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Die Entwicklung und der gegenwartige 
Stand der chilenischen Salpeterindustrie. 

Von Dr. PAUL KRASSA, Santiago (Chile). 

W i  r t s c h a f  t l i  c h e  s. 
Die wirtschaftlichen Grundlagen der chilenischen 

Salpeterindustrie haben sich gegeniiber der Zeit vor den1 
Kriege von Grund auf geandert. Damals war das als 
Nebenprodukt der Kokereien erzeugbe Ammonsulfat das 
einzige ernste Konkurrenzprodukt, und dessen Menge war 
nicht unbegrenzt vermehrbar. Heute ist theoretisch die 
Moglichkeit gegeben, unbegrenzte Mengen von Stickstoff - 
verbindungen in jeder Form herzustellen, und dasjenige 
Produkt wird bevorzugt werden, das in bezug auf den 
Preis Vorteile gewahrt. Es wird daher von Interesse sein, 
festzustellen, inwieweit der chilenische Salpeter in der 
Lage sein wird, auch in Zukunft den Kampf mit dem syn- 
thetischen Produkt aufzunehmen. 

Dab& kann vor allem von der Frage abgesehen wer- 
den, fur wie lange die vorhandenen natiirlichen Vorrate 
ausreichen werden. Die Schatzungen uber diese gehen 
weit auseinander, aber es ist sicher, dai3 eine Steigerung 
der Produktion der chilenischen Salpeterindustrie nicht 
an dem Mange1 an Rohmaterial scheitern wird. Seit dem 
Beginn der Ausbeutung der Lager im Jahre 1809 bis zum 
Jahre 1923 wurden 65 200 000 t Salpeter erzeugt (ent- 
sprechend etwa 4 200 OOO t Stickstoff). Dabei hat sich der 
Konsum im vorigen Jahrhundert etwa alle 10 Jahre ver- 
doppelt, wahrend der Anstieg in den ersten 14 Jahren 
dieses Jahrhunderts etwas langsamer war. Rechnet man 
aber selbst mit der fruheren schnellen Zunahme der heute 
2,s Millionen t betragenden Produktion, so ware in 
20 Jahren eine jahrliche Erzeugung von 10 Millionen t Sal- 
peter zu erwarten. Eine solche ist aber - wenigstens 
unter den jetzigen Verhaltnissen - wegen des Mangels 
an Arbeitskraften, der Schwierigkeit der Wasserbe- 
schaffung in der Wulsk, der Transportverhaltnisse und 
anderer Umstande wegen so gut wie ausgeschlossen. 

Die vorhin erwahnte wirtschaftliche Umwalzung 
Iiommt in den AusfuhTzahlen wenig zur Geltung. Viel- 
mehr zeigt sich, dai3 der Export nach Oberwindung der 
Krisen in den Jahren 1919, 1921 und 1922 l) derzeit die 
Vorkriegshohe (1912 : 2,5 Millionen t, 1924 : 2,36 Mil- 
lionen t) wieder beinahe erreicht hat. Die Zahlen der 
Tabelle 1 zeigen aber gleichzeitig, dai3 dafur vor allem 
die starke Zunahme des Absatzes nach den Vereinigten 
Staaten die Ursache ist, welche heute etwa die doppelte 
Menge Nitrat beziehen, wie vor dem Kriege. Dazu kommt 
fermr, dai3 der Weltkonsum an Stickstoffverbindungen 
enorm gestiegen imst. 

Der EinfluB der veranderten Verhaltnisse wird auch 
deutlich, wenn man die Vorkriegspreise des Nitrates mit 
den heute geltenden vergleicht. Der Durchschnittspreis 
vor dem Jahre 1914 betrug etwa 11,5 chilenische Gold- 
pesos pro 100 kg entsprechend M 17,25 pro 100 kg 95%igen 
Salpeter oder M 1,IO pro lig Stickstoff. Zu jener Zeit be- 
stand liein Einheitspreis, da jede der Gesellschaften ihre 
ejgene Produktion verkaufte. Gemeinsame Interessen 
haben im Jahre 1919 zur Griindung einer Vereinigung der 

l) Die grol3enleils auf vie1 zu hohe Preisfestsetzungen ZU- 

(Emgeg. 1.16. 1926.) 

riickwfiihren sind. 

2666006 
1926246 
1991094 
2966678 
2797872 
2960089 
803763 

2746118 
1193062 
1262060 
1903624 

Export von Chile- 
salpeter t (1000 kg) 

64,7 
61.6 
33,6 
41,3 
38,4 
36.0 
30,7 
31,6 
32,3 
23,9 
32,2 

Jahr 

Ins- 
gesamt 

373000 46,3 
370000 48,4 
662000 66,4 
662000 68,7 
771000 61,6 
864000 66,O 
610000 69,3 
878000 68,4 
4410001 67,7 
642000 76,l 
6420001 67,8 

823 000 
766 000 
832 000 

1127000 
1261 000 
1314000 
880 000 

1 283 000 
661 000 
712000 
947 000 

nach 
Vereinigte 

Staaten 

~~ 

460 000 
396 000 
280 000 
466000 
480 000 
460 000 
270 000 
406 000 
210 000 
170000 
306 000 

672 196 
663 333 
864 066 

1 300 174 
1 693 826 
1 962 663 
294874 

1 234 092 
108297 
261 734 
906 988 

Tabelle 1. 

Sti2s:off 1 

Salpeterproduzenten gefiihrt (Associaci6n de productores 
de salitre de Chile), der heute so gut wie alle Firmen an- 
gehoren. Eine Ausnahme bilden nur die Gesellschaften 
der Vereinigten Staaten, welche durch die ,,Sherman- 
Bill" daran verhindert werden. Aber auch diese Firmen 
stehen mit der Vereinigung in engster Fuhlung. Der 
Zweck der Vereinigung ist, ihren Statuten naoh, der Ver- 
kauf des Salpeters fur Rechnung der Produzenten in be- 
stimmten Monatsquanten, die Festsetzung der Preise, die 
Hebung des Absatzes durch Propaganda und die Unter- 
stiitzung der Industrie durch Forderung der Bestrebungen, 
die Arbeitsmethoden zu verbessern, sowie schlieDlich die 
Arbeitsverhaltnisse zu iiberwachen und zu heben. Durch 
die Vereinigung erfolgt die Festsetzung der Quoten jeder 
Fabrik je nach GroDe der betreffenden Adage. Die 
chilenische Regierung unterstiitzt nachdriicklich die Ver- 
einigung, in deren Leitung sie ihre Vertreter hat. So hat 
sie dekretiert, daD neue Salpeterlandereien in Zukunft 
nur von Mitgliedern der Vereinigung erworben werden 
konnen. Die Vereinigung ubt ihrerseits einen Druck 
aus auf die Adenseiter, der z. B. dazu gefiihrt hat, dai3 
sie den Verkauf an Abnehmer ablehnt, wenn diese bei 
AuBenseitern gekauft haben. Die Folge aller dieser MaD- 
regeln ist, daB eben iiber 98% der Produktion in der 
Associacih vereinigt sind, und dai3 auch die deutschen 
Salpeterproduzenten, die urspriinglich einer Verlan- 
gerung des Kartells nicht beistimmen wollten, sich dam 
bereit fanden. Es mui3 zugegeben werden, daD die Ver- 
einigung ihr Monopol nicht dazu benutzt hat, die Preise 
hoch zu halten, aber es ist keine Frage, daD dies eine 
Wirkung der Konkurrenz des synthetischen Salpeters ge- 
wesen ist. So hat sie fur die Jahre 1924125 und 1925126 
Preise festgesetzt, die zwischen 19 und 21 Shilling pro 
Meterzentner fob chilenischen Hafen schwanken (ent- 
sprechend M 1,22-1,35 pro kg Stickstoff '). Die Differen- 
zierung in den verschiedenen Jahreszeiten hat den Zweck, 
den Absatz moglichst gl&chma&ig auf das Jahr zu ver- 
teilen, weil die Nachfrage wegen Schiffisraummangel zur 
Zeit der Saison nicht zu befriedigen wane. Der eben an- 
gegebene Preis iibersbeigt den Vorkriegspreis um etwa 

2) Im folgenden sind Reichsmark und Shilling gleichgesetzt. 
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20 ",, aber die Differenz wird fur den Abnehrner infolge 
der jetzt relativ niedrigen Frachtkosten noch weniger 
fiihlbar. Jedenfalls ist der Salpeterpreis lange nicht iu 
dein M a k  gestiegen, wie d,er Preis sonstiger Produkte, 
so daij man eher von einer Verbilligung als von einer 
\:erteuerung des Salpeters sprechen kann. Die Hegierung 
unterstiitzt die Politik der liiederen Preise, da sie an einer 
nioglichst groaen Produktion Interesse hat. Bezieht sie 
doch pro t Salpeter eine Exportabgabe von chilenischen 
Gold $ 33.80 gleich etwa M 55. Und die bei einer Aus- 
fuhr von 2,5 Millionen t erlosten 140 Millionen Mark 
bilden trotz Einfiihrung neuer Steuern auf andern Ge- 
bieten derzeit noch etwa 36 YO der Staatseinnahnien. Man 
ersieht daraus die ungeheure Wichtigkeit, die diese In- 
dustrie fur Chile besitzt, ganz abgesehen davon, dai3 ein 
Rroijer 'l'eil der Bevolkerung direkt uiid indirekt von ihr 
leben. Die .,Pampa", dies ist der chilenische Ausdruck fur 
das Salpetergebiet, beschaftigt bei voller Arbeit direkt 
und indirekt etwa 100000 Kopfe. Im Krisenjahr 1921 
muijten allein 44000 entlassene Arbeiter vom Staate er- 
halten werden, was diesem iiber 100 000 000 chilenische 
Pesos kostete. Die Arbeiber a m  Peru und BoLivien ver- 
lieijen das Land, ohne wieder zuriickzukehren. Im Juli 
1923 arbeiteten in 63 Fabriken (Oficinas) nur 33 800 Mann, 
im April dieses Jahres waren 83 Oficinas in Retrieb. Es 
herrscht aber ein solcher Arbeitermangel, dai3 die einzel- 
nen Fabriken nur niit 75 9b ihrer Kapazitat arbeiten, 
aahrend weitere 64 Oficinas derzeit noch nicht arbeiten ". 

Um die Frage zu beantworten, wie weit der jetzige 
Preis voii M 20 pro Meterzentner frei chilenischen Hafen 
herabgesetzt werden konnte, falls die steigende Konkur- 
renz dies notig macht, muij in Betracht gezogen werden, 
aus welchen Teilbetrlgen derselbe zusamniengesetzt ist. 
Die untenstehende Tabelle 2 gibt Mittelwerte wieder, die 
naturgeniaB von Fall m Fall schwanken. Das gilt be- 
sonders von den reinen Fabrikationskosten. wahrend die 
Unkosten von der Fabrik bis zur Verladung sehr wenig 
variieren, und der Exportzoll fur alle gleich bleibt. Eine 
vollige Aufhebung dieses letzteren ist aus den oben an- 
gefuhrten Griinden vorerst kaum wahrscheinlich. Hin- 
gegen ist eine ErmKijigung i m  Bereiche der Moglichkeit 
und es ist Mar, daij gerade dieser iiber 25 % des Gesamt- 
preises betragende Anteil eine Reserve darstellt, die im 
Notfalle Zuni kleinen oder groijeren Teil herangezogen 
werden kann. Eben in ditsen Tagen sind Verhand- 
lungen, die wegen einer ErmiiBigung des Zolles um 
20 Shilling pro t gefiihrt wurden, gescheitert. Aber es 
ist sirher, da8 im au8ersten Falle die Regierung lieher auf 
eine Eirinahrneqiielle verzichtcm wird, bevor sie die gro8te 
Industrie des Landes deni Verderben preisgibt. 

Tabelle 2. 

a )  Gewinnung des Minerals . . . . . . . M 14-19 
b) Transport des Minerals zur Fabrik . . . M &-8,60 
c )  Erzeupng des Salpders aus  dem Mineral M 20,M-25,80 
(1) Allgerneine IJnkosten . . . . . . . . M 3,70-4,80 
e) Aniortisation der Einrichtung . . . . . M 10-13 

1. Reine Fabrikationskosten fur 1 t (1000 kg). 

M 53--62,5n 
2. Uiikosten von der Fabrik bis zur Verladung: 

M 29.80 
3. Exportgebiihr . . . . . . . . . . . . . . M 55,- - 

4. Abschreibungen, Handelsunkosten 
Gewinn des Fabrikanten . . . . . . . . M 62,20-52,70 

Verkaufspreis . . . . . . . . . . . . . . . M 200 

Sehr hoch erscheint der unter Pos. 4 erwghnte Betrag, 
der auger Handelsunkosten und anderen kleinen Posten 

3) Es sind dies allerdings in der Hauptsache veraltete An- 
lagen. 

Sacke. Fracht zur Kiiste, Kornmission, Hafenkosten . 

... . - 

die Abschreibungen, soweit sie nicht in den reinen Fa- 
brikationsliosten enthalten sind, und den Heingewinn dar- 
stellt. Es ist kein Zweifel, daD die Industrie gut verdient 
hat, und auch bei den jetzigen Preisen einen guten Ge- 
wiiin abwirft. Die GeseUscliaften schiitten Dividenden 
aus, die mindestens 10 % betragen, aber auch 30 und 40 % 
erreichen. Daneben werden noch bedeutende Kiick- 
stellungen ausgewiesen. tillerdings ist in Betracht zu 
ziehen, daR die Anlagen groijtenteils vor dein Kriege er- 
richtet wurden, und daS die heutigen Kosten zur  Errich- 
tung derselben erheblicli hoher sein wiirden. Aber das 
relative Alter der Einrichtungen bedirigt auch den Nach- 
teil, daij dieselben in den nieisten Fallen fur eine rerhalt- 
nisniM3ig kleine Produktion gebaut sind urid daher wirt- 
schaftlich ungiinstig arbeiten. 

Gerade die letzte Zeit hat darin Wandel ge- 
schaffen. Die Konzentrationsbestrebungen haben dadurch 
einen Anstoij erhalten, daB die Fa. Guggenheim, deren 
Ingenieure ein neues Verfahren der Salpetergewinnung 
ausgenrbeitet haben, daran geht, eine Riesenanlage zu 
hauen, mit der sie etwa 12 % der Gesamterzeugung decken 
will. Auch eine andere Gesellschaft (Lastenin) hat eine 
Anlage zur  Extraktion von 3000 t Mineral taglich fast voll- 
endet und schlieBlich haben sich niehrere gro8e Gesell- 
srhaften verschmolzen. (The Lautaro Nitrate Co. Ltd. 
Cia de Salitres de Antafogasta & Lastenia). Auch  die 
deutschen Gesellschaften sind in einen Austausch 
der Erfahrungen eingetreten. Man sollte meinen, 
dafl das Vorhandensein der Vereinigung der 
Salpeterproduzenten derartige Sonderabkomnien iiber- 
fliissig macht. Es mui3 aber gesagt werden, daij gerade 
auf technischeni Gebiek die Vereinigmg bisher vollig 
versagt hat. Sie unterstiitzt zwar das Jnstituto Cientifico 
e Industrial del Salitre", aber dessen Tatigkeit beschrankt 
sich auf die IIerausgabe einer Zeitschrift (Calkhe), und 
die zur Verfiiqng gestellten Mittel sind fur experimen- 
telle Arheiten vollig unzureichend. 

Erst jetzt hat sich die Idee Bahn gebrochen, dai3 eine 
grooziigige Versuchsarbeit notig ist, urn die Arbeits- 
methoden der Industrie zu verbessern, und es soll dazu 
eine Art Forschungsinstitut errichtet werden, das sowohl 
cheniische. als auch technische Arbeit leisten soll. Zu 
seiner Leitung ist bereits ein deutscher Ingenieur aus der 
Kaliindustrie engagiert warden. Es diirfte aber noch ein 
erheblirher Zeitrauni vergehen, bis dieses Institut 
arbeitet, iind bis seine Wirkung auf die Industrie fiihlbar 
wird. 

Um die Abschreibungen, und vor allem die Kosten 
des Rohmaterials beurteilen zu konnen, kann man ein- 
ma1 die in der Industrie investierten Retrage in Retrarht 
ziehen. Die Schatzungen iiber dieselben gehen ausein- 
ander. h u t  einer Steuerstatistik aus dem Jahre 1919 
waren es etwa 490 Mill. chilenische Pesos; entsprechend 
etwa 400 Mill. M; jetzt wird da6 Kapital auf 25-30 Mill. 
Pfund 500-600 Mill. M geschatzt. Nimmt man die Pro- 
duktionsfahigkeit zu 4 Mill. t Salpeter an, so ergibt sich 
ein Wert von 125-150 M pro Jahrestonne Salpeter 
@,SO-0,96 M fur 1 kg Stickstoff). Tatsachlich ist aber die 
Produktion nur etwa 2,5 Mill. t, wodurch die Jahrestonne 
einen Kapitalbedarf von 200-240 M reprasentiert. 
(M 1,28-1,54 fur 1 kg Stickstoff). Legt man letztere Zahl 
zugrunde, so ergibt sich bei I0  % Amortisation fur diese 
ein Betrag von 20-24 M/t. Von diesen sind 10-13 M be- 
reits unter den reinen Fabrikationskosten beriicksichtigt, 
so da8 noch weitere 10-11 M bleiben. Legt man der 
Rechnung spezielle Falle zugrunde, so kommt man zu 
etwa denselben Werten. So soll eine der besten, vor dem 
Kriege erbauten Oficinas fur 1 Jahrestonne verarbeiteten 
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Caliches 3,30 Dollar (13,90 M) gekostet haben. Die oben 
erwahnte, jetzt im Bau behdliche Fabrik soll eine Million 
TomenMineral im Jahr verarbeiten und dabei 800000Pfund 
kosten oder fur eine Jahrestonne Mineral 16 M. Rechnet 
man miit 12*/,% Ausbeube, so ergribt dch in diesen beiden 
Fallen ein Wert von 111 M oder 128 M fur 1 Jahrestonne 
Salpeter, und bei einer Amortisation von 10 % erhalt man 
wieder die 11-13 M fur 1 t, welche in der Tabelle 2 unter 
1 e verzeichnet sind. Diese Werte umfassen aber nur die 
Gebaudeeinrichtungen, und es ist noch der Wert des Roh- 
materials, d. h. der Salpeterfelder zuzurechnen. Der Staat 
versteigert diese von Zeit zu Zeit an die Meistbietenden, 
wobei ein Mindestpreis auf Grund des als gewhnbar an- 
genommenen Salpetergehaltes festgesetzt wid.  Die Inter- 
essenten sind berechtigt, die Schatzungen durch eigene 
Schiirfungen nachzupriifen, nehmen aber meist die von 
der Regierung angegebenen Zahlen als richtig an. Bei der 
letzten derartigen Versteigerung im September 1924 
wvrden im Durchschnitt fur 1000 kg gewinnbaren Sal- 
peters 4,72 chilenische Goldpesos bezahlt, was etwa 
7,60 M entspricht. Sol1 die Gesellschaft fur 20 Jahre Mate- 
rial haben, so muD dieser Wert mindestens verdoppelt 
werden, um den Durchschnittspreis des Rohmaterials zu 
errechnen. Dieser ist also dann 15,20 M fur 1 t. Tatsachlich 
pflegen die Schatzungen, welche auf Grund der Probe- 
bohrungen vorgenommen werden, hinter der Wirklichkeit 
erheblich zuriickbleiben, so daD das Rohmaterial billiger 
einsteht. Auch sind die bei der letzten Auktion gezahlten 
Preise viel hoher als die friiheren (mit 7,60 M fur 1 t ge- 
winnbaren Salpeter gegen 4,60 M, welche im Durchschnitt 
der letzten Jahre gezahlt wurden), so dai3 man fur den 
Rohmaterialpreis wohl im allgemeinen mit 13 M fur 1 t 
Salpeter das Auslaugen finden wiTd 4). Bei der kriick- 
sichtigung des Kapitals ist dann noch das Betriebskapital 
zuzurechnen. Seit der Krisenzeit verfugen fast alle Werke 
uber erhebliche VorAte und die Regierung war ge- 
znrungen, der Industrie Darlehen auf diese Vorrate ZIT 

gewahren, um ihr uber die schlechte Zeit hinwegzuhel- 
fen. Die Ruckzahlung dieser Kredite ist erst in diesem 
Jahre erfolgt. 

Es ergibt sich also, dai3 von dem mit 52,70-65,20 M 
fiir 1 t angegebenen Gewinn bis zu 15 M fiir das Roh- 
material abgezogen werden mussen. Dazu kommen noch 
weitere kleine Posten, wie Handelsunkosten, die schwer 
genau abzuschatzen sind. Doch 1aBt sich trotzdem er- 
messen, his zu welchem Betrage der Gewinn sinken darf, 
ohne dai3 der Fabrikant die Arbeit als unrentabel ein- 
stellt. Die Statuten der Kommission erlauben niimlich den 
Mitgliedern den Verkauf der ihnen zugewiesenen Quoten 
und dies wird von den Fabrikanten vorgezogen, wenn der 
zu erwartende Gewinn unter etwa 30 M fur 1 t sinkt. Den- 
selben Mindestbetrag erhalt man aber, wenn man zu den 
oben erwahnten 13-15 M fur Rohmaterialkosten weitere 
15-17 M entsprechend 7 % Verzinsung von 200-240 M 
Anlagekapital fiir 1 t Salpeter zuschlagt, wie es oben als 
Durchschnittswert berechnet war. 

Man sieht also schlieBlich, daD der unter 4 erwahnte 
Posten ohne besondere Schwierigkeit eine Ermai3igung 
von 22-35 M erlauben wiirde (Mittelwert 28,50 M). 

Ich komme nun zu dem am schwersten beurteilbaren 
Anteil, dem der eigentlichen Fabrikationskosten. Die fol- 
genden Ausfuhrungen uber den derzeitigen technischen 
Stand der Industrie werden zeigen, daB noch aui3er- 

4) Bei einem groi3en Teil der Fabriken ist auch dieser An- 
satz noch viel zu hoch. Es sind dies jene die ihre  LIndereien 
auf Grund alter Privilegien zum Teil noch von deT ehemaligen 
peruanischen oder bolivianischen R,egierung erhalten haben. 

ordentlich viel Raum fur Verbesserungen und damit fur 
Ersparnisse moglich ist. Keines der zu erwahnenden 
neuen Verfahren ist jedoch bisher in der Praxis in wirk- 
lich groi3em MaDstabe durchgefuhrt worden, und alle Be- 
rechnungen stehen daher auf sehr schwankender Grund- 
lage. Aber es ist sicher, daD ein Verfahren gefunden 
werden muD, das die jetzt 55-60 % betragende Ausbeute 
auf mindestens 80 % steigen lafit. Dies allein wiirde, wenn 
die Unkosten nicht gleichzeitig steigen, leicht eine 25 % ige 
Ersparnis der eigentlichen Fabrikationsunkosten erzielen 
lassen. Wahrscheinlich wird sich aber uberdies noch eine 
Ersparnis an Brennmaterial und Arbeitslohnen ermog- 
lichen lassen ", so daD bei wirklich sachgemailler Arbeit 
eine Ermai3igung der reinen Fabrikationsunkosten um 
25% (entsprechend bis zu 15,60 M. fur 1 t), zu erwarben iwt. 

Der heute gelteade Durchschnittsverkaufspreis von 
200 M fur 1 t konnte sich also erniedrigen durch: 
Ersparnisse an den reinen Fabrikationskosten um: 15,60 M 

28750 7, 

Im ganzen um: . . . . . . 44,lO M 
auf 156 M fur 1 t (1 M fur 1 kg Stickstoff). SchlieDlich wird 
eine ErmaDigung der Exportausgabe a d  ihres Wertes 
eine Senkung um weitere 36 M auf rund 120 M fur 1 t oder 
0,77 M fur 1 kg Stickstoff moglich machen. 

Bei der vorstehenden Rechnung ist der Gewinn aus 
dem Verkauf des als Nebenprodukt erhaltenen Jodes, ver- 
nachlassigt. Derselbe ist pro Gewichtseinheit unverhdt- 
nismai3ig groi3. Im ganzen ist er jedoch wegen der kleinen 
Jodproduktion ohne EinfluD. Die kunstlich niedrig gehal- 
tene Produktion ermbglicht den hohen Preis. Die Produ- 
zenten sind auch hierin zu einem Ring der ,,Combinaci6n 
del Yodo" zusammengeschlossen, in der der englische 
EinfluD dominiert. Diese Vereinigung hat durch den 
hohen Preis den Absatz des Jodes nicht nur nicht gefor- 
dert, sondern wohl direkt geschadigt. Sie hat es ermog- 
licht, daD neben dem Jod aus Salpeterlaugen auch das Jod 
aus Algen noch eine Rolle auf dem Weltmarkt spielt, und 
hat dadurch nicht nur die Abnehmer, sondern zweifels- 
ohne auch die Erzeuger geschadigt. 

T e c h n i s c h e s :  
Kohlenverbrauch und Arbeitskraft sind die zwei 

wichtigsten Posten der Fabrikationskosten; Ersparnis an 
beiden bedingt erhebliche Verringerung des Einstands- 
preises. Der Anteil des Arbeitslohnes macht sich ins- 
besondere bei der Gewinnung des Minerals (Caliche ge- 
nannt) geltend, die noch auf sehr primitive Weise erfolgt. 
Der Caliche bildet keineswegs immer zusammenhangende 
Lager, und der Salpetergehalt schwankt von Stelle zu 
Stelle sehr erheblich. Da die jetzige Aufbereitungs- 
methode mit sehr groBen Verlusten arbeitet, so kann nur 
Material mit mindestens 12 % Salpetergehalt verarbeitet 
werden. Der Arbeiter muB deshalb trachten, nur stark 
salpeterhaltiges Mineral zu brechen, auch dieses mufi 
noch an Ort und Stelle ausgesucht werden, und je nach 
dem Vorkommen sind zur Gewinnung von 1 t brauch- 
baren Minerals 3-6 t unbrauchbares auszusondern. Da- 
bei bleibt alles armere Material zurtick, und es wird kauni 
die Halfte des vorhandenen Salpeters ausgenutzt. Die 
Sortierung erfordert viel Handarbeit, an deren Ersatz 
durch Schaufelbagger erst zu denken ist, wenn in der Auf- 
bemitungsapparatur das Material, wie es i m  Gelande vor- 
liegt, ohne manuelle Vorkonzentration verarbeitet werden 
kann. Aber auch die zur Brechung und Sprengung des 

6) InFbesondeTe, wenn niedrigprozentiges Rohmaterial vm- 

und durch ErmaDigung des Gewinnes um: 

arbeitet werden kann. 
41' 
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Caliches niitigen Bohrarbeiten werden noch grootenteils 
con Hand betrieben, und nur in wenigen Fallen sind 
neuerdings init Luftdrucli arbeiteiide Bohrer in Gebrauch. 
Es wird behauptet, daij sicli durch Benutzung derselberi 
iiber 30 YO der Kosten der Mineralgewinnung ersparen 
lassen. 

Was die maschinelle Einrichtung fur die eigentliche 
Aufbereituig betrifft, so ist in den letzten Jahren in bezug 
a.uf Modernisierung der Dampf- und Kraftanlagen vieles 
geschehen. Die Kraftaiilagen sind teilweise zentralisiert 
und rnit niodernen Dieselniotoren ausgeriistet, die Kessel 
mit Petroleunifeuerungen versehen, aber nur in  den 
wenigsten FBIlen ist Kraft- und Dampferzeugung zur vor- 
teilhaftesteii Ausniitzung der Warme verbunden. Dies ist 
wegen des iiberwiegenden Heizdampfverbrauches und 
wegen der starken Schwankungen desselben schwierig, 
aber der steigende Ersatz der Handarbeit durch Maschineri 
uiid die Zeiitralixierurig des Kraftverbrauches, z. I3. Ersatz 
der Danipflolroxnotiven durch elelctrische, sowie die Aus- 
gleichung der Spitzenleistuugen (z. B. durch Ruthspeicher) 
erlaubt liier siclier noch wesentliche Ersparnisse. 

Die Arbeit der -4ufbereitung geschieht heute noch 
ganz allgemein nach dem System, was vor etwa 40 Jahren 
nach dern Muster der Rohsodalaugung eingefiihrt wurde. 
Es ist klar, dall das gleiche System auf zwei ganz verschie- 
dene Kohmaterialien angewandt, nicht das gleiche Resul- 
tat ergeben kann. Die gleichmiioige Verdrangung der 
Laugen wird dadurch gestort, daiJ wahrend eines groi3en 
'I'eiles der Laugezeit, die Losungen ini Kochen erhaltcn 
werden, uni die Laugung zu erleichtern und gleichzeitig, 
urn Wasser zu verdampfen. Dabei scheiden sich auf den 
innerhalb des Materials befindlichen Danipfschlangen 
Iirusten ah, die den WarrnedurchlaB erschweren und 
jedesnial abgeklopft werden miissen. Dam konirnt, daB 
nur 12-15 'YO der Masse auslaugbar ist, wahrend der Rest 
ungelost zuriickbleibt. Die Anwendung einer Gegen- 
bewegung von Rohmaterial und Lauge ist unmoglich, weil 
sich dabei eine groDe Menge tonigen Schlanimes bildet, 
dessen A1)setzung und Auslaugung nur unter groBen Ver- 
lusten gelingt. Zur Verhinderung dieser Schlanirnbildung 
Iiann aiirh nur sehr grobes Material verwendet werden 
(Durchniesser der Stiicke 5-7 cni), was die Auslaugung 
sehr erxhwert, und das beim Mahlen trotzdern gebildete 
feinkornige Material ist die Hauptursache vieler Storungen 
und groDer Verluste. 

Von den Versuchen, die gernacht werden. urn diese 
ibelstiinde zii beseitigen, seien h e r  nur diejenigen er- 
wiihnt, die tatsiichlich i n i  fahrikniiifiigen Unifange durch- 
gefiihrt murden. Die Zahl der auf dern Papier gernacli- 
ten Vorschlage ist Legion, aber die nieisten ersc.heinen 
von vorriherein undurchfuhrbar. 

Rein lconstruktive Abiinderuiigen bedingt ein Ver- 
fahren von Ma r i n k o w i t c h , der die Heizschlangeii 
uriter den Doppelboden der LiisegefaDe verlegt, wodurch 
die Verltrustiing verhindert wird. Auch die Entleerung 
der nach unten lionisch ausgebildeten Kasten ist erleich- 
tert. Das Verfahren. dessen Einfiihrung relativ geringe 
Kostcn verursaclit, ist an einigen Orten in Gebrauch, ohiic 
dat3 es sirh allgeniein hatte verbreiten 1-" \onnen. 

.-In vielen Stellen wird das feinkornige Material von 
dem <qol)en getrennt und als oherste Schicht in die Kasten 
gebracht. darnit der gebildete Schlanirn von den1 als Filter 
dienenden groben Material zuriickgehalten wird und nicht 
durch den Siebboden hindurchgeht. Ein anderes Ver- 
fahren (T r e n t - Prozet3) geht so weit. das Feine fur sich 
in Ruhrbottichen zu iwhandeln und dabei die Ternperatur 
nur 1)is 90 " xu steigern. Die nach Absitzenlassen erhaltene 
Lauge wird zuni Auslaugen des Groben verwendet. 

Schlieijlich hat die Beobachtung, daij die Schlarniiibildung 
durch den Kochprozelj sehr stark erhoht wird, dazu ge- 
fdhrt, die Laugung bei einer weniger hoheii 'leniperatur 
auszufiihren. Die auf diese Weise erhalteneu schwachereli 
Laugen werden d a m  aufierhalb der LosegefaiBe einge- 
dampft. Geschieht dies in Vakuumapparaten (Double 
Effets), so gibt das dabei freiwerdende Jod sowie das 
Magnesiumchlorid zu starkeni Angriff der Heizrohre h n -  
laD. Autlerdein scheiden eich wahrend des Eindampfens 
Fremdsalze (Natriunisulfat, Chlornatriurn) ab, dereli Aus- 
waschung wieder Verluste bedingt. Der WBrmeverbrauch 
des Prozesses ist grofj, da viel Lauge eingedaiiipft werderi 
niuB. Trbtidem scheint das Verfahren, das in elner 
anierikariischen Adage  und in einer deutschell in etwas 
verschiedenen Forineri ausgefiihrt wird, Vorteile zu be- 
sitzen. 

Diese Vorteile uuter Vermeidung der erwlhIiten 
Nachteile will auch das Verfahreii erreicheu, das neuer- 
dings von der Firma G u g g e n h e i in ausgearbeitet wurde 
und wie erwahnt, in ganz groi3eni Maijstabe zur Anwen- 
dung gebracht werden SOU, wahrend es hisher nur niit 
relativ kleinen Mengen (50 t taglich) gearbeitet hat. Das 
Prinzip desselben besteht darin, dalj die bei niittlerer 
Ternperatur erhaltene Lauge kiinstlich auf etwa 5 0 ab- 
gekiihlt werden soll, wobei ein etwa ebenso groijes Teni- 
peraturintervall ausgenutzt wird, wie bei den1 jetzigen 
Verfahren. Die Durchfiihrung dieser Methode bedingte 
ein genaues Studiuni der Loslichkeiten der verschiedenen 
vorhandenen Salze, und es hat sich dabei herausgestellt, 
daij unter anderem ein Doppelsalz Natriumnitrat-Natriuni- 
sulfat besteht (NaN03, Na2SOIH20 Darapskit), das nur uriter 
58 " bestandig ,ist, und dessen Loslichkeit viel geringer ist 
als d,ie des reinen Salpeters. Es stort daher einrnal bei der 
Laupng,  weil es die Anreicherung der Losung erschwert 
iind autlerdern bei der Kristallisation, wo es hohen Sulfat- 
gehalt des Salpeters bedingt. Urn seine Bildung zu ver- 
nieiden, sollen bei der Losung Stabilisatoren zugesetzt 
werden, die wie z. B. Magnesiumsulfat rnit Natriumsulfat 
schwerer losliche Doppelsalze bilden. Unter diesen Be- 
dingmigen soll bei etwa 35 O eine relativ konzentrierte 
Losung (etwa 440 g NaS03jl) erhalten werden. Wird diese 
auf 5 O  abgekiihlt, so erhalt man Mutterlaugen, die etwa 
330 g ini Liter enthalten. Die niedrige Ternperatur er- 
moglicht die Laugung viel feinkornigen Materials, ohne 
Schlarnmbildung befiirchten zu miissen (kleiuer als 
1,s crn), wodurch wieder die Zeit, die zur  Losung notig ist, 
sehr abgekiirzt wird. Es besteht die Absicht, diese 
Laugung in ungeheuren Tanks, ahnlich denen vorzu- 
nehnien, welche bei der Laugung der Kupfererze in 
,,Chuquicamata" verwendet werden, wo tiiglich 20 000 t 
Mineral gelaugt werden. Cberhaupt hat die Einrichtung 
dieses, friiher in den Handen Guggenheims gelegenen 
Werlies, in vieler IIinsicht als Vorbild gedient. Der fur 
die Laugung zu leine Anteil des Minerals wird fur sich be- 
handelt und die erhaltene schwachere Lauge nach Ab- 
setzen der Hauptnienge zugefiigt. Die Kristallisation er- 
folgt kontinuierlirh i n  gekiihlten Kristallisatoren unter Be- 
wegung. Das erhaltene Salz wird zentrifugiert. Einer der 
wichtigsten Punkte ist natiirlich die rnoglichst gi te  Aus- 
nutzung der WHrme und Kalte durch Temperaturaus- 
tauscher. Als Warrnequelle sollen ausschliefllich die Ab- 
gase der Dieselmotoren, die zur Krafterzeugung gebraucht 
werden, deren Kiihlwasser, sowie das Riihlwasser der der 
Kalteerzeugung dienenden Arnmoniakkornpressoren ver- 
wendet werden. Dabei soll eine Materialausbeute von 
90 Yo h i  Verwendung etwa 149higeni Rohrnaterial erzielt 
werden. wiihrend heute ein solches irn Durchschnitt nicht 
mehr als 65 "/o Ausbeute ergibt. Selbstverstiindlich wiirde 
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diese Arbeitsweise nicht nur den Kohlenverbrauch er- 
heblich herabsetzen, sondern auch Ersparnisse an  Arbeits- 
lohnen bringen. Uni dime Moglichkeikn einigermasen be- 
urteilen zu konnen, sei erwahnt, dat3 die Kmten der Kraft- 
imd Dampferzeugung heute etwa 18'16 der reinen Fabrika- 
tionskosten und mithin etwa 10 M fur 1 t Salpeter, oder 
5 70 des Yerkaufspreises betragen. Weit starker ist der 
Einflui3 der erhohten Ausbeute, der bereits friiher er- 
wiihnt wurde. Und die Auswirkung wird sich noch in weit 
erheblicherem Mafie geltend machen, wenn es sich be- 
wahrheitet, dai3 das Verfahren auch noch die Ver- 
arbeitung etwa 8 % Materials erlaubt, wodurch die Sor- 
tierung im Terrain wegfiele und iiberdies ungeheure Lan- 
derstrecken, die derzeit als unverarbeitbar angesehen 
Nerden, einen erheblichen Wert erhielten. Schon jetzt 
u ird an vielen Stellen dasselbe Terrain durchgearbeitet 
wie vor etwa 20 Jahren, um das zu gewinneq was damals 
als wertlos zuriickgelassen wurde. Es ist somit kein Zwei- 
fel, daD das Guggenheimverfahren den ernstesten Schritt 
darstellt, die Methoden der Salpeterindustrie zu ver- 
bessern, und daD es, wenn es die in dasselbe gesetzten 
Hoffnungen erfiillt, zu einer bedeutenden Umwalzung 
fuhren mu& Es sei bemerkt, dai3 die Firma iiber 
450 000 Dollar allein fur Versuchszwecke ausgegeben hat, 
und daf3 sie nicht nur groi3e, bereits bestehende Anlagen 
gekauft hat, um dieselben fur ihr System umzuarbeiten, 
sondern daD sie auijerdem auch noch bei der letzten Ver- 
steigerung der Salpeterlandereien solche im Werte von 
Si/* Mill. chilenische Goldpesos, entsprechend etwa 
14 Mill. Mark gekauft hat. 

duf anderem Wege hat P r u d h o m m e versucht, die 
Mangel des derzeitigen Verfahrens zu beseitigen und ins- 
besondere eine systematische Laugung durchzufiihren. 
Sein Verfahren besteht darin, dai3 er entgegen der jetzt 
iiblichen Laugenbewegung das Rohmaterial, den Caliche, 
bewegt. Zu diesem Zwecke wird dieser in Kasten mit 
perforierten Wanden eingefiillt, die mit Hilfe eines Kranes 
gehoben und bewegt werden konnen, und die in fixe 
Kasten tauchen, welche die Lauge enthalten. Die beweg- 
lichen Kasten besitzen aui3erdem eine Reihe von sie 
durchquerenden beiderseits off enen Rohren, die ihrerseits 
wieder durchbohrt sind, und die sich beim Einiauchen rnit 
Lauge fiillen. Diese dringt durch die 6ffnungen in den 
Caliche ein, lost die Salze, um beim Herausheben der 
beweglichen Kasten, auszulaufen, und nur die die Im- 
pragnierung bildende Fliissigkeit zuriickzulassen. Da die 
Rohre nur 30 cm voneinander entfernt sind, hat die Lauge 
jeweils niir die kurze Strecke von 15 cm zuriickzulegen. 
Die Heizung erfolgt nur in dem jeweils ersten der Lose- 
kasten mit Hilfe von Dampfschlangen, die sich seitlich in 
den fixen Kasten befinden, und es sol1 der Abdampf der 
Dampfmaschine geniigen, die zur Krafterzeugung ge- 
braucht wird. Wird nun der mit frischem Caliche gefiillte 
bewegliche Kasten nach und nach in immer schwachere 
Lsugen und schliefilich in reines Wasser getaucht, so er- 
folgt eine sehr systematische Laugung, da die vorherige 
Lauge stets gut abtropft. Da kein Kochen erfolgt, 
ist die Schlammbildung eine geringe, und es kann eben- 
falls feiner gekorntes Material gelaugt werden, ohne daB 
die Zirkulation erschwert wird, oder ungleichmai3iger er- 
folgt. Die Fiillung, und insbesondere die Entleemng der 
beweglichen Kasten mit Caliche, ist leicht. Letztere er- 
fo1g-t einfach dadurch, dai3 man den Kasten an einer Seite 
anhebt und seinen Inhalt auskippt. Die Anlage wurde ur- 
spriinglich zur Verarbeitung der etwa 5 % Kali enthalten- 
den Salze des Salars von Pintados gebaut, die rnit Natron- 
salpeter in derselben direkt zu Kalisalpeter umgesetzt 
werden. Sie hat nun auch versuchsweise mit Caliche als 

Rohmaterial gearbeitet und dabei bei einer Verarbeitung 
von 5-6 t Caliche fur 1 Kasten mit 14,6 YO Salpeter iiber 
80 '?!I Ausbeute ergeben. Der Brennmaterialverbrauch 
war dabei weniger als die Halfte des heute im allge- 
meinen benotigten. Das Verfahren hat den Vorteil, daD zu 
seiner Einfiihrung keinerlei Abanderungen der vorhan- 
denen Apparatur notig ist, dai3 vielmehr nur die beweg- 
lichen LosegefaDe und der zu deren Bewegung notige 
Laufkran gebraucht werden. Andererseits ist aber ,die 
Anlage in bezug auf ihre GroDe begrenzt, da allzu groi3e 
Massen natiirlich nicht mehr gehoben werden konnen. 
Nach Berechnungen des Erfinders bietet dieser Punkt 
aber fur die iiblichen Anlagen die mit 50-60 t Material 
fur 1 Kasten arbeiten, keinerlei Schwierigkeiten. 

Erwahnenswert ist schlieDlich noch ein von 
D u v i e u s s a r t gemachter Versuch, die bei der lang- 
samen Abkiihlung und Kristallisation der Laugen verloren- 
gehende Warme auszuniitzen, indem er die Kiihlung mit- 
tels lialten Petroleum vornimmt, das in turmartigen Appa- 
raten im Gegenstrom gegen die Lauge bewegt wird, wobei 
direkte Vermischung stattfindet. Das heii3e Petroleum 
dient dann zum Anwarmen frischer Lauge, wobei es sich 
wieder abkiihlt, um in den Prozei3 zuriickzukehren. Eine 
Anlage dieser Art war eben in Betrieb gekommen, als ich 
vor etwa einem Jahr die Industrie besuchte. Leider weiij 
ich nicht, ob sie sich auf die Dauer bewahrt hat. 

Oberblickt man die heutige Lage der Salpeterindu- 
strie, so springt der geringe Fortschritt in die Augen, der 
in den letzten 40 Jahren gemacht wurde. Wie damals, ist 
auch heute noch das S h a n k  ssche Verfahren in Ge- 
brauch trotz seiner geringen Eignung. Die Erklarung fur 
diesen Konservatismus liegt teilweise in den aufierordent- 
lich schwierigen Umstanden, mit denen diese, geogra- 
phisch ganz besonders ungiinstig gelegene, Industrie zu 
kampfen hat. Sowohl die industriellen, als auch die 
lilimatisahen Verhaltnisse erschwenen aufkrordentlich 
alle Arbeiten an 0x4 und Stelle. Dam kommt aber weiter 
die sehr lange Zeit aui3erst giinstige Gkonomische Lage der 
Salpetermerke, die Fortschritte als unnotig erscheinen 
lie& Die Leitung fast aller Werke ist in der Hand von 
Kaufleuten; dem Ingenieur und insbesondere dem Che- 
miker wird in keiner Weise die Bedeutung zugemessen. 
welche ihm gebuhrt. [A. 1031. 

_ _ _ _  - 

Die einheitliche Benennung technischer 
Gase. 

Mitteilung des Normenauisschusses der deutschen Industrie. 
(Eingeg. 22./9. 1925.) 

Schon seit langer Zeit wild in der Technik die vemchieden- 
artige Benennung und Gruppierung der techuischen Gase als 
fuhlbarer Mangel empfunden. Vertreter der an der Herstellung 
und Venvendung diewr Gaise interessierten Fachkreise haben 
&her versucht, auf diesem Gebiet Ordnung zu schaffen. In 
6Qterreich hat die mit dem osterreichischen Normenausschufi 
(dnig) in innigem Zusammenhange arbeitende Gesellschaft fur 
Warmewirtschaft sich der Angelegenheit angenommen. Ein rnit 
Vertretern namhafter deutscher Fachverbande zusammen auf- 
,gestellter Vorschlag uber die Benennung technischer Gase 
wurde im Junli 1924 in Niirnberg angenommen. Dieseer faiid 
jedoch nicht die Zustimmung d e r j e n i g e n deutskhen Fach- 
kreise, die  in der Brennkrafttechnischen Gesellschaft EV Berlin 
verdnigt sind. Der NDI glaubte daher, bevor der eine oder 
andere Vorschlag in das deutsche Normen-Sammelwerk auf- 
qenommen wird, diie Stellungnahme weit ester Fachkreise ein- 
holen zu sollen und unterbreitet daher auf Saite 926-927 der 
allgemeinen Kritik sowohl den in Niirnberg aufgestellten Vor- 
schlag als auch die in Berlin von der Brennkrafttechnischen 
Gesellschaft ausgearbeitete Ubersicht. 




