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(B4) Dampfbﬁgeleisen

(57) Die Erfindung betrifft ein Dampfbugeleqsen fiir Haushalt und Gewerbe. Das Ziel der Erfindung ist es, eine
Abdichtung der Verdampfungskammer zu schaffen, die den Anforderungen einer automatischen Fertigung und eines
geringen Materialeinsatzes bei gleichzeitiger guter Funktionseigenschaft und hoher Zuveriassigkeit geniigt. Cas
Wesen der Erfindung bezieht sich auf die Abdichtung der Verda"npfungskammer welche von einem dauerhaft

befestigten Rohrheizkdrper umschlossen ist und von einem.umiaufenden hochstehenden Rand begrenzt wird. Der
Deckel, mit vorstehenden Rippen, die genau der Form des hochstehenden Randes der Dampfkammer folgen,
ausgerustet, dichtet-unter Zwischenlage einer plastischen, temperaturbestandlgen Dichtungsmasse hoher Viskositat
die Dampfkammer ab. Die*plastische Dichtunigsmasse ist eine nicht aus-vulkanisierende Silikonkautschukpaste mit
beigemengtem Fiillstoff ohne Vernetzer, wodurch die fir ein automatisches Auftragsverfahren erferderiichen
Eigenschaften erreicht werden. Als weitere mdgliche Anwendungsgebiete kommen die Aufgaben in Frage, bei denen
2 feste Formteile miteinander zu dichten sind und ihrem Einsatz hoher Temperaturen (240 °C) und Wasser oder
Wasserdampf ausgesetzt sind (z. B. Wasserbehélter fiir Dampfbigeleisen und HeiRwasserbereiter).
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(57) Die Erfindung betrifft ein Dampfbigeleisen fiir Haushalt und Gewerbe. Das Ziel der Erfindung ist es, eine
Abdichtung der Verdampfungskammer zu schaffen, die den Anforderungen einer automatischen Fertigung und eines
geringen Materialeinsatzes bei gleichzeitiger guter Funktionseigenschaft und hoher Zuverldssigkeit genligt. Das
Wesen der Erfindung bezieht sich auf die Abdichtung der Ver'dampfungskamrhér, welche von einem dauerhaft
befestigten Rohrheizkdrper umschlossen ist und von einem umiaufenden.hochstehenden Rand begrenzt wird. Der
Deckel, mit vorstehenden Rippen, die genau der Form des hochstehenden Randes der- Dampfkammer folgen,
ausgerustet, dichtet unter Zwischenlage einer piastischen, temperaturbestdndigen Dichtungsmasse hoher Viskositét
die Dampfkammer ab. Die plastische Dichtungsmasse ist eine nicht aus-vulkanisiersnde Silikonkautschukpaste mit
beigemengtem Fillstoff ohne Vernetzer, wodurch die fir ein automatisches Auftragsverfahren erferderiichen
Eigenschaften erreicht werden. Als weitere mdgliche Anwendungsgebiete kommen die Aufgaben in Frage, bei denen
2 feste Formteile miteinander zu dichten sind und ihrem Einsatz hoher Temperaturen (240 °C) und Wasser oder
Wasserdampf ausgesetzt sind (z. B. Wasserbehélter fiir Dampfbigeleisen und HeiBwasserbereiter).
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eine sehr kleine Dampfkammer mit geringer Dampfleistung und
einem kurzzeitigen Zusetzen der Dampfkemmer in Kauf,

Die {iberwiegende Mehrheit bekannter technischer Ldsungen be-
ndtigen zum VerschlieBen der relativ groBen Dampfkammer, mit
:kompliziert,gestaltéten Dampfverteilungsrippen einen Deckel,
Dieser wird entweder mit einem elastisch verformbaren und tem-
-perauurbestandloen Gummiformteil, meist Silikongummi-Flach-
~oder Runddichtung oder mit einem Klebe- oder Dichtmittel,

‘welches innerhalb kurzer Zeit zu elner festen Tformstabllen

Dichtung aushirten muR, gegen Dampfaustritt dauerhaft abgedich—
tet, '

 Die Anwendung eines Gummiformteiles, wie sie als SilikonheiB-

vulkanisate bekannt-sind, haben den Manvel ‘da3 erstens das
Formtell selbst in Werkzeugen anwendungsspezifisch hergestells

werden muB und daB solche Formteile nicht mechanisiert handhab-

bar, also ein. automatvsches Auflegen auf die zu dichtenden
Teile nlcnt mocllcn 1st.

Un eine giinstige Dampfverteilung zu erreichen sowie einen leich-
‘ten: gestanzten Eeckel zun VerschlieBen der Dampfkammer verwen-
den zu kSnnen, wird in der BRD OS DE 3112 131 vorgeschlagen,
ein nocduemperaturklebemittel nich’% zwischen, sondern auf den
‘Deckel langs einer‘VOrstehenden»Lippe am Rand der Kammer und
'auf den Deckel‘feSthaltenden.Nietzapfen zu bringen., Die Ldsung
erfordert ein nicht nZher gekennzeichnetes Dichtungsmititel,
welches aber nach dem Auftragen zu einem festen formstabilen
-Kbrpervaushérteu muB, Das exakte positionsgerechbe Aufbringen
an die zu dichtenden Stellen ist fertigungstechnisch sehr auf-
Wendig. Die fur derartigé bekaante Dichtungsmittel zur Verfii-
'vuqv stehenden Topfzeiten sind s ehr xurz, S0 daB eine kontinu-
ierliche automabtische Fertigung nlcnt noglich ist,

Eine andere, rationellere technische Ldosung wird ia der 2R3

0S 25 53 750 beschrieben, '
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Sle beinhaltet ebenfalls einen iber den Deckel stehenden Ul
laufenden Absatz, der die Dampfkammer bégrenzt, Die chhtung
wird hier durch Zwischenschaltung einer nicht niher gekennzeich—
neten verformbaren Dichtung zwischen Deckel und dem umlaufen—
den Absatz der Dampfkammer erzielt, Das Auflegen einer der Form
des Deckels bzw, des umlaufenden Absatzes passende Silikon-
gumnidichtung ist sehr schwierig und nur von Hand ausfihrbar,
Andererseits ist das Aufbringen einer bekannten, aus-vulkani-
sierenden Silikondichtungsmasse auf dem Deckel ebenfalls senr
Iertlounvsau¢wendic, da das Auftragen auf dem Rand des Deckels
exakt erfolgen muB und aufgrund der nach dem Einmischen des
Vernetzers sofort beginnende Polymerisation elne sehr kurze
Topfzeit vedingt, Ein kontinuierliches und mechanisiertes AUf=-
tragsverfahren als Voraussetzung fir eine automatische Ferti-~
gung ist damit nicht mdglich.

Zweck der Erfindung ist es, die genannten lidngel zu beseitigen
und eine Abdichtung der Dampikammer zu schaffen, die den Anfor-

-derungen -einer automatisierten Fertigung und eines geringen

Materialeinsatzes bei gleichzeitig'guten‘Funktionseigenschaften
und hoher Zuverlissi igkelt genligt,

Ziel der EZrfindung

Der Brfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine derartige'Ver—
besserung der bisher bekannten Abdichtung der Verdampfungs—
kammer in der Biigeleisensohle zu erreichen, daB mit einem mi=
“lmalen Jdeterialaufwand eine auuomafls;e+u liontage der Dampf-
bligeleisensohle ermdglicht wird urnd gleichzeitig eine sichere
Funktionseigenschaft und hone Zuverlédssigkeit gewdhrleistet ist,

Wesen der Zrfindung

Die Aufgsbe wird erfindungssgemil dadurch gelcst, dad als Dich-
eine hochtemperaturbestindige, nicht aushirtende lasse

dient, die sich durch eine hohe Oberflichenspannung und grole

Zéhigkeil auszeichnet und geeignet ist, mi% einer automatisch
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arbeltenden Vorrichtung auf den mit vorstehenden Rippen ausge-
riisteten Deckel oder auf den erhdhten umlaufenden Rand der
Dampferzeugungskammer aufgewalzt zu werden, )

Diese Eigenschaften ( Oberflichenspannung und ZihigKeit ) wer—
den erreicht, indem eine Silikonkautschukpaste verwendet wird,
wie sie als Komponentefiir kaltvulkanisierende 2 ( 0,3 )=Kompo-
nentensysteme als Silikonformmasse bekannt ist, |
Der_Silikonkautschukpaste ist ein Fﬁllstoff,'vorzugsweise
feinstgesiebter Kreide oder Marmormehl ©bis zu 60 Gew,%, bei-
gemengt, um die erforderlich hohe Viskosetdt von 100 000 ...
150 000 wPa . s zu erreichen, Die aufbereitete Silikonpaste
ohne Vernetzer bzw, Hirter kann bei normaler Reumtemperatur
fast unbegrenzt lange in quasi offenen Behidltern, die als Vor-
ratsbehdlter fir die aubomatische Auftragsvorrichtung dienen,
verwendet werden, ohne die fir Verarbeitung und Funkbtion er-
forderlichen Eigenschaffen zu verlieren,

Ausfihrungsbeispiels

Die Erfindung soll an einem Ausfithrungsbeispiel niher erliu-
tert werden. )
Es zeigen:

«

[0 I

Fig. 1 eine Dampfbiligeleisensohle mit einer nach oben
hin mittels Deckel verschlossenen Dampferzeugungs—
kammer im Schnitt, | '
: t
Fig, 2 ein Detail aus der Bugeleisensonle, den zu dich-
tenden Rand mit beschichtetem Deckel;
Fig. 3 ein Detail aus der Bugeleisensohle, die Dichtung

des Deckels in einer Nutj

In Fig.q1 ist der Schnitt quer durch eine Dampibligeleisensonle

dargestellt,
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In der Sohle ist ein U-fdrmig gebogener Rohrheizksrper (1)
eingebracht, der ldngs der AuBenwand der Sohle in einer Nuft
dauerhaft elngeprelt ist und in seinem inneren Bereich die
Verdampfungskammer (2)einschlieft, Der bis zum Deckel hochge-
zogenen Rand(3 u., 4) gestalten innen die direkte Verdampfungs—
kammer und aulen die Dampfstromkandle (5), aus denen iiber
Dampfaustrittslocher der Dampf austritt,

Die inneren Rippen besitzen auf den Umzang verteilt Einschnitte
als DampfiberstromkanZle, Die duBeren oder auch die inneren
Rippen dichten durch Zwischenlage der Silikonpaste mit dem
aufgepreBten Deckel (6) die Dampfkammer gegen Dampfaustritt

ab., )

In Fig, 2 ist die zu dichtenden Ve dampfq:gskammgr'sowie der
mit Rippen versehene Deckel zZu senen.- »

Der Deckel (6) ist zur Erhdhung der Stabilitdt uand zum geziel-
ten Auftragen der Dichtungsoaste mit vorstehenden Rippen (7)
ausgestattet, die der gleichen Form folven W1° der erhnhte
Rand (3) der Jamnfkammer. '

Auf den vorstehenden Rippen des Deckels wird mittels einer
automatisch ablaufenden &u_nalzvorrlchtuhc ein Dichtfilm (8)
konstanter Stdrke (Dicke) aufgebracht, Durch dié Eigenheit
der mit Fillstoff auf die erforderliche Viskosetdt gebrachte
Sllikonkautschukpaste haftet der aufgebrachte Film in jeder
Lage an der inm zugeordneter Stelle,

Nach dem Auflegen des Deckels und entsprechender Veranksrung
durcn Schrauben oder Nieten, f£illt die Silikonkautschukpaste
jede Spalte bzw,Differenz zwischen Decksl und Rand der Ter-
dampfungskammer aus, Elne besondere spanende RBearbeitung der
Dichtflichen ist nicht erforderlich, Die Dichiung wird sicher
nergestells.
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InvFig;3>ist die zu dichtende Dampfkammer mit einer umlaufenden
Wut (9) dargestellt, in der der hochgezogene und nach innen
ungeschlagene Rand (10) eines durch Stanzen herstellbaren
Deckels eingreift, |
Auf dem” erhohten Rand (11) des Deckels ist die chhtungSpaste
(12)~aufgetragen.-Durcn Verschrauben oder Vernieten wird der
~ Deckel fest in die Nut gepreBt, wobei sich die Nut mehr oder
‘weniger mit der nicht aushirtenden Paste f£illt,
s ist auch5m6glich bei diesem Bsp, die hochstehenden inneren
Dampfleitrippen (13) der Verdampfungskemmer zusdtzlich mit
Dichbungspaste zu bescblcnten, wenn dies der Funktion dienlich
ist, Die auftretenden Unebenheiten zwischen Innen- und AuBen-
dlchtung'werden:durca,dle‘glgenscnazt der erflndungsgemaﬁ auf-
bereiteten Silikonkautschukpaste ausgeglichen, o



Erfindungsanspruch

1. Dampfbiigeleisen mit einer elektn risch beheizten Bligeleisen-
sohle, mit einer auf ihrer Oberseite angeordneten Dampfer-
zeugungskammer, welche von einem Deckel unter Zwischenlage
elner elastischer Dichbtung verschlossen ist und ginem iber
-der—BﬁgeleisenSohlevangeordnetem~Wasserbehélter»dadurchwée-
kennzelchnet, daB der Deckel vorstehende Rippen aufweist
und daB als elastische Dichtung eine plastische, temperatur—
besténdige Dichtungsmasse hoher Viskositdt dient, die ihre
vplastische Eigenschaft widhrend des . Ierarbeltuncsarozecses
sowle auch unter Temperatureinwirkung beibehilt,

2. Dampfbligeleisen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB als plastische, temperaturbestindige Dichtungsmasse
eine Silikonkautschukpaste,hgher Viskositéds ( 100 000 bis
150 000mPa , s ) ohne Vulkanisationsvernetzer dient.

3+ Dampfblgeleisen nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
daf der Silikonkautschukpaste ein Fillstoff beigemengt ist,
vorzurs' ise feinstgesiedbte Xreide oder liarmormenl bis zu
o0 Gew.,%, der eine hohe Viskositit und Langzeittemperavur—- |

stabllitdt bewirkws,

4o Dampfblgeleisen nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnst,
daB die Dampferzeugungskemmer einen erhdhten umlaufenden

Rand aufweist, auf diesem die Dichbtungsmasse aufgewalzt

i
und fest mit dem Deckel verpredt ist,
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5, Dampfbligeleisen nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
daB der Deckel (14) einen hochgestellten Rand (10) mit
nach innen umgelegterlbichtfléche (11) besitzt, vorzugsé
weise durch Umformen von Blech hersftellbar,

Auf der umgelegben Dichtfldche (11) ist die Dichtmasse (12)
aufgewalzt;_In einer die Vérdampfungskammer eingrenzehden
Nut (9) greift der hochgestellte Rand des Deckels und
dichtet durch Verschrauben oder Vernieten des Debkels_die
Verdampfungskammer ab.b‘ '

Hierzu 1 Seite Zeichnungen
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