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(Forisetzung)

Auslau'gapp‘aute s. Extraktion.

Autogene Metallbearbeitung. Sie zerfillt in die autogene SchweiBung
und in das autogene Schneiden. Die Bezeichnung autogen soll zum Ausdruck
bringen, daB dieses SchweiBen bzw:. Schneiden ohne Aufwand mechanischer Arbeit
vor sich geht, was iibrigens nur in beschrinktem Umfange zutrifit. Bei der autogenen .

- SchweiBung wird ein Gas-Sauerstoff-Gemisch.an der Spitze eines SchweiBbrenners
entziindet, ynd die entstandene’ Stichflamme von hoher Temperatur ruft ein Srtliches
Schmelzen des Metalles hervor, wobei die SchweiBkanten ineinander iiberflieBen.
- Je nach Bedarf wird -noch SchweiBdraht und SchweiBpulver verwendet. Bésser ist
demnach die Bezejchnung SchmelzschweiBuitg, 1. zw. genauer Gasschmelz-
" schweiflung zum Unterschied von der ElektroschmelzschweiBung. Beim autogenen
Schneiden wird das Metall durch die Stichflamme eines Brenners auf seine Entziindungs-
temperatur . gebracht und dann), im Sauersioffstrahl verbrannt. Besser ist hier die
Bezeichnung Brennschneiden. Dem autogenen SchweiBen verwandt ist die Wasser-
gasschweiBung, doch ist sie keine Schmelz-, sondern eine PrefschweiBung, weil
bei ihr die Zusammenfiigung der Stoffteile unter. Anwendung von Druck in teigigem
Zustande vor sich geht. _ !
Die Wassergassch weiBung. Wassergas wird mit Luit in Brennern gemischt
‘und ergibt eine Stichflamme von etwa 18000, Abb. 1 zeigt im Schema die An-
ordnung einer WassergasschweiBstraBe. wie sie heute zur SchweiBung groBerer
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Abb, 1. Wassergas-SchweiBstraBe.

Rohre benutzt wird. Die durch zwei Brenner auf 100—300 mm Linge erwirmte
Rohrnaht wird um' etwa 60° gedreht und bei 2 auf dem Ambo8 & durch
Hand- oder Maschinenhimmer oder durch groBe, mit Hilfe von Wasserdruck
angepreBte Rollen geschweiBt. Sind die Brenner rechts vom AmboB ange-
bracht, wie in Abb.1 bei B, so wird das Rohr nach dem Erhitzen auf einem
Wagen nach links verschoben. Das Blech wird nur teigig, und es wird .im
allgemeinen iiberlappt geschweiBt. Die WassergasschweiBung kommt heute haupt-
sichlich fiir die SchweiBung groBer Rohre und ‘ Biechzylinder von 15—100 mm
: Ullmann, Enzyklopadie, 2. Aul'l.,lﬂ. s 1 f
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Wandstirke in Frage und ist auf diesem Sondergebiet bisher noch allen anderen
Verfahren iiberlegen, kommt aber fiir andere Anwendungsgebiete wegen der
hohen Anschaffungskosten des - Wassergasgenerators und dér SchweiBeinrichtung
kaum in Betracht. '

Die autogene SchweiBung
(GasschmelzschweiBung).

Die SchweiBapparatur. Sie besteht in der Hauptsache aus Gasflaschen
fir die komprimiert gelieferten Gase mit anschraubbaren Druckreduzierventilen
~ — _bei Niederdruckacetylen aus dem Acetyledentwickler — sowie aus dem
" SchweiBbrenner mit AnschluBschliuchen.. Die Brennerflamme wird durch ‘Mischen
von Sauerstoff mit einem brennbaren Gas erzeugt. Praktisch kommen heute als
Brenngase in Betracht: Wasserstoff, Acetylen, -Benzol, Benzin, Leuchtgas, Blaugas,
Methan und Athylen. Sie werden entweder ebenso wie der Sauerstoff in Flaschen
unter einem Druck von meistens 150 A#m. angeliefert oder unter dem niedrigen
Druck von einigen 100 mm Wassersiule der Leitung (Leuchtgas) oder dem
Entwickler (Niederdruckacetylen) entnommen. Acetylen wird heute auch vielfach
in Flaschen -als geldstes Acetylen (Flaschengas, Dissousgas) unter 15 Afm. Druck
verwendet. i ' 3

Bei allen Niederdruckgasen kann infolge einer Verstopfung des SchweiSbrenners
der Sauerstoff ini die Brenngasleitung iibertreten und mit dem Brenngas ein explo-
sives Gasgemisch bilden. Deshalb wird z. B. stets zwischen Acetylenentwickler und
SchweiBbrenner eine Wasservorlage eirigeschaltet, deren Wirkungsweise Abb. 2
veranschaulicht. 2 Rohre milnden mit verschiedener Tauchtiefe in ein bis zu be-
stimmter Hohe mit Wasser angefiilites GefaB F. Filr gewdhnlich (linke Darstellung /)
wird sich das Gas durch das Sperrwasser in der Pfeilrichtung zum Brenner be-
wegen. Tritt nun, wie rechts bei // gezeichnet, Sauerstoff in die Wasservorlage zuriick,

so driickt er das Sperrwasser in beiden Tauchrohren

af in die Hohe und kann durch das linke Tauch-
rohr, wie es die Pfeile zeigen, entweichen, wihrend

RLd das rechte Tauchrohr, das nach.dem Acetylenent-

vom Reiniger, wickler fiihrt, durch eine Wassersiule abgeschlossen

bleibt. Flammenriickschlige oder Explosions-

f;/,,:w g wellen nehmen denselben Weg wie der Sauerstoff,

igtrichte o also durch den Steigetrichter ins Freié, und

2um Breaner werden auf diese einfache Weise unschidlich
= — o gemacht.

3 Die SchweiBbrenner. Je nach dem Druck,

AW I unter welchem die Gase dem Bremner zustromen,

Prodierhabn unterscheidet man zunéchst zwischen Mischdiisen-

° . und -Injektorbrennern. Stromt das Brenngas dem

+ =] Brenner unter. hohem, dem Sauerstoffdruck nahe-

—==t3]  liegenden - Druck selbstindig zu -(Wasserstoff,
2 ——1 Flaschenacetylen, Blaugas), so kommt die Misch-
diise in Frage. MuB der Sauerstoff aber ein

? keingurg Brenngas von niedrigem Druck (Apparateacety-
Abb. 2. Schema der Wasservorlage,  len, Leuchtgas) ansaugen, so wird der injektor
benutzt.

Den einfachen Mischdiisenbrenner, .wi¢ er als Wasserstofibrenner auch
heute noch - allgemein benutzt wird, zeigt Abb.3. Hinter dem rechts sitzenden
Absperr- und Regulierhahn werden die Gase noch getrennt weitergeleitet bis
zu den Kanilen a und b, an deren gemeinsamer Miindung bei ¢ eine Misch~ .
diise aufgeschraubt ist Im. Hohlraum links vor der Mischdiise mischen sich
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- die Gase und treten schlieBlich .an der aufgeschraubten SchweiBspitze aus. “Zur
Verinderung der SchweiBflammengroBe geniigt neben der Regulierung der Gas-
drucke an den Druckreduzierventilen der Gasflaschen eine Auswechslung  der
SchweiBispitzen, die verschiedene Bohrungen haben.

Abb. 3.
Wasserstoff-Sauerstoff-SchweiBbrenner (Mischdiisenbrenner).

Das vordere Stiick des iiblichen Injektorbrenners ist in Abb. 4 wieder-
gegeben. Der bei o eintretende und aus der Bohrung 7 des Injektors G ausstromende
Sauerstoff saugt ringsum das unter niedrigem Druck (meistens nur 200500 mm -
Wassersiule) stehende Acetylen an, reiBt es in den Mischkanal A und mischt “sich
mit thm auf dem Wege zur Austrittsofinung der SchweiBdiise. Der Sauerstoff ver-
leilit gleichzeitig dem Gasgemisch die erforderliche Stromungsgeschwindigkeit. Die
Injektoreinrichtung ist fast immer in die SchweiBdiise eingebaut, welche in Abb. 4

777 SN

Abb. 4. :
Vorderteil des Acetylen‘Niederdruckbrenners (Injektorbrenuer) und SchweiBflamme.

L ]

die Teile £ und F umfaBt. Beim Mischdiisenbrenner kann man die fiir die Zeit-
einheit erforderliche Gasmenge durch Druckverinderung des Brenngases beliebig
vermindern oder vergroBern. Beim Injektorbrenner geht das nicht, weil die
Bohrungsbeziehungen zwischen Injektor und Mischkammer sich mit dem Wechsel
der FlammengroBe stark verindern. Man baut die Injektorbrenmer daher ent- -
weder als Einzelbrenner (ohne Auswechslungsstiick) fiir' geringen Blechstirken-
bereich oder als’ Wechselbrenner (mit Auswechslung der SchweiBdiise) mit 6—8
Schweifidiisen fiir einen groBen Blechstirkenbereich. Letztere _Bauart empfiehit
sich vor allem fiir Montagearbeiten und im ReparaturschweiBbetrieb bzw. uiberail
dort, wo die SchweiBung verschiedenster Materialstirken und Werkstoffe in Frage
kommt. ey, : '

Die SchweiBdiisen der Brenner sind, ebenso wie die meisten sonstigen Brenner-
teile, meistens  aus Druckmessing, die SchweiBspitzen bei Niederdruckacetylen stets
aus Kupfer, bei Wasserstoff und Leuchtgas stets” aus Messing. Bisher tragen die
SchweiBbrenner Nummern. Neuerdings werden nach den Vorschligen des Normen-
ausschusses der deutschen Industrie Stufungen in die Brennerspitze eingepragt, derart,
daB z B. die Angabe 4 -6 bedeutet, man kann mit dem betreffenden Brenner bzw.
der SchweiBdiise Bleche von 4—6 mm Stirke schweiBen. Im iibrigen beschrinkt
sich die Normalisierung bei Brennern auf die Anschliisse an die Schliuche (Schlauch-
titilen).

o
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Die SchweiBflammen. Bei der Acetylen-Sauerstoff-Flamme entsteht zu-
nichst an der Brennerspitze folgender Verbrennungsvorgang:

GH,-20=2C01H,

Durch Hinzuztehung des die' Flamme umgebenden Luitsauerstoffs schreitet
diése unvolistindige Verbrennung zu einer volistindigen fort nach der Gleichung:

- 2CO+ H,+30 =2C0;+ H,0.

Das praktische Mischungsverhaltnis’ betrigt 0,7—1 Tl Acetylen auf 1 TI. Sauer-
stoff; die erzielte Flammentemperatur liegt zwischen 3500 und 4000°. Die Acetylen-
Sduerstoff-Flamtne hat ein sehr kennzeichnendes Aussehen, wie es die bereits gebrachte
Abb. 4 mit verdeutlicht. Bei D entsteht ein helleuchtender Kern von der Linge a.
Diesem Kern lagert sich eine zweite Flammenzene B vor, an die der Luftsauerstoff
herantritt und mit dem in B enthaltenen, vom Zerfall des Acetylens bei D her-
rihrenden Kohlenoxyd und Wasserstoff di¢ ZuBere Streuflamme A bildet. Die
wirksamste Stelle der Flamme fiegt bei C; sie soll gerade das SchweiBgut beriihren.
Wird zuviel Acetylen zugefiihrt, so geht der stabchenartige Kern verloren und macht
einem flackernden, helleuchtenden und groBeren Mantel Platz. Besteht ein Uber-
schuB an Sauerstoff, so wird der Kern kleiner und etwas violett gefarbt. Die Flamme
ist demnach sefir léicht genau einzuregulieren. s

Bei der Wasserstoff-SBauerstoff-Flamme geht die Verbrennung vor sich
nach der Gleichung: 2 H,+ 0, =2 H,0.

Theoretisch miiBten bei dieser Verbindung von 2 Vol. Wasserstoff und 1 Vol
Sauerstoff etwa 3500° Flammentemperatur erreicht werden.’ Praktisch zerfillt aber
das Verbrennungsprodukt, der Wasserdampf, wieder auf Kosten der Verbrennungs-
temperatur zum Teil in seine Bestandteile. Zur Abschwichung dieses MiBstandes

und zur Vermindetung der sehr hohen Zindgeschwindigkeit arbeitet man mit starkem
WasserstoffiiberschuB (4 Vol Wasserstoft auf | Vol. Sauerstoff), erzielt alierdings auch
nur eine Flammentemperatur von 2000°, Die Flamme ist viel schwieriger einstellbar
als die Acetylen-Sauerstoff-Flamme, da nur eine gelblich leuchtende Flamme, kein
scharfer Innenkegel vorhanden. ist. ;

Die Leuchtgasflamme €st der Wasserstoffflamme 3hnlich ;nur ist sie in ihren
Umrissen etwas schirfer abgegrenzt. Die Flamynentemperatur betrigt nur étwa
1800°. Es ist daher auch nur moglich, Blechstirken bis 6 mm zu schweiBen. AuBer-
dem enthilt auch gereinigtes Leuchtgas noch Schwefelverbindungen, die auf die
Giite der SchweiBnaht ungiinstig einwirken. Die ahnliche Blaugasflamme ergibt
eine Flammentemperatur von etwa 2300° man kann mit ihr Blechstirken bis etwa
10 mm schweiBen.

Die Benzol-Sauerstoff-Flamme gleicht der ‘Acetylenflamme und erreicht
cine Temperatur von etiva 2700°. Fliissiges Benzol wird aus einer Flasche durch
den Druck einer Handluftpumpe dem Brenner zugefithrt, -in ihm unter Einwirkung
einer Hilfsflamme vergast und dann in der Brennerspitze mit Sauerstoff gemischt.
Zur Inbetriebsetzung ist eine Anheizvorrichtung erforderlich. Als Brennstoffe konnen
nebehr Benzol auch Benzin und Petroleum in Frage komimen.

Das SchweiBzubehor. Die Schliuche sollen aus bestem Gummi mit
Hanfeinlage bestehen. Die Industrienormen sehen 25 mm Mindestwandstirke und
eine lichte Schlauchweite von 6 mm fiir Sauerstoff und von 9—11 mm fiir Brenn-
gase vor. Die SchweiBstibe haben 500-— 1000 mmz Linge und 1—6-mm Durch-
messer bei Stahl, 3—20 mm. Durchmesser bei GuBeisen. Fiir die SchweiBung von
Schmiedeeisen und Stahl nimmt man weiches Siemens-Martin-FluBeisen, fiir GuB-
eisen Stahe aus GuBeisen mit hohem Kohlenstoff- und Siliciumgehalt, weil diese
Bestandteile zum Teil verdampfen. Bei Kupfer hat sich fiir stirkere Stiicke der
Canzlerdraht (Kupfer mit Phosphor- und Silberzusatz) gut bewihrt. Ohne Schwei8-
pulver sind autogen schweiBbar: ‘Schmiedeeisen, Stahl, StahlguB, Blei, Nickel, Silber,
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“noch den leichten FluB des Metalls fordern. .
Als sonstiges SchweiBzubehdr sind jq——*? A
Schutzbrillen und Respiratoren fiir den & T
SchweiBer, ferner Reinigungsnadeln fiir die
Brenner, SchweiBtische und unter Umstinden
Glithéfen zu erwihnen, i
Vorbercitungsarbeiten bei der
BlechschweiBung, Am leichtesten schweiB-
bar sind* Bleche von 1—3 mm Stirke. Sie
werden nach Abb. 58 stumpf geschweiBt,
am besten mit einem Abstand von 1/, der
Blechidicke zwecks griindlichen Durch-
schweiBens. Bleche von weniger. als 1 zm
Starke sind an den zu schweiBenden Enden
nach Abb.5 A abzubdrdeln. Bei Blechen von
etwa 4 --15 mm schrigt man die Kanten um
je 45° durch AusmeiBeln oder Abhobeln ab Abb. 5. Vorbereitungsarbeiten
(sog. »SchweiBhaltung«), u.2w. nur auf ¥, der bei BlechschweiBungen,
Blechstirke nach Abb. 5 D, wogegen die
Ausfilhrungsform nach Abb. 5.C als falsch zu bezeichnen ist, weil die unteren scharfen
Blechkanten fiberhitzt oder. sogar verbrannt werden. Bei Blechstirken von 15 mm an
aufwarts ist die Abschrigung an beiden Seiten, nach'Abb.5 E, zu empfehlen: Eine iiber-
: , lappte -SchweiBung gibt es
(\ N e : , beim autogenen SchweiBen
e T nicht, weil das Blech sich
beim_Erhitzen zu sehr in
der Uberlappung verziehen
wiirde. Beim SchweiBien
einer Lingsnaht darf man
die Bleche keinesfalls auf
die ganze Linge zusammen-
stoBen; sie. wiirden sich
bald infolge Warmedehnung
iibereinanderziehen. Man :
muB dementsprechend dje
Bleche an dem dem Aus-
gangspunkt der SchweiBung
' gegeniiberliegenden Fnde
‘um etwa 5% der SchweiB3-
nahtlinge durch Einschieben
-eines  Keils auseinander-
» klaffen lassen. Lingsnihte
E [ an diinnen Blechminteln
Abb. 6. SchweiBung von Blechbden und Zwischenwinden.  werden auch wohl in ge-
ringen Abstindén- geheftet.
Blech- und RohrschweiBungen. Abb. 6 zeigt z.B. bei a bis ¢, wie Boden
in die Minte] eingeschweiBt werden, Sobald ' jedoch der Blechkorper  stirkerem
Innendruck ausgesetzt ist, sind diese Verbindungsarten unzulissig, weil solche Nihte
dann leicht aufreiBen kénnen. Im aligemeinen ist bei DruckgefiBien die Anordnung
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der SchweiBnaht nach Art der Abb. f, % und ¢ richtig. An Stelle gekiimpelter
Kallottendeckel £ ist seltener die Konstruktion i/ mit eingezogenem Mantel anzutreffen.
Zum Teil ist auch das Einziehen der Boden nach %, { und » gebriuchlich. Die
Bbrdelhbhe,x soll dann die 3fache Blechstirke nicht {iberschreiten. Der Boden, muf§
stets in den Zylmdermantel gut hineinpasseni. Falsch ist ein zu kleiner Boden wie
bei d. Bei n ist ein WinkelfuBring, bei ¢ sind mehrere BlecheisenfiiBe an den Be-
hilter angeschweIBt worden. Die Abb. o, p und 7 zeigen das Einsetzen von Zwischen-
boden in zylindrische Behilter. Bei der RohrschweiBung kommt neuerdings neben
der SchweiBung von Stutzen, Formstiicken, Flanschen u.s. w. auch die Herstellung’
langer Rohrleitungen durch VerschweiBung glatter Rohre sehr auf.

Ein weiteres Anwendungsgebiet bietet di¢ SchweiBung von Profileisen-
konstruktionen aller Art. Ferner ist die ReparaturschweiBung an Achsen,
Puffern, Kurbelstangen, sodann an Behiltern und Dampfkesseln besonders zu er-
wihnen. Im letzteren Falle spielt das SchweiBen senkrechter Ndhte und das Uber-
kopfschweiBen eine wesentliche Rolle, ‘wobei groBe Ubung und Geschicklichkeit
erforderlich ist, um ein -Abtropfen des ‘Eisens zu verhindern.

Emvnrkung der Flamme. Bei falsch eingesteliter SchweiBflamme gibt e.m
Uberschuf8 an Acetylen freien Kohlenstoff in der Flamme, den die SchweiBnaht
aufnimmt sodaB sie bei schneller Abkiihlung hart und spréde wird. Bei Sauer-
stoffiiberschuB dagegen kommt es zu Oxydationswirkungen in der SchweiBstelle
und bei zu hoher Erwirmung zur Uberhitzung oder Verbrennung der SchweiBnaht.
Die iiberhitzte Naht 148t sich durch vorsichtiges Ausgliihen noch wieder brauchbar
machen. Eine Bearbéitung der Naht in Rotglut durch Hammern ist zu empfehlen,
weil das. durch das SchweiBen zunichst GuBstruktur besitzende . Gefiige dadurch
verdichtet und auch eine Austreibung geldster Gase erreicht wird.

SchweiBung von Stahl und QuBeiBen. Je hoher der Kohlenstoffgehalt
des Stahls, umso empfindlicher ist der Werkstoff in der Wirmebehandlung. Stahli
mit mehr als 1% C und alle Sonderstihle sind schwer, aber unter Beobachtung be-
stimmter VorsichtsmaBregeln doch mit Sicherheit autogen schweiBbar. Bei Sonder-
stihlen ist deren Verhalten und Anderung der Eigenschaften bei den verschiedenen
Wirmezustinden genau zu beachten. Dem SchweiBdraht gibt man zweckmiBig
groBere Mengen:an Legierungsbestandteilen, alsesie’ im SchweiBstiick enthalten
sind, um die durch Verdampfen eintretenden Verluste zu ersetzen. StahiguB ist im
allgememen wie Schmiedeeisen zu behandeln, also gut schweibar. Tempergu8
ist entweder wie Schmiedeeisen zu schweiflen, wenn er lange
geglitht ist, oder aber wie GuBeisen, wenn er nur kurze Zeit
gegliiht war.

; GuBeisen wird am besten unter Verwendung e.nes
" SchweiBpulvers geschweiBt. Durch schnelles FErkalten und
durch Verlust von' C und Si neigt die SchweiBe zum Hart-
werden. Als Hilfsmittel dienen langsame Abkithlung oder nach-
trigliches Ausglithen. Infolge der Schwindung und der un-
gleichmiBigen Abkiithlung nach dem GieBen hat fast jedes
GuBstiick Spannungen, zu denen noch neue Spannungen in-
-folge des Schweiflens hinzukommen. Das beste 'Hilfsmittel ist
y hier das Vorwirmen des Stiicks auf Rotglut und langsames Ab-

Abb. T \Risse an  kithlen im erloschenden Feuer. Dementsprechend unterscheidet
zylinder. .man bei GuBeisen eine KaltschweiBung (ohne Vorwirmen)

. und die viel bessere, aber teurere WarmschweiBung. Praktisch

handelt es sich bis jetzt bei GuBeisen nur um ReparaturschweiBungen, wie sie
Abb.7 an einem Autoblockzylinder zengt Die Pfeile geben an, an welcher Stelle
mit dem SchweiBen zu beginnen und in welcher Richtung zu schweiBen ist. Die
Klanschenrisse bei ¢ und e konnen leicht und ohne Vorwirmung, die Risse bei
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@, b und ¢ im AuSienmantel miissen mit- Vorwirmung geschweiBt werden. RiB f
im Laufmantel und innere Risse sind besonders schwer schweiipar.

.Die SchweiBung der Nichteisenmetalle. Bei Kupfer ist auf dessen groBe
Warmeleitfahigkeit und dementsprechend auf die Verwendung von stirkeren oder.
von 2 Brennern zu achten, ferner auf die {eichte Oxydbildung und demnach Be-
nutzung von SchweiBpulver. Die durch das SchweiBengrobkrystallinisch gewordene
Struktur des Kupfers verbessert-man durch Abschrecken der SchweiBstelle in kaltem
Wasser; der Werkstoff wird dann weich und dehnbar. Messing, RotguB und
Bronze sind dhnlich zu schweifien wie Kupfer.- Bronze ist in der Hitze sehr vor-
sichtig zu behandeln, da sie dann ihre Festigkeit fast ganz verliert. ‘Aluminium
und seine Legierungen erfordern unbedingt die -Anwendung eines geeigneten -
SchweiBpulvers, da das stets sich bildende Aluminiumoxyd den sehr hohen Schmeizp.
von etwa 205€° hat und an der SchweiBoberfliche ein widerspenstiges Hiutclien
bildet. Schwache Aluminiumbleche werden vorteilhaft mit der nicht so heiBen
Wasserstoff-Sauerstoff-Flamme geschweiBt. Erhitztes. Aluminium verliert Zhnlich der
Bronze seine Festigkeit fast ganz. Ein Abschrecken rach dem SchweiBen verbessert
das Gefiige. Die durch Wiérmebehandlung vergiiteten Legierungen des Aluminiums,
wie z. B. Duralumin, verlieren an der Schweifstelle infolge des Ausglithens durch
das SchweiBen einen Teil ihrer Festigkeit. Von einigen Stellen wird angegeben, daB
man die SchweiBnaht nachtriglich wieder vergiiten kann. StumpfschweiBungen ~von
Nickel lassen sich nach einem den VEREINIGTEN SCHWERTER NICKELWERKEN
patentierten Verfahren -zufriedenstellend durchfiihren. -Die langstbekannte Létung
von Blei ist eine ganz normale autogene' SchweiBung des Bleis. Gold, Silber
und Platin sind ohne Benutzung von SchweiBpulvern gut mit der Acetylen-Sauer-
stoff-Flamme schweiBbar. el : : .

- Leistungen und Kosten. Abb.8 enthilt die Werte fir den Sauersioff-
und Acetylenverbrauch in./ je 1 m Naht, und die stiindliche Leistung in m Naht-nach
neueren Versuchen des Verfassers. Die angegebenen Leistungen sind Héchstwerte

fiir 1stindiges Arbeiten. Bei Mormal- Pt Hork
leistungen sind etwa 259 mehr und : o
bei ganztigigen Arbeiten dariiber hin- 7 T B : 7100
aus noch 50—100% mehr an Zeit ' ——11000
B a0
el ,‘? UE s = 400
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Abb. 8. Sauerstoff- und Acetylen- = Masten sives Moters Sobissnabt
verbrauch in //m SchweiBnaht und Abb. 9. Leistungen und Kosten verschiedener
Stundenleistung in m Naht, SchweiBverfaliren bei.:BlechschweiBungen.

anzusetzen. Der SchweiBdrahtverbrauch betrigt auf 1 m SchweiBnaht etwa 150 g
(bei 3 mm Blechstirke), 250 g (bei 5 mm Blech), 700.g (bei 10 mm Blech) und 950 ¢
(bei 15 mm Blech). In Abb,9 sind sodann die autogenep SchweiBverfahren (Acetylen-,
Wasserstoff- uid Benzolschweiung) mit der Wassergas- und der KoksfeuerschweiBung
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verglichen. Beriicksichtigt sind (nach den deutschen Preisen von 1914) die Brenn-
stoffkosten und Arbeitsldhne. Die fehlenden Verzinsungs-, Abschreibungs-  und
Instandhaltungskosten beeintrichtigen das Bild nur unwesentlich. Fiir Reparatur-
schweiBungen lassen sich keine Zahlen festlegen. Vielfach betragen hierbei die
SchweiBkosten nur 10—209% der Kosten eines neuen Stiicks. AuBerdem ist noch
die Zeit- und Kostenersparnis zu beriicksichtigen, die durch schnellere Wieder-
inbetriebsetzung der betreffenden Maschinen u.s. w. erzielt wird.

Das autogene Schneiden (Brennschneiden).

Entwicklung. Bringt man durch die Vorwirmeflamme eines Brenners Eisen
zum Weiiglithen und leitet reinen Sauerstoff unter Druck auf die erhitzte Stelle, so |
: verbrennt das Eisen leb-
haft im Sauerstoffstrahl, die
verbrannten  Eisenteilchen
werden gleichzeitig -durch
den Druck des Sauerstoffs
fortgeblasen, und es ent-
steht eine Schnittstelle. Prak-
tisch wurde dieser Vorgang
zuerst zum Beseitigen von -
Ansitzen in Hochdfen und
zum Aufschmelzen der Stich--
locher  dieser Ofen be-
tp nuizt. Patent und Verfahren
> des KOLN- MUSENER- BERG-
WERKSAKTIENVEREINS witrden
j dann von Griesheim iiber-
Abb. 10. Wasserstoff-Sauersto#f-Schneidbrenner. nommen und weiter aus-
- ‘gebildet. :

Schneidbrenner. und Schneidmaschinen. Abb. 10 zeigt ‘zunichst den
Wasserstoff-Sauerstoff-Schneidbrenner. von Griesheim. Durch die Rohre @ und & (im
GrundriB) werden Wasserstoff und Sauerstoff der Mischkammer und dann der -
Ringdiise bei & zugefiihrt. Ist das Eisen durch die Vorwirmeflamme erhitzt, so
Uffnet man durch Regulierhahn v die besondere, obere Sauerstoffleitung und fithrt
den Schneidsauerstoff unter einem Druck von 13—13 A#m. (fiir Blechstéirkeri. von
3—300 mm) bei f mitten durch die Vorwirmeflamme auf das zu schneidende.
Stick. Die Radchen bei w dienen zur sicheren Fithrung des Brenners. Abb, 11 gibt
einen "Acetylen-Sauer- i -
stoff - Schneidbrenner
mit einfacher Regu-
lierung des Schneid-
sauerstoffs durch einen
Hebel wieder. Mei-
stens wird die Wasser-
stoff-Sauerstoff- Flam -
me zum Vorwirmen
-benutzt, da  beim :
Schneiden der Verbrauch an Brenngas . gegeniiber dem Sauerstoffverbrauch stark
zuriicktritt und infolgedessen von einer wesentlichen wirtschaftlichen Uberlegenheit
des Acetylenschneidbrenners keine Rede sein kann. AuBer Wasserstoff und Acetylen
koénnen auch alle anderen fiir SchweiBlbrenner angegebenen Gase hier Verwendung
finden. 'Die neuére Entwicklung dringt dahin, die Schneidbrenner fir mehrere
Erenngase verwendbar zu' machen. Neben den in den Abbildungen gezeigten Ring-

Abb. 11. Acetylen-Sauerstoff-Schneidbrenner.
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strahlbrennern — mit Vorwarmediise als Ringdiise um die innere Schneiddiise an-
geordnet — gibt es noch 'Zweistrahlbrenner, bei denen Vorwirme- und Schneid-
diise' hintereinander liegen, sodann ‘noch Sonderkonstruktionen, z B. Nietkopi-
abbrenner und Nietschaftausbrenper. ¥ gt % R

Zum genaueren, sauberen Schneiden und zum Teil auch fiir groBere Wand-

stirken hat zuerst Griesheim ‘Schneidmaschinen ausgebildet, die eigentlich nur
Schneidbrenner mit einer maschinell beweglichen Fiihrung sind. - Entsprechend
wurden. Maschinen zum Ungsschneide_n, ‘zum Lochen und zum Zerschneiden von
Profileisen, Siederohren oder Wellen sowie " Kreisschneidemaschinen ausgebildet.
Eine Neuerung*brachte die OODPRBY-Schneidmaschine,' die mehrere der genannten
Maschinen zusammenfaBt und einen besonders sauberen Schnitt ergibt.
- Anwendungsgebiete und Technik des Schneidens. Allgemein bekannt
sein dirfte die Anwendung bei Aborucharbeiten aller Art. Dann kommen: in Frage:
das Abschneiden der GuBtrichter von StahlguBteilen,: das - Ausschneiden gekropfter
Kurbelwellen u. s. w. Auch unter Wasser wurde $chon  (seit 1909) mit Brennern
nach Ausfiihrungsformen der DORTMUNDER UNION mit Erfolg in Tiefen bis zu 40 m
geschnitten. Die groBten Materialstirken, die autogen zerschnitten werden konnen,
betragén etwa 800 mm. 5 : _ EULE

Der Druck des Sauerstoffs soll nicht hoher als notwendig sein. Ein 10-mm-
Blech erfordert 2 Afm., ein 100-mm-Blech etwa 7 Atm. Sauerstoffdruck. Die Reinheit
des Sauersfoffs soll méglichst hoch sein (durchschnittlicher Reinheitsgrad 98 ¢).
Die Vorwirmeflammen sind im allgemeinen noch unndtig groB. Mehrere aufeinander-
gelegte Bleche konnen nicht mit éinem Schnitt getrennt werden, da am unteren
Rande des ersten Blechs wegen des Luftzwischenraums eine starke Wirmeableitung
eintritt. Schmiedeeisen; Stahl und’StahiguB sind gut Aautogen schneidbar, GuBeisen,
Kupfer, Aluminium und .ihre Legierungen dagegen mnicht. Bei GuBeisen z. B. liegen
Entziindungspunkt und Schmelzpunkt des Metalloxyds bei 1350°, der Schmelzpunkt
des Metalls dagegen bei 1200— 1250°. GuBeisen schmilzt also, ehe es sich entziinden
und verbrennen kann. Ein Hilfsmittel ist das Miteinschmelzen eines Schmiedeeisen-
rohrs, das verbrennt. :

‘Schnittleistungen. Einen Uberblick fiber - den Verbrauch an Wasserstoff
und Sauerstoff beim Schneiden mit Handschneidapparaten gibt Abb. 12. Beim
Acetylenbrenner steigt der Acetylenverbrauch von 50 ! bei 50 mm auf 360 / bei
300 mm Blechstirke. Sauerstoffverbrauch und Schneidzeiten sind fast dieselben wie

in Abb. 12. Unter Wasser hat man bei : Liver
klarem Wasser 1,6 m Schnittlinge if T - Pk
.der.Stunde bei mittieren Wandstirken Sibp A o
erreicht. , : &/ :
- SchlieBlich wird noch auf ein von ‘ xtﬂ'(J ase0
LANGMUIR ({nd. engin. Chem. 1927, 66T) / w1
ausgearbeitetes Verfahren der'GENERAL 7, VT 17
ELectric Co. hingewiesen, das sich an- P il 2l
scheinend noch im Versuchsstadium be- I R S /’5, ng’gl_‘f-_'._— o
findet und wobei die SchweiBung mit - - — VBT Lwis 2000
atomarem Wasserstoffvorgenommen pore -i71 i
wird. Durch einen zwischen Wolfram-  #[ [/ {1117 K. KPR 3 e
elektroden {ibergehenden, in einer || L/ : o
Wasserstoffatmosphire  brennenden - : ) 770 7 R o
Lichtbogen, wird atomarer Wasserstoff B e e ek 1=
gebildet. Blist man diesen auf eine A5 7
- Metalloberfliche, so wird infolge der ¢ # www o o AN B W

: ; : : Blechdicke
Jtialylischen Wiskung des: Metalls. der .yt e ol s 1 Schnit-

. atomare’ Wasserstoff sich wieder zu linge beim Wasserstoff-Sauerstoff-Schneidbrenser.
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molekularers Wasserstoff vereinigen, wobei fiir. je 2 g gebildeten molekularen
Wasserstoff eine Reaktionswirme von 08000 Cal. frei werden. Auf.diese Weise
gelingt es nicht nur, hochschmelzende Metalle wie Mo, Wo, Ta leicht zum Schmelzen
zu bringen, sondetn es’ist auch mdglich, nach’ diesem ' Verfahren SchweiBungen
auszufithren, wobel jegliche Oxydation und jede Verunreinigung durch Kohlenstoff
vermieden wird. .

“Literatur: KAUTNY, Handbuch der autogenen Metallbearbeitung, 3. Aufl, Marhold-Halle,
1927. — Lupwig, Der Aeea'.len-Sauustoﬁ-Schvgiannner. S er, Berlin 1912. —~ REINACHER,
Acetylen-, Sauerstoff-, Schwei- und Schneidbrenner. V. D. 1l.-Vel' ag, Berlin 1927. — SCHIMPKE-HORN,
Praktisches Handbuch der gesamten SchweiBtechnik. Bd. 1, Auto; SchweiB- und Schneidtechnik.
Springer, Berlin 1924 (2. Aufl. 'in Vorbereitung). — ScHIMPKE, Die neueren SchweiBverfahren, H. 13
der Werkstattbiicher, 2. Aufl., Springer, Berlin 1926. — ZEMKE, Autogenes SchweiBen und Schneiden.
2. Aufl,, Leiner, Leipzig 1927. ; : Paul Schimpke.

- Autoklaven s. DruckgefiBe.

Autolfarbstoffe (/. G.) sind licht-, kalk- und wasserechte Pigmentfarbstoffe.
7 Ny T Hierhin gehéren: Autolorange, Pulver, FLX; -purpur B.
O,N—O g Autolrot BL, BGL in Teig ist Paranitranilinrot in Substanz
HO und dient als Zinnoberersatz im Indigodtzdruck sowie nament-
lich als Lackfarbe auf Schwerspatsubstrat. -
N- N Autolrot RL, RLP ist Naphthylaminbordeaux in. Sub-
: stanz fiir Indigoatzdruck sowig zur Herstellung von wasser--
@ HO-—(% und kalkechten Lackfarben, die ziemlich lichtecht, aber nur
/ \ miBig sprit- und olecht sind. Ristenpart:
Automobilbetriebsstoffe s. Motortreibmittel.

 Azeotrope Gemische sind Losungen, die beim Sieden iure Zusammen-
setzung nicht andern; bei denen Destillat und Riickstand gleich ist. Voraussetzung
ist, daB jede Komponente einen merklichen Dampfdruek besitzt, die Komponeénten
(unter diesen Verhaltnissen) vollkommen mischbar sind, der Gesamtdampfdruck bei
einer bestimmten Zusammensetzung des Gemisches durch ain Minimum geht.
Beispiele: wisserige Lésunigen von "HC!, Gemische von Wasser und Athylalkohol,
von Aceton mil $chwefelkohlenstoff oder, mit Chloroform, das ternire System Wasser-
Athylalkohol-Benzol (vgl. Bd. I, 731). — Frither hielt man die azeotropen Gemische
fiir -wohldefinierte Hydrate (Solvate); das ist nicht der Fall, da ihre Zusammen-
setzung vom Druck abhingig ist, o

Anwendung zur Herstellung von wasserfreiem Alkohol (Bd. I, 732) und wasser -
freier Essigsdure. Zur Herstellung von HCl-Losung vori bestimmtem Titer destillieft
man eine etwa 209%ige HC/-Losung unter Beobachtung des Barometerstandes und
Anwendung eines genauen Thermometers, bis der Kp ganz konstant geworden ist.
Aus Tabellen entnimmt man die Anzahl Gramm Destillat, die man bei dem betref-
fenden. Barometerstand zu 1/ aufiésen muB, um eine Normal-, /,-LOsung zu er-

halten. . W. A. Roth. .

‘Azide sind die Salze der Stickstoffwasserstoffsiufe, s.d. Uber Verwen-
dung s. Explosivstoffe.

Azinfarbstoffe leiten. sich von 2 Grundsubstanzen ab, dem Phenazin (I)
und dem Phenylphénazoniumchlorid (11).

EDEE Q00
Y7 1
(U] N/ (I 7
[ Ner
j C6H§
Beide Korper sind nur schwach gefirbt, gelb bis rotbraun, erhalten aber

durch Eintritt von auxochromen Gruppen Farbstoffcharakter. Die Nuarce variiert
alsdann je nach dem Grundkorper und der Substitution von rot, blau bis griin.
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Die Azine sind ihrer Natur nach basische Farbstoffe, sie konnen jedoch
meist leicht durch Sulfurieren in saure Farbstoffe iibergefithrt werdén, oder
indem man sie aus sulfurierten Komponenten aufbaut. Technisch sind nur die
Farbstoffe der Phenylphenazoniumreihe: wichtig, die ‘Phenazinderivate — es sind
nur 2 Marken im Handel — zeigen im allgemeinen - schiechte farberische Eigen-
schaften. Die Echtheit ist demnach bedingt durch die quaternire Form eines Azin-
stickstoffatoms.

Noch heute gehort eine Anzahl sehr wichtiger kiinstlicher Farbstoffe der Azinreihe .an; - sie

ist die #lteste und eine der Vielseitigsten Farbstoffgruppen. Schon. im Jabre 1856 entdeckte PERKIN

das Mauvein, den iltesten Teerfarbstoif, das den AnstoB zur Entwickiung der heute so michtigen
Farbenindustrie Eg;b. Bald folgten die von CAro gefundenen blawen Induline ‘und das Safranin
von WILLIAMS. Fs ist erstaunl ch, daB gerade die kompliziertesten Produkte zuerst dargestellt wurden,
ohne daB man Einblick in Struktur und Bildungsweise hatte, Jahrzehntelange Arbeit von bedeutenden
Chemikern wie WiTT, HINSBERQ, BERNTHSEN, NIETZKI, OTTO FISCHER und HEPP, sowie vor allem
von KEHRMANN war nitig, um dieses komplizierte Gebiet véllig aufzuklaren. :

Nun erst begannen zielbewuBte technische Synthesen, Uber-diueiﬁentlid:en Konstitutions-
formelR! stritt man sich jedoch selir lange. Heute ist durch die Arbeiten von | EHRMANN und GRAND-
MOUGIN nachgewiesen, ‘daB die meisten Azine, die in para-Stellung zu einem 3wertigen Azinstick:
stoffatom substituiert sind, parachinoid, alle iibrigen jedoch orthochinoid. sind. sind beide
<hinoide Formen nebeneinander in bestimmtem Gleichgewicht vorhanden. Um auch die Ionisation
des Siurerestes zu berﬁcksichtigen, schreibt man heute einen Azinfarbstoff in chinoider Komplex-
forr;; .Dger Einfachheit halber seien hier die Azinfarbstoffe upd ihre Derivate allgemein orthochinoid
gesghrieben,

I Pbenaz)ne.

Hier unterscheiden wir 3 Grundkorper: Phenazin, Naphthophenazin, Dinaph-
thazin. Durch Substitution werden diese schwach gefirbten Produkte in gelbrote.
bis violette Farbstoffe iibergefiihrt.

“Die Monosubstitutionsprodukte sind in der Phenazin- und Dinaphthazin-
reilie nicht wichtig (das einfache Aminophenazin ist rot). Dagegen bieten die Deri-
vate des Naphthophenazins einiges Interesse, weil WiTT an diesen Beispielen ziierst
die Bildung und Struktur der Azinfarbstoffe aufgeklart hat.

Die klassische Darstellung ‘nach WitT st die Verschmelzung von Aino-
azotoluol mit o-Naphthylamin zum Methyl-eurhodin (Amino-naphtho - methyl-
phenazin): -

% ?I,.C"H" AT B N.
. . AN

— "\ —cH —CH, A
sk bt i b _%v O s+ p-Toluidin
NH, "N, O N D y

Auch durch Kondensation von o-Phenylendiamin mit Benzol-azo-a-naphthyl-
amin (FiSCHER und HEPP) oder Oxynaptithochinonimid (KEHRMANN) ‘ist das Eurhodin
zu erhalten. Mit Salzsiure oder Wasser unter Druck entsteht daraus.das Eurhodol
(Oxy-naphthophenazin),

Disubstitutionsprodukfe. Zwei Derivate des Phenazins haben beschrinkie
technische Bedeutung, das Neutralviolett und das Neutralrot oder. Toluylen-
rot (Cassella, D. R. P, 15272; Friedlinder 1, 274). Sie werden: erhalteri durch Kon-
densation von Nitrosodimethylanilin . und m-Phenylendiamin (Neutralviolétf) _bzw.
m-Toluylendiamin (Toluylenrot). ¥ '

=N-0H
(C”n)zlil-_-o

(&
Vi

N N.
e ~CH, N Nl | (N N \-cH,
N )-NH, (CHINNS N )N, ~ctign-L g L J=wtd,
(&) .
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Die Reaktion bleibt ‘nicht beim Indamin (blaues Indamin = Toluylenblau)
stehen, weil die o-Stellung zum chinoiden Stickstoff viel zu reaktionsfihig ist, sondern
fihrt direkt zum Azin auf Kosten des Nntrosokérpers der reduziert wird. Durch
gemeinsame Oxydation von p-Aminodimethylanilin und einem m-Diamin, die iiber
das Chinondiimin und Indamin zum Azin fithrt, erhdlt man. die gleichen Farb-
stoffe, oft verunreinigt mit phenylierten Nebenprodukten

In diese Omppe gehdrt waprscheinlich auch das Nigrisin (St. Denis) oder Neugrau (Baye;
dargstellt durch %Iefkochen von Nm:odimghylaxthny g:'

—N(CH\, rit oder aus ,_p Ammodlmeth amlin durch Oxydation

(CH),N— * R P. 49446, Fricdlinder 2, Denis). Es ist ein

e \ N/ Neben odukt der Gallammblaufabl"ikahon und wird wohl
kaum fabriziert.

Alle drei hier erwidhnten Farbstoffe werden in geringen Mengen im Baum-
wolldtzdruck verwendet, dank ihrer Eigenschaft, die iibrigens allen Azinfarbstoffen
gemein ist, mit Reduktionsmitteln, z. B. Hydrosulfit, nicht zerstort, sondern in farb-
schwache Leukokbrper iibergefithrt zu werden, dxe sich an der Luft wieder leicht
zum Farbstoff regenerieren.

I, Phenazoniumfarbstoffe.

In diese Klasse gehoren alle wichtigen Farbstoffe der Azmrelhe das Mauvein,
die Indazine, Safranine, Rosinduline, Isorosinduline, Naphthosaframne, Benzolindu-
line u.s. w. Die Nomenklatur ist hier schwierig und oft verwirrend. Es ist darum
zweckmiBig, nach der chemischen Konstitution zu klassifizieren.

Die Phenylphemzomumfarbstoffe leiten sich ab von 4 Stammsubstanzen:

e (O/N\ %{v\ IOV
O N N/ NN
Co”l

c |
uHs :
Phenyl- phenazomum- Phenyl-naphtho- Phen -dma?htha- Phenyl-isodinaphtha-
chlorid phenuonium-dxloﬂd zontum-chlorid zonium-chlorid -
L]

Nach der Substitution dieser Grundsubstanzen richtét sich die Benénnung
Technisch wichtig sind nur die Amino-, Alkyl- und Arylaminoderivate in 3- und -

0-Stellung (mit wenigen Ausnahmen), und es sollen nur diese hier berficksichtigt
werden.

1. Monosubsﬂtn!ionsproQukté

2 1 N
:.:<O ke \> O /N/ A

Cl
Co”s - C-H: - Cs”s
Apos_afranin Rosindulin g lsorosmduhn
’ 0,
N ‘zﬁ}cz ,u
\O/”\O . /”\ / N
NH,—‘ W/
ccﬂs
. Psendorosindulin Naphthindulin lsodmaphthoaposah-amn

(KEHRMANNS lsorosindulin) (Dinpllthoapoaframn)
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2. Disubstitutionsprodukte. y
; ( R i
‘O/N\O‘ ; Q\/N\O- : %ﬂ\&
N#H, v < NH, NH~— A < NH,  NH,—{ A SN
I Net | Ner | et
CI”S [ COHS CCHS
Phenosafranin Naphthophenosafranin Dinaphthophenosafranin

Die Anilinc-aposafranine und -safranine bilden die Benzolinduline:

- N, N
& >N—"NTN -NH—\/"\/
- NH— N/O ONH,—- —NH,

\ NN
I e >

vt o aEL
(7 CoHy
Anilinoaposafranin - Anilinophenosafranin

(einfachstes olindulin)

An Stelle des am Azinstickstoff gebundenen Phenyls ist bei wenigen Farb-
stoffen ein Naphthalitikern oder ein Alkyl vorhanden, ebenso kann an Stelle des
Chlors irgend ein anderer Siurerest sich befinden.

Fiir die Darstellung der Azinfarbstoffe der Phenylphenazoniumreihe kennt
man eine groBe Zahl von Bildungsweisen. Die technisch = wichtigen seien hier
erwihnt:

1. Einwirkung von,NitrOsodialkyl-(aryl)-aq\inen auf Monoamine und m-Diamirnte
(Neutralblau, Baslerblau, Rhoduline, Indazine).r.

y 2, Gemeinsame Oxydation eines p-Diamines mit einem Monoamin (Safranin)
dder einem m-Diamin (Wollechtblau).

3. Eitiwirkdng von Aminen oder o-Diaminen auf p-Aminoazokérper oder
o-Aminodzokérper (ev. Erhitzen von Aminoazokorpern mit Phenol) (Rosinduline,
Walkblau). :

4. Kondensation eines o-Chinons oder 0-Oxy-p-chinons mit o-Diaminen (vor
allem zur wissenschaftlichen Synthese wichtig (Flavindulin).

1. Monosubstitutionsprodukte. Die-Monosubstitutionsprodukte der Phenyl-
phenazoniumreihe bilden 3 Salze, entsprechend den drei basischen Gruppen: ein
Isduriges rotes Salz (gewdhnlicher Farbstoff, p-chinoid), ein 2siuriges griines (Gemisch
p- und o-chinoid) und ein 3siuriges braunrotes Salz {o-chinoid). ,

Der einfachste Kérper, das Aposafranin, hat keine Bedeutung. Die Darstellung
ist schwierig und gelingt nicht nach den obenerwihnten. Bildungsweisen. Es ent- -
steht aus dem gewohnlichen Phenosafranin durch teilweise Entamidierung (s. Safranine)
oder aus dem Phenylphenazoniumchlorid durch Anlagerung von NH,. Mit Alkalien
oder Wasser unter Druck erhilt man aus letzterem auch leicht das entsprechende
Oxyderivat, das Aposafranon. :

Technisch wichtig sind eigentlich nur die Rosinduline und Isorosinduline.

Rosindiiline. Durch Erhitzeh von Sulfanilsiure-azo-monoithyl-p-toluidin . mit
salzsaurem o-Naphthylamin unter Zusatz von Phenol entsteht das In dulinscharlach
(D. R P:71226 {BASF]; Friedlinder 4, 383). Die Ausbeute ist schlecht; immer
wird ein Teil des Farbstoffes zerstért, 7
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Das Indulinscharlach fluoresciert intensiv griin und farbt auf tannierte Baumwolle
und Seide ein schones Gelbrot, das noch oft gebraucht wird. Seine Hauptverwendung
aber ist im Atzdruck, wo es als Katalyt, dhnlich dem.Leukotrop O (Dimethyl--
phenylbenzylammoniumchlorid), zugesetzt wird.

Substituierte Derivate erhdlt man, ausgehend von Benzol-azo-a-naphthylamin,

durch Verschmelzen desselben mit Anilin und salzsaurem Anilin.
-CeHs CsH,

N NH
|
el o, &

chinoide Form)

N
/ ‘
< Ailin oa CH——NH%/ \O < mit H,0 1806 /N\O :
Hy: ’\N< ‘ NSNN
e

: T
CH, - CeHy
Phenyl-rosindulin Rosindon

Als Zwischenprodukt bildet sich zuerst.das Anilinonaphthochinonanil. Das
schwer 1sliche Phenylrosindulin (Azocarmin Tg) 1aBt sich leicht sulfurieren, je nach
den Bedingungen werden -1, 2 oder 3 Sulfogruppen eingefithrt. Die Disulfosiure
ist das. Azocarmin G, GX, die Trisulfosiure das Azocarmin B, BX, oder
Rosindulin 2B bliulich. Beide Marken firben Wolle und Seide leuchtend blau-
stichig rot, Orseille dhnlich, und zeigen gute Echtheiten. Sie sind noch heute ge-
schatzte Produkte (BASF, D. R. P. 45370, 58601; Friedlinder 2,202; 8, 329).

Werden die beschriebenen Phenylrosindulinsulfosauren mit Wasser unter Druck
erhitzt, so entstehen unter Ersatz der Aminogruppe durch die Oxygruppe und Ab- -
spaltung von Sulfogruppen die Rosindonmonosulfosiuren, Rosindulin G und 2 G.
Sie sind von schoner gelbroter Nuance, egalisieren. gut und werden noch viel ver-
wendet im farbigen Atzdruck auf Wolle und Seide (D. R. P. 67198, 72343 [Kalle];
Friedlinder 8, 346). : } 2

Isorosinduline werden allgemein dargestellt aus Phenyl-B-naphthylamin und
p-Nitrosodialkyl-(aryl)-aminen oder p-Diaminen. :

N,
HO-N= : AN
%—A{/ﬂ"P O=2«cm), e % —N(CHy),

NN
C,H. 4 Y
615 C.|H','Cl
Neitralblau

Als. Zwischenstufe bildet sich auch hier ein Indamin. Die Ausbeuten sind
schlecht, der Farbstoff ist ein .wenig wichtiges, unechtes, aber schones basisches
Blau (Neutralblau [Cassella], D. R. P. 19224, Friedldnder 1, 277). Verwendet man
an Stelle von -Phenyl-B-naphthylamin das 2,7-Ditolylnaphthylendiamin, so erhalt.
man das Baslerblau R (D. R. P. 40886, Friedlinder 1, 278) und durch Sulfurieren
die Marke S (D. R. P.58363, Friedlinder 3, 321). '

* Azingriin GB und S sind analoge Farbstoffe aus 2,6-Diphenylnaphthylendiamin
(D.R. P.54081, Friedlinder?, 182 und D. R. P. 58576, Friedlinder3, 323; Leonhardt).

Charakteristisch fiir die Isorosindulime und technisch wichtig (s. Naphthopheno-

safranine) ist ihre leichté Reaktionsfahigkeit mit Ammoniak, aliphatischen und aroma-
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tischen Aminen, Diaminen, p-Aminophenol und deren Sulfosduren (unter Oxyaatiori
mit Luftsauerstoff oder irgend einem Oxydationsmittel) sowie jmit Nitrosokérpern.
Der Eingriff erfolgt in Parastellung zum 3wertigen Azinstickstoffatom.

: {

Co somcmn )] ()

W —NRR, + ¢ >—NH,+0 = C,H,~NH— A\ VR, + H,0
| N I\cz

CH; . CeH,

Ist diese Anlagerung durch die Wahl der Komponenten erschwert, so fiihrt
man zuerst mit Natriumbisulfit und nachtriglicher Oxydation die Sulfogruppe ein,
die sich darauf sehr leicht durch die erwihnten Verbindungen ersetzen 138t (D. R. P.
102458, Friedlinder 5, 361; Agfa). Die Rosinduline hingegen sind zu soichen
Additionsreaktionen niclit befahigt, infolge der allzu groBen. Stabilitit des chinoiden
Naphthalinkernes. - : e . :

2. Disubstitutionsprodukte, Safranine. Der einfachste Farbstoff in dieser
Gruppe ist das Phenosafranin oder Safranin B, ein Diaminophenylphenazonium-
chlorid. Seine Darstellung erfolgt durch gemeinsaie Oxydation von p-Phenylen-
diamin mit 2 Mol Anilin oder von p-p-Diaminodiphenyfamin mit 1 Mol Anilin,
Interessant ist, daB es auch erhalten wird aus Acetylaposafranin durch Anlagerung
von NH,. Die Ausbeuten sind ungeniigend, der Farbstoff wird kaum mehr farberisch-
verwendet, dient aber in geringen Mengen zum Desensibilisieren photographischer
I ‘Men bei Tageslichtentwicklung. ; R ;

Mit befriedigender Ausbeute [iBt sich das Homologe des Phenosafranins, das
Tolusafranin, herstellen. Man geht zu diesem Zwecke von einem bestimmten
Gemisth von 1 Mol Anilin und 3 Mol o-Toluidin aus. Dieses. wird mit 1'Mol,
Salzsiure und 1 Mol. Nitrit diazotiert, wobei zunichst ein Gemisch von Aminoazo-
toluol und Aminoazobenzol neben Anilin und o-Toluidin erhalten - wird. Dieses
Gemisch wird mit Eisen (Zinkstaub) und Salzsiure reduziert, wobei p-Toluylen- .
diamin- (p-Phenylendiamin) +2 Mo/, o-Toluidin (Anilin) entstehen. Aus der Losung
dieser verschiedenen Basen ‘erhilt man durch Oxydation mit Bichromat ein blaues
Indamin (I), das leicht Anilin odef o-Toluidin anlagert und bei weiterer Oxydation
in ein griinblaues, -unlésliches Indamin {ibergeht. Durch Kochen unter Druck entsteht
daraus der rote Farbstoff. Er wird meist mit Natriumsulfid gereinigt. -

@ 1|VH;;

B ;
CH,—¢ " N\—NH, —CH, CH—(" " N\ \=cH, .
SO Ol o~ () O+ O

o N N
CH,——O/ 5 i 20 cz,—o/" \O-Cﬂa
NEZON o SNt N\ NN,

\Cl

Y ik
& C,IH, z CiH.
Griinblaues Indamin Safranin

Der so dargestelite Farbstoff (Safranin T =Dimethylphenosafranin) ist nie ein-
heitlich, er besteht aus einem Gemisch von mindestens 3 Isomeren. _

Das Safranin, oft mit den Marken T, §, G, O bezeichnet, auch Tolusafranin
genannt, findet moch viel Verwendung im Kattundruck, zum Firben von Papier
und Cocos, wihrend die tannierten Baumwollfirbungen durch billigere Konkurrenz-
produkte meist verdringt sind. ' S

Wie das Aposafranin 3, so bildet das Phen olh-')snfrﬁiu 4 ‘Reiheit von Salzen, ein rotes,
blaues, griines und braunrotes. Die ersten drei sind vorwiegénd p-chinoider Struktur, das vierte ist
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o-chinoid. Ir1 Safranin I8t sich leicht eine-Aminogruppe diazotieren, durch Verkociien mit Alkohol
entsteht daraus das Aposafranin (s. d.). Kuppelt man den Diazokérper mit urnsuifurierten Azo
komponenten, so entstehen basische Azofarbstoffe (z. B. Indoinblau A = Safranin-azo-g-naphthol
ferner gewisse Diazin- und Janusfarbstoife).

Durch Substitution der Aminogruppen wird . die Nuance des Safranins nach
violett bis blau verschoben. Von den Alkyldgrivaten sind einige wegen ihrer Rein-
heit und Seifenechtheit noch immer geschétzte Produkte, vor allem in der Seiden-
farberei und im Baumwolldruck.
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Sie werden dargestellt aus Nitrosodimethyl(dithyl)anilin und  m-Aminodi-
phenylamin und Derivaten einerseits oder nach der Safraninsynthese, indem man an
Stelle von p-Toluylendiamin das p-Aminodimethyl(didthyl)anilin verwendet und das
Basengemisch Anilin+ o-Toluidin (Clematin) durch Anilin (Methylenviolett BN)
oder durch Diathylanilin+ Anilin (Irisviolett) ersetzt.

Sehr dhnlich zusammengesetzt sind die Rhoduline (Rhodulinrot B, G, GD,
Brillantrhodulinrot B, Rhodulinviolett) aus Nitrosomonoithyl-o-toluidin und
p-Arylamino-o-toiuidin (aus m-Toluylendiamin mit Anilin oder Homologen) oder
deren in der Aminogruppe substituierten Derivaten (D. R. P. 81963, 84442, 84504,
84002, Friedldnder 4, 4121f.; Bayer). p

- Echtneutralviolett B ist ein Athylphenazoniumderivat, ein schéner, aber
teurer und wenig verwendeter Baumwollfarbstoff, hergestellt durch Einwirkung von
Nitrosodimethylanilin auf sym. Diathyl-m-phenylendiamin (D. R. P. 59063, Fried-
ldnder'3, 396; Cassella). ' !

Die wichtigste Gruppe der Azinfarbstoffe bilden die arylierten Pheno- und
Naphthosafranine. Von historischem 1interesse ist das von PERKIN im Jahre 1856
uurch Oxydation von toluidinhaltigem Anilin mit Bichromat dargestellte Mauvein,
heben der Pikrinsdure oder WELTERs-Bitter der erste kiinstlickie organische Farbstoff.

, VAN, . Die Ausbeuten sind schiecht, keine 5%; der
O_‘I:V’}_;:O O:C}Za Farbstoff wird darum heute nicht mehr fabriziert.
NN i Ein Homologes von PERKINS Mauve, ein
: |\c1 vonomethylderivat, ist das Rosolan O oder Me-
T lgé"’: Poiriey, LY INeliotrop O. Es entsteht durch gemeinsame
eI, ave, Rosolan (Peimien)  Oxydation'{s: Saftanin) von p-Aminodiphenylamin,
Anilin ‘und ¢-Toluidin und wird als violetter Seidenfarbstoff noch hie und da
verwendet (D. R. P. 49853, Friedldnder 2, 161; M. L. B). Rein blaue und noch
heute geschitzte basische Farbstoffe von guter Wasch-" und Alkaliechtheit und’
- ziemlich guter Lichtechtheit sind die A. v. WEINBERGschen Indazine und Meta-
phenylenblau’ (B, BB, R) oder Diphenblau aus - Nitrosodimethylanilin (oder
p-Aminodimethylanilin) und sym. Diphenyl (Di-o- oder Di-p-tolyl)-m-phenylendiamin
(D. R. P. 47549, Friedidnder 2, 181):



