
Historische Produktionsverfahren 
für  anorganische Salze

Dr. rer. nat. Dr. sc. phil. Hans-Henning Walter, 
Straße der Einheit 24d, 09599 Freiberg/Sachsen

Im folgenden  Beitrag  soll  ein  Überblick  gegeben werden  
über  die  Gewinnungsmethoden  von  vier  anorganischen  Salzen,  
die  in  Deutschland  vom Mittelalter  bis  zum 19.  Jahrhun­
dert  in  beträchtlichen  Mengen produziert  wurden:

-  Alaun,  sehr  reines  Kaliumalurainiumsulfat,  
nach Goethe  ein  "sehr  nötiges  Material",

-  Kochsalz,  nicht  ganz  so  reines  Natriumchlorid,  
von  Goethe  als  "gekörnter  Schnee"  bezeichnet,

-  Salpeter,  relativ  reines  Kaliumnitrat,  nach  
Mephisto  im  Paust  II.  Teil  die  Substanz,  die  
man sich  "von  der  Leimenwand"  erhoffte,  und

-  Pottasche  mit  dem Hauptbestandteil  Kalium ­
carbonat.

Alaun

Alaun,  insbesondere  der  Kalialaun  KAlCSO*^  •  12 H2O,  
wurde  seit  Jahrtausenden  für  die  Färberei  und  Gerberei  
benötigt.  Seit  dem 16.  Jahrhundert  kamen vielfältige  
weitere  Einsatzgebiete  hinzu,  bis  mit  der  billigen  Her-  
stellbarkeit  von  Aluminiumsulfat  dieses  den  Alaun  aus  den  
meisten  Anwendungsgebieten  verdrängte.  Entscheidend  für  
die  weite  Verbreitung  des  Alauns  in  vorindustrieller  Zeit  
war  die  hervorragende  Möglichkeit  der  Herstellung  sehr  
reiner Kristalle.  Wegen der  Löslichkeitsverhältnisse  der  
beteiligten  Salze  (Abb.  1)  lassen  sich  aus  heißen,  verun­
reinigten  alaunhaltigen  Lösungen  durch  Abkühlungskristal­
lisation  Alaunkristalle  gewinnen,  ohne  daß die  enthalte­
nen Verunreinigungen  mit  auskristallisieren.  Durch  mehr ­
fache  Umkristallisation  sind  schöne  große  Alaün-Oktaeder  
zugänglich,  die  frei  von  färbenden Eisenionen  sind.

Rohstoff  für  die  Alaungewinnung war vom 16.  bis  19.  Jahr­
hundert  in  Deutschland  fast  ausschließlich  bergmännisch  
abgebauter  Alaunschiefer  (1).  Technische  Denkmale  sind  in  
einigen  Fällen  als  Schaubergwerke  zugänglich  (Saalfelder  
Feengrotten).  Alaunschiefer  enthält  keine  nützbaren  An­
teile  an Sulfat  und  Kalium.  Freies  Aluminiumsulfat  bildet
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Temperatur

Abb.  1.
LöslichkeitsVer ­
hältnisse  bei  der  
Gewinnung  von  Alaun  
und Pottasche
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Abb.  2.  VerfahrensSchema  der
Alaunproduktion  vom 16.  
bis  19.  Jahrhundert

sich  durch  chemische  
Vorgänge  beim Rösten  
und Verwittern  (Tabel ­
le  1),  während  Kalium  
in  Form von  Seifensie ­
derlauge  oder  Pott ­
asche  zugefügt  oder  
durch  Ammoniuraionen  in  
Form von  gefaultem  
Urin  ersetzt  wurde.  In  
einem  vielstufigem  
Prozeß  gelangte  man zu  
Alaunkristallen  (Abb.  
2).

Die  beste  zeitgenössi ­
sche  Darstellung  der  
Alaunherstellung  seit  
dem Mittelalter,  wie  
sie  fast  unverändert  
bis  zum 19» Jahrhun ­
dert  erfolgte,  stammt  
von  Georgius  Agricola  
(2).  Zunächst  wurden  
die  bergmännisch  ge ­
wonnenen  Minerale  nach  
dem Brennprozeß  einige  
Monate  der  Luft  ausge ­
setzt.  In  größeren  Be­
hältern  folgten  das  
Auswaschen  mit  Wasser
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und der  Zusatz  von  Urin.  Nachdem die  löslichen  Bestand­
teile  in  die  wäßrige  Phase  übergegangen  waren,  wurde  die  
Lösung  in  einen  großen  Trog  abgelassen.  Aus diesem Klär ­
behälter  wurde  die  Lösung  mittels  kleiner  Röhren  in  vier­
eckige  Bleipfannen  geleitet,  das  Wasser  weitgehend  ver ­
dampft  und  feste  unlösliche  Bestandteile  entfernt.  In  die  
Erde  eingegrabene  Behälter  dienten  zur  Abkühlung  der  Lö­
sung,  Bottiche  mit  hölzernen  Stäben  zum "Anwachsen"  des  
Endprodukts.  Schließlich  folgten  Waschen und  Trocknen  in  
einem  warmen Raum.

Um Schlußfolgerungen  über  Produktionsmengen,  Handel  und  
Preise  in  den  deutschen  Territorien  ziehen  zu  können,  ist  
die  Auswertung  der  Unterlagen  der  schätzungsweise  200 bis  
300 Alaunproduktionsstätten  erforderlich.

Kochsalz

Kochsalz  NaCl  gehört  seit  dem Übergang  des  Menschen  zu  
vorwiegend  pflanzlicher  Ernährungsweise  zu  den  physiolo ­
gisch notwendigen  Bestandteilen  der  Nahrung  (3)  und  dien­
te  in  vorindustrieller  Zeit  zur Konservierung  der  Lebens­
mittel.  Die  Produktion  lag  vom 16.  bis  zum 18.  Jahrhun­
dert  in  Deutschland  bei  rund  100 000 t  im  Jahr  und  stieg  
im  19.  Jahrhundert  mit  der  Entwicklung  der  chemischen  In­
dustrie  sprunghaft  an (4).  Bis  zum Beginn  des  19.  Jahr ­
hunderts  dienten  in  Deutschland  fast  ausschließlich  na­
türlich  vorkommende  Quellsolen  zur  Salzgewinnung,  die  be­
reits  Natriumchlorid  enthalten.  Die  Konzentration  der  
Quellsolen  lag  allerdings  oft  sehr  niedrig,  so  daß be­
reits  im  Mittelalter  vor  dem eigentlichen  Siedeprozeß  An­
reicherungsverfahren  zur  Anwendung  kamen.  Zunächst  ließ  
man salzhaltige  Abfälle  von  der  Sole  auslaugen  und  ging  
seit  dem 16.  Jahrhundert  zur  "Gradierung"  der  Solen mit ­
tels  Verdunstung  unter  Einwirkung von Wind und  Sonnenwär­
me über.  Bei  dieser Methode  ließ  man die  Solen  Uber  
Strohbüschel,  seit  dem 18.  Jahrhundert  über  Schwarzdorn­
zweige  rieseln,  um eine  feine  Verteilung  zu  erreichen.  
Gleichzeitig  erfolgte  infolge  Entfernung  gelösten  Kohlen ­
dioxids  und  Zersetzung  gelöster  Hydrogencarbonate  eine  
Fällung schwerlöslicher  Carbonate  sowie  eine  Auskristal­
lisation  von  Gips  auf  den Dornen.  Im 19*  Jahrhundert  gin­
gen  die  Salinen  zunehmend  zur Erschließung  gesättigter  
Solen  durch Tiefbohrungen  Uber.  Der  Siedeprozeß  in  der  
Siedepfanne  verlief  in  zwei  Phasen  (Abb.  3).  Die  Trennung  
des  NaCl  von  den  Fremdsalzen  erfolgte  auf  Grund  der  ge ­
ringen  Temperaturabhängigkeit  der  NaCl-Löslichkeit  (Abb.  
4)  durch  Verdampfungskristallisation.

Bei  sorgfältiger  Arbeit  der  Salzsieder  bildeten  sich  gro ­
ße,  gut  ausgebildete  Kristallaggregate  von  hohlpyramiden-
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Abb.  3*  Verfahrensscherna  der  Siedesalzproduktion  vom 
Mittelalter  bis  zum 19*/20.  Jahrhundert

ähnlicher  Form,  von  denen  die  Mutterlauge  gut  abrinnen  
konnte  und die  sich  schnell  trocknen  ließen.  Die  Mutter ­
lauge  diente,  ebenso  wie  die  anderen  Abprodukte  der  Salz  
siedung,  als  Ausgangsstoff  für  die  Herstellung  von  Neben 
Produkten.

- 68-
Mitteilungen, Gesellschaft Deutscher Chemiker / Fachgruppe Geschichte der Chemie 

(Frankfurt/Main), Bd 10 (1994)                                                              ISSN 0934-8506



fl) a. 100

20 40 *c  60

Temperatur

Abb.  4.
LöslichkeitaVer­
hältnisse  bei  der  
Gewinnung  von  
Kochsalz  und  Sal ­
peter

Die  Arbeit  der  Salzsieder  seit  dem 16.  Jahrhundert  hat  
vielfältige  bildliche  Darstellungen  gefunden  (5).  Im Ver ­
gleich  zu  anderen  historischen  Produktionsmethoden  exi ­
stieren  für  die  frühere  Siedesalzproduktion  wesentlich  
mehr  technische  Denkmale,  da im  19*  Jahrhundert  in  zahl ­
reichen  Salinenorten  die  Salzproduktion  vom Solebadebe-  
trieb  abgelöst  wurde  (6).  In  diesen  Kurorten  fühlt  man 
sich  der  Traditionspflege  in  besonderem  Maße verpflichtet.  
Zur  Höhe der  Salzproduktion,  zum Salzhandel  und zu  den  
Salzpreisen  liegt  eine  umfangreiche  Literatur  vor  (7).

Salpeter

"Die  Erziehlung  des  Salpeters  hat,  von  der  Zeit  der  Ent ­
deckung  des  Schiespulvers,  bey  allen  Staaten Europens  die  
größte  Bemühung nach  sich  gezogen ”  -  heißt  es  in  einer  
1786  herausgegebenen  Schrift  (8).  Gegenüber  dem Einsatz  
des  Kalisalpeters  im  Schwarzpulver  (75  % KNOo, 15 % Holz ­
kohle,  10 % S)  hatten  andere  Anwendungsgebiete  so  gut  wie  
keine  Bedeutung.

Nitrate  werden  als  Minerale  in  der Natur  kaum gefunden.
In  Stoffgemischen,  die  organische  Substanzen  enthalten,  
können  sich  bei  günstigen  Bedingungen  durch  bakteriell  
geförderte  Verwesung  und  Nitrifikation  Nitrationen  bilden.  
Da in  Böden,  Mauerwerk  und  ähnlichen  Substraten  die  Cal-  
ciümionen  überwiegen,  kommt es  meist  zu  Ausblühungen  von
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Ca(N0-j)2  (Mauersalpeter).  Seit  dem Ende des  Mittelalter  
nutzte  man in  Mitteleuropa  diese  natürlichen  Vorgänge  zur  
Salpeterproduktion.  Da die  Nitrate  von Na,  Ca und  Mg we­
gen  ihrer  Hygroskopizität  nicht  für  die  Schießpulverbe ­
reitung  in  Betracht  kommen, war  die  Gewinnung  von  KNO-j  
unumgänglich,  die  auf  Grund  der  Löslichkeitsverhältnisse  
auch  mit  einfachen  Methoden  in  hoher Reinheit  gelingt  
(Abb.  4).  Die  bei  der  Auslaugung  der  Salpetererde  fehlen ­
de Kaliurakomponente  wurde  in  Form von  Holzaschenlauge  zu ­
gesetzt.  Damit  war  gleichzeitig  eine  Fällung  der  Calcium-  
und  Schwerraetallionen  verbunden.  Ein mehrstufiges  Verfah ­
ren  führte  zu  KNO-j  hoher  Reinheit  (Abb.  5).

lLauQunqll iLajainglP" 
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tEindampfenÜ 

[Reinigen) /^bonat^
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lEmdänrifenH
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Abb.  5.  Verfahrensschema  der  Salpe  
terproduktion  vom Mittelal  
ter  bis  zum 18. /1 9 .  Jahr ­
hundert

NaCl-Anteile  erkennen  konnte,  die  
zu  erkennen  gaben.

Anschauliche  bildli ­
che  Darstellungen  
der  vom Mittelalter  
bis  zum Beginn  des  
19« Jahrhunderts  be­
triebenen  Salpeter ­
gewinnung  finden  
sich  bei  L.  Ercker  
(9).  Die  in  Vieh ­
ställen,  Kellern  und  
Gewölben  gesammelte  
oder  in  "Salpeter ­
plantagen"  durch  
ubergießen  der  "Wel ­
lerwände ”  oder  "Lei ­
menwände"  mit  Fäka ­
lien  erzeugte  Salpe ­
tererde  mit  0,75  bis  
1 % Nitratgehalt  
wurde  in  kleinen  
Hütten  ausgelaugt  
und die  Lösung  zu  
Salpeter  weiterver ­
arbeitet.  Die  Güte ­
kontrolle  erfolgte  
durch  Geschmackskon-  
trolle  und  Erhitzen  
des  festen  Kaliumni ­
trats  bis  zum 
Schmelzpunkt,  wobei  
man neben  einem  
Feuchtigkeitsgehalt  
auch  unzulässig  hohe  

sich  durch  "Spratzen"

Die  Herstellung  des  Salpeters  fand  die  besondere  Aufmerk ­
samkeit  der  Landesherren,  die  Salpetersieder  genossen  
vielfältige  Privilegien.  Die  in  diesem  Zusammenhang ent-
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standenen  umfangreichen  Aktenbestände  in  den  Staatsarchi­
ven  der Territorialstaaten  sind  bisher  so  gut  wie  nicht  
ausgewertet.  Auch eine  Lokalisierung  der  Produktions ­
standorte  steht  noch  aus,  während  die  zahlreiche  zeitge­
nössische  Literatur  zur  Salpetertechnologie  kritisch  ge­
sichtet  wurde  (10).  Im 19.  Jahrhundert  verlor  die  be­
schriebene  Technologie  mit  der  Verfügbarkeit  des  Chile ­
salpeters  und  der  Entwicklung  der Kaliindustrie  (11)  völ ­
lig  an Bedeutung.  Technische  Denkmale  der  Salpetersiede­
rei  existieren  nicht.

Pottasche

Die  aus  Pflanzenasche  gewonnene  Pottasche  K2CO3 war  vom 
Mittelalter  bis  hinein  in  das  19.  Jahrhundert  aie  einzige  
nennenswerte  Alkaliquelle.  Kalium  und Carbonate  waren  an­
derweitig kaum verfügbar.  Viele  Gewerbe,  wie  Glasmacherei,  
Seifensiederei,  Salpetergewinnung  und  Textilherstellung  
benötigten die  Kaliumkomponente  oder  die  alkalischen Ei ­
genschaften.  Pottasche  war  in  den  waldreichen  Gebieten  
Mittel-,  Ost-  und  Nordeuropas  durch  Verbrennen von  Holz  
(12)  verfügbar,  das  bei  der  Kultivierung  von  Ackerflächen  
anfiel  oder  eigens  für  die  Pottaschegewinnung  geschlagen  
wurde.  Nach dem drastischen  Rückgang  der  Waldfläche  und  
dem im  18.  Jahrhundert  immer  stärker  fühlbaren  Holzmangel  
setzte  der  Import  von  Pottasche  aus  Kanada  ein,  wobei  je­
doch  in  einigen  Gegenden Deutschlands  noch  im  19« Jahr ­
hundert  die  Holzasche  aus  den  Haushaltungen  gesammelt  
wurde .

Die  Technologie  der Pottaschegewinnung  ist  recht  einfach  
(Abb.  6),  wobei  bei  geringeren  Reinheitsanforderungen  
auch  noch  auf  das  Lösen  der  Holzasche  und  das  Filtrieren  
der  Lösung  verzichtet  wurde.  Auf  Grund  der  hohen  Wasser ­
löslichkeit  (Abb.  1)  und  der  schlechten  Kristallisierbar ­
keit  des  Kaliumcarbonats  kommt für  die  Darstellung  mit  
einfachen  technischen  Mitteln  nur  die  vollständige  Ein ­
dampfung  bis  zur  Trockne  in  Betracht.  Diese  erfolgte  in  
großen  eisernen Kesseln  (Pötten),  woraus  wahrscheinlich  
auch  der Name  Pottasche  herzuleiten  ist.  Die  Entfernung  
der  harten  Substanz  aus  den Eindampfkesseln  stellte  eine  
sehr  arbeitsaufwendige  Tätigkeit  dar.

Angaben  zu  Preisen,  Handel  und  Produktionshöhe  sind  vor  
allem  aus  Untersuchungen  zu  den  Anwendungsgebieten  der  
Pottasche  zu  erwarten.  Hierzu  liegt  eine  umfangreiche  Li­
teratur vor,  die  jedoch  bisher noch  nicht  unter  dem Ge­
sichtspunkt  der  Pottascheproduktion  zusammengefaßt  worden  
ist  ( 13 ).
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Abb.  6.
Verfahreneschema  der  Pott ­
ascheproduktion  vom Mittel  
alter  bis  zum 19.  Jahrhun­
dert

Vergleichende  Betrachtungen

An den  untersuchten  Produktionsmethoden  werden  einige  Be­
sonderheiten  vorindustrieller  chemisch-technischer  Ver­
fahren  deutlich.  Allein  durch  "Versuch  und  Irrtum"  und  
die  jahrhundertelange  Ansammlung  von  Erfahrungen gelang­
ten  unsere  Vorfahren  zur Herstellung  bemerkenswert  reiner  
Salze  in  technischem  Maßstab.  Sehr  wenig  ist  heute  dar­
über  bekannt,  wie  es  im  späten  Mittelalter  zur  Herausbil­
dung  solch  komplizierter  Verfahrensschritte  wie  der  Un­
terscheidung  der  Siedephasen  "Stören"  und  "Soggen"  bei  
der  Siedesalzproduktion,  dem Rösten  und  Verwittern  von  
Alaunschiefer  bei  der  Alauntechnologie  oder  der  Behand­
lung von  Rohsalpeterlösungen  mit  Holzasche  zur  Gewinnung  
von  Kalisalpeter  gekommen ist.  Kenntnisse  darüber  sind  
insbesondere  aus  der  Erforschung  weiterer  Produktions­
standorte  und  aus  Untersuchungen  über  den Technologie­
transfer  zu  erwarten.

Die  untersuchten Verfahren  sind  durch  eine  meist  extrem  
geringe  Raum-Zeit-Ausbeute  gekennzeichnet.  Teilweise  ver ­
ursacht  durch  "biotechnologische"  Verfahrensschritte,  wie
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der  Synthese  von  Nitrationen  aus  organisch  gebundenem  
Stickstoff  oder  möglicherweise  auch  der  Oxydation  des  
Schwefels  im  PeS2 zu  Sulfat,  nahm die  Erzeugung  der  Sal ­
petererde  in  den  Salpeterplantagen  mehrere  Jahre  und  das  
Verwittern  der  Alaunschiefer  viele  Monate  in  Anspruch,  
Mehrere  Tage dauerte  das  Verbrennen  des  Holzes  für  die  
Pottaschegewinnung,  und  auch  der  Siedeprozeß  in  den  Salz ­
pfannen  währte  meist  tagelang  für  die  Störperiode  und  
viele  Stunden  für  die  Soggephase.  Auch die  meisten  ande­
ren  Verfahrensstufen,  wie  Zusatz  von Lösungen,  Abkühlvor­
gänge,  Umkristallisationen  oder  Trockenprozesse,  nahmen 
wesentlich  mehr  Zeit  in  Anspruch  als  vergleichbare  Stufen  
in  heutigen  Verfahren.  Der  außerordentlich  große  Flächen-  
bedarf  ist  besonders  bei  der  Salpeter-  und  Pottaschepro­
duktion  augenfällig,  aber  auch  die  Alaunwerke  und  die  Sa­
linen  beanspruchten  viel  Platz  inner-  und  außerhalb  der  
Städte,

Bei  der  Betrachtung  der  Verfahrensfließbilder  wird  eine  
bemerkenswert  lineare  Prozeßgestaltung  deutlich.  Verzwei­
gungen  und  komplizierte.  Stoff  ströme  waren  in  vorindu­
strieller  Zeit  nicht  zu  beherrschen.  Die  benötigten  Stof ­
fe  wurden  oft  zu  Beginn  des  Verfahrens  zugesetzt.  Die  
teilweise  erstaunliche  Wirksamkeit  der  Stofftrennprozesse  
wurde  also  nicht  durch  eine  ausgeklügelte  Verfahrensfüh-  
rung  erreicht,  sondern  ist  darauf  zurückzuführen,  daß 
sich  eben nur solche  Verfahren  in  der  Praxis  durchsetzen  
konnten,  bei  denen  auf  Grund  der  Löslichkeitsverhältnisse  
oder  anderer  unbewußt  genutzter  physikalisch-chemischer  
Gesetzmäßigkeiten  eine  gute  Stofftrennung  gewährleistet  
ist.

Umweltbelastungen  durch  die  untersuchten  Verfahren  resul­
tierten  vor  allem  aus  dem extrem  hohen  Holzverbrauch  für  
die  Siede-  und  Glühprozesse.  Dies  führte  zur  Abholzung  
ausgedehnter Waldgebiete  mit  den  entsprechenden  ökologi­
schen  Folgen.  Zeitgenössische  Klagen  beziehen  sich  dar­
über  hinaus  auf  die  starke  Rauchbelästigung  in  der  Nähe  
der  Salinen  oder  auf  Beeinträchtigungen  der  Natur  durch  
die  ausgedehnten  Salpeterplantagen.  Alaun-  und  Pottasche­
produktion  fand  dagegen meist  weitab  von  bewohnten  Gegen ­
den  statt.  Die  geringe  Menge der  Abprodukte  bei  den  be­
trachteten  Verfahren  verursachte  kaum Probleme.  Die  Holz ­
asche  wurde  weiter  verwendet,  die  bei  der  Siedesalzpro­
duktion  in  nennenswerten  Mengen anfallende  Mutterlauge,  
der  Pfannenstein  und  der  Dornstein  aus  den  Gradierwerken  
dienten  insbesondere  seit  dem 17.  Jahrhundert  als  Dünge­
mittel  und  zur  Herstellung  von  Chemikalien.

Der  Niedergang  der  untersuchten  Verfahren  resultierte  im  
19.  Jahrhundert  insbesondere  aus  der Bereitstellung  aus­
reichender  Mengen anorganischer  Salze  durch  die  Kaliindu-
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strie  (11)  und  aus  der  Entwicklung  der  chemischen  Indu ­
strie,  die  ihren  Ursprung  in  Deutschland  auch  in  einigen  
Salinen  hatte  (4).  Kaliumcarbonat,  Alaun  und  Kalisalpeter  
konnten  nun  mit  hoher  Raum-Zeit-Ausbeute  aus  leicht  zu ­
gänglichen Rohstoffen  hergestellt  werden.

Überarbeitete  Passung  eines  Vortrages,  gehalten  auf  der  
Tagung  der  Fachgruppe  "Geschichte  der  Chemie"  der  GdCh 
am 19.  März  1993  in  Jena.
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Deutschland  bis  zur  Mitte  des  19.  Jahrhunderts",  
Publikation  in  Vorbereitung.

(11)  Karl  von  Delhaes-Guenther,  "Kali  in  Deutschland  -  
Vorindustrien,  Produktionstechniken  und  Marktpro ­
zesse  der Deutschen  Kaliwirtschaft  im  19.  Jahrhun ­
dert",  Köln/Wien  1974.

(12)  Rolf  Peter  Sieferle,  "Der  unterirdische  Wald",  Mün­
chen  1982.

(13)  So ergab  eine  Untersuchung  des  Verfassers  zur Er ­
mittlung  der  Standorte  der  Glasproduktion  eine  An­
zahl  von  fast  1 000  historischen Glashütten  in den  
deutschen Territorien.  Bei  weiterer  Untersuchung  
dieses  Pottasche-Hauptverbrauchers  sind  interessan­
te  Resultate  zu  erwarten.

Tabelle  1.  Vergleichende  Übersicht  der  Produktionsverfahren

Alaun Kochsalz

Ausgangsstoff Alaunschiefer Quellsole

Krzeugung  des
gewünschten
Werkstoffes

Röstung,  Verwitterung:  Bildung  
von  H* und SO4*-  aus  FeSp,
HpO und  Op;  Auslaugung  von
Al3 + aus  dem Tonmineralgitter  
durch  H+

in  der  Sole  als  Na und CI  
enthalten

Zwischenprodukt gerösteter  und  verwitterter  
Alaunschiefer

Sole

Anreicherung  des  
gewünschten  Stoffes

Auslaugen  der  Schiefer  mit  HpO; 
Absätzen  unlöslicher  Beimengun ­
gen,  Sieden  bis  zur  AlaunsBttlgung

Abdunsten  von  HpO (Gra­
dieren)  und  Sieden  bis  zur  
NaCl-SBttigung  (Stören),  dabei  
Absetzen  unlöslicher  Stoffe

KristalliaatlonB-
methode

Abkühlungskrlsteilisst  Ion,  Um- 
krlstalllsatlon  an Impfkristallen

Verdampfungskristallisation
(Soggen)

Abprodukte ausgelaugte  Schiefer,
Hutterläuge

Hutterlauge,
Pfannenstein,  Dornstein

Reinheit
des  Endprodukts

sehr  hoch meist  um 95 % NaCl  mit  4 %
HpO und  1 % Fremdsalzen

Salpeter Pottasche

Ausgangsstoff Substrate  mit  Alkallionen  und  
organischer  Substanz

Holz

Krzeugung  des
gewünschten
Werkstoffes

Bildung  von  R0j~  aus  organischen  
N-Verbindungen  durch  bakterielle  
Nitrifikation;  Zusatz  von  K-  oder  
NH^-haltigen  Stoffen  (Seifensieder­
lauge,  Holzasche,  Urin)

Verbrennung,  teilweise  
Umwandlung  von  
Kallumsllicaten  ln
KpCO-,  durch  COp 
der  Luft

Zwischenprodukt Salpetererde Holzasche

Anreicherung des  
gewünschten  Stoffes

Auslaugen  der  Erde;  Zusatz  von
Kalium  (Holzaschenlauge);  Filtra ­
tion;  Sieden  bis  zur  KNO^-SBttigung

Auslaugen  der Holzasche  
mit  sehr  wenig  Wasser,  
Filtrieren

Krlstalllsatlons-
methods

Abkühlungskrlstalllsation,  
Umkrletalllsatlon

Eindampfen  bis  zur  
Trockne

Abprodukte ausgelaugte  Erde,  Hutterlauge fast  keine

Reinheit
des  Endprodukts

hoch  bis  sehr  hoch relativ  gering;  um 50 5t,  
max.  75 > KpCOj
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