung.

Der Mill-Verbrennungsofen MV

Abb.4
vernichte! bei geringem Brennstoffverbrauch schnell, sicher,
rauch: und geruchschwach den tglich anfallenden Mallin
Kaufhausern,  Industriewerken, Hotels, Markthallen usw.
Der Ofen hat einen Backsteinmantel mit einer starken
schmiedeeisernen Verankerung. Eine Kleine Hilfsfeuerung F

heizt den Gfen vor der Verbrennung hoch « Das nasse *

Muligut wird durch die Tor 8 auf den Schamotterost C und
der trockene Mill durch den Kasten A auf den Rost D ge-
schiitet. Der Drehrost Ebefrdert nach dem Brand die Asche-
rlickstiinde leicht nach dem Aschefall G.

Wertund Leistungsfehigkeit dor TOPF-Ufen werdenin einem
Bericht gekennzeichnet: |

In den letzten 4 Wochen sind von der Stadtischen SiraBen-

igung ungeheure Berge von alten' Sofas und Matratzen
angeliefert worden, die schnellstens und zwar in 24 sfin-
diger Schicht verbrannl werden muten. In der Zeit hat
unser Ofen davernd binnen 24 Siyaden 120~ 130 Malraizen
eingedschet und dabsi riesige Mengen Drahisprungfedem
ans Licht gebracht.” {
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Ofengebaude des Telegrafen-Zeugamtes,
Berlin-Tempelhof

TOPE-Kabel-Abbrennafen mit Bleikessel und Bleiauslauf, Bleiformen und Formenwagen
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In jeder Feuerung ist meist der Rostbelag dem grifSten Versohleis
unterworfen. Je nach der Brennstoffeorte und dem dadureh beding
ten Verbrennunge-femperaturen ist die Lebensdauer des Rostdelages
versohieden, gleichseitig spielt auch die Banart des Restes eins
wesentliche Relle. Qut bediente Roste sus Roststiben besitsen
meist oine verhilinissisig lange Lebensdsuer, wemn dis Verbrewiing
luft dureh Kuhlrippem so sweekmiSig gofiihrt wird, daf eine
Qleiochaisig gute Kiblung der Restsiibe Hber die dureh diese go-
bildete Gesawtrostfiliiche gewshrleistet ist. Debed ist e gledid =
giltlg, ob dis Verbremnumgaluft durch natirlicnen eder kiust-
lichen Zug angesaugt eder auch als Unterwind - also mit Pressung ~
sugefiihrs wird,

Werden dagegen die Roste sus mit Disen fir dem Luftdurchtritt vers
sebenen Bpetplatten hergestellt - was bei mephanischer Vorschube
rosten Uberviegend der Fall ist —, 30 wird eins gleichmiisig gute
Kihlung der Gessatrostfliche in Frage gestells, weil die bed
ddesen Rosten stets als Unterwind uwit Pressung sugefihrte Ver-
brenmmgeluft infolge der stufenfrmigen Anordnung und der Wis-
her allgemein Ubltohen pysbildung der Réstplxttenktrper keum wit
doren Kipfen in Xosu¥., Infolgedesven werden naturge~
28 &1e TSpte dor Rostplatten, dis ja suSerden Gen kSohiten Sem
persturen ausgesetst sind, stets suerst serstdrs, Wegen low da
duroh bedingten stiirkeren Naterialverbraush wnd den lsuferden
hohen' f44tandsetzungekosten warsn daher meshanisohe Yoreohub-
Toste fir die Verbremmuag ven héuhvertigen Bremsbeffen Misiwr
nioht geeignet,

3o Reatplattenkirper wissen alse so --‘-Mlq.nt sain, daf #R
vietar Stellung disser aveh deren K3pfe von 4 rbrennuigalaft
amgaliitig kithlend beapdlt werdem, bever diase durel et
gevelene Bigen in den Peuerrsum trits. . Bie Ertimdung gewilipe
xot-w) Qureh Vesondere Asbildung der Rostpluttankirper wal

- - T ey e N S s





images/image-12.jpeg
Fig. 15,





images/image-115.png
Zu der Patentschrift 494 136
KL 24f Gr.10

il
tln

PRAES
\
I [ P
Z o/
a
= -
L2z






images/image-116.png
DEUTSCHES REICH"

AUSGEGEBEN AM
G —
24.5.1938.

REICHSPATENTAMT

PATENTSCHRIFT

M 576135

KLASSE 24f GRUFPE 12e2

T3936¢ Vi24f
Tag der Bekowintmachung aber die Erteilung des Patents: 20. April 1933

J. A. Topf & Séhne in Exfurt
Disenplattenrost
Patentiert im Deutschen Reiche vom 27. August 1931 ab

Die Erfindung bezicht sich auf einen Diisen-
Brennstoff,

plattenrost fiir , bei
dem die in’ gegealiinfig Qumgn;:
§ vorderen, der b

Enden suf dger, und an

ringends,
unfassende Lagpen der Platen gebldet wer

daz,
vorzusehen, die inen Durchfall des Brean- | in

licheri Roststiben A deraxt aa-
zuordnen, daB swischen Roststiben und Axf-

fangkirpern Spalte zum Durchtritt der Ver-
. brennunglaft .

‘belassen—_srarden,—wobel—eln-—
Rostdurchfall verhindert wird. Von diesen ¢o
Dbekannten  Acffangkdrpern wird in Anwen-
&mg auf Disenplattenroste Gebrauch ge-
macht, bei denen die Platten in gegealinfig
bewegten nebeneinanderliegend
geordnet sind.

Die Erfindung ist durch die

4

R Zeichmmgen
in schematischer Weise dargestellt, und zwar

ist

Abb, t ein Lingssimitt durch den Rost,
gz‘: ein Querschnitt nach -Linie A-B

™
Abbgeninpﬁﬂuvmmgebﬂm—
durchr die benachbarten vor-
mnndmmvmmpmmmm
der Stofistelle. ten . Auffangkdrper.
Der Disseny ‘besitzt Reihen von
ién Platten g, b, ¢, die sich
mit den nach der_Brennstoffr

neheneinander-
llegﬂdml’hma’»,a‘,# «+. Die einelnen 65
Rostrahmen—sind—in—nichs

Bulmm{:ibexdgpnuk«mhnge

bildender Welse an_gegenliufig

tangen derdrtig angesdilossen, dab
bel einer Vorwartsbewegung der Plattenrei-
he , ¢ usw. ddie. darwischen- angeordneten 70
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Bild 15. Zuletst entwickelter elektrischer Einkschermngsofen der Horstellerfirma (Werkphoto Topf).
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mmmmwmv«km
mung 2 geben, sind sie im kalten Zustand
in der aus Abb.3 fir die Plattend!, @b er-

Iust durch den Spalts zu verbiiten, sind unter
der Stobfuige schalenifrmige Auffangkdrperf
von U-formigem Querschnitt gelegt, die sich
mit fhrer Unterseite am vorderen Ende auf
duQuﬂhigerzuﬂegm.alrfdmaud:&e
zugehdrigen Platten aufruhen, wilrend die
hinteren Enden, ebenso wie die tben,
auf dem Riicken der folgmden Plattenreihe

i besitzen sdt-

PATENTANSPRUCH:

Disenplattearost fi feinkdmigen Breon- a5
stoff, bei. dem die in gegenliufig beweg-
ten ~ Querreihen bmamndedhgmden
Platten sich an den vorderen, der Bremn-
stoffzafubr zugekehrten Enden auf schwin-
gende Quertriger und an den anderen 3o
Enden auf die in der michstfolgenden
Reihe liegenden Platten stiitoen, dadurch ge-
‘kennzeichnet, daf schalenfdrmige Auffang-
kbrper (f), die in en sich bekannter
Weise die StoBfugen (s) seitlich benach- 35
barter Rostplatten nach unten abdecken,
am vorderen Ende sich auf die Quertri-
ger (¢) fir die aueirdncten Platien,
am hinteren Ende ebenso wie diese auf
“die folgenden Platten stiitzen, wobel sie 42
durch seitliche Zapfen (z), welche in durch
nach unten vorspringende, den Quertriger
umfassende Lappen (f) gebildete Aus.
schitte himeinragen, mitgenommen werden,

‘Hierzu 1 Blatt Zeichaungen





images/image-117.jpeg
2

50

gelegewelle B mittels einer Punktverzahnung P
an der dic Zugvorrichtung fir den fabrbarcn
Sargtriger F betatigenden Vorgelegetromme! 7

Die Zugvorrichtung wird von dem ber
Rolien M und die Trommel T gefiihrten nach.
spannbaren Zugglied D gebildet, welches nicht
fest mit dem Sargtriger F verbunden, sondern
frei beweglich durch zwei in bestimmtem
Abstande voneinander liegende Schlitze 0 am
Sargtriger hindurchgefilirt ist. Die Schlitz-
fiichen wirken gleichzeitis als Anschlige fur
einen zwischen beiden liegenden, am Seil be-
festgten Mitnehmer N fir den Sargtriger.
Mitoehmer und An 5
anderer geeigneter Weise ausgebildet sein. Der
Weg, den der Mitnehmer zwischen den beiden
Anschlagen zurickzulegen hat, entspricht der
Linge der Verschiebung der Triebstange @, S.

Das Zusammenwirken der Hub- und Senk.
vorrichtung mit der Zugvorrichtung fir den
fehrbaren Sargtréger geht durch Vermittelung
des Vorgeleges wie folgt vor sich: Wahrend
die Triebstange durch den Zahntrieb vorge-
schoben und infolgedessen unter Senkung der

langen Hebelenden K das ganze Fabrgestell |

angehcben wird (siehe die punktierten Stellun-
gen in Fig. ), bewegt sich der Mitnehmer N
frei zum gegeniberliegenden Anschlag 0 des
Sargtrigers. Sobald er auf diesen trifft, ist
die Verschebung der Tricbstange zu Ende
und wird dadurch aufgehoben, daB die Zzhne

der Vorgelegetrommel an jedem Ende der ent. |
sprechend lang bemessenen Verzahnung Q auf |

eine lose Zahnfalle g trefien, die durch Aus-
weichen eine Weiterverschicbung der Stange
im gleichen Sinbe verhindert, dagegen ein
Verschieben im jeweiligen entgegengesetzien
Sinne gestattet. Nach Stillsetzung der Stange
wird der fahrbare Sargtrager F mit Hilfe des
gegen den betrefienden Anschlag wirkenden
Mitnehmers N in die Ofenofinung cingefahren
ond dadurch der Sarg Gber den Rost der
Eindscherungskammer gebracht. Diese Bewe-
gung wird, eben so wie die Rickbewegung,
durch Erdanschlage  des Gleises H begrenzt.
Nachdem so der Sargtriger cingefahren ist,
wird das Vorgelege in entgegengesetzter Rich-

tung gedreht, so dal sich der Mimehmer N |

wieder freéi zum anderen Anschlag O zurick-
bewegt, wihrend gleichzeitig die Triebstange(,S
zuriickverschoben und dadurch unter Hebung
der langen Hebelenden K das ganze Fahr-
gestell gesenkt und lierbei der Sarg auf den
Rost gesetzt wird. Inzwischen ist der Mit-
netmer zum anderen Anschlag zuriickgelangt,
S0 daB, unter Stiketzung der Triebstange in
vorangegebener Weise, der Sargtriger wieder
in dic Anfangsstellung zurickgefahren wird.

Auf der Vorgelegewelle ist lose drehbar
noch ein Hebelpaar W mit Rollen ¥ am oberen
Ende gelagert. Beim Vorfahren des Sarg-

Mige konnen auch in |

v F werden die Hebel W zur Scite ge-

wobei die Rollen ¥ an den unte.cn
en _des Gegengewichte des Sarg
trigers Ftragenden Eisengerlistes entlang
gleiten (siehe strichpunktierte Stcllung in Fig.1)
Der auf diese Weise Lervorgerufene Ausschlag
der Hebel 17 wird durch Seil- oder Kettenzug
auf eine Rolle ¥ iibertragen, auf dercn Ackse Z
die Seil:cheibe Y? zur Bewegung des unter
Gewichtswirkung stehenden Seilzuges far die
Ofenschieber sitzt. Durch diese Einrichtung
wird bewirkt, daB die Ofenschicber mit Be-
ginn des Sargtrigervorschubes schnell gedfinet
und sofort nach Wiederausritt des Fahr-
gestells aus dem Ofen schuell geschlossen
werden.

PATENT-ANSPRUCHE:

1. Sargeinfihrvorrichtung far Verbren-
nungsdfen, mit heb- und senkbarem Fahr-
gestell fiir den Sargtriger, daducch gekenn-
zeichuet, daB ein entsprechend den Fahrt-
richtungen des Sargtrigers (F) bewegtes
Antriebsvorgelege (B, T, P) durch _eine
Zahatriebstange (Q, S) auf dic Hub- und Seak-
vorrichtung (RY,C, K) fir das Fabrgestell
(H,F) uod durch ein, mit einem zwischen
Anschligen (0) des Sargtragers (F) hin
und ber bewegten Mitnchmer (X) versehenes
Zugglied (D) auf den Sargtriger (F) ein-
wirkt, derart, daB wahrend der toten Be-
wegung des Mitnchmers (N) zwischen den
Anschligen (0) die Triebstange (Q, S) ver-
schoben und dadusch die Hub- und Seal
vorrichtung (RY,C. K) in Tatigheit gesetzt
wird, wihrend beim Auftrefien des Mit-
nehmers (N) auf einen der beiden Anschlige
(0) die Tricbstange (Q, ) in ihrer jeweiligen
Grenzstellung bis zur Beendigung der Fahr-
bewegung ausgeschaliet wird.

2. Ausfihrungsform nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dal das Vorgelege
(B. T, P) einerseits durch Punktverzahnung
(P) auf eine Zahnstange (Q) cinwirkt, die
mittels einer schragen Verlangerung (S)
cine das Fahrgleis (H) tragende Knick-
hebelanordnung (K, €) zum Heben und
Senken des Gleises bewegt und an den
Triebenden beweglichen Zahaflanken (g)
zur Begrenzung® ihrer Weiterbewegung. in
gleicher Richtung besitzt, anderseits mit
einer Zugvorrichtung (T, D) verbunden ist,
deren Seil oder Kette (D) cinen Mitnehmer
(N) tragt, der sich wihrend der Bewe-
gung_der Hubvorrichtung (RY, C, K) leer
zwischen zwei Auschlgen (0) des Sarg-
trigers (F) bewegt.

3 Ausfihrungsform nach Anspruch 1
und 2, dadurch gekennzeichnet, dad auf
der Vorgelegeachse (B) lose drehbar ein

s
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Abb.3. Schnitt A-B.
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J A Topt & Sohne in Erfurt

Verfahren und Ofen zur Zuriickgewinnung von Blei und Kupferdraht aus Kabeln
Patentieit im Deutschea Reiche vom 2. September 1932 ab

“

seriegt. Das Blel
stehenden Bleikessel, der noch besonders be-
helst wurde. Durch die hierbel fret werden-
den Bleidimpfe warden dic Bedienungsmann-
schaften vielfach. gesundheitlich schwer ge-
schidigt. Die gewonnenen Kupferdrihte
waren teilweise noch stark mit Blefkritze be-
haftet, 2uch Yam das Bléi uneauber in den
Bleikessel. Der Gewinn an Metall war unge-
niigend, . .
Nach der Erfipdung soll die Zourickgewin-
nung der Metalle durch usmittelbares Ab-
brennen der Kabel in einem gescllossenen
Ofen ohne besondere Feucrung erfolgen. Hier-
zu wird der Ofen der pachstebend beschriche-

Abfallwachsdraht in Brand gesctet werden.
Dadysch werden gleichzeitig die Schamotte-
wandungen b und 2uch die Abbrennplatten s
selbst 0 weit erwarmt, daf die Bestandteile
aus Papier und Jate verbrennen. Bei der Ver-
brennung - dieser Bestandteile_wird 5o viel
Wirme entwickelt, daf der Bleimantel der
Kabel schmilzt wmd der Kupferdraht frei wird.
Das geschmolzene Blei finft von den geneigt
angeardneten Abbrennplatten in eine dakin-
terliegende Bleirinne ¢, deren Ausizuf nach
auBen hin ebenfalls schrig gelagert ist. Unter
dem Rinnenanslanf ist cin von den Abgasen
Deheizter aufien angebauter Blcikesseld an-
geordnet (Fig. 3), in_weichem das flissige

Blei gesammelt wird. Innerhalb des Ofens ist -

cine Abdeckplatte A iiber der Bleirinne ¢ vor-
gesehen, damit beim Herauszichen des Kup-
ferdrahtés nicht Schmutz in die Rinne ge-
langt und davernd frejer Ablauf fiir das Blei
gewahrt bleibt.

Die in ‘der Mitte vettieften oder als flache
Rinnen ausgebildeten Abbrennplatten a haben
seitliche Abweiser g, wodiirch das fliefiende
Blei in’ die Mitte'der Brennbahn gefithrt

nen Badart verwendet. - "

Eine Ausfihrangsform des Ofens ist in
Fig. 1 im Lingsschnitt und in Fig, 3 im Hork:
vontalschnitt dargestellt. Fig. 2 zeigt eine Ab-
brennplatte im Querschnitt.

In den Ofen sind schrig liegende Abbrenn-
platten a.eingebaut, auf welchen die durch die
Aufgabebffrung ¢ eingefihrten Kabel durch

(Fig. 2) und somit das ‘seitliche Schamotte-
miauerwerk nicht beschadigt wird

" Der von Blei und Jute befreite Kupferdraht
wird dber dic Abbremuplattenbahna nach
unten auf einen innerhalb des Ofens angeord-
neten Abklopfrostg gezogen, hier von ‘dem
noch anhaftenden Blei und sonstigen Riick-
stinden befreit und dann ‘durch die der Auf-
gabedfinung gegeniiberliegenden Entnabme-

&

6
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sind der Ausgangspunk! for die beraus sorg-
feltige Behandiung der Spezialfragen,die unsere
Abteilung Ofenbauseitlchrzehnfenbearbeitet.
Unsere Spezialsfen dienen demnach dem Ziel,
der Verbreitung von Krankheiten wirksam 20
begegnen.

Vorbeugen ist besser

Dietechnisch-wissenschaflichen Erkenninisse und
umfassenden praktischen Erfahrungen haben es
uns erméglicht, eine restlose Vernichtung der
Kronkheitskeime in den Krankenabféllen, Mull
und 6hnlichen Stoffen durch die reinigende Kraft
des Fevers 2 erreichen.

TOPF-OFENBAU

Hierbei kamen uns zugute unsere 60jahrigen Er-
fahrungen auf dem Gebiete des Feverungsbaves
und der Wermewirischaft. Die Gite unserer
Spezialkonstruktionen zeigt sich an der geruch-

losen, rauchschwachen Verbrennung und an der
weitgehenden Ausnutzung des Brennstoffs, d. h.
_on der warmewirischaflich einwandfreien Ar-
beitsmethode, die sich im Betrieb dieser Ofen-
anlogen auswirk,

TOPF-Abfallvernichtungsfen — fir Gas:, Kohle-,
Ol- oder Elekirobeheizung — arbeiten demnach
niéht nur hygienisch einwandfrei, sondern ber-
aus wirtschafilich.

Krankenhaus-Abfallvemichtung

Immer mehr gehen die Krankenhauser, Kliniken
und avch Privatsanatorien dazv Ober, Spezial-
ofenanlagen zur Vernichtung von Kranken-
abfillen, Verbandsresten, Amputationsteilen
anzuwenden. (Der Dampfkessel der Heizungs-

anlage ist hierfor nicht geeignet.) Die Ofen be-
anspruchen nur wenig Plotz und eine geringe
Warlung; sie eignen sich somit ebenso fir die

Kleineren wie auch fur die grofien Anstalten.
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J. A. Topf' & Soeline in Erfurt
Ausfahrbarer Schlackenrost filr mit Unterwind betriebene Feuerungen
Patentiort im Deutschen Reiche vom 22. August 1928 ab

Fir Unt mit hoher Brenn-

erhalten bleibt. Dies ist aber nur dann méglich,
wemn der Verbrennungsvorgang auch wihrend
des Abschlackens nicht gestort wird, was ein-
tritt, wenn der Unterwind wahrend des Ab-
schlackens abgestellt werden muB.
poSsgenstand der Eefndmg it e st
10 barer Schlackenrost, welcher ein schnelles
Abschlacken whrend des Betriebes gestattet,
ohne daB hierbei der Unterwind abgestellt zu
werden braucht. Zu diesem Zweck ist am
hinteren Ende des ausfahrbaren Schlacken-
15 rostes eine Abschinfiplatte angelenkt, Durch
«das Ausfahren des Schlackenrostes, welches von
‘Hand oder mechanisch erfolgen kanp, wird am

@

20 in den unterhalb des Schiackenplanrostes be-
findlichen Schlackenschatht abstlirzen kinnen,
wobed sie fiber die dabei schrig stehende Ab-

wlhmddﬂAb:chhnkmxi:tahonickta&

2 Auazdmmg einer sweiten Abschlufplatte
am vosdesen Schlsckanrostende exmdglict e,
den Windraum materhalb des Schlackenrostes
vom Hanptwindranm unterhalb des Breon-
rostes zu trennen, Beide Wildriume kinnen
35 also unter v:miuedenm Druck gesstzt werden.

il
f
ik
g
z
%

Luftzufubr getrennt fﬁt den Brennrost und 5o
Schlackenrost.

Die Abbildung zeigt ein Ausfl piet
der Exfindung. Es bedeutet 7 den Haupirost
und s den Schlackenrost, an welchen hinten
die AbschluSplatte ¢ und vom die Abschlub- 55
platte b angelenkt ist. Wird der Schlacken-
Tost s von Hend oder mechanisch durch die
Zogstange = in der Pleilrichtimg nach links
ausgefahren, so kommen die Abschlnfplatten
in die punktierte Lage ¢’ vnd 5. In diesem 6o
Falle stiirgt die sich vorher auf dem Schlacken-
Tost s befindliche Schlacke niach dem Schlacken-
schacht ¢ ab, wobei sie fiber die Abschiufi-
p.latle a l.hnﬂsd:lt kahwug ‘verhindert

diese AbschluBplatte & ein men von 6
Wind aus dem Raum b unterhalb des Rostes 7

Platte 5 trennt den Hauptwindraum A unter- 7o
balb des Breonrestes  von dem Windraum
unterhalb des Schlackenrastes s. Beide Wind-
riume” erhalten eine gesonderte Luftzufubr,
wbei der Winddruck in jeder Zone unablangig
voneinander durch Drosselorgane & baw. ¢, cin- 75
gostallt werden kamn. -

PATENTANSPRUCHE:

1. Ausfahrbarer Schiackenrost fir mit
Unterwind betricbene Feuerungen, dadurch
gekennzeichnet, dall am hinteren Eade des
Schlackenrostes eine Gber die ganze Rost-
breite reichende, sich unten avf eine Quer-
wrand des Aschenfalles stiitzende AbschluB-
platte (o) aogelenkt ist, weiche bei as- 85
gefehrenem Schlackenrost verhindert, dal
Loft aus dem Windraum (B) durch die
Offung fr den Schlackenrost unmitteTbas
in den Fenerraum tritt.

2. Ausfabrbarer Schlackenrost nach An- g0
xprllch I mit getrennten Windriumen unter

dem Han dem_Schleckenrost,

o

Schlackenrostes vom Henptwindraum un-
terhalb des Hauptrostes abgrenst.
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Verfahren und Vorrichtung zur Verbrennung von Leichen,
Kadavern und Teilen davon
Patentert im Geblet der Bundesrepusik Deutschland vom 24, Juni 1950 an
Pateatanmedung bekanntgemacat am 31, Oktober 1951
Patentertelang bekanntgemacht am 13. November 1952

Die Erfindung betrifit ein Verfahren zur Verbren-
mung von Leichen, Kadavern und Tellen davon durch
rekuperativ erhitzte Verbrenmungsluft und cine Vor-
richtung zor Durchfiihrang des Verfahrens,

Fast alle bisher bekanntgewordenen Einascherungs-
verfahren_verwenden im Rekuperativverfaheen er-
hitzte Luft als Verbrenmungsluft far die Verbrennung
der Leichen. In der gleichen Weise wie bei allen
Verbrennungsvorgingen in der Warmetechaik soll der
Verbrennungsproze durch die Vorwirmung der Luft
thermisch auf eine hohere Stufe gehoben und damit
dic Verbrennungstemperatur gesteigert werden.

Der Heizwert einer Leiche baw. ihr Brennwert
swurde bisher grundsitalich nach dem Fettgehalt der
15 Leiche beurteilt, Die im Fettkdrper der menschilichen

Leiche enthaltenen CH (Kohlewasserstoff)-Verbin-

dungen (Fette) weisen zum Tell eine sehr niedrige
Zandtemperatur_auf und verbrennen bei hachsten
Temperaturcn. Dagegen st es bisher nicht gelungen,
die im Eiweikorper in Verbindung mit N (Stickstoff)
enthaitenen CH-Verbindungen bei Feblen von rcinen
Fettkorpern und damit reinen CH-Verbindungen
exotherm zu verbrennen. Der Eiweibkirper setzt mit
seinem relativ hohen N-Gehalt (ctwa 259) seiner
Verbrennung heftigsten Widerstand entgegen. Seine
Zindtemperatur licgt bei etwa 800" C
Bei bisher erreichten Lufttemperaturen von. 400
bis 500° C konnte somit die im Eiwcillkorper enthal-
tene Stickstoffkomponente in ihrer die Verbrennung
bemmenden Wirkung nicht aufgehoben werden.
Erfabrungsgema vermag erst die Einwirkung von
Luft ven 800 bis goo® die Trennung des N von den
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CH-Verbindungen zu vollsichen, trotzdem s
auch im EiwUkorper nicht um cine chemischo
bindung von N + CH handelt, sondera nur um einc
jeiter lockeren Verbindungen von N, wie sie dieser,
als schir trage bekarntes Gas, vielfach cingeht. Dall
bei der Ausschaltung des N auch cine gewisse Warme-
menge verbraucht wird, ist anzunchmen. Jedoch
wird aber nicmals der grofe Warmeverbrauch auf-
treten, der notwendig ist, um N aus ciner festen
chemischien Verbindung frei zu machen. Es werden
auch bei der Verbrenmung der CH-Verbindungen im
Eiweibkrper nahezu die Warmemengen frei, welche
bei der Verbrennung von rcincn CH-Verbindungen
ibrec Zusammensetzung  entsprechend - cntbunden
swerden,

Fir eine menschliche Leiche von etwa 70 kg Ge-
wicht, cincm Gehalt von etwa 12 kg C, etwa 2 kg Hy
und ctwa o5 kg P, bei etwa 55,5 kg H0 + N e
rechnet sich ¢in Mindestheizwert ¥on ¢twa 160000 WE,
woz noch die’ Sargverbrennungswarme 7 rechnen
ist,

Das endgaltige Ziel in der Kremation mubte dom-
nach sein, die joweilige notwindige Verbrennungs-
luftmenge ohne zusitzliche Warmi zufubr, ldiglich
unter Ausnutzung der’ Abgase auf 8o bis 900" zu
echitzen, um dic im Eiwcibkorper enthaltcnen be-
trichtlichen, aber an N glbundenen CH-Mengen
restlos zu verbrennen und durch Freiwerdung dieser
Warmomengen die Verbrennung jeder menschlichen
Leiche ohne zusatzliche Warmczufuhr zu ermaglichen.

Mittels des Eindscherungsverfahrens gemal der Er-
findung ist dieses Ziel errcicht. Es werden nicht nur
die notwendigen Warmemengen fir die Verdampfung
und den Abtransport des Wassers in der Leiche ver-
figbar, sondern auch dicjenigen fir das Verbrennen
und Veraschen der Leiche selbst. Abziglich der
Warmemengen, -dic_im Abgas_verlorengchen, ver-
bleiben noch immer bedeutende Warmemengen dispo:
nibel fiir das Hochheizen des Ofens bzw, die Erhaltung
seines Beharrungszustandes.

Ein cingangs crwabntes Verfahren wird gemd@ der
Erfindung derart durchgefuhrt, dal die Leiche mit
dem Sarg in einer Muféel auf einéin Balkenrost so lange
der Einwirkung cines unter Aufwand von Brennstoft
rekuperativ beheizten Luftstromes undjoder der Strah
Iungscinwirkung _erhitzter Muflelwande ausgesetat
wird, bis der in Brand geratene Sarg und die durch
die Verdampfung ihres Wassergehaltes brenalhiy ge-
wordene Leiche zerfallt, und daf dic Teile auf cincm
darunter befindlichen Kleinen Ausbrennrast mit der
auf 800 bis 900° C rekuperativ, hauptsichlich durch
die Verbrennungswarme der Leichenteile crhitaten
exforderlichen Verbrennungsluftmenge cxotherm ver-
brennen, wobei die sich bildenden Verbrennungsgase
von oben nach unten durch den Ausbrennrost ab-
strémen und sich zwecks vollstandiger Verbrennung
der flichtigen Bestandeile mit unter dem Ausbrenn-
sost. zugefahrter . heifer Verbrenmungsiuit mischen,
und dalj die Verbrennungsgase unmittelbar in_den
Rekuperator geleitet werden, in welchem sie ibren
Wermeinhalt an die Verbrennungsluft abgeben, so
dab die Verbrennung obne weiteren Aufwand an
Brennstoff unterhalten wird.

|
{

]

Die Abbildung zeigt cinen Ofen zur Durchfihrung
des Verfabrens.

Dic den Sarggraben angepatite nnd in den Normal-
malen ausgefthtte Mufiel 4 ist als Verbrennungsraum
nur so lange warmewirtschaftlich wirksam, wic der
Maffeiraum von den Verbrennungsgascr voll ausge-
fillc wird. Der bisherige ausschlicBlich in der Muffel
durchgefiihrie Verbrennungsproze muf Trocknungs-
prozell werden und als solcher beendet suin, sobald
nach Vesbrennen, des Sarges und Abfallcn des Kopfes
und der Glicdmallen die mur aus zwel. Sceinen be-
stehende Rostanlage die Teile des Rumplos sclbstiati
in den Kicinen dber der Drehplatte icgenden cigent-
lichen Verbrennungsraum 8 durchiallen laft. Dauer
dieses Prozesses in der Muffcl 2o bis 30 Minuten.

In diesem klcinen Verbrerimungscaum komme die
auf $00 bis 900° C erhitate Luft innig mit den nach
unverbrannten Eiwibstoflcn in Berithrung, trennt N
von den CH-Verbindungon und bringt, CH bei Tem-
peraturen bis’iber 1200° C restlas zur Verbrennung.
Dieser cigentliche VerbrennungsprozeB daucrt 10 bis
15 Minuten. Die Drhplatte kann gedrehc weeden,
und die gesamtert Aschereste fallcn zum Nachgliher
in den dritten Verbrennungsraur auf den Ascherost C.

Die notwendige Verbrennungsluft wird in cinem
aus Schamottesteinen gemaverten oder metallischen
Lufterhitzer D auf 800 bis 900° C erhitzt, Beim An-
fabren des Ofens liefert ein Hcibluftgasbrenner £
Verbrennungsgase von 1200 bis 1300° C fir das Hoch-
heizen des Lufterhitzcrs. Die Hoiflaft wird regelbar
in die Maffel, tber der Drehplatte und unter dem
Ascherost zugefishrt. Auch der HeiBluftgasbrenner
wird vom Luftcrhitzer mit Luft von max. 600’ C be-
liefect,

Sobald der Ofen Feharrungszustand erreicht hat,
wird der Gasbrenner abgestelt, und die Behcizung des
Lufterhitzers erfolgt mur duch die gleichfalls sehr
heifien Abgase insbesondere wahrend der eigentlichen
Verbrennungsphase aul der Drehplatte, bei der die
EiweiBkbrper lebhaft verbrennen.

Diegesamte Einascherungsdauer wird durch das
neue Eindscherungsverfahren bis 45, oft bis 30 Mi-
maten reduziert.

Die Qualitat der Asche kennzeichnet diese als voll-
komgmen verbrannt, keimfrei und von so mabigem
Volumen, da8 die normale Umme selten ganz gefallt
wird.

PATENTANSPRECHE:

I. Verfahten zur Verbrennung von Leichen, Ka-
davern und Teilen davon durch rekuperativ. er-
hitate Verbtennungstuft, dadurch gekenrzcichmet,
daBl die Leiche mic dem Sarg in etner Muflel auf
einem Balkenrost so lunge der Einwirkung cines
unter Aufwand von Brennstoff rekupocariv be-
heizten Laftstromes undfoder der Straidungs-
einwirkung echitzter Muflelwande ausgesctze wird,
bis der in Brand geratene Sarg und dic durch dic
Verdampfung ihes Wassergehates brennfahig ge-
wordenc Leiche zerfallt, und dab dic Teile anf
einem darunter befindlicken Kleinen Ausbrennrost
mit der auf 500 bis 900°C rekuperativ, haupt-





images/image-132.jpeg
Dt/ G4,
JLATOPF & SOHNE  #

N

TR eululing AL sin i |
Sl (1] P Emguw-w !

'An die R '-;;‘
Bauleitung der iaffen-S5 Leguagh |
und Polizei, - o

o &

Auschwits /O ERFURT, 4.11.41.
Crevseanaae 7y

i

- & hes.
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muffel-Ofen, Saugzug-Anlagen Auftrag Nr. 41 /2249/2.
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Ofen.

Wir danken Ihnen bestens fir den uns erteilten Auftrag
auf Iieferung von

5 Topf-Dreimuffel-Eindscherungs-Ufen mit
Druckluft-Anlage

3_Topf-Saugsug-Anlagen
1 fopf-iiil1-Verbrennungs-Ofen
Ravchkanal-snlage.

Den Auftrag nehmen wir an aufgrund unseres beiliegenden
stenanschlages und dessen Bedingungen zum Gesamtpreise

von BM 51 23T.==

Unsere Lieferung

a) Fiir die 5 Topf-Dreimuffel-Eindscherungs-Ufen die gesamten
Schamotte- und Isoliermaterialien, die guS- und schmiede-
eisernen Armaturen, die Druckluft-Anlagen mit iotoren
und die Kosten zweler lionteure fiir die eaufsichtigung
der Bauarbeiten.
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sachlich durch dic Verbrennungswirme der Lei
chentile, erhitzten erforderlichen Verbrennungs-
faftmenge exotherm verbrennen, wobei die sich
bildenden Verbreanungsgase von oben nach unten
durch den Ausbrennrost absteémen und sich zwecks
ollstandiger Verbrennung der flichtigen Bestand-
telle mit unter dem Ausbrennrost zug fihrcer
heifler Verbrennungsluft mischen, und de die
Verbrennungsgase unmittellar in den Rekuperator
geleitet werden, in welchom sic ihren Warmcinhalt
an die Verbrennungslait abgeben, so da die Ver-
brennung ohne weiteren Aufwand an Brennstoft
unterhalten wird.

2. Ofen zur Verbrenung von Leichen, Kadavern
und Teilen davon mit rekuperatiy erhitzter Var-
brennungsluft mit unter dem Balkenrost._einer
Mufiel befindlichen_abklapp- oder einfahrbarcm
Ausbrennrost. zur Durchfihrung des Verfaheens
nach Amspruch 1, dadurch gekennagichnet, dal}
der Balkenrost nur aus zwei Balken bestcht und
Gber einen Trichterboden angeordnet ist, dessen

Béschungsflaclien aur Beforderung der Sarg- und.
Leichentile auf den auiklapp- oder cinfahrbaren
Aushrenurost dicnen wid dag iber dem Ausbrenn-
Tost Zuftbrungsifinungen far die Erstlaft und in
dem Raum wnterhalb des Ausbrenncostes. des
Verbrinnungsgasabzug in den Rekuperitor, cin
Heiluftgasbromicr zur zeitweisen Beheizung des
Rekuperators und Ofinungen zur Zufthrung von
Zuweitluft angeordner sind und scin Boden cinen
ebenfalls sbidappbaren, entsprechend dor fort-
geschrittencn Verbrennung Kleincren Ausghihrost
bildet, 7u_dem cbenfalls. HeiBluftzufuhrungséfi-
mungen_fihren.

3. Ofen nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
aeichnet, daf der Feuerraum mit einer verhaltnis-
malig dunnen Ausklcidung von geringer Warme-
Kapazitat ausgestatet st und von ciner starken
Isolierschicht umgeben ist.

Angezogene Drucksehiften:
Deutsche Patentscheift Nr. 669 645,

Hiersu 1 Blatt Zeichnungen

o
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Yorgangs

Ing, Prife iprach anm 19.8,1942 um 14,00 Uhr_bei hie-
r Dienststelle vor, um iiber den Binbau ven 5 Stitck

3 Muffel-Einischerungstfen im Krematoriuz des K.G.L. und

Xeuanlage von 2 Stlick 3 Muffeltfen in einfacher Bauwe:

it.

Plan Nr. D 59 - 570 und Nr, D 59 599 die erforderlichen

Einzelheiten zu besprechen,

Hierbei wurde folgendes festgelegt:

1)

2.)

3)

Spiteatons 26, - 27. August trifft der Konteur Holix aus
Buchenwald hier ein, der Monteur Kook in oa. 14 Tagen.
Xit dem Aufbeu der 5 Stifck 3 Muffeltfen im X.G.L. wird
sofort begonnen, Die Fa, K¥hler Xyslowitz fulirt dis
Auszeuerung dor Ufon und Nichse,sowle die Brrichtung des
Schornsteines 1t, Plinen und Angaben der Pa. Topf u.
S8hne durch. i

Besiglich Aufatellung von je 2 Dreizuffelifen bei den
*Badeanstalten flir Sondoraktionen® wurde von Ing. Prifer
vorgeschlagen, die Ufen aus einer bereits fertiggestell~
ten Lieferung nach Mogilew absuzweigen und wurde so-
gledoh der Dienstatellenleiter welcher beim fj-Wirteohafts-
Verwaltungshauptant in Berlin anwesend war, hiervon i
tol. in Komntnis gesetat und gebsten das weitere veran-
lassen zu wollen.

Besliglich Brriohtung eines 2, Krematoriuze mit 5 Drei- |
muffelsten, sovie Be- und Entliftungsanlagen mub erst |
Gas Brgeduis der bereits laufenden Verhandluzgen mit |
den Reichssicherbeitshauptant bosligl. Zuteilung von |
ontingentelabgewartet werden.

-
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@agured bewirkte svangsliufige Pihrung der Verbremnungeluft

eine gl ionmiSig gute Kihlung der Gesastrostfliche - imsbesonders
aueh der Restplatten—KSpfe - auch bei mechanieshen Vorsehud-
rTosten. Ba maSerdes je nach Bedarf suber der Verbdremnungsluft
noeh Susats-FUhlluft sur nachhaltigeren Kihlung des Rostbelages
sSugefuhrt werden kamn, ist es miglich, Vorschubroste mioh mit
heohwertigen Brymstoffen su betreibea.

Us Susats-Kuhlluf$ sur nachhaltigeren Kihlung des Gesamtrostde-

lages anwenden »u kimen, ist fermer in an sich bexamnter Weime

eine Unterteilung des Raumes unter dicsem in einselns Senem ver-
gesshen, e sich mSerdem flr eine wirtschaftliche Peuerfihruig
vorteilhaft auswirkt.

In der Seiehming seigt AMi. 1 eimen Querschnits éureh einem
lufigeXtiilven Voreghubrost it Jememunterteilung und sdweshmelisl
festetenenden und beweglisnen Rostdelagreihen, Wihrend AdB.2
dde Restplatte einer fostatehepfen Restbelagreihe in der Burwgfe
sleht wiedergidt, stellt Abb, 3 einen Sehnitt quer dureh &isse
Restplatte und ABb. 4 einem Sehnits parallel sur Rostplattan-
eberfliohe dar. ABD. 5 seigh dem gleichen Sohnftt dureh 445 .
Rostplatie einer beweglighen Rostbelagereihe,

 GemkS Adb. 1 bestent jede Zeme sus eines Luftsammgliasten & mi$
durohgehenden sweiteiligen Eimbauten b und u. Uder jedem Tty
sumelkasten a befindet sioh Jo eine beweglighe Restplat:
4 und elne desgleicnen festetelsnds o. Vom Gedlise aus wile
d1e’ Luft duroh die Bffrung £ in den eberen Teal b der Bial
des Iaftsemmelkastens s und ven dort ia dem Smss wmter »
belag. Hier teilt sich die Luftmengs, und swar trits
ayoh die Uffitmgen g (AdV.4) der feststeleniim Restplat
reihs ¢ wnd der andere Teil durch die Jffsumgea h (AMD.S) dew
bewegliehen Restplatienreils d in den Restbelag selbet eim,

Ane dem Dbildungen 4 und § st dor weitere Veg Elever Tafttell
_pengen ersiehtlish, der in beiden Millen &ie Laf$ swangeliutly
Wher ¢le Fliehe jedes Revtplatteakirpers usl inebessndere m den

- -
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KBpfen der Rostplattenreihen kithlend vorbeifibrt. Bei dem

L ehenden Rostplattenreihen e tritt die Luft durch die
Offnungen 1 und bei den beweglichen Rostplattenreihen 4 durch
d1e Offnungen X wieder aus den Kankhim der Rostplatien mus,
absiiglich der Luftmencen, welche als Verbremungeluft dureh

die Luftdisen 1 - Abbildungen 2 und 3 - in @en Feuerraum tritt.
Die Ano~dnung der Luftdisen 1 erfolgt sweoksliSig in den Tuft-
sbfihrenden Kanilem, alse hinter der an den Restplatten-K¥pfen
befindlichen Umlenkung, da so etwaiger Rostdurchfall leient
duroh die Zusats-Kihlluft susgetragen wird, Nach Verlassean

des Rostbelages wird die Zusats-Kihlluft in demuntersn Zeil @
der Einbauten des luftssmmelkastens a gesammelt, ven wo sie demx
dureh die an dessen Ende befindliche Offnung m ins Preie tretex
oder - da sie vorgewirmt ist ~ durch das Geblise rilekgessugt
und von Neuem verwendet werdem kann, Etwa mitgerissener Rost~
durchfall wird im Raum n des Luftsamvelkastens a ausgeschiedem
und duroh Ascheabnarme-Vorrichtungen o von dort abgesogen,

otne das an dieser Btelle Luft sustreten kamn,

Us fUr jede Zome die Verbremnungsluftmenge sinstellen su M
wird an der Austrittsdffoung w im unteren Teil @ der Eindeuten
des Luftsammelkastens a eine (mioht gesciehnete) Dresselkleppe
angeordnet, Wird diese Klsppe 5.B. gans gebffaed, we dieat

die gessmte Luftmenge mur sur Kihlung des Rostbeimges, weil

dle Offnungdn m dew Laftdurshiritt wemiger Widerstmnd entgegew~
setzen, als die Luftaustritts-DPisen 1 des Rostbelages. Ist

@ie Klappe dagegen nahesu geschlossen, 5o ist fast die geeawte
Luftmenge gerwungem, @ureh die Disen 1 su treten und damit

der Verbremung su dienen. BPlese Einstellmbglichkeit gewtattety
fur jede Zone das Verbljnls swischen Zusats-EKublluftmenge wak
Verbrennungeluftmenge feptsulegen. Dabei mus jedoeh mit Rilek-
sicht auf den Rostdurcnfall stets se viel Susats-XUhlluft aue-
treten, da8 sich die Kankle der Restplatten misht mit Asshe
oder Kohleteilohen rusetsen kimnem.

“Ple dureh Anwentung der Erfindung nachgewieseme Noglishkedt,
meonazisone Vorschubreste aueh mit hockwertigwn Arennstetfed
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&3 Vetreibem, hat in der Jetstseit besendere Bedeutung. In. &Mt
Z#iten dor Delieferung mit gl-ichblesdenden Bremustoffem,
herrashte das Bestreden vor, Leisting und Wirkungsgred elmer
Feusrung bed Verwentug einer bestimmten Kehlenserte su shedgeuili
Houte gilt es dagegen, die Brennstoff-Grundlage einer Peusrung
20 su wrlxlun, da$ dor Peuerungsbetried aush mit arspriing-
116h mieht vorgesshenen Brennstoffen durchgefihrt werdem ama
und dsbei dooh moeh gute Wirkungsgrade su erreishes iind. Bie
Erfindung gestatted, Vorsonub-Peuerungen nach- jeder Ricktang
hin mit einem grofSen Spielrsum in Besug suf den Rrempstoff sm
betreben und gewiihrieistets dadei durch dle Vervendung des bow
sohriedenen Restbelages in Verbindung mit der Sonemsimdeilung
oinen Feuerungsbetried uit heshpresentiges FVirxungsgrod, Vormses
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Steine werden zur Verblendung her—
acsgesucht.

Das erforderliche Schamottematerial,
bestehend aus Normal-, Form- und
Keilsteinen und Honolitstampfmasse,
sowie dem dazu gehorigen wortel.

Zur Isolierung des Ofens die erfor-
derlichen Xieselgursteine, Schlacken—|
wolle und Kieselgurmsrtel.

Die schuiedeeisernen Verankerungs-Ei-
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gelder, einschliefilich der sozimien |
Kbgaben, |
Preis Pos. 1).
Kennziffergewicht: 1 750 kg.
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Figure 1 Phases of cremation combustion

Table 1 Combustion characteristics in each phase

Phases Time Condtions Phenomena
(minutes)

Mab 0-2 Combustion begins. The coffin s burning.

@b< 2-6 The temperature inside the Moisture within the corpse is
cremator is rising. evaporating.

@ed 67 The temperature inside the The corpse begins to bum
cremator is controlled. (dissolving due to heat).

e 71 The corpse is burning. Fullscale combustion.

) ef n-13 The corpse is burning. Flammable parts have been bumt

out.
© g 13-34 “The corpse is burning. “The belly and loin parts are buring.
(Nghi 3438 ‘The temperature is declining.  The belly and loin parts are burning.

[OF] 38-60 Heat preservation, The corpse is bumt out.
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Man rechnet auf | m® Brennraum 300 NSt Bel 60 m Brennks
von 3 bls 5 mm WS betr#gt der tégiiche Peuerfortschritt etws 6 m.
Ofenfeistung nach der Naherungsformel: L = q{+300/10,

Dabel fst L Tagestelstung In NSt,
g Querschnitt des Brennki
I Linge des Brennkanals [sa.

EIn Tenger Brennkanal beansprucht stdrkeren Zog sl
150 kg Stelnkotien Je 1000 Nt,

Empfindiiches Gut muB langsam gebrannt werden. Es Ist ofl zweckmablg,
sbwechselnd mit elnem UberschuB von sauerstofireicher Luft (oxydierend) und
mit einem Mangel an
Sauerstoff (reduzlerend)
2u brennen. Besonders
beim  Brennen von
Eisenschmelzklinkern
Ist dles wichtlg, weil
durch  reduzlerendes
Brennen das  schwer
schmelzbare Elsenoxyd
In das leicht schmel-
zende  Elsenoxydul
tbergefohrt wird und
dieses den dunklen
Metaliglanz des Klin-
Kers erzeugt.

Verfirbungen.
Aus den Rauchgasen
Konnen auf dem frischen und
kahlen Elnsatz H,O und SO,
niedergeschlagen und dadurch
Verfarbungen erzeugt werden.
Um dies zu verhindern, leitet
man angewdrmte, reine Lult
aus den Kohlkammern des
Ofens hinter dem Feuer in
besonderen  Schmauchkandlen
(Abb. 17, £) an der Feuerzone
o . des Ringofens vorbel In die vorderen,
7 2 zwischen Paplerschiebem abgeschlossenen

Ableile.  Vgl. Vormauersteine S. 742.
5 Zlckzackdlen, Abart des Ringofens

inge wad Schormstelnzug

(mh),

nkurer. Kohlenverbrauch etws

e sl

Abb. 18 Zlegelet mit Zick-Zack-Ofen und
(54 Yagg nat, Groge).

ommertrockner

(Abb. 18), beansprucht wenlg Raum und

// 2 hat weniger Warmeverluste durch Strahlung,
Man kann tm Zickzackofen schnell bremnen

B und desnall mehr Wrme aus den Kublkammern 2

Trockenzwecken entnenmen.
. b In den bisher genannten Olen wird das
Abb. 19 Tunnelofen. . Gut im Brennkanal selbst durch menschliche
Arbeitskrifte elngesetzt und ausgebracht;

nach jedem Brande missen dle Winde so welt abgekihit werden, daB das
Arbeiten im Ofen ertriglich wird, Das bedeulet Warmeverluste, und auBerdem
sind nur schwer dle erforderlichen Arbeiter hierflir zu beschalien, Beide Ubel-
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Kostenvoranschlag der Fa. Topf
fiir elnen Verbrennungsofen, 1943

I A. Topf & Sthne Kostenanschlag vom 1. 4. 43
Erfurt

Lfd. Nr.

Anzahl

1

die

fiir Auschwitz

Gegenstand der Veranschlagung

guBeiserner Rauchkanalschieber mit Rollen, Drahtseii
und Handwinde,

erforderlichen Schiirgerite,
Monteurstellung

zum Bau des Ofens, einschlieBlich Reisekosten, Tages
gelder und sozialer Abgaben.

Preis des Ofens: RM 25148~
Kennziffergewicht: 4037 kg

Wiahrend des Baues sind unseren Monteuren geniigend
Helfer, kostenlos fiir uns, zur Verfigung zu stellen. Die
gesamten Mauermaterialien, wie Ziegelsteine, Sand,
Kalk und Zement, miissen rechtzeitig auf der Baustelle
zur Verfiigung stehen; diese Materialien sind uns ebens
falls kostenlos beizustellen. Es handelt sich um:

2. 19000 Stiick Ziegelsteine,
<a. 20 cbm Mauersand,
ca. 800 kg Zement,

ca. 6000 kg Kalk,

Der Preis fiir den Ofen gilt frei Bahnwagen verladen
ab Station.

ppa. I A, Topf & Schne
gez. zwei Unterschriften
(vermutlich: Sender, Erdmann)

Lief. Bed. A. 60. 1. 42 5000 /0211

351
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BETRIEBSVORSCHRIFT

des _koksbeheizten Topf-Dreimuffel-
. Eindscherungsofen

Vor Beschickung der beiden Koksgeneratoren mit Koks
muss der Rauchkanalschieber am .Ofen gedffnet werden.

Nunmehr kann in den beiden Generatoren fever angefaht und
unterhalten werden, hierbei ist zu beachten, dass die Sekundérver-
schiiisse rechts und links der Ascheentnahmetiren (Koksgeneratoren) ge-
Sffnet sind.

Nachdem die Eindscherungskammern gut rotwarm (ca 800°C)
sind konnen die Leichen hintereinander in die drei Kammern einge -
fahren werden.

Jetzt ist es zweckmiissig das seitwdrts am Ofen stehende
Oruckiuftgeblise anzustellen und ca. 20 Minuten laufen zu lassen.
Hierbei ist zu beobachten, ob zuviel oder zu wenig Frischiuft in die
drei Kammern eintritt.

Die Regulierung der Frischiuft erfolgt durch die Orehklappe
die sich in der Luftrohrieitung befindet. Weiterhin missen die
rechts und links der Einfubrtiren angeordneten Lufteintitte balb
gedtfnet werden.

Sobald die Leichenteile vom Schamotterost nach der dar-
unter liegende Ascheschrage gefalien sind, missen diese mittels
der Kratze nacn vorn zur Ascheentnahmetir gezogen werden. Hier
kénnen diese Teile noch 20 Minuten zum Nachverbrennen lagern.
Dann wird die Asche in den Aschebehalter gezogen und zur Abkihi-
ung beiseite gestellt.

Zwischendurch werden neue Leichen in die Kammern
nach einander wingefuhrt.

Die beiden Koksgeneratoren missen von Zeit zy Zeit
mit Brennstoff beschickt werden.

Jeden Abend missen die Generatorroste von den Koks-
schiacken befreit und die Asche herausgenommen werden.

2u beachten ist ferner, das nach Betriebsschluss- sobald
die Generatoren leer gebrannt und Glutteile nicht mehr vorhanden
sind, alle Luftschieber und Tilren, desgl. auch der Rauchkanalschie-
ber am Ofen geschlossen sein missen um den Ofen nicht aus-
zukdhlen .

Nach jeder Eindscherung steigt die Temperatur im Ofen.
Daher bitte beachten, dass die Innentemperatur nicht dber 1000°C.
kommt (Weissglut).

Diese Temperatursteigerung kann durch Lufteinblasen
verhindert werden.
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Fig. 2. Ofen III, Krematorium Zirich, Konstruktion 1935.
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Zeitschrift zur Férderung der Feuerbestattung
Monatliches Insertions-Organ

Verantwortlicher Schrifiliter: Hermana Fiadeieen, Meifica
Ee den Anzeigenteil: Bruno Thieae, Meiben, Fereal 2564

Zaanchrifien W den textlihen Teil sind an Herin. Findeiaes,
Meiflen, Melzersteaie 3, 7u richien

P

Redaktionelle Einsendungen und Inacrate bis spiiestens 20. jeden Monata ecbeten,

Nachrichtenblatt des Feuerbestattungsvereins
Meifien’und Umgebung

mit seinen Ortsgrappen Weinbdhts, Coswis, Lomrmatsct,
Fossen, Ricsa und deren Umgebunt. Bimetesgencs Verein

Geshadiiateie: Paul Schesder, Weifion, Neugasse Hir. 1511
Fernsgrecher Amt Meiben Nr. 3117

= tuseratenpreia:  Feld (65135 mm) § RN,

Der Verein ist politisch und kirchlich neutral

 Meifen, Mics 1931

4, Jabrgang

Ein neues Ein

ischerungsverfahren,

Da wic ansere Lescr von dem nexen Eindscherungsverfahven bereits unierrichlet haben, misscn wie

zwecs Kiarung der Frage auch die Gegenseile 20 Worte komm:
Stelong 7u nebmen. Dics it 7unachst noch €ine ANgelegeabeit der Fachicuts.

I, Zeniealolat far Feverbestattung” Jabrgang 1930 No. &
erschitn ein Aufsatz des Herrm Oberhaural Dipl-Ing. Volkmann
Hamburg, iber ,Ein nees Eindscherngsverishien,* auf den
i Iteresse der Feuerbestatiungs-Sache naher cingegangen
werden mub.

Zilsachst, wer ist dec Verhaser, der den Nichtcingeweibten
a1 der-dcale. nealrale Verlechter einer neweilichen Entwick-
tung der-Feuerbestattungs-Olen erscheinen mus, wenr ihm die
inneren Zusammenhinge nicht hekanat sind. Her Oberbaurat
Dipl.-ng Volkmann is{ dienstlich Decernent ftir die Feuerbe-
statting in Hamburg und mit Herm Dipl-ing. Ludwig Unter-
netimereincs Patentes liber ein Eintscherungsverishren. Beide
versuchen das Patent zu verwerten und zwar gegen cine Ver-
gitung, wie sie, auf diesem Gebiele nich Gblichewar (pro Jaht
wurde ‘eine Minidestlizenz von 30000 A4 verlang—

Dér iTitel des Artikels ist iefileend, ‘denn ,Ein neues
Finfscherungsverfahren” steht sicht zur Debatte, wenn dec
Vertasser nich wesenffiche Punkde verschweigt. Db man die
indscherung it moglickst geringers Luftberschu ausioin,
ist allgemein hekannt und ergibtsich schon aus dem Desireben,
den Gasverbrauch niedrig zu halten und mit geringem Zug
auszukiommen. Die fdee st also durchaus nicht new und wens
man_bisher auf Methoden, wie-sie in Hamburg. angewendet
werden, verrichlet at, 5o geschah dies swohl aus dem Be-
strebenheraus, die Feaerbestattuug micht aul die Stule der
Cadavervemicntung sinken 2n lassen, sordem hierbei icht
allein den. Brennslofi-Verbrauch, souder -vor allem Griinde
der Hygicne und der Pietdl 7u berlcksichiigen. Dab letzlres
in Hambusg mchl ausreichend geschiehl, ergibt sich schon
dataus, dalf walitend des Eindscherungsvorganges ¢in Gas-
rolie bis an_die schwer verbrennbaren Kirperlete horange-
schober und fefztere mit Druckluft angebiasen werden. £in
wellerer Kommentar Iner st -wohd iberisig

Der Verfasser nimmt_ a5 Ventiens fir sich in Anspruch,
daf_ seine Ustessuchunyzen den Nachweis esbrachl bilen, vo
der Vergleichbarkeil_der wirlschalichen Grundsitre iy Ein
ascherungs- und andere Olen. Wenn der Verlasser diese ber-
wagbarkelt der for die Wirischallichkeit maBgebenden Grund-
sitze., tatsichlich._heravsgelunden hatt, o ware das keine
tberwiitigende Entdeckung Man mub aber sehr vorsichig
scln Srenn mar Krematoriumsbeticbe mit industriellen Feue-
furfen, oder mil Kadaver-Vernichlungsdicn. vom Standpunkte
der: Wirschaftichieit. in Vergleich sett. Der. Vergleich wird
abet panz bedenklich m punkto Lottiterschud. also yom

n lassen,

Sline zar Sache setvsi
Die Schrifiitung.

technischen Gesichtspurklc, denn man kann sefbstverstdndiich
die Eintischierung ciner Leiche mit dem Betricbe eines lada-
srieolens nicht vergleichen, weil die Maleric 7u grofic Ver-
schiedenheiten aufoeis,

Aul Seie 66 Absalz L weist der Verasser darauf bin, dab
in dea Ofen der bekannien Systeme die Verlcilung der Ver-
brennungsiuft insolem mangelhalt wate, als oters gerade dort
Luftmange herrsche, wo Saucrstoft drirgend bendigt wirde
und an anderen Steflen zum- Schaden der Warme-Okorormic
cin Oberschub daran festzusielion sei. Das fuht der Vertasser
aut eine bei den Industrie-Ofer bezs, Feeringen boobichtete
Erscleinung; namiich die mangelhafte Durchmischung der Feuer
gase mit der Verbrennungsiult zuric. Die Darsteiung der la-
minarenSiromungen - paralilesnebeneinanderficienvon Feuer-
gasen und Vechrenmungslolt - st praklisch ganz abwegig. [
cinem Eingscheungsolen trefen dutch die vielen Unienlungen
der Stbmungsrichtung ganz herwiegend turbulente Stromun-
gen au, die cin geniigendes Durcheinaadermischen der Gase
7ur Folge haben.

Tm Absatz 2 geht der Verfasser niher aut den Verbreamungs-
vorgang selbst cin. Er behaupiet, nach Zerfallen des Sarges
verschlechtere sich die Lultzulube zuc Leiche tnd dami deren
Verbreanung, deshalb, weil von da b der in de Mufel fur
die Luft verigbare Raum ungleich grotier geworden sei und
mit fotscreitender Cinascherung weiter wachse. Dicser Satz
2eugl von gauz verschwommenen feuerungstechnischen Kennt-
nissen. Es mlte eine Explosion, also eine bitzschnelle Ver-
bremn inden, wenn man michl im Stande scm sollte,
das Luflquantum, welches dem Sargvolumen cntsprichi, e
nlgend schnell zu erselaen. Auberdem hai ja dec Saryg von
vornherein auch Luftnbalt:

‘Am meisten anicehibar ist der folgende Satz
D2 aber von der durch die Muifel sircichenden Luft

nur éin vesschwindend Kleines Teil mit der Leiche sotbst
in Beirang komunen kann, so b dic chemischc Ver-
bindung s Avilosungsprozesses. rotwvendigerweise un-
vollkommen vesbien und wie erhalien das il des
fauchenden Schorosteins *
Dies wirde genau zulrefien, wean man die Leiche aul eine
massive Patie legt ond Kiiiuit (ohne Rekuperation) oben
dariiber sireichen f45(_Dann ergibt sich nargema cin Schwel-
Ien-und kein Vebrenmen. Das diften also die Friahrungen
sein, die man’ mit civem ‘rostlosen Olen ohme Rekuperation
‘machen miBe.
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Seite 28 DIE URNE Nr.
Etwas gans anderes ist cs, wenn die Leiche o1 jeden Sta-  denn mach den Aussage, die mir in Hawburg personlich
diomdec Eindsclerung_allscilig von Feucrgasen unspill durch 2 den Ofen bediencnde Heizer vollig unabhdagiy vor

wird, weil sie auf einem Rost liegt, und wenn nan dafic
sorgi, dab diese Feuergase einen Uberschl vo Lult haben,
der zur restlosen Verbrennung der aus der Leiche selbst cut-
wickelten Koilen-Wasserstolfc ausreicht, Warum sall man da
Mullel zurtickiubrende Luflquantum nicht genau regulic
kounen?
Es wird behauptet, dab in Hamburg 3500 Eindscherungen
vorgenomimen worded sind wil einem Gasverhiauch vor ins-
gesant nur 100 cbn Gas. Dies i Zundchst bestrillen werden,

>

s gegoben worden sind, werdea i allgemeinen ca
7 clun Gias zugesetz, viellecht auch ctwas meb.

Unt diese Frage zu_prifen, mull man sich ctoas eingeien-
der it dem Proplen befassen, ob cine menschliche Leiche
<o viel bremibare Beslandicie entlat, daB bei kontinnier-
fichew Betriebe des Ofens nach dem Anheizen und Er-
reichung des. Beharrungszustandes eine Warmezufuhr von
auen notwenig ist. Nach mchweren meds
ot der measchiiche Karper durchsch

DIE_URNE

Seite 20

N 3
Wasser 65 I bei 70 kit Korpergewicht 45 kg
Feit 2% L, . 84 ks
Eiwcibstolle —18%, © L] . 106 kg
and, chear. Stofle 3505 . L B 43 kg
sche __asv L0 ] . 32
o o 607 kg

Es 186t sich danach felcht errechmen, da8 alfein der Feltge-
halt mit einem Heizwert van 7500 WE ausccichen méit,

won das Wasser zu verdampien wnd dic fbrigen Teilo auf
Entlammungslemperatur zu_ erwdmen, wenn keine Aussteahi-
tuig nach auben in Frage kommi. £s kann also in Krema-
foricn, bei denen dic Eindscherungen laufend hintercinander
erfolgen und bei gter Isalierung der Ofenwinde. zur Herak-
minderung der Warieverluste mit nur ganz geringem Gaszusalz
gerechnet werden.

Das st aber durchaus aichs neucs, demn diese Erahrung
ist. schon lange in Krematorien mit konfinuierlchem Betrichc
gemacht worden.

Wenn die Beiauptung der Eindscherung oline jeden Gas-
zusatz zureffen sollie, so mibte die Abgastemperatur ~
Raumtemperatur sein, was wobl crastich en Feuerungstechniker
nicht behaupfen wird, denn die unveemeidlichn Abgasverlusic
und die beim Einfllien des Sarges cinstromende kalte Luft
sind_gewisse Passivposten i der Warmebilanz, die sich nicit
umgehen lassen. .

cih hatte dbrigens Gelegentelt, den Hamburger Ofen nach
eingeholter Genelimigung zu besichfigen und mehresen Ein-
ascherungen beizawoluicn uad kniiple hleran noch folgends
Bemerkungen

I Eindscherungsraume befiadel sich ein Kicier Ofen, der
nach erhaltener Erkldrung den Versuchsofen darstel, fermer
ein in Bau befindiiclier Gfen, der bis zor halhen Mufilithe
Fediggestellt ist. Der neu im Bau befindliche Ofen weicht in
seiner Konstruktion echicbich von dem_ersten ab, ist also
cbenalls wicder ein Versuchsoler, weil damit meines Erach-
tens Betriehserfahrungen noch nicht vorfiegen.

T GroBen und Ganzen bietet der Hamburger Ofen, ab-
gesehen von dem Wegiall der Rekuperation nicht viel neues,
sondern er ist in seinen Finzelheiten vielfach von Konkar-

feuzdien entehnt. Wesiall sind die Hemen Volkmann und

wlwis bei dem i Bau betindlichen Ofen von der in brer
Patentselirit_gekennzeichaclen Bavarl bereils wicder abge-
Korminen, demn davon ist nicht mehe vicl Gbrig geblicben?
Doch wahl nur deslalb, weil der Versuch nichi restios ge-
gl st wic man crwaret hat! Der erste Olen ist it einem
engen Rost versclen. waliend bef_dem zweiicn noch micht
ferligen Ofen siatt des Rustes eine Sclumotteplaite vorgeschen
st el fetztere waliczn das cinzige ist, was von det palen-
eiten Eiaricitung noch beibclalien ist

Der_neuesic Ofen hut am Koplende 4 Stick Hochdruck-
breniner, wie dies andere Systeme schon lange vorgesehen
und an’ der Seite 2 senkeeclt zur Mufel seliende remner
(sogename Sperrbrennes); Ietztere sind in der Schweis be-
it 1918 angeordnel (siche Pafentschilt von Ludwig
Hellr, Rafi, Pafentoummer 81680). Diese Einrichiung ist also
alles andere als neat

Aulalend ist, daB s den leten Ofen die Einfirung der
Lufl von oben nach unten angewendet ist, cine Anordnung,
dic der Verfasser In Spalle 4 seines Akl als mibgflickten
Versuch einer anderen Firna verurteilt

Diese vorers( verurtile neuerdings aber angewendele An-
ordnung ,vom Mufieigewdibe chwas geneigt, sonst senkrecht
e Leicie Lult zuzafibeen* ist von der Cioma J. A Topt &
Saiime, Eurt, bereis et zaiceichen Oten angewcidot, ebenso
derlirden Haimburger Ofenangewendele Nachverbrenangsrost

Wemn in Hamburg angesiiebl woeden s, cine raucrele
Verbrennung zu_errichen, so mub dieser Versuch als geschei-
terk angeselien werden, demn s konnte bei der Besichtigung
ein zeitweise schr starke Raucheniwicklung beobachtet
werden, wie sie bei denibisher bewshrien Topschen Ofen
vicht aufteten.

Die Einascherung ciner Leiche nimmt in Hamburg durch-
schaitlich 80 —90 Minaten in Anspruch, sodaB auch i dieser
Hinsicht ¢in Porischit icht zu verzeichnen ist.

Alles in Allem mub ich sagen, daB der Hamburger Ofen
den Erwartungeu, e ich nach den sensafionellen Verdfient-
lichungen gestell hatle, nicht entsprich. N

Ke
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Abb. 3. Beck-Koksofen mit Dreiecksrekuperator.

a = Finischerungsmuflel, 3 = Koksgenerator, ¢ = Rekuperator, ¢, = Rauchgaskanile,
¢, = Luftkanile, d = Leichenaschen-<ammelraum, « = Nachverbrenoungsrost.
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Koks-Heizversuch am 5. Januar 1927 im Krematorium Dessau

Abb, 17
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Lage und Anordnung der Me@stellen und Gasdiisen im Verbrennungsofen

Abb. 14

15 16

Longmhatt 2B

der Primérluft-
temperatur (°C) bei Normal-
ung uAbgestempera-

o tur (°C) bei Raudverbrennung
im linken oberen Seitenkanal.

) Megstelle der Generatorluft-
temperator (°C).

©) Melstelle der_Abgastempe-
ratur (°C) im Fuchs.

0 Megstelle der Zugstarke b
Normelverbrennung.

@ Mebstelle der Zugstarke bei
Raudwerbrennung.

B) Me@stelle der Zugstirke in
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ERFURT
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13.11.404

Ud,
Ne.

Anzchl

Gegenstand der Veranschlagung

(NS

koksbeheizter T o p £ - Elnfscherungs-
Ofen mit Doppelmuffel und Druckluft-
Anlage,

wozu folgende Lieferungen und Arbeiter]
gehoren:

Fandament zum Ofen und Bauchkanal
milssen bauseitig, nach unseren Anga-
ben, ohne Kosten fiir uns ausgefihrt
werden.

Zun Mauerwerkemantel Ziegelsteine,
Sand, Kalk und Zement. Die vesten
Steine werden zar Verblendung her—
ausgesucht,

Das erforderliche Schamobtematerial,
bestehend ans Normal-, Porm- und
Keilsteinen und sonolitstampfmasse,
sowie dem dazu gehdrigen ibrtel,

Zur Isolierung des Ofens die erfor-
derlichen Kieselgursteine, Schlacken-
wolle und Kieselgurmirtel,

Die schmiedeeisernen Verankerungs-Ei-
sen, bestehend aus T-, U~ und Winkel-
Eisen, Ansern, Schrauben und Mut—
tern.

Die guB- und schmiedeeisernen Arma-
turen, wie:

gaSeiserne Binfuhrangs-Tiren mit guf—
eisernen Rahmen, Die Innenseiten der
Tiren werden mit Monolitstampfmasse
ausgestampet,

gubeiserne TLuftkanalverschlisse,
gubeiserne Ascheentnahme-Tiren,
gubeiserne Gensratorfill-

iren,
schmiedeeiserne Aschebehslter,
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Montage des Ofens.

Monteurgestellung zum Bau des Ofens,
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gelder, sowie einschlieBlich der so-

zialen'lasten.
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@rackenloger: Fir Wachtruppe ( 1 Bataillon ) werden 6 Luftwaffen-

Lagerhaus:

Nsbenanlagen:

i1fsbetriebe:

baracken, 1 Wirtschaftsbaracke, 1 Waschbaracke und

1 Abvortbaracke aufgestellt, Die Baracken erhalten elektr.
Licht, Wasseranschluss und Ofenheizung.

( Die Lieferung der Baracken wirde vom Hsuptamt Heushalt
und Beuten Amt IT zugesagt, jedoch sind diese bis heute
noch nicht eingetroffen).-

Ausserhalb des Lagers am Anschlussgleis fir Lebensmittel—
lagerung mit Rampe. Planung noch nicht durchgefihrt.

Die Wasserversorgung erfolgt durch 3 eigene Brummenanlagen
mit Pumpanlage fiir Nutzwasser und 3 Brunnen fiir Trimkwasse:
Die Beseitigung der Abwisser erfolgt durch je 3 Leitungen
en der Breitseite des Lagers. Uber den Abflusleitungen
sind die Wasch- und Abortbaracken angeordnet. Die 3 Lei-
‘tungen werden zusammengefasst, die Abwdsser in 3 Brisch-
wasserklirgruben gekldrt und durch einen Vorflutgraben
zur Weichsel gefilirt.-Die Stromsufuhr erfolgt vom der
Dachpappenfabrik in Birkenau bis zum Trensformater im
Quarantinelager - Bingangsgetdude als Freileitung, von
dort wird der Strom in Kabel Weitergefithrt.

Die Lagereinfriedung besteht aus ca 3,20 m hohen Beton—
pfosten in 3,50 m Abstand,an welcher der mit 2000 Volt
Hochspannung geledene Stacheldrsht angebracht wird. Um
ein Untergraben des Drahtzaunes zu verhindern, wird eine
Erdsicherung eingebaut.

Anschliessend wire zu bemerkem, dass die neue Zufshrts-
strasse vom K.L. die Reichsbahn schienengleishdurchkreuzt.
Diesbeziigliche Verhendlungen mit der Reichsbahn sind im
Gange, ebenso beziiglich des Gleisanschlusses.—

Infolge des grossen Belages ( 125000 Gefangene ) wird ein
Erematorium errichtet. Es enthdlt 5 Stiick Muffelsfen mit
je 3 Muffeln fur 2 lMenn, sodass in einer Stunde 60 Mann
eingeéischert werden kinnm . Ausserdem wird ein Leichen:
keller und 1 Millverbrennungsofen erstellt. Das Kremato-

' rium gelangt auf dem Gelinde des K.-L. zur Aufstellung.

-6 -
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Betriebsvorschrift tber die

2TOPF"~ Saugzuganlage

Falls der Zug im Ofen nicht ausreicht, muss die
am Schornstein eingebaute Saugzuganlage in Betrieb ge-
nommen werden.

Hierbei beachten, dass zuerst der Motor ange-
stellt wird und dann erst darf die Drehklappe im
Schornstein geschlossen werden. Die Wasserzufuhr
zum wassergekihiten Lager muss auch sofort laufen.

Nach Schluss des Eindscherungsbetriebes
muss zyerst die Drehklappe im Schornstein geiffnet
werden_ und dann den Motor und die Wasserzufuhr
abstellen,

Zu beachten st fernerhin, dass immer ge-
nigend . Wasser im Behdlter vorhanden ist,

28, SEP_ 104t
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Beiriebsvorschrifi des
koksbeheizien IprDpppelmulfe[nEin scherungsofen.

Vor Beschickung der beiden Koksgeneratoren mit Koks mijssen die
beiden Rauchkanalschieber am Ofen geiffnel werden, desgl.auch der Haupt-

o
) ravchkanalschieber bzw die Drehklappe am Schornstein.

2 Nunmehr kann in den’ beiden Generatoren Feuer angefacht und
& unterhalten werden, hierbei beachten,dass die Sekundirverschiiisse rechts

und links der Ascheentnahmetiiren (Koksgenerator)gedffnet sind.
Nachdem die Einascherungskammer gut rotwarm (ca 800°C }ist
Kkonnendie Leichen hintereinander in'die beiden Kammern eingefahren werden.
Jetzt ist es zweckmdssig das seitwirts am Ofen stehende Druck—
{uftgeblase anzustellen und ca 20 Minuten laufen zo fassen. Hierbei ist zu
beobachten, ob zuviel oder zuwenig Frischluft in die beiden Kammern ein-
tritt.

Die Regulierung der Frischiufl erfolgt durch die Drehkiappe die
sich in der Luftrohricitung befindet. Weiterhin miissen die rechts und links
der Einfihriiren angeardneten Lufteintritte, halb gesffnet werden

Sobald die Leichenteile vom Schamotterost nach der darunter
tfegende Ascheschrige gefallen sind,missen diese mitlals der Kratze nach
vorn zur Ascheentnahmetiir gezogen werden. Hier konnen diese Teite noch
20 Minuten zum Nachverbrennen lagern, Dann wird die Asche in den Aschebe-
hélter gezogen und zur Abkihiung beiseite gestellt.

Zwischendurch werden neve Leichen in die Kammern nach einander
eingefiihrt,

Die beiden Koksgeneratoren missen von Zeit zu Zeit mit -Brenn —
stoff beschick! werden,

Jeden Abend muss der Generatorrost von den Koksschiacken be—
freit und di¢ Asche hcralla'gennmmcn werden.

Zu beachten it ferner, das nach Betriebsschluss, sobald der
Generafor (eer_gebrannt st und Glutteile nichl mehr vorhandén sind, alle
Luftschieber und Turen desgl. auch die Rauchkanalschieber am Ofen geschios-
sen sein miissen um den Ofen nicht auszukihlen.

Nach jeder Eindscherung steigt die Temperatur im Ofen. Daher
bitte beachten,dass die lnnenfemperatur nich! iber 1100°C kommt (Weissglut)

Diese Temperatursteigerung kann durch Lufteinblasen venhindert

werden.

Lzs. SEP. 1041 o
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Abb, 1. — Schematische Darstolung eines elekirischen Kramationsofens mit zugehbrigen
Rekupeentor, Frischluft- und Rauchgasventilator,

5 = Schematischer Quarschaitt dyrch den Kramationsofen.
2 == Verbrennungskammer.,
b = Aschensammalraum,
¢ = Nachverbrennungskandis.

1 = Feischlyftventilator.

2 = Abgasventilstor.

3 z= Spiratenrekuperator.

4 == Anschluss ‘an das Kamin.
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Abb. 92. Ofen von Spasciani-MeBmer (n. Spasciani-MeBmer.)

Schnitt E—F.  Abb. 93. Schitt J—L.
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Der Sarg ist 2u bemessen (Abb. 12)

mit einer”fusseren maximalen Breite von 750 mm
L) " » Hshe , 1720

» om » n Liinge , 2250 ,
Verschiedene Krematorien-Verwaltungen bestimmen sogar nur:
die fussere maximale Hiho zu 700 und /650 mm und
e . Lingo , 2000 mm,
welche MaBo aber als zu knapp anzuschen sind.
Man kanno Holz- und Metallsiirge verwenden.

Abb. 12, Sarg- und Verbrennungskammierprofile; grosste Sarglinge
2250 mm, mittlero Kammorlingo 2500 mm.

Zur Erleichterang des Verbrennungsprozesses soll der
Holzsarg aus leichtem Holz wie von Tanne oder Pappel
hergestellt werden. Die Stiirke der Holzbretter kann betragen:

hochstens 18 mm fiir don Unterteil und
5 15 , » o Deckel

Zum Zusammenfitgen der Bretter sind keine Niigel,
sondern Holzpflicke von chensolchem weichen Holzo zu ver-
wenden; auch sind Metallbeschliige fortzulassen.

Metallsiirgo sollen ans 1 mm starkem Zinkblech vor-
fertigt werden.  Um withrend des Transportes Deformationen
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 Kennziffergewicht: 650 kg.
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Ta. 3 Wonate nach Eingang der Materiali
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Fir die Richtigkeit der ibschriff’

Mauthausen, den 30. April 1941.
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Gas-Heizversuch am 1. November 1926 im Krematorium Dessau

Abb. 15
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Erklirung der Kurven.
A) Gasverbrauch in cbm. (Verbraucht sind 202 cbm Gas).
B) Kraftverbrauch des Kompressors in KW. ~(Verbraucht sind 4,2 KW Strom).
C)Gasdruck in mm W. S,
D) Zahl der in Betrich gewesenen Diisen.
E) Zugstirke im Fuchs bei Normal-Verbrennung, in mm W, S. \ Gemessen swischen Ofen und
F) Zugstarke im Fuchs bei Rauch-Verbrennung, in mm W. S.  f Schieber bei f) und o)
G) Darstellung der Rauchentwiclung.
H) Rauchschieberdffnung im Fuchs bei Normal-Verbrennung, in cm.
1) Rauchschieberdffnung im Fuchs bei Rauch-Verbrennung, in cm.
K) Generator-Luftschieberdffnung, in cm.





images/image-479.jpeg





images/image-484.jpeg





images/image-483.jpeg





images/image-480.jpeg





images/image-48.png
Reine Buukosten
des Gebaudes bzw,
der dureh den
Ofeneinbau not-
wendigen Um-
buuten

Kosten der
Ofenanluge

Linasche-
rungsaler
1027

Gebuhren fr die
Elntscherung nebst
Aussehmackung und |LId
Belevelitung der | r.
Traverhalle sowie
Orgelspicl

79

80

81

- B2

= 83
489 138,—

Die Zeildaver der Eindscherung schwankt zwischen 45 Minuten bis zu
8 Stunden. An Koks werden verbraucht 1ty bis 8Y, Zentner fir die Lin-
ascherung, an Gas 33 bis 200 cbm. Die gewaltigen Unterschiede der Zahlen
sind dadurch zu erkliiren, dag seitens der Krematorien zwischen der [loch-
heizung des Ofens und der Nachheizung des noch warmen Ofens bei den
Zahlenangaben nicht unterschieden worden ist.

Die Tubelle verdanken wir zum groten Teile dem Volksfeuerbestatlungs-
verein V.V.a.G. in Berlin, der den Nachdruck jitigst gestaltete. Fur die
Zwacke dos Jahrbuchs wurde dle Tabetle vereinfacht und zeltgemad erginat,
2, T\ unter Henulzung der Statistik der ,Deutsche Llammes,
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L) ort w58 Ofensystem and Baufirma
Nr. ;. 1
Evoituog |- &
£
2
79 | Eisfeld 20. 0.27| 1 |1, A, Topl & Soehne, Lrfurt
8 | Ludwigsburg 22:10.271 1 | Withelm Rppmann, Siulgart
81 | Hildburghausen 27.10.27( 1 |J. A. Topl & Soeline, Erfurt
82 |Freiberg 1. S, 2. 3.28] 1 |Gebr. Beck, Olfenbach a. M.
84 | Quedlinburg 10, 3.28] 1 |J. A. Topf & Sochne, Erfurt

Durch nachtriglichen Ofeneinbau wurden Friedholskapellen in Kremas
torien umngewandell in Jena, Offenbach, Eisenach, Reutlingen, Goppingen,
Welmar, Sonnebery i, Th., Franklurt a. M, Minchen, Wieshaden, Plorzheim,
Konstanz, Himenau, Erfurt, Suhi, Magdeburg, Grénberg, Arnstadt i. Th., Berns-
burg, Steltin, Apolda, Wilbelnshaven, Liegnitz, GieBen, Weilenfels, Eisfeld,
Ludwigsburg und Quedlinburg. ’

Als Heizmaterial verwenden die meisten deutschen Krematorien Kok
(Gas-, Kammerolen-, Zechen-, Schmelz-, Hitten-, Grob-, Destillations-Koks),
Braunkohle und Koks vermischt findet in Gotia Verwendung, Koks und Holz,
werden verfeuert in Gopplugen, Lblingen, Frelburg 1, i, — MIt Gas werden
Krematoriumsofen beheizt In Dessau, Dresden, Ludwigshurg und 'relberg i. Sa,
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