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(67)  Die Erfindung betrifft eine Dampfaufbereitungs-
einrichtung (100) fur ein Blgeleisen. Die Dampfaufbe-
reitungseinrichtung (100) umfasst einen Dampfeintritt
(104) zum Einleiten von Dampf in die Dampfaufberei-
tungseinrichtung (100), einen Dampfaustritt (106) zum
Ausleiten von Dampf aus der Dampfaufbereitungsein-
richtung (100) und einen den Dampfeintritt (104) und den
Dampfaustritt (106) fluidisch miteinander verbindenden
Dampfkanal (102), wobei darin enthaltene Umlenkungen

DAMPFAUFBEREITUNGSEINRICHTUNG FUR EIN BUGELEISEN UND BUGELEISEN

idealerweise kurvenstetig oder alternativ tangentenstetig
ausgefihrt sind. Der Dampfkanal (102) weist einen ers-
ten Kanalabschnitt (114) miteiner Mehrzahl von Windun-
gen (118) und einen zweiten Kanalabschnitt (116) mit
einer Mehrzahl von Windungen (118) auf. Die Windun-
gen (118) im ersten Kanalabschnitt (114) und die Win-
dungen (118) im zweiten Kanalabschnitt (116) kénnen
sich in einem Umlenkungswinkel und/oder einer Anzahl
voneinander unterscheiden.

Fig. 1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Dampfaufbereitungs-
einrichtung fir ein Bligeleisen und ein Bligeleisen.
[0002] Die DE 3402868 C2 beschreibt ein Bligeleisen,
bei dem in Langsbohrungen Stabe mit versetzten No-
cken eingeschoben sind, sodass Hohlrdume entstehen,
die einen labyrinthartigen Dampfkanal bilden. In den Sta-
ben selbst ist wiederum ein Heizkdrper eingeschoben.
[0003] Der Erfindung stellt sich die Aufgabe, eine ver-
besserte Dampfaufbereitungseinrichtung fiir ein Bligel-
eisen und ein verbessertes Bligeleisen zu schaffen.
[0004] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch ei-
ne Dampfaufbereitungseinrichtung und ein Biigeleisen
mit den Merkmalen der Hauptanspriiche gelést. Vorteil-
hafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfin-
dung ergeben sich aus den nachfolgenden Unteranspri-
chen.

[0005] Die Erfindung bietet den Vorteil, dass durch ei-
nen zumindest abschnittsweise maanderférmigen
Dampfkanal mit im Wesentlichen konstantem Kanal-
querschnitt eine unglinstige Temperaturverteilung in ei-
ner Bugelsohle durch starke Schwankungen im Materi-
alquerschnitt entlang eines Warmetransportwegs ver-
mieden werden kann. Ferner kann mithilfe eines solchen
Dampfaufbereitungseinrichtung-Maanders eine Dampf-
kanalstrecke verlangert werden, sodass ein Warmetau-
scherkoeffizient erhéht wird. Durch den gleichbleibenden
Querschnitt des Dampfkanals und den Verzicht auf sig-
nifikante Geometriespriinge, sowie abrupte, bzw. schar-
fe Richtungswechsel Uber eine gesamte Dampfstrecke
kénnen Kondensationsprozesse im Dampfkanal vermie-
den werden. Des Weiteren kann der Stromungswider-
stand durch den Dampfkanal und die Bligelsohle verrin-
gert werden. Ein weiterer Vorteil besteht in der Verbes-
serung der thermischen Anbindung eines Deckels der
Dampfaufbereitungseinrichtung durch konzeptspezi-
fisch ermdglichte groRflachige Auflage, wodurch eben-
falls Kondensation vermieden werden kann.

[0006] Es wird eine Dampfaufbereitungseinrichtung
fur ein Bugeleisen vorgestellt, wobei die Dampfaufberei-
tungseinrichtung folgende Merkmale aufweist:

einen Dampfeintritt zum Einleiten von Dampf in die
Dampfaufbereitungseinrichtung;

einen Dampfaustritt zum Ausleiten von Dampf aus
der Dampfaufbereitungseinrichtung; und

einen den Dampfeintritt und den Dampfaustritt flui-
disch miteinander verbindenden Dampfkanal, wobei
der Dampfkanal einen ersten Kanalabschnitt mit ei-
ner Mehrzahl von Windungen und einen zweiten Ka-
nalabschnitt mit einer Mehrzahl von Windungen auf-
weist, wobei sich die Windungen im ersten Kanal-
abschnitt und die Windungen im zweiten Kanalab-
schnitt in einem Umlenkungswinkel und/oder einer
Anzahl voneinander unterscheiden kénnen.
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[0007] Unter einer Dampfaufbereitungseinrichtung
kann eine Komponente zum Erzeugen oder Leiten von
Dampf, insbesondere von Wasserdampf, durch das Bi-
geleisen verstanden werden. Die Dampfaufbereitungs-
einrichtung kann in eine Ubergeordnete Struktur in Form
einer Bligelsohle integriert sein. Hierbei kann der Dampf-
austritt als Teil der Bligelsohle realisiert sein. Der Dampf-
kanal kann beispielsweise maanderférmig ausgestaltet
sein. Unter einem Umlenkungswinkel kann ein Winkel
verstanden werden, um den der Dampfkanal umgebo-
gen ist, um eine Windung zu bilden.

[0008] GemaR einer Ausfiihrungsform kann der erste
Kanalabschnitt dem Dampfeintritt und der zweite Kanal-
abschnitt dem Dampfaustritt zugewandt sein. Hierbei
kann der erste Kanalabschnitt mehr Windungen als der
zweite Kanalabschnitt aufweisen. Zusatzlich oder alter-
nativ kénnen die Windungen im ersten Kanalabschnitt
einen grofReren Umlenkungswinkel als die Windungen
im zweiten Kanalabschnitt aufweisen. Durch diese Aus-
fuhrungsform kénnen eine verlustarme Dampffiihrung
und eine effektive Nacherhitzung des Dampfes im Bi-
geleisen sichergestellt werden.

[0009] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform kann
der Dampfkanal einen innerhalb eines Toleranzbereichs
konstanten Querschnitt aufweisen. Insbesondere kann
hierbei ein Gesamtquerschnitt des Dampfaustritts inner-
halb des Toleranzbereichs gleich dem Querschnitt des
Dampfkanals sein. Unter einem Toleranzbereich kann
beispielsweise eine Abweichung von 5, 10 oder 20 Pro-
zent von einem Querschnittsreferenzwert verstanden
werden. Hierbei kann ein Querschnitt des ersten Kanal-
abschnitts innerhalb des Toleranzbereichs gleich einem
Querschnitt des zweiten Kanalabschnitts sein. Durch
diese Ausfiihrungsform kann der Dampfkanal mit relativ
sanften, kurvenstetigen Ubergangen realisiert werden,
wodurch Kondensationsprozesse und somit auch die
Wahrscheinlichkeit von Buligeleisenspucken minimiert
werden kénnen.

[0010] Es istvorteilhaft, wenn der erste Kanalabschnitt
zumindest teilweise von dem zweiten Kanalabschnitt
umgeben ist. Dadurch kann der Dampfkanal mdglichst
lang ausgefuhrt werden.

[0011] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform kann
die Dampfaufbereitungseinrichtung eine Bligelsohle um-
fassen. Der Dampfaustritt kann durch zumindest eine
Austritts6ffnung in der Bligelsohle gebildet sein. Unter
einer Bugelsohle kann ein thermisch leitfdhiger Boden
der Dampfaufbereitungseinrichtung verstanden werden.
Hierbei kann ein Querschnitt der Austrittséffnung inner-
halb des Toleranzbereichs gleich dem Querschnitt des
Dampfkanals sein. Beispielsweise kann der Dampfaus-
tritt zumindest zwei solcher Austrittséffnungen umfas-
sen, wobei ein Gesamtquerschnitt der zumindest zwei
Austritts6ffnungen innerhalb des Toleranzbereichs
gleich dem Querschnitt des Dampfkanals sein kann. Die-
se Ausfihrungsform ermdglicht eine gleichmaRige Ver-
teilung des Dampfes auf einem zu bligelnden Textilstlick.
[0012] Die Austritts6ffnung kann diffusorférmig ausge-
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staltet sein. Dadurch kann eine Effektivitdt einer
Dampfeinwirkung in das Textilstiick erhéht werden.
[0013] Des Weiteren kann die Dampfaufbereitungs-
einrichtung mit einer Heizeinrichtung zum Heizen der
Dampfaufbereitungseinrichtung realisiert sein. Dadurch
kann eine Temperatur der Dampfaufbereitungseinrich-
tung gesteuert werden. Beispielsweise kann die Heizein-
richtung ausgebildetsein, um den Dampfkanal zu heizen.
Zusatzlich oder alternativ kann die Heizeinrichtung aus-
gebildet sein, um die Bligelsohle zu heizen.

[0014] Esistvon Vorteil, wenn die Heizeinrichtung zu-
mindest abschnittsweise zwischen dem ersten Kanalab-
schnitt und dem zweiten Kanalabschnitt verlauft. Bei-
spielsweise kann hierbei die Heizeinrichtung oder der
Dampfkanal oder beides zumindest teilweise an oder in
der Biigelsohle angeordnet oder anordenbar sein, um
eine thermische Kopplung zwischen Bligelsohle und Hei-
zeinrichtung oder zwischen Biigelsohle und Dampfkanal
oder zwischen Heizeinrichtung und Dampfkanal zu er-
moglichen. Beispielsweise kénnen die Heizeinrichtung
und der Dampfkanal auf einer Ebene an oder in der Bi-
gelsohle angeordnet sein. Durch diese Ausflihrungsform
kann eine Aufheizzeit des Bligeleisens verkirzt werden.
Ferner kann dadurch eine gute Regeldynamik und eine
gleichmaRige Temperaturverteilung Gber der Bligelsohle
erreicht werden. Ferner kann dadurch eine Gesamthdhe
einer Einheit aus Bugelsohle und Dampfaufbereitungs-
einrichtung verringert werden und somit ein Warmeein-
trag in andere Komponenten des Bligeleisens wie etwa
Gehause, bertihrbare Oberflachen wie Griff und Tasten
oder Elektronikkomponenten minimiert werden.

[0015] Des Weiteren kann der Dampfkanal relativ zu
einer Langsachse der Dampfaufbereitungseinrichtung
im Wesentlichen spiegelsymmetrisch verlaufen. Da-
durch wird eine gleichmaRige Temperierung der Blgel-
sohle durch den Dampfkanal erméglicht.

[0016] SchlieBlich schafft der hier vorgestellte Ansatz
ein Bugeleisen mit einer Dampfaufbereitungseinrichtung
gemal einer der vorstehenden Ausfiihrungsformen.
[0017] Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung ist in
den Zeichnungen rein schematisch dargestellt und wird
nachfolgend naher beschrieben. Es zeigt

Figur 1  eine schematische Darstellung einer Dampf-
aufbereitungseinrichtung geman einem Aus-
fuhrungsbeispiel;

Figur2  eine schematische Darstellung eines Quer-
schnitts durch eine Bligelsohle aus Figur 1;

Figur 3  einevergroferte Darstellung eines Abschnitts
einer Bugelsohle aus Figur 2; und

Figur4  eine schematische Darstellung eines Bligel-
eisens gemal einem Ausflhrungsbeispiel.

[0018] Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung ei-

ner Dampfaufbereitungseinrichtung 100 gemafl einem
Ausfiihrungsbeispiel. Gezeigt ist eine Bligeleisendampf-
aufbereitungseinrichtung 100 mit einem maanderférmi-
gen Dampfkanal 102, der einen Dampfeintritt 104 zum
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Einleiten von Dampf in die Dampfaufbereitungseinrich-
tung 100 mit einem Dampfaustritt 106 zum Ausleiten von
Dampf aus der Dampfaufbereitungseinrichtung 100,
auch Dampfaustrittsbereich genannt, fluidisch verbindet.
Der Dampfkanal 102 weist einen Querschnitt auf, der
vom Dampfeintritt 104 bis zum Dampfaustritt 106 inner-
halb eines Toleranzbereichs konstant ist.

[0019] Die Dampfaufbereitungseinrichtung 100 um-
fasst gemal diesem Ausfiihrungsbeispiel eine Blgel-
sohle 108 miteiner Mehrzahl von Austritts6ffnungen 110,
auch Dampflécher genannt, die den Dampfaustritt 106
bilden. Die Austrittséffnungen 110 sind im Bereich einer
Spitze der Biigelsohle 108 angeordnet. Alternativ kon-
nen die Austrittséffnungen 110 auch in anderen Berei-
chen der Blgelsohle 108 angeordnet sein. Hierbeiist ein
Gesamtquerschnitt der Austrittséffnungen 110 innerhalb
des Toleranzbereichs gleich dem Querschnitt des
Dampfkanals 102.

[0020] Optionalist die Dampfaufbereitungseinrichtung
100 mit einer Heizeinrichtung 112 realisiert, die ausge-
bildet ist, um den Dampfkanal 102 sowie die Biigelsohle
108 zu heizen.

[0021] Der Dampfkanal 102 ist in einen ersten Kanal-
abschnitt 114, auch Einstrémbereich genannt, und einen
zweiten Kanalabschnitt 116, auch Ausstrémbereich ge-
nannt, unterteilt. Die beiden Kanalabschnitte 114, 116
weisen jeweils zumindest abschnittsweise eine Mehrzahl
von Windungen 118 auf, durch die sich der maanderfor-
mige Verlauf des Dampfkanals 102 ergibt. GemaR die-
sem Ausfliihrungsbeispiel ist der erste Kanalabschnitt
114 dem Dampfeintritt 104 und der zweite Kanalabschnitt
116 dem Dampfaustritt 106 zugewandt. Die beiden Ka-
nalabschnitte 114, 116 unterscheiden sich darin vonein-
ander, dass der erste Kanalabschnitt 114 eine gréf3ere
Anzahl von Windungen 118 als der zweite Kanalab-
schnitt 116 aufweist. Ein weiterer Unterschied zwischen
den beiden Kanalabschnitten 114, 116 besteht darin,
dass die Windungen 118 im ersten Kanalabschnitt 114
einen grofReren Umlenkungswinkel als die Windungen
118 im zweiten Kanalabschnitt 116 aufweisen. Beispiel-
haft sind in Figur 1 die Windungen 118 im ersten Kanal-
abschnitt 114 im Wesentlichen um 180 Grad umgelenkt,
wahrend die Windungen 118 im zweiten Kanalabschnitt
116 im Wesentlichen um 90 Grad umgelenkt sind.
[0022] Wie in Figur 1 zu erkennen, erstreckt sich die
Heizeinrichtung 112, hier ein u-férmiger Heizkdrper,
groRtenteils zwischen den beiden Kanalabschnitten 114,
116. Hierbei sind sowohl die Heizeinrichtung 112 als
auch der erste Kanalabschnitt 114 abschnittsweise von
dem zweiten Kanalabschnitt 116 umgeben. Die Heizein-
richtung 112 hat mit jedem der beiden Kanalabschnitte
114, 116 Kontakt. Somit ist die Heizeinrichtung 112 mit
den beiden Kanalabschnitten 114, 116 thermisch gekop-
pelt.

[0023] Der Dampfkanal 102 und die Heizeinrichtung
112 sind gemaR einem Ausflihrungsbeispiel an oder in
der Bligelsohle 108 angeordnet und mit dieser thermisch
gekoppelt.
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[0024] Die Dampfaufbereitungseinrichtung 100 weist
gemal dem in Figur 1 gezeigten Ausfiihrungsbeispiel
einen zu einer Langsachse 120 der Dampfaufbereitungs-
einrichtung 100 im Wesentlichen spiegelsymmetrischen
Aufbau auf.

[0025] Wahrend des Betriebs eines Bligeleisens kdn-
nen durch einen Dampfstrom mitgerissene Kondensatt-
ropfen aus den Dampfléchern austreten, was auch als
Blgeleisenspucken bezeichnet werden kann. Dadurch
wird ein zu bugelndes Textil ungewollt befeuchtet und
gegebenenfalls von den im Kondensat enthaltenen
Fremdpartikeln beschmutzt. Das Blgeleisenspucken
kann durch einen mangelhaften Nachverdampfungspro-
zess in der Blgeleisendampfaufbereitungseinrichtung,
durch Kondensationsprozesse aufgrund unginstiger
Querschnittsdnderungen im Dampfkanal oder durch
Temperaturdifferenzen verursacht sein und kannin allen
bekannten Konstruktionsvarianten von Dampfbiigelei-
sen auftreten.

[0026] Kondensationsprozesse kdnnen entlang des
Dampfweges durch abrupte Querschnittsdnderungen
verursacht sein, in denen aufgrund von lokalen Druck-
schwankungen zu unerwiinschten Phasenlibergéngen
kommen kann.

[0027] Ein mangelhafter Nachverdampfungsprozess
in der -Dampfaufbereitungseinrichtung kann hauptséach-
lich zwei verfahrenstechnische Ursachen haben. Entwe-
der ist die Oberflache zu kalt, wodurch dem Dampf War-
me entzogen wird oder der Dampf nicht ausreichend er-
warmt wird, oder die Oberflache ist zu warm. Zu kalte
Oberflachen ergeben sich durch eine unglinstige thermi-
sche Anbindung des Heizelements an die Kontaktfla-
chen des Dampfkanals, einerseits durch groRe Entfer-
nungen und andererseits durch geringe wirksame Mate-
rialquerschnitte, die den moéglichen Warmetransport ein-
schranken. Die erfindungsgemafe Ausfiihrung zeigt da-
her eine Mdglichkeit, den Dampfkanal tber kurze Stre-
cken und ausreichend grofe Querschnitte thermisch an
das Heizelement anzukoppeln. Zu heie Oberflachen
kénnen vorliegen, wenn sich beispielsweise in einer
Dampfzuleitung zum Biigeleisen kondensiertes Wasser
aus einer friilheren Nutzung des Dampfbligeleisens be-
findet, das annahernd Raumtemperatur hat und flihren
zum sogenannten Leidenfrost-Effekt. Hierbei wird der
Wassertropfen durch eine Dampfschicht von der War-
mequelle isoliert, wodurch der Verdampfungsprozess
stark verlangsamt wird. In bekannten Dampfbligeleisen
wird durch vertikale Trennwénde im unteren und/oder
oberen Kanalbereich versucht, diese Wassertropfen auf-
grund ihrer Tragheit oder Gewichtskraft aufzuhalten.
Dies ist aufgrund der hohen kinetischen Energie eines
eingetragenen DampfstoRes bei einem Bligeleisen mit
(externer Druck-)Dampferzeugung nicht hinreichend,
was dazu fuhrt, dass die Wassertropfen dennoch mitge-
rissen werden. Zudem fiihren die zwangslaufig einge-
brachten Querschnittsspriinge an den Rippen zu den be-
reits genannten Nachteilen. Dieses Fehlerbild wird je-
doch durch die erfindungsgeméafRe Ausgestaltung des
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maanderfdrmigen Dampfkanals abgefangen. Durch ihre
Massentragheit werden grolRere Wassertropfen beim
Durchqueren des Dampfkanals stets an die kurvenau-
Rere Wandung geschleudert, Dadurch nehmen diese
Tropfen den langst mdglichen Pfad durch den Dampfka-
nal und haben besonders lange Kontakt mit der Kanal-
wand. Zusatzlich werden die Tropfen, speziell im ersten
Kanalabschnitt, in dem idealerweise besonders grofie
Umlenkungswinkel realisiert sind, durch den o. g. Effekt
bei jeder Umlenkung auf die gegeniiberliegende Kanal-
wand geschleudert, auf die sie anndhernd senkrecht auf-
treffen. Dadurch werden sie in kleinere Trépfchen zer-
schlagen, was die wirksame Kontaktfliche erhéht und
zu einer wesentlich verbesserten Nachverdampfung
fuhrt.

[0028] Ein jeweiliger Querschnitt der beiden Kanalab-
schnitte 114, 116 und der Gesamtquerschnitt der Aus-
tritts6ffnungen 110 entsprechen dem des Dampfkanals
102. Durch den konstanten Querschnitt und relativ sanf-
te, kurvenstetige Ubergénge im Strémungskanal werden
Kondensationsprozesse und somit auch die Wahr-
scheinlichkeit des Blgeleisenspuckens minimiert.
[0029] Die Austrittséffnungen 110 kénnen diffusorfor-
mig sein, sodass die Dampfstromung im Dampfaustritts-
bereich verzégert wird und infolgedessen die kinetische
Energie des Dampfes abnimmt. Dadurch wird der Dampf
nicht durch das Textil hindurchgeschossen, sondern
kann effektiver in das Textil einwirken.

[0030] Die Dampfaufbereitungseinrichtung 100 kann
in folgende Bereiche aufgeteilt sein:

- den Einstrdmbereich mit vielen Windungen 118 mit
180-Grad-Umlenkung flr eine effektive Nacherhit-
zung aufgrund eines geometrisch optimierten War-
metauscherkoeffizienten;

- den Ausstrombereich mit weniger Windungen 118
mit 90-Grad-Umlenkung zum Halten der Temperatur
bei minimalem Strémungswiderstand.

[0031] Der Dampfkanalverlauf ist bezlglich der drei
Kriterien Bauraumausnutzung, Masse eines Grundkor-
pers und maximale Einflusszone einer Heizquelle opti-
miert. Der Grundkdrper sollte méglichst leicht sein und
eine gute Warmeleitfahigkeit aufweisen, um kurze Auf-
heizzeiten zu ermdéglichen. Dazu kann der Grundkdrper
beispielsweise aus Aluminium gefertigt sein. Durch den
maanderfdrmigen Dampfkanal 102 bleiben im Inneren
vergleichsweise breite Rippen stehen, die von der Heiz-
einrichtung 112 aus weit in die Mitte der Blgelsohle 108
ragen. Somit werden sowohl der Dampfkanal 102 als
auch die Blgelsohle 108 thermisch optimal an die Heiz-
einrichtung 112 angebunden. Die Heizeinrichtung 112
kannin die Bugelsohle 108 integriert, beispielsweise ein-
gegossen, sein.

[0032] Der Dampfkanal 102 und die Heizeinrichtung
112 liegen idealerweise auf einer Ebene. Hierbei kann
auf eine Uberquerung der Heizeinrichtung 112 durch den
Dampfkanal 102 verzichtet werden.
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[0033] Figur 2 zeigt eine schematische Darstellung ei-
nes Querschnitts durch eine Bligelsohle 108 aus Figur
1 entlang einer in Figur 1 gezeigten Schnittachse A-A,
die der Langsachse der Dampfaufbereitungseinrichtung
entspricht. Ein Dampfverlauf durch die Bligelsohle 108
ist durch Pfeile angedeutet. Gezeigt sind der Dampfaus-
tritt 106 mit den Austrittséffnungen 110 und die Heizein-
richtung 112, die durch die Bligelsohle 108 verlauft. Die
Austrittséffnungen 110 sind diffusorférmig ausgestaltet.
[0034] Figur3 zeigteine vergréRerte Darstellung eines
Abschnitts einer Blgelsohle 108 aus Figur 2. Gezeigt ist
eine VergréRerung des Dampfaustritts 106. Zu erkennen
sind die jeweils als Diffusor realisierten Austritts6ffnun-
gen 110.

[0035] Figur4 zeigt eine schematische Darstellung ei-
nes Bugeleisens 400 gemal einem Ausfihrungsbei-
spiel. Gezeigt ist eine Schnittdarstellung durch das Bu-
geleisen 400 ohne Dampfschlauch. Das Buigeleisen 400
umfasst die Dampfaufbereitungseinrichtung 100, etwa
eine Dampfaufbereitungseinrichtung, wie sie vorange-
hend anhand der Figuren 1 bis 3 beschrieben ist.
[0036] Dargestelltsindfernereinauerer Dampfeintritt
402 des Bugeleisens 400, der Dampfeintritt 104 der
Dampfaufbereitungseinrichtung 100, die Bugelsohle
108, ein der Buigelsohle 108 gegeniiberliegend angeord-
neter Deckel 404 der Dampfaufbereitungseinrichtung
100, ein in die Dampfaufbereitungseinrichtung 100 miin-
dender Schlauchstutzen 406 sowie die Austritts6ffnun-
gen 110.

[0037] Beispielsweise wird der Dampf Uber flexible,
temperaturbestéandige Schlduche von einem Dampfboi-
ler ins Bligeleisen 400 geleitet, wo der Dampf zunachst
durchdie integrierte Dampfaufbereitungseinrichtung 100
hindurchgefiihrt wird und am Ende durch die Austritts-
6ffnungen 110 auf einer BligelsohlenauRenseite austritt.
Der Schlauchstutzen 406 im Deckel 404 bildet eine
Schnittstelle zwischen Schlauch und Dampfaufberei-
tungseinrichtung 100. Beispielsweise ist der Dampfver-
lauf so gestaltet, dass eine moglichst grofe Kontaktfla-
che zwischen Heizkorper und Dampf entsteht oder eine
lange Kontaktzeit wahrend der Durchstrémung des
Dampfes gewahrleistet ist. Damit kann eine effektive
Nacherhitzung erreicht werden, um Kondensationspro-
zesse vor oder wahrend des Austritts des Dampfes aus
dem Bugeleisen 400 zu minimieren.

[0038] Die Blgelsohle 108 ist beispielsweise als Alu-
miniumdruckgusskérper mit eingegossener Heizeinrich-
tung ausgefiihrt und mit dem Deckel 404 verschlossen.

Patentanspriiche
1. Dampfaufbereitungseinrichtung (100) fir ein Blgel-
eisen (400), wobei die Dampfaufbereitungseinrich-

tung (100) folgende Merkmale aufweist:

einen Dampfeintritt (104) zum Einleiten von
Dampf in die Dampfaufbereitungseinrichtung
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(100);

einen Dampfaustritt (106) zum Ausleiten von
Dampf aus der Dampfaufbereitungseinrichtung
(100); und

einen den Dampfeintritt (104) und den Dampf-
austritt (106) fluidisch miteinander verbinden-
den Dampfkanal (102), wobei der Dampfkanal
(102) einen ersten Kanalabschnitt (114) mit ei-
ner Mehrzahl von Windungen (118) und einen
zweiten Kanalabschnitt(116) miteiner Mehrzahl
von Windungen (118) aufweist, wobei sich die
Windungen (118) im ersten Kanalabschnitt
(114) und die Windungen (118) im zweiten Ka-
nalabschnitt (116) in einem Umlenkungswinkel
und/oder einer Anzahl voneinander unterschei-
den.

Dampfaufbereitungseinrichtung (100) gemafR An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der erste
Kanalabschnitt (114) dem Dampfeintritt (104) und
der zweite Kanalabschnitt (116) dem Dampfaustritt
(106) zugewandt ist, wobei der erste Kanalabschnitt
(114) mehr Windungen (118) als der zweite Kanal-
abschnitt (116) aufweist und/oder die Windungen
(118) im ersten Kanalabschnitt (114) einen gréReren
Umlenkungswinkel als die Windungen (118) im
zweiten Kanalabschnitt (116) aufweisen.

Dampfaufbereitungseinrichtung (100) gemaf einem
der vorangegangenen Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Dampfkanal (102) einenin-
nerhalb eines Toleranzbereichs konstanten Quer-
schnitt aufweist, insbesondere wobei ein Gesamt-
querschnitt des Dampfaustritts (106) innerhalb des
Toleranzbereichs gleich dem Querschnitt des
Dampfkanals (102) ist.

Dampfaufbereitungseinrichtung (100) gemaf einem
der vorangegangenen Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der erste Kanalabschnitt (114)
zumindest teilweise von dem zweiten Kanalab-
schnitt (116) umgeben ist.

Dampfaufbereitungseinrichtung (100) gemaf einem
der vorangegangenen Anspriiche, gekennzeichnet
durch eine Biigelsohle (108), wobei der Dampfaus-
tritt (106) durch zumindest eine Austritts6ffnung
(110) in der Buigelsohle (108) gebildet ist.

Dampfaufbereitungseinrichtung (100) gemafR An-
spruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Aus-
tritts6ffnung (110) diffusorférmig ausgestaltet ist.

Dampfaufbereitungseinrichtung (100) gemaf einem
dervorangegangenen Ansprliche, gekennzeichnet
durch eine Heizeinrichtung (112) zum Heizen der
Dampfaufbereitungseinrichtung (100).
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Dampfaufbereitungseinrichtung (100) gemafR An-
spruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Hei-
zeinrichtung (112) zumindest abschnittsweise zwi-
schen dem ersten Kanalabschnitt (114) und dem
zweiten Kanalabschnitt (116) verlauft.

Dampfaufbereitungseinrichtung (100) gemaf einem
der vorangegangenen Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Dampfkanal (102) relativ
zueiner Langsachse (120) der Dampfaufbereitungs-
einrichtung (100) im Wesentlichen spiegelsymmet-
risch verlauft.

Bugeleisen (400) mit einer Dampfaufbereitungsein-
richtung (100) gemaR einem der vorangegangenen
Anspriche.
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