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Vorwort 
 
 

Diese Kladde mit Aufzeichnungen 
von Richard Beneke erscheint als Band 4: 
„Mitteldeutsche-Stickstoff-Werke A G. 
Piesteritz, Bez. Halle (heute Ortsteil der 
Lutherstadt Wittenberg) Band 4. Aus dem 
Nachlass des ehemaligen Direktors 
Richard Beneke (1864 - 1941). Kladde mit 
handschriftlichen Aufzeichnungen über 
das Kalkstickstoff-Werk und anderes“.  
 

Im Band 1 dazu: „Mitteldeutsche-
Stickstoff-Werke A G, Piesteritz, Bez. 
Halle (heute Ortsteil der Lutherstadt 
Wittenberg) Band 1. Aus dem Nachlass 
des ehemaligen Direktors Richard Beneke 
(1864 - 1941) (Bilder von ca. 1920 bis 
1925)“, findet man hauptsächlich Bilder 
der Mitteldeutschen Stickstoff-Werke.  

 
Im Band 2 dieser Reihe: 

„Mitteldeutsche-Stickstoff-Werke A G, Piesteritz, Bez. Halle (heute Ortsteil der 
Lutherstadt Wittenberg) Band 2. Aus dem Nachlass des ehemaligen Direktors 
Richard Beneke (1864 - 1941). (Bilder von Kollegen und Mitarbeitern von 1915 bis 
1932)“ findet man Bilder von Kollegen, Mitarbeitern und vom Werk Piesteritz.  

 
In Band 3 dieser Reihe „Mitteldeutsche Stickstoff-Werke A G Piesteritz, Bez. 

Halle (heute Ortsteil der Lutherstadt Wittenberg) Band 3. Aus dem Nachlass des 
ehemaligen Direktors Richard Beneke. Bilder von der Werkssiedlung Piesteritz von 
ca. 1925 bis 1938)“, findet man Bilder von der Werkssiedlung Piesteritz.  

 
Lebenslauf von Richard Beneke (1864 - 1941) (siehe ®  Band 2).  

 
 
 

 
Richard Beneke (1932) 
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Kladde mit handschriftlichen Aufzeichnungen von Ric hard Beneke  
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Arbeiterhäuser der Siedelung  
 
Dieselben kosteten im Frieden etwa 15 Mark pro cbm umbauten Raumes, 1918 
etwa 35 Mark ohne das Grundstück. In anderen Siedelungen betrug der Preis 1920 
etwa 110 Mark.  
 
366 Häuser auf 13 ha Grundstück. Von jedem Grundstück sind 16 - 22 % bebaut. 
Die nutzbare Wohnfläche schwankt zwischen 52 und 123 qm. 
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Ammonitrat u. Natriumnitrat.  
 
Zu 1 tonne Ammonitrat sind erforderlich 2,2 cbm Lauge (durchschnittlich 450 - 460 
gr im liter)  
Zu 1 tonne Natriumnitrat sind erforderlich 5 - 7 cbm Lauge (durchschnittlich 180 – 
230 gr im liter)  
1 cbm Lauge = 1,18 tons 
Darin sind 0,46 × Salz  
 Also 0,72 tons Wasser.  
 
Verdampfungswärme je 1 kg H2O bei 100° =    536 WE  
Temperaturabfall 100° - 35°         65 ..  
daher am Einspritzwasser aufzunehmen      611 WE 
 

Das Einspritzwasser erhöht sich dabei von 20° auf 3 5°; also nimmt 1 kg Wasser 15 
WE auf. Um 611 WE aufzunehmen sind  611: 15 » 40 kg Wasser nötig, oder 720 × 
40 = 28800 = 28,8 tons Wasser je cbm Lauge.  
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Berechnung Dr. Rueb (Protokoll 18/3/[19]16) wie viel N pro 100 kg Ammonitrat  
 
a) bei einer Nitratausbeute von 80 % u. einer Neutralisationsausbeute von 96 % 
 249,4 kg Ammonitrat   100 kg N in NH3 
 100    �������      40,1 Kg N  
 » 100 kg  N = 285 kg Ammonitrat trocken. Theorie. Da  
 100 kg Ammonitrat 35 kg N enthalten, abzügl. Verluste  
 Diese zu 80 % = 96 % = 88 % also 12 % Verluste, ergiebt  
 100 kg N = 250,8 kg Ammonitrat  
 100 kg Ammonitrat ist = 39,87 N  
 100 kg �������   40 N  
 100 kg �������   48,6 NH3 
 
b) bei einer Nitratausbeute von 85 % u. einer Neutralisationsausbeute von 98 %  

272 kg Ammonitrat = 100 g N in NH3 
 100 kg N = 285 kg Ammonitrat trocken, wie oben!  
 Verluste 85 % + 98 % = 91,5 %, mithin 8,5 % Verlust.  
 100 kg N = 260,9 kg Ammonitrat  
 100 kg Ammonitrat = 38,4 kg N  
 100 kg �����  = 46,6 kg NH3  
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Ausbeuten:  
 
Eingang     NH3 Fabrik     Ausgang  
 
1000 kg Kalkstickstoff  
mit 19,5 % N bei 95 %  
Ausbeute geben         185 kg N als NH3 
 
     HNO3 Fabrik  
Aus 185 kg N als NH3 haben  
wir erzielt bei Darstellung von nur freier  
Salpetersäure ohne  
alkalische Berieselung bei 73 % 
Ausbeute          135 kg N als HNO3  
 
     Ammonnitratfabrik  
Ich muß hierzu 135 kg N als NH3 u. 135 kg N als HNO3 neutralisieren .  
730 kg Kalkstickstoff auf Grund obiger Berechnung  
geben mir bei 95 % Ausbeute       135 kg N als NH3  
1000 kg Kalkstickstoff geben mir, wie oben bei 73 % Ausbeute  135 kg N als HNO3 
1730 kg Kalkstickstoff mit 19,5 % N enthalten [?] 337,3 kg N. Aus  
1730 kg Kalkstickstoff können wir maximal erreichen bei 92 % Ausbeute  248,4 
         kg N in Form von Ammonnitrat  
Das ergiebt also eine Gesamtausbeute  
auf den eingebrachten Kalkstickstoff von 73,3 %.  
Wir können also 73 % des Stickstoffes als Ammonitrat  
ca. 12-15 % des Stickstoffes als Natriumnitrat,  
insgesamt also 85-88 % des eingebrachten Stickstoffes  
als Nitratstickstoff wieder gewinnen. 
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Als Betriebsergebnis ist anzunehmen:  
 
bei 60 000 KW Andienung u. 6 Oefen     Normalzahl  

 6,5 kg Carbid per KWT, also verbleiben    7 kg  
 auf Carbid 6 x 8 000 = 48 000 KWT  
 entsprechend  312 tons Carbid pro Tag   336  tons  

  +     31 tons Flußspath       33,6    ²    
    343 tons Carbidgemisch    370    tons 
  + ¼ N     86  ²   N        92    ²  

   429 tons  Kalkstickstoff   462  tons 
 
In 347 Tagen rund 29 800 tons   N         31 924   tons 

 
 Bei 85 000 KW Andienung u. 8 Oefen  
 arbeiten auf Carbid 8 x 8 500 = 68 000 KWT  
 entsprechend  442 tons Carbid pro Tag    476  tons  
  +    44   ²     Flußspath       47,6   ²  
    486 tons Carbidgemisch    524  tons  
  + ¼ N  121   ²     N     121    ²  
    607 tons  Kalkstickstoff   655  tons  
 

In 347 Tagen rund 41 800 tons   N        45 400   tons 
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1 Bemerkung von Klaus Beneke. Frederick Gardner Cottrell (10.01.1877 Oakland 
(Californien) - 16.11.1948 Berkeley). Cottrell studierte von 1893 bis 1897 insbesondere 
Naturwissenschaften an der University of California in Berkeley, wo er 1896 seinen Bachelor 
of Science erhielt. Danach war er drei Jahre Lehrer in Oakland und gleichzeitig Assistent für 
Elektrochemie an der University of California. Cottrell ging 1900 nach Deutschland und 
studierte bei Jacobus Henricus van´t Hoff in Berlin und in Leipzig, wo er 1902 bei Wilhelm 
Ostwald promovierte. Von 1902 bis 1911 war Cottrell Dozent für Physikalische Chemie an 
der University of California und danach leitender Chemiker am US Bureau of Mines in San 
Francisco (ab 1914 Chefmetallurge, 1916 Assistens-Direktor, ab 1919 Direktor). Cottrell 
gründete 1912 mit Charles Walcott die Research Corporation zur Förderung 
wissenschaftlicher Arbeit, der er die Rechte an seinen Patenten übertrug. Cottrell wurde 
1921 Präsident der Abteilung für Chemie und chemische Technologie des National Research 
Council und war von 1922 bis 1930 Direktor des Forschungslaboratoriums, das den Haber-
Bosch-Prozess für Ammoniak in den USA einführen sollte.  
Cottrell begann 1905 mit Arbeiten zur Luftverflüssigung, die später für die Heliumgewinnung 
Bedeutung erlangten. Er entwickelte 1905 für die Schwefelsäure-Kontaktanlage der Fa. Du 
Pont einen elektrostatischen Abscheider zum Entfernen suspendierter Teilchen aus Gasen. 
Theoretisch war dieses Verfahren schon bekannt wurde aber nicht industriell benutzt. Als 
wichtigste Neuerung erhielt das 1907 patentierte Cottrell-Verfahren den Einsatz von 
Wechselstrom und die Verwendung vieler Stromableiter (Patent: Art of Separating 
Suspended Particles from Gaseous Bodies. US Patent No. 895 729). Das Cottrell-Verfahren 
wurde bald weltweit angewandt und löste viele der damals auftretenden Umweltprobleme. 
Cottrell konnte auch die bei Du Pont auftretenden Probleme beim Schweröltransport durch 
Pipelines entstehenden Öl-Wasser-Emulsionen durch Anlegen einer elektrischen Spannung 
beseitigen.  
Lit: Fischer A (1989) Cottrell, Frederick Gardner (1877 - 1948). In: Lexikon bedeutender 
Chemiker. Hrsg. W. R. Pötsch. Verlag Harri Deutsch, Frankfurt, Seite 96-97 

Cottrellverfahren; DRP Nr. 230570 Kl 12 e Gruppe 31 

 

Hauptanspruch: Verfahren zur Trennung schwebender Teilchen von gasförmigen Körpern 

mittels hochgespannter Electricität, dadurch gekennzeichnet, dass die Electroden mit einer 

Wechselstromquelle in Zeitzwischenräumen in Verbindung gebracht werden, die mit den 

Perioden dieses Wechselstromes synchron sind und den Spitzen der Spannungswellen 

entsprechen, und dass die gegenüberliegenden Oberflächen der Elektroden so ausgebildet 

sind, dass die Oberfläche der einen, die electrische Ladung an der einen Polarität führt, 

durch Anordnung von Fäden aus nicht metallischem faserigen Material, beispielsweise 

Baumwolle oder Asbest, flaumartig gestaltet ist, während die Oberfläche der anderen, die 

electrische  Ladung der entgegengesetzten Polarität führt, glatt ist.  
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Frederick Gardner Cottrell (1920) 



 21

 
 

 
 
 

 
Kladde, Seite 9 

Originalgröße 10,5 x 19 cm  



 22

 
Kladde, Seite 9 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Dampfverbrauch Oktober [19]17 (siehe auch Kohlenverbrauch)  
 
 Zersetzungsanlage    310 tons Dampf pro Tag  
 Amoniak Gas & Wasser   175 ���������  
 Ammonitrat     250 ���������  
 Natriumnitrat      90 ���������  
 Fabrikheizung    190 ���������  
             1 015 ���������  
 
 + 6,5% Rohrleitungsverlust    65 ���������  
  Zusammen          1 080 tons Dampf pro Tag  
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Elbwasserstände    Höchstes Hochwasser  + 67,5  
      Mittelwasser   + 64,05 
      Niedrigwasser  + 62,68  
     Niedrigstes Wasser  + 62,00 
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Haber´sches Verfahren:  
Nach mündlicher Mitteilung von Rittmeister Rueb am 25/5/18 ist für die Einheit N im 
Ammoniak nach unserem Verfahren die 2½ fache Menge kohle erforderlich wie 
nach dem Haber´schen.  
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Kesselwasserreinigung  
 

Durch die chem. Umsetzung der Salze (kohlensaures Natron) mit dem 
schwefelsauren Kalk (Gips) des Wassers bildet sich unlöslicher kohlensaurer Kalk, 
welcher in dem Reinigungsapparat als Schlamm abgeschieden wird, und 
schwefelsaures Natron (Glaubersalz), welches in Lösung bleibt, neutral ist, und mit 
den übrigen noch in Lösung bleibenden Salzen z. B. Chlornatrium (Kochsalz) in den 
Kessel geht, um dort von Zeit zu Zeit durch Ablassen des Kessels entfernt zu 
werden.  
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Kohlenverbrauch Oct. [19]17    (siehe auch Dampfverbrauch) 
 
Bei lediglich Braunkohlenbriketts aus dem Bitterfelder Revier ist die Verdampfung 
an 4,5 anzusetzen.  
Unter Berücksichtigung, dass 1080 tons Dampf für die Betriebe täglich verbraucht 
werden, ergibt sich der  
 
tägliche Kohlenverbrauch 
 
für Kesselhaus 1080: 4 =      238,5  t Braunkohle  
für Locomotivbetrieb          5 t  ²  
für Ca Betrieb          10 t ²  
für Ka Betrieb            1,5 t ²  
für Nur Trockentrommel           1  t  ²  
für Kantinenbetrieb            2  t  ²  
für [?] heizung            2  t  ²  
 
   zusammen     260 tons Braunkohle  
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Platinnetze in der Oxydationsanlage . 
 
 63 Netze 750 x 1 250 x 0,06 mit 1 024 Maschen pro qcm à 410 qcm  
  Netzoberfläche 0,938 qm, zusammen 26,937 kg Platin  
 
 22 Netze 1 000 Æ x 0,44 mit 3 600 Maschen pro qcm à 385 qm  
  Netzoberfläche 0,785 qm, zusammen 6, 638 kg Platin.  
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Stickstoffverbrauch Deutschlands 1913.  
 
 Schwefelsaures Ammoniak  460 000 t  = 92 000 t N 
 Norgesalpeter      35 000 t  =   4 500 t N 
 Kalkstickstoff      30 000 t  =   6 000 t N  
 Ammoniak (Haber)      20 000 t  =   4 000 t N  
          106 500 t  
 Chilesalpeter    750 000 t =   116 000 t  
 
          222 500 t 
 
 
 
 
Jede tonne organischen Stickstoffs vermehrt die Getreideernte um mindestens 20 
tons, die Kartoffelernte um mindestens 100 tons bei uns in Deutschland. 
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2 Anmerkung von Klaus Beneke: Es handelt sich um die am 29. November 1891 gegründete 
Westfälisch-Anhaltinische Sprengstoff Actien-Gesellschaft (WASAG). Diese wurde als 
Gegenreaktion zur Nobel Dynamite Trust Co. gegründet, die fast die gesamte 
Sprenstoffindustrie kontrollierte. Dieser Konzern beherrschte durch seine Aktienmajorität bei 
allen führenden Sprengstoffherstellern die Preise und auch die Qualitätsnormen der 
hergestellten Sprengstoffe. Das Grundkapital der WASAG betrug die beträchtliche Summe 
von 1, 2 Millionen Mark. Zu den Gründungsmitgliedern zählten auch die Unternehmer Hugo 
Stinnes, Gustav Poensgen und Hugo von Gahlen. Der Sitz der WASAG war in Coswig 
(Anhalt), wo 1891 eine chemische Fabrik gebaut wurde. 
Das Ziel der WASAG war,  
1. Herstellung von Explosivstoffen und Sprengmitteln, sowie den dazu benötigten Rohstoffen 
aller Art, Handel mit denselben, mit den hergestellten Rohprodukten und den wieder 
gewonnenen und weiterverarbeiteten Abfallprodukten.  
2. Erwerbung / Pachtung und Errichtung von Anlagen jeder Art, welche zur Erreichung der 
vorgenannten Zwecke erforderlich oder dienlich sind.  
URL: http://www.bunker-ig.de/intro/start/u-verlagerungen/wasag/body_wasag.html  

Sprengversuche der Anhalt Westf[älischen]. Sprengstofffabrik [WASAG]2 i[n] 
Reinsdorf lt. Mitteilung v. H[errn] Dir. Neumann, ausgeführt 24/9/[19]21 auf 
Veranlassung Leunawerke, Material von Agfa.  
 
 Granate mit  Sand      48 Sprengstücke  
      ²      ² Kalisalpeter     56      ²  
      ²      ² Kaliammonsalpeter    75      ²  
      ²      ² Ammonsulfatsalpeter            100      ²  
      ²      ² Ammonsalpeter              170      ²  
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Trinkwasserreinigung 
 

1) Entsäuerung durch Marmorstücke (kohlensaurer Kalk). Die Säuren des 
Bodens werden neutralisiert durch kohlensauren Kalk; die Kohlensäure geht heraus 
u. entweicht.  
 

2) Enteisenung. Zusatz von Kaliumpermanganat (KMnO4) um die Eisen-
verbindungen in die entsprechend höhere Oxydationsstufe zu überführen. Die Salze 
des Eisens werden in die Oxydform übergeführt, durch Kalk die Hydroxyde 
abfiltriert.  

 
3) Ozonisieren. Durch stille (dunkle) elektrische Entladung wird die Luft O2 

g[egebene] Zeit in Ozon O3 (5-6 %) verwandelt; dieses dem Wasser zugeführt tötet 
fast alle Bakterien ab. Die eingeführte Luft geht durch Staubfilter, dann durch 
Chlorcalcium CaCl2, - welches sehr hygroskopisch ist u. um die Luft zu trocknen, 
dann zu den Ozonisierungsbatterien.  
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Wärmeeinheiten :  
 
 Rheinische Braunkohle   1 800 - 2 000 W[ärme] E[inheiten]  
 Bitterfelder       ²   2 200 - 2 300 W[ärme] E[inheiten] 
 Böhmische       ²   4 000 - 5 000 W[ärme] E[inheiten] 
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