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eo („SWetp«Waît") «t. 8

leicht aushalten unb finb im aEgemeinen ju beoorzugen.
Söir to ollen aucft nic£)t unterlaffen, unfete fchweiz. fpolz»
inbufirie, fpezieE bie ©ägeinbuftrie auf bie äufterft cor»
teilhaften Anlagen unferer fcEjroeijertfc^en Mafchinen»
inbuftrie aufmertfam zu matten unb biefelbe in ihrem
eigenen Qntereffe zu erfuchen: „Kauft im Sanbe unb
nicE)t im AuSlanbe".

Me öeöemuärtiöe Ccc^ni^ 6er
üufa^materialien utt6 ^ufat,mittel

fcei autogenem Sdjmeiföen.
3u btefem mistigen $^ema finben mit in ber 9ir. 35

Dom Januar 1912, ber „Revue de la Soudure Auto-
gène" eine intereffante Qufammenftetlung ber wefent»
tieften bisher gewonnenen ©r fahrun gen über ba§ 33er=

galten ber hauptfäcftlicftften MetaEe; baS ©ebiet ber
autogenen ©cftroeiftung ift in biefem Seile bisher nodE)

nicht genügenb burcftforfcftt unb wenig einfteitlidh getenn»
Eei(f)net worben, fo baft wir es für angezeigt hatten,
jeben gortfeftritt zu regiftrieren, um fo jeben Überblict
feftzuftalten, befonberS wenn er in ber folgenben präg»
nanten Kürze gegeben wirb. SBir geben nun in einem
furzen Auszug bem SSerfaffer M. 33. baS SBort.

©eftmiebeeifen unb weiter ©taftt. ®ie
©eftweiftungen auf ©eftmiebeeifen unb weichem ©taftt finb
nurfefteinbar bie leidftteften, tatfäcfjfid) aber biefdftmierigften,
waS bie SBiebererlangung ber fyeftigf'eit unb ber anberen
tecftnologifcften ©igenfdftaften beS urfprünglicften MetaES
anbelangt. SBäftrenb gut ausgeführte ©eftweiftungen auf
Kupfer unb Aluminium biefelben Materialeigenfcftaften
beibehalten, ift bieS hier niemals ber $aH. Ilm fie an»

nähernb p erreichen, muft man nebft gutem Qufa^metall
unb einem pr Steinigung ber gefcftmolzenen 91täffe ge»

eigneten SERittel befonberS auf bie ©ntfernung beS ©ifen»
ojpbS fehen.

Stur in wenig SBerfftätten beachtet man genau bie

Dualität beS 3ufa^material§ ; einige fuchen gewiffer»
maften baS ungeeignetfte SDRaterial : halbharten Stahl
oertupferten ®raftt, fcftlecftteS ©ifen ufw. — unb bann

flaunt man über Mifterfolge
®er ßufahbraht für weicfteS ©ifen unb weichen Stahl

foil oor allem fel>r rein fein, was beim feftwebifeften
©ifen ant meiften ptrifft. Aber eS gibt Schweiler, bie

„fcftwebifcfteS" Materai recftt billig haben wollen, unb
baS MetaE hat bann natürlich bis auf ben unwahren
Stamen nichts oon Schweben in fieft. ®ie Scftweifter,
welche währenb fie oerfefttebene pr Schweifung redht
geeignete ©ifenmarf'en ,pr 93erfügung haben, ftcft unter
bent 93orwanb, bie Sache ïomme ju teuer, gegen bie 33er»

wenbung guten MaterialeS wehren, maeften eine fcftlecftte
Stecfjnung; ber SBettbewerb um bie Dualität ber Schweift»
ungen oerlangt pfliefttmäftig ben ©ebraudh befter 3ufaft=
materialien. ®ie erfahrenen ißrattifer entfefteiben ftcft
baher meift für eleftroIptifcfteS, alfo eftemifeft reines ©ifen
als für baS wirtlich ibeale ßufaftntaterial.

Soll man mit bem ©ifen Materialien legieren, welche
fauerftoffentjiehenb wirfen? SBir glauben nidht, wenigftenS
nidht, foweit eS ftcft um weieften Stahl hanbelt; aller»
bingS ift man beim fortwährenben ©ebraudh eines beta»

pierenb unb befolgbierenb wirtenben SltittelS unbeblngt
fiefter oor ber ©inlagerung oewt Djpbfcftladfenteitdften,
bem fdhwerften Übel autogener Schweiftungen.

£>art» unb Spezialftäftle. ®ie grage ber auto»

genen ©eftweiftung biefer MetaEe wirb bisher nur oon
ein paar Spejialiften fiubiert, unb eS ift nichts anbereS

publiziert worben als baS, was im allgemeinen mit bent

fonftigen Stanbe ber Metallurgie übereinftimmt. Man
fagt gewöhnlich, baft fidh baS 3ufaftmetaE in ber Duali»
tät bem ju feftweiftenben Material möglicftft nähern müffe ;

unS erfefteint aber biefe Sftefe ungenügenb, weil man
ohne weiterS fieht, baft unter ber ©eftmetftbrennerwirfung
AuSfcfteibung oon Kohlenftoff unb bei Spezialfällen
ßerfeftung ber Segierungen plaftgreift. ®ie Secftnit ift
hier noch enficher.

©ufteifen. |>ier ift bie $rage, im ©egenfaft zu
anberen Metallarten, fefton oöEig entfdhieben. 3war
nidht für alle SBelt, ba oiele Schweiftet biefeS ffaeft noch
ignorieren, aber eS ift an Sîefultaten fdhon fo oiel oer»
öffentticht worben, baft biejenigen, welche noch äNifjer»
folge haben, biefe nur ftcft felbft zufeftreiben tonnen unb
müffen.

Sie 33erwenbung oon filifathaltigen 3ufaftftäbcften,
tombiniert mit foleften auS Karbonat 33ifarbonatpuloer
liefert ooEenbete Sîefultate, unb baS MetaE in ber
©cftweiftlinie ift meiftenS bearbeitungSfähiger unb mehr
homogen mit einem SBort beffer als baS ber ©dhweift»
ftücte.

Slluminium ift ber Strumpf ber „®etapiften",
benn ohne ein befonberS präpariertes $efapierungSmittel
ift biefeS Metall zumal in ©tüdten oon geringer Material»
fiärfe, überhaupt nidht Z" feftroeiften. ®iefer llmftanb
beweift tatfadjenmäftig bie Sehre, baft baS 3uf«ftwaterial,
welches zwifeften bie ©eftweiftrünber gebracht wirb, zweifei»
loS alle Schweiftungen oerbeffern, bezw. erleichtern bürfte.

®ant ben Schweiftpuloern läftt fié baS Slluminium
ganz gut feftweiften, • ieboch tonnten bie ©dhweiftftetlen
offenfi^tlidt) etwas beffer fein, b. h- unter bem ©influft
ber Slgentien bie auf fie einwirfen, wiberftanbSfähiger
bleiben. ®aS ift nun eine Sacfte, welche bie Spezialiften
noch uii)t aufgegriffen zu ha&en fdheinen. 3ft an biefem
llmftanb baS betapierenbe ißuloer f^ulb? ®iefe grage
müffen wir woftl oorläufig noch auf fidh beruhen laffen. —
®aS 3ufahmetaG foU bie Kompofition beS zu fchmeiften»
ben haben, b. h- auS reinem Slluminium, ober auS

gleichen Segierungen beftehen, man muft immerhin bei

gemiffen zur ©chweiftung oon Sllumlnium auf ben Martt
gebrachten ©pezimina etwas oorfidhtig fein.

Kupfer. Qn groftem Qrrtum befangen, glaubt bie

überwiegenbe Menge ber Schweiftet nicht an bie |jalt»
barteit oon Kupfetfdhweiftungen, währenb h«ute biefe
©eftweiftungen bie beftoollenbeten finb, bie man herftellen
fann, fo ooDenbet, baft eS z- 33. bei einer gefchweiftten
unb weiter bearbeiteten Stöftre unmöglidh ift, bie ©dhweift»
fielle wteber zu finben; fo gleichartig ift baS SluSfehen,
bie fjeftigteit unb bie ^ämmerbarfeit beS Metalls, wenn
man als 3ufat3material baS ißhoSphortupfer benüftt.
®er IfthaSphoï wirft als ®efojpbierungSmittet unb oer»
fcftwlnbet fomit wätirenb ber Slrbeit. Man muft nur
richtig abzuftufen wiffen ; genaue Qnftruttion unb ein

wenig Übung beS ScftweiftetS ermöglichen bie Ausführung
ooEtommener Scftweiftungen.

®iefeS ^Phosphorfupfer ift aEerbingS ein wenig teuer,
unb man beoorzugt oor ihm halbtote, zinnhaltige Kupfer»
legierungen, welche unter pompöfen Äiteln oertauft wer»
ben. Mit biefert Materialien tommen aber nur ©dhweift»
lötungen ober Sotfcftweiftungen zuftanbe, Arbeiten, bie
eine feftr traurige 33orfteEung beS 33egriffeS „autogen"
ergeben.

AnbererfeitS tommen Kupferforten auf ben Martt,
bie ißho3phorfupfer heilen unb entweber gar feinen ober
Zu oiel SßhoSphor enthalten; in beiben gäEen hat man
fthwere Mifterfolge, ba ber Überfchuft an ißhoSpho^ ebenfo
fchäblich wie bie Abwefenfteit eines ®efojpbierungSmittelS
ift. @S ift oon aufterorbentlicher SBid)tigfeit, baft bie

iPho§PharbofiS unb zwar nicht nur bie in ben Schmelz--

ZiSNstr. schwetz. 1Zett««s („Metflerdlatt") Nr. K

leicht aushalten und sind im allgemeinen zu bevorzugen.
Wir wollen auch nicht unterlassen, unsere schweiz. Holz-
industrie, speziell die Sägeindustrte auf die äußerst vor-
teilhaften Anlagen unserer schweizerischen Maschinen-
industrie aufmerksam zu machen und dieselbe in ihrem
eigenen Interesse zu ersuchen: „Kauft im Lande und
nicht im Auslande".

Aber die gegenwärtige Technik der
Jusahmaterialien und Jusalzmittel

bei autogenem Schweifen.
Zu diesem wichtigen Thema finden wir in der Nr. 35

vom Januar 1912, der „üevue tie lg. Lmàro àto-
Mus" eine interessante Zusammenstellung der wesent-
lichen bisher gewonnenen Erfahrungen über das Ver-
halten der hauptsächlichsten Metalle; das Gebiet der
autogenen Schweißung ist in diesem Teile bisher noch
nicht genügend durchforscht und wenig einheitlich gekenn-
keichnet worden, so daß wir es für angezeigt halten,
jeden Fortschritt zu registrieren, um so jeden Überblick
festzuhalten, besonders wenn er in der folgenden präg-
nanten Kürze gegeben wird. Wir geben nun in einem
kurzen Auszug dem Verfasser M. B. das Wort.

Schmiedeeisen und weicher Stahl. Die
Schweißungen auf Schmiedeeisen und weichem Stahl sind
nur scheinbar die leichtesten, tatsächlich aber die schwierigsten,
was die Wiedererlangung der Festigkeit und der anderen
technologischen Eigenschaften des ursprünglichen Metalls
anbelangt. Während gut ausgeführte Schweißungen auf
Kupfer und Aluminium dieselben Materialeigenschaften
beibehalten, ist dies hier niemals der Fall. Um sie an-
nähernd zu erreichen, muß man nebst gutem Zusatzmetall
und einem zur Reinigung der geschmolzenen Masse ge-
eigneten Mittel besonders auf die Entfernung des Eisen-
oxyds sehen.

Nur in wenig Werkstätten beachtet man genau die
Qualität des Zusatzmaterials; einige suchen gewisser-
maßen das ungeeignetste Material: halbharten Stahl,
verkupferten Draht, schlechtes Eisen usw. — und dann
staunt man über Mißerfolge!

Der Zusatzdraht für weiches Eisen und weichen Stahl
soll vor allem sehr rein sein, was beim schwedischen
Eisen am meisten zutrifft. Aber es gibt Schweißer, die

„schwedisches" Materal recht billig haben wollen, und
das Metall hat dann natürlich bis auf den unwahren
Namen nichts von Schweden in sich. Die Schweißer,
welche, während sie verschiedene zur Schweißung recht
geeignete Eisenmarken zur Verfügung haben, sich unter
dem Vorwand, die Sache komme zu teuer, gegen die Ver-
wendung guten Materiales wehren, machen eine schlechte

Rechnung; der Wettbewerb um die Qualität der Schweiß-
ungen verlangt pflichtmäßig den Gebrauch bester Zusatz-
Materialien. Die erfahrenen Praktiker entscheiden sich

daher meist für elektrolytisches, also chemisch reines Eisen
als für das wirklich ideale Zusatzmaterial.

Soll man mit dem Eisen Materialien legieren, welche
sauerstoffentziehend wirken? Wir glauben nicht, wenigstens
nicht, soweit es sich um weichen Stahl handelt; aller-
dings ist man beim fortwährenden Gebrauch eines deka-

pierend und desoxydierend wirkenden Mittels unbedingt
sicher vor der Einlagerung vcm Oxydschlackenteilchen,
dem schwersten Übel autogener Schweißungen.

Hart- und Spezialstähle. Die Frage der auto-
genen Schweißung dieser Metalle wird bisher nur von
ein paar Spezialisten studiert, und es ist nichts anderes
publiziert worden als das, was im allgemeinen mit dem

sonstigen Stande der Metallurgie übereinstimmt. Man
sagt gewöhnlich, daß sich das Zusatzmetall in der Quali-
tät dem zu schweißenden Material möglichst nähern müsse;
uns erscheint aber diese These ungenügend, weil man
ohne weiters sieht, daß unter der Schweißbrennerwirkung
Ausscheidung von Kohlenstoff und bei Spezialstählen
Zersetzung der Legierungen platzareift. Die Technik ist
hier noch unsicher.

Gußeisen. Hier ist die Frage, im Gegensatz zu
anderen Metallarten, schon völlig entschieden. Zwar
nicht für alle Welt, da viele Schweißer dieses Fach noch
ignorieren, aber es ist an Resultaten schon so viel ver-
öffentlicht worden, daß diejenigen, welche noch Mißer-
folge haben, diese nur sich selbst zuschreiben können und
müssen.

Die Verwendung von stlikathaltigen Zusatzstäbchen,
kombiniert mit solchen aus Karbonat'Bikarbonatpulver
liefert vollendete Resultate, und das Metall in der
Schweißlinie ist meistens bearbeitungsfähiger und mehr
homogen mit einem Wort besser als das der Schweiß-
stücke.

Aluminium ist der Trumpf der „Dekapisten",
denn ohne ein besonders präpariertes Dekapierungsmittel
ist dieses Metall zumal in Stücken von geringer Material-
stärke, überhaupt nicht zu schweißen. Dieser Umstand
beweist tatsachenmäßig die Lehre, daß das Zusatzmaterial,
welches zwischen die Schweißränder gebracht wird, zweifel-
los alle Schweißungen verbessern, bezw. erleichtern dürfte.

Dank den Schweißpulvern läßt sich das Aluminium
ganz gut schweißen, jedoch könnten die Schweißstellen
offensichtlich etwas besser sein, d. h. unter dem Einfluß
der Agentien die auf sie einwirken, widerstandsfähiger
bleiben. Das ist nun eine Sache, welche die Spezialisten
noch nicht aufgegriffen zu haben scheinen. Ist an diesem
Umstand das dekapierende Pulver schuld? Diese Frage
müssen wir wohl vorläufig noch auf sich beruhen lassen. —
Das Zusatzmetall soll die Komposition des zu schweißen-
den haben, d. h. aus reinem Aluminium, oder aus
gleichen Legierungen bestehen, man muß immerhin bei
gewissen zur Schweißung von Aluminium auf den Markt
gebrachten Spezimina etwas vorsichtig sein.

Kupfer. In großem Irrtum befangen, glaubt die

überwiegende Menge der Schweißer nicht an die Halt-
barkeit von Kupferschweißungen, während heute diese

Schweißungen die bestvollendeten sind, die man herstellen
kann, so vollendet, daß es z. B. bei einer geschweißten
und weiter bearbeiteten Röhre unmöglich ist, die Schweiß-
stelle wieder zu finden; so gleichartig ist das Aussehen,
die Festigkeit und die Hämmerbarkeit des Metalls, wenn
man als Zusatzmaterial das Phosphorkupfer benützt.
Der Phosphor wirkt als Desoxydierungsmittel und ver-
schwindet somit während der Arbeit. Man muß nur
richtig abzustufen wissen; genaue Instruktion und ein

wenig Übung des Schweißers ermöglichen die Ausführung
vollkommener Schweißungen.

Dieses Phosphorkupfer ist allerdings ein wenig teuer,
und man bevorzugt vor ihm halbrote, zinnhaltige Kupfer-
legierungen, welche unter pompösen Titeln verkauft wer-
den. Mit diesen Materialien kommen aber nur Schweiß-
lötungen oder Lötschweißungen zustande, Arbeiten, die
eine sehr traurige Vorstellung des Begriffes „autogen"
ergeben.

Andererseits kommen Kupfersorten auf den Markt,
die Phosphorkupfer heißen und entweder gar keinen oder
zu viel Phosphor enthalten; in beiden Fällen hat man
schwere Mißerfolge, da der Überschuß an Phosphor ebenso

schädlich wie die Abwesenheit eines Desoxydierungsmittels
ist. Es ist von außerordentlicher Wichtigkeit, daß die

Phosphordosis und zwar nicht nur die in den Schmelz-



fir. ß gisijïï. fiptweis.

tiegel eingebrachte, fonbern audj bie nacf) bem ©up im
SDÎetaG enthaltene nacf) jeber gabrifationlmenge Ion»
troßiert roirb.

Srongen. £>ier gilt biefelbe Segel rote für Tupfer;
ißholphor im 3ufo£metafl hat bie beften Sefultate ergeben.

Unglüdfeligerroeife gibt el eine Unmenge oerfcpiebener
Segierungen, unb man müpte in jebern gaße bal Ser»
hältnil ber Seftanbteile, aul benen fie pfammengefept
finb, möglidjft genau fennen. Stian fönnte jebod) jroei
ober brei Qualitäten für bie tpufigfien Sippen j. S.
ßagermetaß, ©lodenbronje, SSftafchinenbronje ufro. h«*'
fteflen, beren 3ufommenfepimg nicht oiel roechfelt unb
bie bann leicht pr Verfügung ftünben.

3Jieffing. 3RadE) allen bisherigen Serfucpen ift hier
bal befte ®efo;çgbierung§mitteI bal Aluminium, bal ge>

nau bofiert roirb, unb jroar berart, baff in ber ©d)meip--
fteHe nadf ber Soßenbung nicht eine ©pur enthalten ift;
el muff alfo ganj p Slonerbe nerbrennen. (Sin metf»
roürbigel Phänomen ift el auch, Sinfbämpfe
ooßftänbig oerfcf)minben.

®er Serfaffer, welcher im Verläufe feiner ®ar»
fießungen bie „Union de la Soudure Autogène", ber er
offenbar feine Informationen oerbanft, mehrmall apo»
ftrophiert, inbem er auf einige p oerrichtenbe 95erfuc£)§=

arbeiten, j. 33. bei ©ifen, «Stahl unb ©upeifen) hinroeift,
teilt fchlieplidh'noch mit, baff btefe Körperfd)aft an ber
3ufammenfteßung einel ©chweippuloetl arbeitet, bal
nicht nur für bie Kupferlegierungen, fonbern auch fö*
bal Kupfer felbft beftimmt ift unb balb aulprobiert fein
bürfte."®iefer Neuheit barf man roohl mit großem
gntereffe entgegenfehen.

(3eitfdf)rift bei Dfierr. aijetplewSereinl).

QSont
®ie mobernen Sabeanftalten, wie aud) bie fpgbro»

thérapie, wie fie tn Kranfenhäufern geübt roirb, oertangen
(Stnrichtungen für bie oerfcpiebenen Sabearten, bie teil!
aul bem ©tubium ber ffteujeit peroorgegangen finb, teil!
aber auf bie alten Säber ber ©riechen unb fßömet
prüdgreifen.

|)terp gehören auch öie Ipeipprojeburen. grt ben
griec|ifd)en ©pmnafien finbett roir fc£)on bielbepglicpe
©inricptungen unb oerlangt 93itruo beim griecpifchen

8-iß- 1-

©pmnafiunt ein faltel Sab mit ©chroimmbeden, einen
erwärmten Saum für warme feuchte Säber (Suftbäber)
unb ein ©djroipbab in trodener Suft. ßtach bem Sab
folgte in ber iRegel ein ©up mit faltem Sßaffer ober

(„SWetjtra&SatT) öl

eine warme ®ouc£)e. SBäfjrenb bie ©riechen bie warme
Suft burcp 2luffteßen oon Kohlenbeden ober ©inbringen
heiper ©teine in bie Saberäume erzeugten, waren bie
SRömet fcpon weiter gefommen. ©ie fteflten eine Suft»
heipng bar, meldje eine ©rpnbung bei ©. ©ergiul Drata
ift unb aul bem gafjre 89 o. ©pr. ftammt. ©I würben

gig. 2.

maffioe hoppelte gupböben erfiellt, beren Hohlräume
oon ben geuergafen burcpftrömt würben. 3« ben betr.
Saberäumen waren bann ©ipbänte untergebracht unb
würbe in biefen Säumen gefcproipt unb gefalbt, wie auch
maffiert. Slucp mit gropen SBannen waren biefe Sabe»
räume aulgeftattet.

®ie ®eutfdpen übernahmen ebenfalls bie ©ampfbäber
in mehr ober weniger ooßfommener aiulbilbung unb
pnben wir fie auch fpäterhin bei aßen Söllern peimifcp.
®ie in ben heutigen 3lnftalten unter bem ßtamen römifcp»
irifcEje Säber finb nichts weiter all bie Neuerung ber
alten griecpifcpen unb römifcpen Säber. ®en heutigen

gig. 3.

Samen hoben fie oon ber ÜReueinfüprung biefer Säber
burd) ben irifcpen 3lrjt Sarther in ©t. 3lnnl £)iß bei
©ort in grlanb, tnelcper biefe Säber um 1856 all erftel
römifdje! £eipluftbab eröffnete. ®iefem Sab waren
falte unb warme Staufen angegliebert.

®ie mobernen römifcp » irifcpen Sabeanlagen paben
oerfchiebene ©tagen, bamit bie Sabenben je nadh Se»

bürfniS bie heiperen oberen ober bie füpleren unteren
2lbteile benüpen fönnen.

©ine ©inridhtung für einfachere ainfprüdpe fepen wir
in gig. 1 bargefteßt. ©I ift bie! etn mit ®ampfbab

r« n Ttr n rc t\ Ti üfrrrrtn tt ""tr

MAstr. schwkiz. (.RetsterbîsW^)

tiegel eingebrachte, sondern auch die nach dem Guß im
Metall enthaltene nach jeder Fabrikationsmenge kon-
trolliert wird.

Bronzen. Hier gilt dieselbe Regel wie für Kupfer;
Phosphor im Zusatzmetall hat die besten Resultate ergeben.

Unglückseligerweise gibt es eine Unmenge verschiedener
Legierungen, und man müßte in jedem Falle das Ver-
hältnis der Bestandteile, aus denen sie zusammengesetzt
sind, möglichst genau kennen. Man könnte jedoch zwei
oder drei Qualitäten für die häufigsten Typen z. B.
Lagermetall, Glockenbronze, Maschinenbronze usw. her-
stellen, deren Zusammensetzung nicht viel wechselt und
die dann leicht zur Verfügung stünden.

Messing. Nach allen bisherigen Versuchen ist hier
das beste Desoxydierungsmittel das Aluminium, das ge-
nau dosiert wird, und zwar derart, daß in der Schweiß-
stelle nach der Vollendung nicht eine Spur enthalten ist;
es muß also ganz zu Tonerde verbrennen. Ein merk-
würdiges Phänomen ist es auch, daß die Zinkdämpse
vollständig verschwinden.

Der Verfasser, welcher im Verlaufe seiner Dar-
stellungen die „Union äs In öonäurn àtoZàe", der er
offenbar seine Informationen verdankt, mehrmals apo-
strophiert, indem er auf einige zu verrichtende Versuchs-
arbeiten, z. B. bei Eisen, Stahl und Gußeisen) hinweist,
teilt schließlich'noch mit, daß diese Körperschaft an der
Zusammenstellung eines Schweißpulvers arbeitet, das

nicht nur für die Kupferlegierungen, sondern auch für
das Kupfer selbst bestimmt ist und bald ausprobiert sein

dürfte."^Dieser Neuheit darf man wohl mit großem
Interesse entgegensehen.

(Zeitschrift des Österr. Azetylen-Vereins).

Vom Badewesen.
Die modernen Badeanstalten, wie auch die Hydro-

therapie, wie sie in Krankenhäusern geübt wird, verlangen
Einrichtungen für die verschiedenen Badearten, die teils
aus dem Studium der Neuzeit hervorgegangen sind, teils
aber auf die alten Bäder der Griechen und Römer
zurückgreifen.

Hierzu gehören auch die Heißprozeduren. In den

griechischen Gymnasien finden wir schon diesbezügliche
Einrichtungen und verlangt Vitruv beim griechischen

Fig. 1.

Gymnasium ein kaltes Bad mit Schwimmbecken, einen
erwärmten Raum für warme feuchte Bäder (Luftbäder)
und ein Schwitzbad in trockener Luft. Nach dem Bad
folgte in der Regel ein Guß mit kaltem Waffer oder

eine warme Douche. Während die Griechen die warme
Luft durch Aufstellen von Kohlenbecken oder Einbringen
heißer Steine in die Baderäume erzeugten, waren die
Römer schon weiter gekommen. Sie stellten eine Luft-
Heizung dar, welche eine Erfindung des C. Sergius Orata
ist und aus dem Jahre 89 v. Chr. stammt. Es wurden

Fig. 2.

massive doppelte Fußböden erstellt, deren Hohlräume
von den Feuergasen durchströmt wurden. In den betr.
Baderäumen waren dann Sitzbänke untergebracht und
wurde in diesen Räumen geschwitzt und gesalbt, wie auch
massiert. Auch mit großen Wannen waren diese Bade-
räume ausgestattet.

Die Deutschen übernahmen ebenfalls die Dampfbäder
in mehr oder weniger vollkommener Ausbildung und
finden wir sie auch späterhin bei allen Völkern heimisch.
Die in den heutigen Anstalten unter dem Namen römisch-
irische Bäder sind nichts weiter als die Neuerung der
alten griechischen und römischen Bäder. Den heutigen

Fig. L.

Namen haben sie von der Neueinführung dieser Bäder
durch den irischen Arzt Barther in St. Anns Hill bei
Cork in Irland, welcher diese Bäder um 1856 als erstes
römisches Heißluftbad eröffnete. Diesem Bad waren
kalte und warme Brausen angegliedert.

Die modernen römisch-irischen Badeanlagen haben
verschiedene Etagen, damit die Badenden je nach Be-
dürfnis die heißeren oberen oder die kühleren unteren
Abteile benützen können.

Eine Einrichtung für einfachere Ansprüche sehen wir
in Fig. 1 dargestellt. Es ist dies ein mit Dampfbad
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