Zeitschrift fiir angewandte Chenﬁ—ié

38.)Jahrgang S.921—932

Inhaltsverzeichnis Anzeigenteil S. 7.

Die Entwicklung und der gegenwadrtige
Stand der chilenischen Salpeterindustrie.

Von Dr. PauL KraAssa, Santiago (Chile).
(Eingeg. 1./6. 1925.)

Wirtschaftliches.

Die wirtschaftlichen Grundlagen der chilenischen
Salpeterindustrie haben sich gegeniiber der Zeit vor dem
Kriege von Grund auf geéindert. Damals war das als
Nebenprodukt der Kokereien erzeugte Ammonsulfat das
einzige ernste Konkurrenzprodukt, und dessen Menge war
nicht unbegrenzt vermehrbar. Heute ist theoretisch die
Moglichkeit gegeben, unbegrenzte Mengen von Stickstofi-
verbindungen in jeder Form herzustellen, und dasjenige
Produkt wird bevorzugt werden, das in bezug auf den
Preis Vorteile gewdhrt. 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.

Dabei kann vor allem von der Frage abgesehen wer-
den, fiir wie lange die vorhandenen natiirlichen Vorrite
ausreichen werden. Die Schitzungen iiber diese gehen
weit auseinander, aber es ist sicher, dafl eine Steigerung
der Produktion der chilenischen Salpeterindustrie nicht
an dem Mangel an Rohmaterial scheitern wird. Seit dem
Beginn der Ausbeutung der Lager im Jahre 1809 bis zum
Jahre 1923 wurden 65200000t Salpeter erzeugt (ent-
sprechend etwa 4 200 000 t Stickstoff). Dabei hat sich der
Konsum im vorigen Jahrhundert etwa alle 10 Jahre ver-
doppelt, wihrend der Anstieg in den ersten 14 Jahren
dieses Jahrhunderts etwas langsamer war. Rechnet man
aber selbst mit der fritheren schnellen Zunahme der heute
2,5 Millionen t betragenden Produktion, so wéire in
20 Jahren eine jahrliche Erzeugung von 10 Millionen t Sal-
peter zu erwarten. Eine solche ist aber — wenigstens
unter den jetzigen Verhilinissen — wegen des Mangels
an Arbeitskriften, der Schwierigkeit der Wasserbe-
schaffung in der Wiiste, der Transportverhiltnisse und
anderer Umstinde wegen so gut wie ausgeschlossen.

Die vorhin erwihnte wirtschaftliche Umwailzung
kommt in den Ausfuhrzahlen wenig zur Geltung. Viel-
mehr zeigt sich, dai der Export nach Uberwindung der
Krisen in den Jahren 1919, 1921 und 1922 1) derzeit die
Vorkriegshéhe (1912 :2,5 Millionen t, 1924 : 2,36 Mil-
lionen t) wieder beinahe erreicht hat. Die Zahlen der
Tabelle 1 zeigen aber gleichzeitig, dafl dafiir vor allem
die starke Zunahme des Absatzes nach den Vereinigten
Staaten die Ursache ist, welche heute etwa die doppelie
Menge Nitrat beziehen, wie vor dem Kriege. Dazu kommt
ferner, dal der Weltkonsum an Stickstoffverbindungen
enorm gestiegen ist.

Der Einflu} der verinderten Verhiltnisse 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 1,10 pro kg Stickstoff. Zu jener Zeit be-
stand kein Einheitspreis, da jede der Gesellschaften ihre
eigene Produktion verkaufte. Gemeinsame Interessen
haben im Jahre 1919 zur Griindung einer Vereinigung der

1) Die grofienteils auf viel zu hohe Preisfestsetzungen zu-
riickzufithren sind.
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Tabelle 1.
Weltpro- Chilesalpeter- Sonstige Stick-
Export von Chile- ggﬁﬁg;' produkti(?n auf stoffver;)md_un-
salpeter t (1000 kg) 1% | 'Stickstott um- [Ee" 8uf Stick-
verbin- stoff um-
dungen gerechnet hnet
g gerechne
Jahr
5 X i
Ins- m?cI.J in t 3 '§ ; '§
gesamt V;rg;;gx:e Stickstoff t g E t g :_E::.
= 0
| B -
1913 | 2666 006 572196 823000 | 450 000 | 54,7 [373000| 45,3
19141 1925 246 553333 765000 | 395000 | 51,6 1370000, 48,4
1915 § 1991 094 8640565 832000 | 280000 | 33,6 |552000| 66,4
1916 | 2966678 | 1300174 | 1127000 | 465000 | 41,3 |662000| 58,7
1917 | 2797872 | 1593826 | 1261000 | 480000 | 88,4 |771000| 61,6
1918 | 2960089 | 1962563 | 1314000 | 460000 | 35,0 |854000] 65,0
1919 803753 294874 880000 | 270000 30,7 |610000| 69,3
1920 | 2746118 | 1234092 | 1283000 | 405000 | 31,6 |878000| 68,4
19211 1193062 108297 661000 | 210000 32,3 |441000| 67,7
1922 12520560 251734 712000 | 170000 | 23,9 |542000| 76,1
1923 1903524 905988 947000 | 305000 | 32,2 |642000| 67,8

Salpeterproduzenten gefiihrt (Associacién 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 Fiihlung. Der
Zweck der Vereinigung ist, ihren Statuten nach, der Ver-
kauf des Salpeters fiir Rechnung der Produzenten in be-
stimmten Monatsquanten, die Festsetzung der Preise, die
Hebung des Absatzes durch Propaganda und die Unter-
stiitzung der Industrie durch Férderung der Bestrebungen,
die Arbeitsmethoden zu verbessern, sowie schlieBlich die
Arbeitsverhiltnisse zu {iberwachen und zu heben. Durch
die Vereinigung erfolgt die Festsetzung der Quoten jeder
Fabrik je nach Grifle der betreffenden Anlage. Die
chilenische Regierung unterstiitzt nachdriicklich die Ver-
einigung, in deren Leitung sie ihre Vertreter hat. So hat
sie dekretiert, dal neue Salpeterlindereien in Zukunft
nur von Mitgliedern der Vereinigung erworben werden
konnen. Die Vereinigung iibt ihrerseits einen Druck
aus auf die Auflenseiter, der z. B. dazu gefiihrt hat, daf3
sie den Verkauf an Abnehmer ablehnt, wernn diese bei
Auflenseitern gekauft haben. Die Folge aller dieser Mag-
regeln ist, da3 eben iiber 98 % der Produktion in der
Associacién vereinigt sind, und dai auch die deutschen
Salpeterproduzenten, die urspriinglich einer Verlan-
gerung des Kartells nicht beistimmen wollten, sich dazu
bereit fanden. Es muf zugegeben werden, daffl die Ver-
einigung ihr Monopol nicht dazu benutzt hat, die Preise
hoch zu halten, aber es ist keine Frage, dafl dies eine
Wirkung der Konkurrenz des synthetischen Salpeters ge-
wesen ist. So hat sie fiir die Jahre 1924/25 und 1925/26
Preise festgesetzt, die zwischen 19 und 21 Shilling pro
Meterzentner fob chilenischen Hafen schwanken (ent-
sprechend M 1,22—1,35 pro kg Stickstoff 2). Die Differen-
zierung in den verschiedenen Jahreszeiten hat den Zweck,
den Absatz moglichst gleichmiBig auf das Jahr zu ver-
teilen, weil die Nachfrage wegen Schiffsraummangel zur
Zeit der Saison nicht zu befriedigen wire. Der eben an-
gegebene Preis iibersteigt den Vorkriegspreis um etwa

2) Im folgenden sind Reichsmark und Shilling gleichgesetzt.
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20 %, aber die Differenz wird fiir den Abnehmer infolge
der jetzt relativ niedrigen I‘rachtkosten noch weniger
fiihlbar. Jedenfalls ist der Salpeterpreis lange nicht in
dem Mafle gestiegen, wie der Preis sonstiger Produkte,
so daf3 man eher von einer Verbilligung als von einer
Verteuerung des Salpeters sprechen kann, Die Regierung
unterstiitzt die Politik der niederen Preise, da sie an einer
moglichst grofien Produktion Interesse hat.
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 erldsten 140 Millionen Mark
bilden trotz Einfiihrung neuer Steuern auf andern Ge-
bieten derzeit noch etwa 36 % der Staatseinnahmen. Man
ersieht daraus die ungeheure Wichtigkeit, die diese In-
dustrie fiir Chile besitzt, ganz abgesehen davon, daf} ein
grofler Teil der Bevolkerung direkt und indirekt von ihr
leben. Die ,Pampa“, dies ist der chilenische Ausdruck fiir
das Salpetergebiet, beschiftigt bei voller Arbeit direkt
und indirekt etwa 100000 Kdopfe. Im Krisenjahr 1921
mufiten allein 44 000 entlassene Arbeiter vom Staate er-
halten werden, was diesem iiber 100 000000 chilenische
Pesos kostete. Die Arbeiter aus Peru und Bolivien ver-
lieBen 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 Betrieb. Es
herrscht aber ein solcher Arbeitermangel, daf3 die einzel-
nen Fabriken nur mit 75 % threr Kapazitit arbeiten,
wihrend weitere 64 Oficinas derzeit noch nicht arbeiten 2).

Um die Frage zu beantworten, wie weit der jetzige
Preis von M 20 pro Meterzentner frei chilenischen Hafen
herabgesetzt werden konnte, falls die steigende Konkur-
renz dies nétig macht, mufl in Betracht gezogen werden,
aus welchen Teilbetrigen derselbe zusammengesetzt ist.
Die untenstehende Tabelle 2 gibt Mittelwerte wieder, die
naturgemifi von Fall zu Fall schwanken. Das gilt be-
sonders von den reinen Fabrikationskosten, wihrend die
Unkosten von der Fabrik bis zur Verladung sehr wenig
variieren, und der Exportzoll fiir alle gleich bleibt. Eine
vollige Aufhebung dieses letzteren ist aus den oben an-
gefiihrten Griinden vorerst kaum wahrscheinlich. Hin-
gegen ist eine Ermifigung im Bereiche der Maglichkeit
und es ist klar, dafl gerade dieser iiber 25 % des Gesamt-
preises betragende Anteil eine Reserve darstellt, die im
Notfalle zum kleinen oder grofieren Teil herangezogen
werden kann. Eben in diesen Tagen sind Verhand-
lungen, die wegen einer Ermifligung des Zolles um
20 Shilling pro t gefithrt wurden, gescheitert. Aber es
ist sicher, dal im dufiersten Falle die Regierung lieber auf
eine Einnahmequelle verzichten wird, bevor sie die grofite
Industrie des Landes dem Verderben preisgibt.

Tabelle 2

1. Reine Fabrikationskosten fiir 1 t (1000 kg)

a) Gewinnung des Minerals . M 1419

b) Transport des Minerals zur del‘lk .. . M 6—8,60
¢) Erzeugung des Salpeters aus dem Mineral M 20,40—25,80
d) Allgemeine Unkosten . e M 3,70—4,80

e) Amortisation der Einrichtung . . . . . M 10—13
M 53—62,50

2. Unkosten von der Fabrik bis zur Verladung:

Sicke, Fracht zur Kiiste, Kommission, Hafenkosten . M 29,80
M 55, -

3. Exportgebiihr e e

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

Verkaufspreis M 200

Sehr hoch erscheint der unter Pos. 4 erwihnte Betrag,
der auBer Handelsunkosten und anderen kleinen Posten

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

Bezieht sie

die Abschreibungen, soweit sie nicht in den reinen Fa-
brikationslkosten enthalten sind, und den Reingewinn dar-
stellt. Es ist kein Zweifel, daf3 die Industrie gut verdient
hat, und auch bei den jetzigen Preisen einen guten Ge-
winn abwirft. Die Gesellschaften schiitten Dividenden
aus, die mindestens 10 % betragen, aber auch 30 und 40 %
erreichen. Daneben werden noch bedeutende Riick-
stellungen ausgewiesen. Allerdings ist in Betracht zu
ziehen, daf} die Anlagen grifitenteils vor dem Kriege er-
richtet wurden, und daf8 die heutigen Kosten zur Errich-
tung derselben erheblich hoher sein wiirden. Aber das
relative Alter der Einrichtungen bedingt auch den Nach-
teil, daf3 dieselben in den meisten Fiallen fiir eine verhilt-
nismiiflig kleine Produktion gebaut sind und daher wirt-
schaftlich ungiinstig arbeiten.

Gerade die letzte Zeit hat darin Wandel ge-
schaffen. Die Konzentrationsbestrebungen haben dadurch
einen Anstof erhalten, dafl die Fa. Guggeuheim, dereu
Ingenieure ein neues Verfahren der Salpetergewinnung
ausgearbeitet haben, daran geht, eine Riesenanlage zu
bauen, mit der sie etwa 12 % der Gesamterzeugung decken
will. Auch eine andere Gesellschaft (Lastenia) hat eine
Anlage zur Extraktion von 3000t Mineral téglich fast voll-
endet und schliefllich haben sich mehrere grofie Gesell-
schaften 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,
daf das Vorhandensein der Vereinigung der
Salpeterproduzenten derartige Sonderabkommen {iber-
fliissig macht. Es mufl aber gesagt werden, dafl gerade
auf technischem Gebiete die Vereinigung bisher villig
versagt hat. Sie unterstiitzt zwar das ,,Instituto Cientifico
e Industrial del Salitre, aber dessen Titigkeit beschrinkt
sich auf die Herausgabe einer Zeitschrift (Caltche), und
die zur Verfligung gestellten Mittel sind fiir experimen-
telle Arheiten villig unzureichend.

Erst jetzt hat sich die Idee Bahn gebrochen, daf3 eine
grofiziigige Versuchsarbeit notig ist, um die Arbeits-
methoden der Industrie zu verbessern, und es soll dazu
eine Art Forschungsinstitut errichtet werden, das sowohl
chenlische, als auch technische Arbeit leisten soll. Zu
seiner Leitung ist bereits ein deutscher Ingenieur aus der
Kaliindustrie engagiert worden. Es diirfte aber noch ein
erheblicher Zeitraum vergehen, bis dieses Institut
arbeitet, und bis seine Wirkung auf die Industrie fithlbar
wird.

Um die Abschreibungen, und vor allem die Kosten
des Rohmaterials beurteilen zu kénnen, kann man ein-
mal die in der Industrie investierten Betrage in Betracht
ziehen. Die Schitzungen iiber dieselben gehen ausein-
ander. Laut einer Steuerstatistik aus dem Jahre 1919
waren es etwa 450 Mill. chilenische Pesos; entsprechend
etwa 400 Mill. M; jetzt wird das Kapital auf 25—30 Mill.
Pfund — 500—600 Mill. M geschitzt. Nimmt man die Pro-
duktionsfihigkeit zu 4 Mill. t Salpeter an, so ergibt sich
ein Wert von 125—150 M pro Jahrestonne Salpeter
(0,80—0,96 M fiir 1 kg Stickstoff). Tatséchlich ist aber die
Produktion nur etwa 2,5 Mill. t, wodurch die Jahrestonne
einen Kapitalbedarf von 200—240 M reprisentiert.
(M 1,28—1,54 fiir 1 kg Stickstoff). Legt man letztere Zahl
zugrunde, so ergibt sich bei 10 % Amortisation fiir diese
ein Betrag von 20—24 M/t. Von diesen sind 10—13 M be-
reits unter den reinen Fabrikationskosten beriicksichtigt,
so dafl noch weitere 10—~11 M bleiben. Legt man der
Rechnung spezielle Fille zugrunde, so kommt man zu
etwa denselben Werten. So soll eine der besten, vor dem
Kriege erbauten Oficinas fiir 1 Jahrestonne verarbeiteten
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Caliches 3,30 Dollar (13,90 M) gekostet haben. Die oben
erwihnte, jetzt im Bau befindliche Fabrik soll eine Million
TonnenMineral im Jahr verarbeiten und dabei 800000 Pfund
kosten oder fiir eine Jahrestonne Mineral 16 M. Rechnet
man mit 12/»% Ausbeute, so ergibt sich in diesen beiden
Fillen ein Wert von 111 M oder 128 M fiir 1 Jahrestonne
Salpeter, und bei einer Amortisation von 10 % erhélt man
wieder die 11—13 M fiir 1 t, welche in der Tabelle 2 unter
1 e verzeichnet sind. Diese Werte umfassen aber nur die
Gebiudeeinrichtungen, 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 gewinnbar an-
genommenen Salpetergehaltes festgesetzt wird. Die Inter-
essenten sind berechtigt, die Schétzungen durch eigene
Schiirfungen nachzupriifen, nehmen aber meist die von
der Regierung angegebenen Zahlen als richtig an. Bei der
letzten derartigen Versteigerung im September 1924
wurden im Durchschnitt fiir 1000 kg gewinnbaren Sal-
peters 4,72 chilenische Goldpesos bezahlt, was etwa
7,60 M entspricht. Soll die Gesellschaft fiir 20 Jahre Mate-
rial haben, so mufl dieser Wert mindestens verdoppelt
werden, um den Durchschnittspreis des Rohmaterials zu
errechnen. Dieser ist also dann 15,20 M fiir 1 t. Tatsschlich
pflegen die Schitzungen, welche auf Grund der Probe-
bohrungen vorgenommen werden, hinter der Wirklichkeit
erheblich zuriickbleiben, so dafl das Rohmaterial billiger
einsteht. Auch sind die bei der letzten Auktion gezahlten
Preise viel hoher als die fritheren (mit 7,60 M fiir 1 t ge-
winnbaren Salpeter gegen 4,60 M, welche im Durchschnitt
der letzten Jahre gezahlt wurden), so dafl man fiir den
Rohmaterialpreis wohl im allgemeinen mit 13 M fiir 1 t
Salpeter das Auslaugen finden wird ¢). Bei der Beriick-
sichtigung des Kapitals ist dann noch das Betriebskapital
zuzurechnen. Seit der Krisenzeit verfiigen fast alle Werke
iiber erhebliche Vorrite und die Regierung war ge-
zwungen, der Industrie Darlehen auf diese Vorrite zu
gewihren, um ihr iiber die schlechte Zeit hinwegzuhel-
fen. Die Riickzahlung dieser Kredite ist erst in diesem
Jahre erfolgt.

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

Man sieht also schliefilich, dal der unter 4 erwihnte
Posten ohne besondere Schwierigkeit eine ErmiBigung
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 Ausfithrungen iiber den derzeitigen technischen
Stand der Industrie werden zeigen, daBl noch aufler-

1) Bei einem grofien Teil der Fabriken ist auch dieser An-
satz noch viel zu hoch. Es sind dies jene die ihre L#ndereien
auf Grund alter Privilegien zum Teil noch von der ehemaligen
peruanischen oder bolivianischen Regierung erhalten haben.

ordentlich viel Raum fiir Verbesserungen und damit fiir
Ersparnisse mdoglich ist. Keines der zu erwihnenden
neuen Verfahren ist jedoch bisher in der Praxis in wirk-
lich groflem Mafistabe durchgefiihrt worden, und alle Be-
rechnungen stehen daher auf sehr schwankender Grund-
lage. Aber es ist sicher, dafi ein Verfahren gefunden
werden muf}, das die jetzt 55-—60 % betragende Ausbeute
auf mindestens 80 % steigen 1ifit. Dies allein wiirde, wenn
die Unkosten nicht gleichzeitig steigen, leicht eine 25 % ige
Ersparnis der eigentlichen Fabrikationsunkosten erzielen
lassen. Wahrscheinlich wird sich aber iiberdies noch eine
Ersparnis an Brennmaterial und Arbeitsléhnen ermég-
lichen lassen ®), so dal bei wirklich sachgemifier Arbeit
eine Ermifligung der reinen Fabrikationsunkosten um
25% (entsprechend bis zu 15,60 M. fiir 1 t), zu erwarten ist.

Der heute gelterde Durchschnittsverkaufspreis von
200 M fiir 1 t konnte sich also erniedrigen durch:

Ersparnisse an den reinen Fabrikationskosten um: 15,60 M

und durch Erméfligung des Gewinnes um: 28,50 ,,
Im ganzen um: 4,10 M

auf 156 M fiir 1t (1 M fiir 1 kg Stickstoff). Schlieilich wird
eine Ermafligung der Exportausgabe auf /s ihres Wertes
eine Senkung um weitere 36 M auf rund 120 M fiir 1 t oder
0,77 M fiir 1 kg Stickstoft moglich machen.

Bei der vorstehenden Rechnung ist der Gewinn aus
dem Verkauf des als Nebenprodukt erhaltenen Jodes, ver-
nachlissigt. Derselbe ist pro Gewichtseinheit unverhélt-
nismiBig grol. Im ganzen ist er jedoch wegen der kleinen
Jodproduktion ohne Einflu. Die kiinstlich niedrig gehal-
tene Produktion ermbglicht den hohen Preis. Die Produ-
zenten sind auch hierin zu einem Ring der ,,Combinacién
del! Yodo“ zusammengeschlossen, in der der englische
Einflu8 dominiert. Diese Vereinigung hat durch den
hohen Preis den Absatz des Jodes nicht nur nicht gefor-
dert, sondern wohl! direkt geschidigt. Sie hat es ermog-
licht, dafl 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 geschidigt.

Technisches:

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 zusammenhéngende
Lager, und der Salpetergehalt schwankt von Stelle zu
Stelle sehr erheblich. Da die jetzige Aufbereitungs-
methode mit sehr grofien Verlusten arbeitet, so kann nur
Material mit mindestens 12 % Salpetergehalt verarbeitet
werden. Der Arbeiter mufl deshalb trachten, nur stark
salpeterhaltiges Mineral zu brechen, auch dieses muf}
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 drmere Material zurlick, und es wird kaum
die Hilfte des vorhandenen Salpeters ausgeniitzt. Die
Sortierung erfordert viel Handarbeit, an deren Ersatz
durch Schaufelbagger erst zu denken ist, wenn in der Auf-
bereitungsapparatur das Material, wie es im Geliinde vor-
liegt, ohne manuelle Vorkonzentration verarbeitet werden
kann. Aber auch die zur Brechung und Sprengung des

5) Insbesondere, wenn niedrigprozentiges Rohmaterial ver-
arbeitet werden kann.
L ]
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Caliches nbtigen Bohrarbeiten werden noch grofitenteils
von Hand betrieben, und nur in wenigen Fiéllen sind
neuerdings mit Luftdruck arbeitende Bohrer in Gebrauch.
Es wird behauptet, dafi sich durch Benutzung derselben
iiber 30 % der Kosten der Mineralgewinnung ersparen
lassen.

Was die maschinelle Einrichtung fiir die eigentliche
Aufbereitung betritft, so ist in den letzten Jahren in bezug
auf Modernisierung der Dampf- und Kraftanlagen vieles
geschehen. Die Kraftanlagen sind teilweise zentralisiert
und mit modernen Dieselmotoren ausgeriistet, die Kessel
mit Petroleumfeuerungen versehen, aber nur in den
wenigsten I‘dllen ist Kraft- und Dampferzeugung zur vor-
teilhaftesten Ausniitzung der Wiarme verbunden. Dies ist
wegen des iiberwiegenden Heizdampfverbrauches und
wegen der starken Schwankungen. desselben schwierig,
aber der steigende Ersatz der Handarbeit durch Maschinen
und die Zeuntralisierung des Kraftverbrauches, z. B. Ersatz
der Dampflokoinotiven durch elektrische, sowie die Aus-
gleichung der Spitzenleistungen (z. B. durch Ruthspeicher)
erlaubt hier sicher noch wesentliche Ersparnisse.

Die Arbeit der Aufbereitung geschieht heute noch
ganr. allgemein nach dem System, was vor etwa 40 Jahren
nach dem Muster der Rohsodalaugung eingefiihrt wurde.
Es ist klar, daf} das gleiche System auf zwei ganz verschie-
dene Rohmaterialien angewandt, nicht das gleichie Resul-
tat ergeben kann. Die gleichmiilige Verdringung der
Laugen wird dadurch gestort, daf} wiahrend eines groflen
Teiles der Laugezeit, die Losungen im Kochen erhalten
werden, um die Laugung zu erleichtern und gleichzeitig,
um Wasser zu verdampfen. Dabei scheiden sich auf den
innerhalb des Materials befindlichen Dampfschlangen
Krusten ab, die den Warmedurchlafl erschweren und
jedesmal abgeklopft werden miissen. Dazu kommt, daB
nur 12—15 % der Masse auslaugbar ist, wihrend der Rest
ungel6st zuriickbleibt. Die Anwendung einer Gegen-
bewegung von Rohmaterial und Lauge ist unméglich, weil
sich dabei eine grofie Menge tonigen Schlammes bildet,
dessen Absetzung und Auslaugung nur unter groflen Ver-
lusten gelingt. Zur Verhinderung dieser Schlammbildung
kann auch nur sehr grobes Material verwendet werden
(Durchmesser der Stiicke 5—7 cm), was die Auslaugung
sehr erschwert, und das beim Mahlen trotzdem gebildete
feinkornige Material ist die Hauptursache vieler Stérungen
und grofler Verluste.

Von den Versuchen, die gemacht werden. um diese
Ubelstinde zu beseitigen, seien hier nur diejenigen er-
wihnt, die tatsiichlich im fabrikmifligen Umfange durch-
gefiihrt wurden. Die Zahl der auf dem Papier gemach-
ten Vorschlige ist Legion, aber die meisten erscheinen
von vornherein undurchfiihrbar.

Rein konstruktive Abidnderungen bedingt ein Ver-
fahren von Marinkowitch, der die Heizschlangen
unter den Doppelboden der Lisegefifle verlegt, wodurch
die Verkrustung verhindert wird. Auch die Entleerung
der nach unten konisch ausgebildeten Kisten ist erleich-
tert. Das Verfahren, dessen Einfiihrung relativ geringe
Kosten verursacht, ist an einigen Orten in Gebrauch, ohne
dafB} es sich allgemein hatte verbreiten kénnen.

An vielen Stellen wird das feinkdrnige Material von
dem groben getrennt und als oberste Schicht in die Kisten
gebracht, damit der gebildete Schlamm von dem als Filter
dienenden groben Material zuriickgehalten wird und nicht
durch den Siebboden hindurchgeht. Ein anderes Ver-
fahren (Trent-ProzeB) geht so weit, das Feine fiir sich
in Riihrbottichen zu behandeln und dabei die Temperatur
nur bis 90 © zu steigern. Die nach Absitzenlassen erhaltene
Lauge wird zum Auslaugen des Groben verwendet.

- sehr abgekiirzt wird.

Schlieflich hat die Beobachtung, daf die bchlammblldung
durch den Kochprozel sehr stark erhéht wird, dazu ge-
fihrt, die Laugung bei einer weniger hohen Temperatur
auszufiihren. Die auf diese Weise erhaltenen schwiicheren
Laugen werden dann auflerhalb der Losegefifle einge-
dampft. Geschieht dies in Vakuumapparaten (Double
Effets), so gibt das dabei freiwerdende Jod sowie das
Magnesiumchlorid zu starkem Angriff der Heizrohre An-
lafi. Auflerdem scheiden sich wéhrend des Eindampfens
Fremdsalze (Natriumsulfat, Chlornatrium) ab, deren Aus-
waschung wieder Verluste bedingt. Der Wirmeverbrauch
des Prozesses ist grof}, da viel Lauge eingedampft werden
mufl. Trotzdem scheint das Verfahren, das in einer
amerikanischen Anlage und in einer deutschen in etwas
verschiedenen Formen ausgefiihrt wird, Vorteile zu be-
sitzen.

Diese Vorteile unter Vermeidung der erwihnten
Nachteile will auch das Verfahren erreichen, das neuer-
dings vonderFirmaGugge nheimausgearbeitet wurde
und wie erwéhnt, in ganz groflem Mafistabe zur Anwen-
dung gebracht werden soll, wihrend es hisher nur mit
relativ kleinen Mengen (50 t tidglich) gearbeitet hat. Das
Prinzip desselben besteht darin, da§ die bei mittlerer
Temperatur erhaltene Lauge kiinstlich auf etwa 5¢ ab-
gekiihlt werden soll, wobei ein etwa ebenso grofies Tem-
peraturintervall ausgenutzt wird, wie bei dem jetzigen
Verfahren. Die Durchfithrung dieser Methode bedingte
ein genaues Studium der Loslichkeiten der verschiedenen
vorhandenen Salze, und es hat sich dabei herausgestellt,
dafl unter anderem ein Doppelsalz Natriumnitrat-Natrium-
sulfat besteht (NaNO;, Na,SO.H.Q Darapskit), das nur unter
58 ¢ bestdandig ist, und dessen Léslichkeit viel geringer ist
als die des reineu Salpeters. Es stort daher einmal bei der
Laugung, weil es die Anreicherung der Lésung erschwerl
und auflerdem bei der Kristallisation, wo es hohen Sulfat-
gehalt des Salpeters bedingt. Um seine Bildung zu ver-
meiden, sollen bei der Losung Stabilisatoren zugesetzt
werdell, die wie z. B. Magnesiumsulfat mit Natriumsulfat
schwerer losliche Doppelsalze bilden. Unter diesen Be-
dingungen soll bei etwa 35° eine relativ konzentrierte
Losung (etwa 440 g NaNO;/1) erhalten werden. Wird diese
auf 5° abgekiihlt, so erhdlt man Mutterlaugen, die etwa
330 g im Liter enthalten. Die niedrige Temperatur er-
moglicht die Laugung viel feinkornigen Materials, ohne
Schlammbildung befiirchten zu miissen (kleiner als
1,5 em), wodurch wieder die Zeit, die zur Losung nétig ist,
Es besteht die Absicht, diese
Laugung in ungeheuren Tanks, &hnlich denen vorzu-
nehmen, welche bei der Laugung der Kupfererze in
»Chuquicamala* verwendet werden, wo tiglich 20000 t
Mineral gelaugt werden. Uberhaupt hat die Einrichtung
dieses, frither in den Hinden Guggenheims gelegenen
Werlkes, in vieler Hinsicht als Vorbild gedient. Der fiir
die Laugung zu feine Anteil des Minerals wird fiir sich be-
handelt und die erhaltene schwichere Lauge nach Ab-
setzen der Hauptmenge zugefiigt. Die Kristallisation er-
folgt kontinuierlich in gekiihlten Kristallisatoren unter Be-
wegung. Das erhaltene Salz wird zentrifugiert. Einer der
wichtigsten Punkte ist natiirlich die méglichst gute Aus-
nutzung der Wirme und Kilte durch Temperaturaus-
tauscher. Als Wirmequelle sollen ausschliefllich die Ab-
gase der Dieselmotoren, die zur Krafterzeugung gebraucht
werden, deren Kiihlwasser, sowie das Kiihlwasser der der
Kilteerzeugung dienenden Ammoniakkompressoren ver-
wendet werden. Dabei soll eine Materialausbeute von
90 % bei Verwendung etwa 14%igem Rohmaterial erzielt
werden, withrend heute ein solches im Durchschnitt nicht
mehr als 65 % Ausbeute ergibt. Selbstverstindlich wiirde
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diese Arbeitsweise nicht nur den Kohlenverbrauch er-
heblich herabsetzen, sondern auch Ersparnisse an Arbeits-
I6hnen bringen. Um diese Moglichkeiten einigermafien be-
urteilen zu konnen, sei erwahnt, dafi die Kosten der Kraft-
und Dampferzeugung heute etwa 18% der reinen Fabrika-
tionskosten und mithin etwa 10 M fiir 1 t Salpeter, oder
5 % des Verkaufspreises betragen. Weit starker ist der
Einflul der erhohten Ausbeute, der bereits frither er-
wihnt wurde. Und die Auswirkung wird sich noch in weit
erheblicherem Mafle geltend machen, wenn es sich be-
wahrheitet, dal das Verfahren auch noch die Ver-
arbeitung etwa 8 % Materials erlaubt, wodurch die Sor-
tierung im Terrain wegfiele und iiberdies ungeheure Lén-
derstrecken, die derzeit als unverarbeitbar angesehen
werden, einen erheblichen Wert erhielten. Schon jetzt
wird an vielen Stellen dasselbe Terrain durchgearbeitet
wie vor etwa 20 Jahren, um das zu gewinnen, was damals
als wertlos zuriickgelassen wurde. Es ist somit kein Zwei-
fel, da3 das Guggenheimverfahren den ernstesten Schritt
darstellt, die Methoden der Salpeterindusirie zu ver-
bessern, und dafl es, wenn es die in dasselbe gesetzten
Hoftnungen erfiillt, zu einer bedeutenden Umwilzung
fiihren muBl. Es sei bemerkt, dal die Firma iiber
450 000 Dollar allein fiir Versuchszwecke ausgegeben hat,
und daf sie nicht nur grofie, bereits bestehende Anlagen
gekauft hat, umn dieselben fiir ihr System umzuarbeiten,
sondern daf} sie auflerdem auch noch bei der letzten Ver-
steigerung der Salpeterlindereien solche im Werte von
9'; Mill. chilenische Goldpesos, entsprechend etwa
14 Mill. Mark gekauft hat.

Auf anderem Wege hat Prudh o m me versucht, die
Mingel des derzeitigen Verfahrens zu beseitigen und ins-
besondere eine systematische Laugung durchzufiihren.
Sein Verfahren besteht darin, daBl er entgegen der jetzt
iiblichen Laugenbewegung das Rohmaterial, den Caliche,
bewegt. Zu diesem Zwecke wird dieser in Kisten mit
perforierten Winden eingefiillt, die mit Hilfe eines Kranes
gehoben und bewegt werden konnen, und die in fixe
Kisten tauchen, welche die Lauge enthalten. Die beweg-
lichen Kisten besitzen auflerdem eine Reihe von' sie
durchquerenden beiderseits offenen Rohren, die ihrerseits
wieder durchbohrt sind, und die sich beim Eintauchen mit
Lauge fiillen. Diese dringt durch die Offnungen in den
Caliche ein, 16st die Salze, um beim Herausheben der
beweglichen Kisten, auszulaufen, und nur die die Im-
priagnierung bildende Fliissigkeit zuriickzulassen. Da die
Rohre nur 30 cm voneinander entfernt sind, hat die Lauge
jeweils nur die kurze Strecke von 15cm zuriickzulegen.
Die Heizung erfolgt nur in dem jeweils ersten der Lose-
kisten mit Hilfe von Dampfschlangen, die sich seitlich in
den fixen Kisten befinden, und es soll 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 schwichere
Laugen und schlieBlich 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 daf}
die Zirkulation erschwert wird, oder ungleichmifiiger er-
folgt. Die Fiillung, und insbhesondere die Entleerung der
beweglichen Kiésten mit Caliche, ist leicht. Letztere er-
folgt einfach dadurch, daf 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 mit 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 fiir 1 Kasten mit 14,6 % Salpeter iiber
80 % Ausbeute ergeben. Der Brennmaterialverbrauch
war dabei weniger als die Hilfte des heute im allge-
meinen benétigten. Das Verfahren hat den Vorteil, daf zu
seiner Einfilhrung keinerlei Ab#nderungen der vorhan-
denen Apparatur notig ist, dal vielmehr nur die beweg-
lichen Losegefdfie und der zu deren Bewegung nétige
Laufkran gebraucht werden. Andererseits ist aber die
Anlage in bezug auf ihre Grofle begrenzt, da allzu grofe
Massen natiirlich nicht mehr gehoben werden kénnen.
Nach Berechnungen des Erfinders bietet dieser Punkt
aber fiir die iiblichen Anlagen die mit 50—60 t Material
fiir 1 Kasten arbeiten, keinerlei Schwierigkeiten.

Erwihnenswert ist schliellich mnoch ein von
Duvieussart gemachter Versuch, die bei der lang-
samen Abkiihlung und Kristallisation der Laugen verloren-
gehende Wirme auszuniitzen, indem er die Kiihlung mit-
tels kalten Petroleum vornimmt, das in turmartigen Appa-
raten im Gegenstrom gegen die Lauge bewegt wird, wobei
direkte Vermischung stattfindet. Das heifie Petroleum
dient dann zum Anwérmen frischer Lauge, wobei es sich
wieder abkiihlt, um in den Prozef§ zuriickzukehren. Eine
Anlage dieser Art war eben in Betrieb gekommen, als ich
vor etwa einem Jahr die Industrie besuchte. Leider weifl
ich nicht, ob sie sich auf die Dauer bewihrt hat.

Uberblickt 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 Shankssche Verfahren in Ge-
brauch trotz seiner geringen Eignung. Die Erklarung fiir
diesen Konservatismus liegt teilweise in den auflerordent-
lich schwierigen Umstinden, mit denen diese, geogra-
phisch ganz besonders ungiinstig gelegene, Industrie zu
kampfen hat. Sowohl die industriellen, als auch die
klimatischen Verhéltnisse erschweren auflerordentlich
alle Arbeiten an Ort und Stelle. Dazu kommt aber weiter
die sehr lange Zeit duflerst giinstige 6konomische Lage der
Salpeterwerke, die Fortschritte als unnétig erscheinen
lieB. 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 gebiihrt. [A. 103].

Die einheitliche Benennung technischer
Gase.

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

Schon seit langer Zeit wird in der Technik die verschieden-
artige Benennung und Gruppierung der technischen Gase als
fiihlbarer Mangel empfunden. Vertreter der an der Herstellung
und Verwendung dieser Gase interessierten Fachkreise haben
daher versucht, auf diesem Gebiet Ordnung zu schaffen. In
Osterreich hat die mit dem &sterreichischen Normenausschufi
(Onig) in innigem Zusammenhange arbeitende Gesellschaft fiir
Wérmewirtschaft sich der Angelegenheit angenommen. Ein mit
Vertretern namhafter deutscher Fachverbinde zusammen auf-

gestellter Vorschlag iiber die Benennung technischer Gase

wurde im Juni 1924 in Niirnberg angenommen. Dieser fand
jedoch nicht die Zustimmung derjenigen deutschen Fach-
kreise, die in der Brennkrafttechnischen Gesellschaft EV Berlin
vereinigt sind. Der NDI glaubte daher, bevor der eine oder
andere Vorschlag in das deutsche Normen-Sammelwerk auf-
genommen wird, die Stellungnahme weitester Fachkreise ein-
holen zu sollen und unterbreitet daher auf Seite 926—927 der
allgemeinen Kritik sowohl den in Niirnberg aufgestellten Vor-
schlag als auch die in Berlin von der Brennkrafttechnischen
Gesellschaft ausgearbeitete Ubersicht.





