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(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Dampfbi-
geleisen und ein Verfahren zur Herstellung eines Dampf-
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einen mittleren (6) und einen oberen (9) Dampffliihrungs-
bereich aufweist, die durch einen vertikalen Wandungs-
abschnitt (10) im Zusammenwirken mit dem Dampfkam-

merdeckel (2) voneinander getrennt werden, wobei eine
Stirnflache des vertikalen Wandungsabschnittes unmit-
telbar mit dem gegeniberliegenden Abschnitt des
Dampfkammerdeckels in Kontakt gebracht wird und wo-
bei dieser gegentberliegende Abschnitt des Dampfkam-
merdeckels erst mit einer Struktur (23) vorgeformt wird,
die spiegelbildlich zur Struktur des vertikalen Wandungs-
abschnittes (10) korrespondiert, bevor er mitdem Dampf-
kammerkdrper (1) verpref3t wird.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Dampfbi-
geleisen und ein Verfahren zur Herstellung eines Dampf-
bugeleisens.

[0002] Es gibt grundsétzlich Dampfbiigeleisen mit ei-
nem externen Wassertank und Dampferzeuger, Dampf-
bugeleisen mit einem Boiler im Bugeleisen und Dampf-
biigeleisen mit einem Tropfventil, bei dem das Wasser
im Wassertank des Bligeleisens in einen Verdampfungs-
bereich eines Dampfkammerkorpers eintropft. Es ist
ebenfalls bekannt, solche Dampfbligeleisen mit Tropf-
ventil mit mehreren Dampffiihrungsbereichen auszustat-
ten, die teils miteinander in Verbindung stehen oder véllig
separate Dampferzeugungs- und Dampfverteilungsbe-
reiche darstellen. So sind Dampfbugeleisen bekannt, die
Uber zwei oder drei verschiedene voneinander separate
Dampffiihrungsbereiche, also mit Dampferzeugungsbe-
reichen und Dampfverteilungsbereichen versehen sind.
Ein erster Dampffihrungsbereich dient dabei der Bereit-
stellung der normalen, meist regelbaren, Dampffunktion
des Dampfbiigeleisens. Hierzu tropft das Wasser in eine
gréRere meist mittig in einem Dampfkammerkdrper an-
geordnete Dampferzeugungskammer ein und der Dampf
wird mit relativ kleinem Druck und kleiner Ausbreitungs-
geschwindigkeit erzeugt. Der Dampf breitet sich dann
von der mittleren Dampferzeugungskammer in einen mit
dieser verbundenen Dampffihrungsbereich aus, tber
den der Dampf zu den Dampfaustrittséffnungen in der
Blgeleisensohle gelangt. In einem zweiten, separaten
Dampffiihrungsbereich wird das Wasser in einen schma-
len Dampfkanal eingetropft, so dass ein gewisser, leicht
erhohter Dampfdruck und eine entsprechend leicht er-
hohte Dampfgeschwindigkeit entlang des Kanals er-
reicht wird. Dieser so erzeugte Dampf wird durch Beta-
tigung einer extra Dampfstof3funktionstaste erzeugt und
verlasst das Dampfblgeleisen Ublicherweise (ber
Dampfaustrittséffnungen in der Biigeleisensohle, die
entweder denen fiir den normalen Dampf entsprechen,
oder die als spezifische Dampfaustrittséffnungen fur die-
sen Extradampf beispielsweise im Bereich der Biigelei-
sensohlenspitze angeordnet sind. Einige Dampfbligelei-
sen stellen darliber hinaus einen dritten, separaten
Dampffiihrungsbereich bereit, bei dem ahnlich wie bei
der zweiten Funktion fiir Extradampf eine Extrabetati-
gungstaste betétigt wird, um eine gewisse Wassermen-
ge in einen ebenfalls schmalen Dampfkanal einzutrop-
fen, wobei jedoch im Unterschied zu der obigen Extra-
dampffunktion der Dampf das Dampfbugeleisen tiber die
vordere Bugeleisenspitze, also etwa ein bis zwei Zenti-
meter oberhalb der Bligeleisensohle und unterhalb der
Sprayfunktion nach frontal vorne verlasst. Alle diese ver-
schiedenen Dampffihrungsbereiche mussen, damit de-
ren einwandfreie Funktion gewahrleistet ist, druckdicht
voneinander getrennt sein. Hierbei spielt die Befestigung
des Dampfkammerdeckels am Dampfkammerkdrper ei-
ne wesentliche Rolle. Es ist bekannt, diesen Dampfkam-
merdeckel mit dem Dampfkammerkdrper zu vernieten
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oder zu verschrauben, um auch mechanischen Bean-
spruchungen standzuhalten, die nicht nur durch den
Dampfdruck, sondern auch durch Kalkwachstum und
Warmeausdehnung sowie Zusammenziehung bei Ab-
kiihlung entstehen. Zur Abdichtung wurden die vertikalen
Wandungsabschnitte des Dampfkammerkorpers, die mit
dem Dampfkammerdeckel in Kontakt stehen, mit Silikon
benetzt, um die Dichtheit zwischen den einzelnen
Dampffunktionen und zur Au3enseite, also beispielswei-
se auch zur Biigeleisenelektrik, zu gewabhrleisten.
[0003] In nachteiliger Weise sorgen jedoch ungebun-
dene Silikonpartikel fur Kontaminationen in den Dampf-
fuhrungsbereichen, die zumeist mit speziellen hydrophi-
len Beschichtungen versehen sind, um die Dampferzeu-
gung zu begulnstigen. Weiterhin ist es wiinschenswert,
die Menge an Silikon méglichst gering zu halten, da dies
die Materialkosten fiur das Dampfbiigeleisen erhdht.
[0004] Aus der DE 3517018 Al ist ein Verfahren zum
Herstellen eines Dampfbligeleisens bekannt, bei dem
der Dampfkammerdeckel mit den vertikalen Wandungs-
abschnitten des Dampfkammerk&rpers unmittelbar, also
ohne Einsatz von weiteren Dichtmaterialien und mit einer
starken Kraft, die auf einen Druckstempel ausgetibt wird,
verpreRtwird. Hierbeiwird das plane Dampfkammerdek-
kelblech durch einen konturierten Druckstempel mit ho-
her Kraft in trapezoidférmigen Schwalbenschwanznuten
eingepresst. Um das Dampfkammerdeckelmaterial in die
Hinterschneidungen der Schwalbenschwanznut hinein-
zupressen, ist nicht nur eine auBerordentlich hohe An-
druckkraft auf den Druckstempel, sondern auch eine
Werkstoffauswahl notwendig, bei der die FlieRgrenze
des Dampfkammerdeckels deutlich héher ist als die des
Dampfkammerkoérpers. Zu dem bedingen die eingesetz-
ten Fertigungskrafte und Werkstoffe gewisse Limitatio-
nen in der konstruktiven Ausgestaltung des Dampfkam-
merkorpers.

[0005] Esistdaher eine Aufgabe der vorliegenden Er-
findung ein Dampfbugeleisen und ein Verfahren zur Her-
stellung eines Dampfbligeleisens bereitzustellen, dass
einerseits eine konstruktiv vorteilhafte Ausgestaltung
des Dampfkammerkérpers und andererseits eine ver-
besserte Verbindung des Dampfkammerdeckels mit
dem Dampfkammerkorper gewéhrleistet.

[0006] Diese Aufgabe wird hinsichtlich des Dampfbi-
geleisens mit den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.
Dadurch dass die vertikalen Wandungsabschnitte des
Dampfkammerkdérpers in unmittelbaren Kontakt stehen
mit den gegeniberliegenden Abschnitten des Dampf-
kammerdeckels, wird eine dichtende Verbindung bereit-
gestellt, die ohne den Einsatz von Silikonklebstoffen im
Innenbereich auskommt. Weiterhin ist eine besonders
vorteilhafte, weil platzsparende Ausgestaltung des
Dampfkammerkérpers moglich, bei der Dampffiihrungs-
bereiche Uibereinander angeordnet sein kénnen, so dass
also erhebliche Hohlrdume entstehen, ohne dass die
Uber den Druckstempel aufzuwendende Aufpre3kraft bei
der Befestigung des Dampfkammerdeckels am Dampf-
kammerkorper zu einem Bruch des Dampfkammerkor-
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pers fuhrt, weil die von dem Druckstempel aufzuwenden-
de Kraft vergleichsweise gering ist.

[0007] Invorteilhafter Weiterbildung sind alle innensei-
tigen Flachen des Dampfkammerdeckels, die dem
Dampfkammerkdrper zugewandt sind, unmittelbar mit
dem Dampfkammerkorper frei von anderen Dichtmate-
rialien verbunden. Hierbei ist ein auRenseitiger Randbe-
reich des Dampfkammerdeckels miteiner Auf3enbegren-
zungswandung des Dampffuhrungsbereiches mit zu-
satzlichem Dichtmaterial, insbesondere mit Silikonkleb-
stoff, abgedichtet. Hiermit ist sichergestellt, dass die den
Dampffiihrungsbereich zugewandten, abzudichtenden
Abschnitte nicht mit Silikon oder vergleichbaren Abdicht-
materialien abgedichtet sind. Damitwird verhindert, dass
das hydrophobe Silikon die hydrophilen Eigenschaften
im Dampfflhrungsbereich beeintrachtigt, da Silikonkon-
taminationen ausschliel3bar sind. Die Ausgestaltung des
aullenseitigen Randbereiches des Dampfkammerdek-
kels mit Silikondichtmaterial Iasst die Dampfflihrungsbe-
reiche vdllig unbeeintrachtigt und gewahrleistet anderer-
seits eine zuséatzliche Abdichtung am Rand des Dampf-
kammerdeckels, an dem durch Abkiihlung und Erwér-
mung und ebenso bedingt durch das Fertigungsverfah-
ren des Aufpressens geringe Verformungen des Dampf-
kammerdeckels auftreten kdnnen, die durch das hitze-
bestandige und elastische Silikondichtmaterial aufge-
nommen werden.

[0008] Nach weiterer vorteilhafter Weiterbildung der
Erfindung weist der Dampfkammerdeckel vorgeformte
Erhebungen und Vertiefungen auf, die mit den vertikalen
Wandungsabschnitten korrespondieren und auf diese
aufpre3bar sind. Die Hauptverformungsarbeit am
Dampfkammerdeckel wird demzufolge nicht in befestig-
tem Zustand auf dem Dampfkammerkérper, sondern in
einem vorangegangenen ProzeR3schritt ausgefihrt. So-
mit ist der Grad des Prel3sitzes zwischen den Vertiefun-
gen des Dampfkammerdeckels und den vertikalen Wan-
dungsabschnitten optimal einstell- und steuerbar, ohne
dass der Druckstempel beim AufpreRvorgang des
Dampfkammerdeckels auf den Dampfkammerkdrper ei-
ne besonders starke Kraft ausiiben muf3 oder ohne dass
das Dampfkammerdeckelmaterial besondere Flielei-
genschaften aufweisen muf3.

[0009] In vorteilhafter Aushildung ist der Dampfkam-
merdeckel einerseits durch Aufpressung mit dem Dampf-
kammerkdrper und zusatzlich durch Vernietung verbun-
den. Damit wird durch die Aufpressung die nétige Dich-
tigkeit zwischen den verschiedenen separaten Dampf-
fuhrungsbereichen erzielt, wobei gréRere Krafte gegen
den Dampfkammerdeckel von den Vernietungen auf-
nehmbar sind.

[0010] In verfahrenstechnischer Hinsicht wird die obi-
ge Aufgabe durch ein Verfahren zur Herstellung eines
Dampfbiigeleisens mit den Merkmalen des Anspruchs 7
gelost.

[0011] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindungen
sind in den nachfolgenden Unteranspriichen dargestellt.
[0012] Weitere Merkmale, Anwendungsmdglichkeiten
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und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der nach-
folgenden Beschreibung von Ausfiihrungsbeispielen der
Erfindung, die in den Figuren der Zeichnung dargestellt
sind. Dabei bilden alle beschriebenen oder dargestellten
Merkmale fiir sich oder in beliebiger Kombination den
Gegenstand der Erfindung, unabhéangig von ihrer Zu-
sammenfassung in den Patentanspriichen oder deren
Rickbeziehung sowie unabhéngig von ihrer Formulie-
rung bzw. Darstellung in der Beschreibung bzw. in der
Zeichnung. Die Figuren zeigen:

Fig. 1  eine Draufsicht auf einen Dampfkammerkdorper
ohne aufgesetzten Dampfkammerdeckel eines
Dampfbigeleisens nach der Erfindung,

Fig. 2 eine Draufsicht der Auf3enseite des Dampf-
kammerdeckels des Dampfbligeleisens nach
Fig. 1,

eine Draufsicht auf die Innenseite, also die dem
Dampfkammerkorper zugewandte Seite des
Dampfkammerdeckels des Dampfbiigeleisens
nach Fig. 1,

Fig. 3

Fig. 4  eine raumliche Darstellung eines Dampfkam-
merkorpers mit aufgesetztem Dampfkammer-
deckel des Dampfbiigeleisens nach Fig. 1,
Fig. 5 eine Teilschnittdarstellung des vorgeformten
Dampfkammerdeckels des Dampfbiigeleisens
nach Fig. 1,

Fig. 6  eine Teilschnittdarstellung durch den Dampf-
kammerdeckel, den Dampfkammerkdrper und
eine Blgelsohle mit aufgesetztem Druckstem-
pel nach einer ersten Ausfuhrungsform eines
Verfahrens zur Herstellung des Dampfbiigelei-
sens nach Fig. 1,

Fig. 7  eine Teilschnittdarstellung wie in Fig. 6, bei der
der Druckstempel noch nicht auf dem Dampf-
kammerdeckel aufgesetzt und nach der ersten
Ausfuhrungsform ausgebildet ist und

Fig. 8 eine Teilschnittdarstellung wie in Fig. 7 mit ei-
nem Druckstempel nach einer zweiten Ausfiih-
rungsform.

[0013] Inden Figuren ist nur die untere Baugruppe ei-
nes Dampfblgeleisens dargestellt. Diese untere Bau-
gruppe weist einen Dampfkammerkdrper 1 (siehe Fig. 1)
einen auf dessen Oberseite befestigten Dampfkammer-
deckel 2 (siehe Fig. 2 und 3) und eine Biigelsohle 3 (siehe
Fig. 6) auf, die an der Unterseite des Dampfkammerkor-
pers befestigt ist und Uber die der Dampf durch
Dampfaustrittséffnungen 4, die in der Bigeleisensohle
ausgebildet sind, austritt. Das Dampfbiigeleisen ist vom
Tropfventiltyp, d.h. ein Gber dem Dampfkammerdeckel
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angeordneter Wassertank im Dampfbiigeleisen stellt die
Wasserversorgung uber ein Tropfventil (beide in den Fi-
guren nicht dargestellt), das in der Tropfventiléffnung 4
des Dampfkammerdeckels angeordnet ist, in den
Dampfkammerkdrper her.

[0014] Der Dampfkammerkdrper 1 ist mit zumindest
zwei separaten Dampffihrungsbereichen versehen. Ein
erster Dampfflihrungsbereich ist fir die normale regel-
bare Dampffunktion und ein zweiter Dampffiihrungsbe-
reich fur einen Extradampf mit erhéhter Dampfgeschwin-
digkeit, der manuell ausgeldst wird, ausgestattet. Der er-
ste Dampffuhrungsbereich weist eine Dampferzeugs-
kammer 6 auf, an der das Wasser uber das Tropfventil
eintropft und in dem der Dampf erzeugt wird. Der so er-
zeugte Wasserdampf breitet sich gemaR den in Fig. 1
eingezeichneten Ausbreitungspfeilen 7 in diesem ersten
Dampffiihrungsbereich 6,8 aus. Dabei gelangt der
Dampf von der Dampferzeugungskammer 6 in den un-
teren Dampffuhrungsbereich 8, der in Fig. 1 lediglich als
etwa rechteckférmige Offnung dargestellt ist, da der (ib-
rige Abschnitt des unteren Dampfflihrungsbereichs vom
zweiten dariiberliegenden Dampffihrungsbereich 9
Uberdeckt und durch den horizontalen Wandungsab-
schnitt 27 (siehe Fig. 7) im inneren des Dampfkammer-
korpers 1 getrenntist. Uber den unteren Dampffiihrungs-
bereich, der sich in etwa U-formig im Dampfkammerkor-
prer erstreckt, werden die Dampfaustrittséffnungen 4 mit
Dampfversorgt, so dass der Dampf aus diesen austreten
kann.

[0015] Der zweite Dampffuhrungsbereich 9 weist
ebenfalls in etwa U-formigen Querschnitt auf, wobei hier
der Dampf einen labyrinthartigen engen Weg durchlauft,
so dass die Dampfausbreitungsgeschwindigkeit erhéht
und der Dampf aus den Dampfaustrittséffnungen 4
dampfstoRartig austritt. Der erste Dampffiihrungsbe-
reich 6, 8 ist vom zweiten Dampffiihrungsbereich 9 durch
vertikale Wandungsabschnitte 10 getrennt. Zur Erzeu-
gung eines labyrinthartigen Dampferzeugungsbereiches
im zweiten Dampffiihrungsbereich 9 sind in diesem wei-
tere vertikale Wandungsabschnitte 11, die ebenfalls U-
formig angeordnet sind, vorgesehen. Der erste und der
zweite Dampffiihrungsbereich 6, 7 und 9 sind umschlos-
sen von einer umlaufenden &uBeren, vertikalen Begren-
zungswandung 12.

[0016] Inden vertikalen Wandungsabschnitten 10 und
11 sind mehrere stiftartige Fortsatze bzw. Nietstifte 13
angeformt, Uber die die Vernietung mit dem Dampfkam-
merdeckel 2 erfolgt.

[0017] Der Dampfkammerkorper 1 nach Fig. 1 ist ein
Aluminiumdruckgrufteil, das an seiner von der Blaelei-
senspitze 14 abgewandten hinteren Seite die zwei ein-
gegossenen elektrischen Anschliisse 15 des U-férmigen
Heizelementes 16 aufweist. Ferner ist in der Draufsicht
des Dampfkammerkérpers 1 nach Fig. 1 der Befesti-
gungsdom 17 zur Befestigung eines elektrischen Ther-
mostates aul3erhalb der Dampffiihrungsbereiche darge-
stellt.

[0018] Fig. 2 zeigt die Draufsicht auf die Au3enseite
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des Dampfkammerdeckels 2. Der Dampfkammerdeckel
2 weist Offnungen 5 fiir das Tropfventil, 18 fur den An-
schluB des Thermostates, 19 fir die Nietstifte 13 und 20
fur die Wasserzufuhr fur die Extradampffunktion auf. Der
Dampfkammerdeckel 2 weist einen au3enseitigen Rand-
bereich 21 auf, der leicht verkleinert der Kontur der Be-
grenzungswandung 12 fir die Dampffihrungsbereiche
folgt und innerhalb diesen Begrenzungswandungen 12
des Dampfkammerkdrpers 1 einpalbar ist. Ferner weist
der Dampfkammerdeckel 2 eine dreidimensional vorge-
formte Struktur auf, die mit den vertikalen Wandungsab-
schnitten, insbesondere mit deren Stirnflachen 22 korre-
spondiert. Dementsprechend sind im Dampfkammer-
deckel zwei Vertiefungen 23, die in der Draufsicht des
Dampfkammerdeckels nach Fig. 2 die erhabenen Ab-
schnitte bilden, vorgesehen.

[0019] Fig. 3 zeigt den Dampfkammerdeckel von sei-
ner im Gegensatz zu Fig. 2 anderen Seite, die dem
Dampfkammerkdrper 1 zugewandt ist.

[0020] Fig. 4 zeigt eine dreidimensionale Darstellung
des Dampfkammerkdrpers 1 mit eingesetztem Dampf-
kammerdeckel 2. Die &uf3ere Begrenzungswandung 12
der Dampffiihrungsbereiche umgibt vollstandig den ein-
gepassten Dampfkammerdeckel 2, wobei durch die
Oberseite des aullenseitigen Randbereiches 21 des
Dampfkammerdeckels und der einfassenden Begren-
zungswandung 12 eine Nut gebildet ist, in die umlaufend
eine abdichtende Silikonwulst 26 (Fig. 7 zeigt den Ort
der Wulst) auftragbar ist (die Silikonwulstistin Fig. 4 nicht
dargestellt).

[0021] Ferner zeigt Fig. 4, wie die Nietstifte 13 Uber
die AuRenseite des Dampfkammerdeckels 2 hinausra-
gen. Da die Nietstifte 13 in Fig. 4 in zylindrischer Stiftform
dargestellt sind, ist der noch unvernietete Zustand ge-
zeigt. Der Stift 28, der ebenfalls den Dampfkammerdek-
kel 2 durchragt dient als Erdungsanschluf3.

[0022] Fig. 5 zeigt einen Teil des Dampfkammerdek-
kels 2 im Schnitt. In Fig. 5 ist die dreidimensionale vor-
geformte Struktur des Dampfkammerdeckels gut er-
kennbar. Die Vertiefungen 23 im Dampfkammerdeckel
2 korrespondieren hinsichtlich ihrer Lage zur Lage der
vertikalen Wandungsabschnitte 10, 11 des Dampfkam-
merkorpers 1. Die Breite X der Vertiefungen 23 ist nach
einer ersten Ausflhrungsform etwa identisch mit der
Breite der Stirnflache 22 der vertikalen Wandungsab-
schnitte 10 und 11. GemafR einer zweiten Ausfiihrungs-
form ist eine geringe seitliche Interferenz vorgesehen,
so dass die Breite X relativ zur Breite Y (siehe Fig. 6) der
Stirnflachen geringer und damit gewisse Interferenz im
Verbindungsbereich vorgesehen ist. Dies fuhrt zu einem
festeren Pref3sitz zwischen dem vorgeformten Dampf-
kammerdeckelteil 2 und den vertikalen Wandungsab-
schnitten im Verbindungsbereich zwischen beiden Tei-
len. Im wesentlichen wird der Dampfkammerdeckel 2 im
elastischen Bereich - &hnlich einer eingeklemmten Feder
- angepresst. Der leichte Pref3sitz fuhrt zu sehr geringen
zusétzlichen Deformationen, die im Bereich von 0,05 bis
0,3 mm Materialbreite liegen. Somit ist vorteilhaft der
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Dampfkammerdeckel 2 aus harterem Material als der
Dampfkammerkdrper ausbildbar, da im Gegensatz zum
Stand der Technik keine besondere Fliel3festigkeit des
Dampfkammerdeckelmaterials gefordert ist. Weiterhin
weist der Dampfkammerdeckel 2 einen au3eren Rand-
bereich 21 auf, der etwa S-férmig ausgebildet ist.
[0023] InFig. 6 istder Dampfkammerdeckel 2 mitdem
Dampfkammerkdrper 1 verbunden. Die oben beschrie-
bene Ausbildung der Verbindung zwischen Dampfkam-
merdeckel 2 und den vertikalen Wandungsabschnitten
10, 11 erfordert keine UbermaRig grof3en Andruckkrafte
zu deren Verbindung, so dass der Druckstempel 24 eine
entsprechend vergleichsweise geringe Andruckkraft
ausubt. Daher ist es mdglich, den unteren Dampffih-
rungsbereich 8 unterhalb des Dampffiihrungsbereichs 9
anzuordnen, ohne dass die Stabilitdétdes Dampfkammer-
korpers 1 unter der Last des Druckstempels 24 zu sehr
beansprucht wird. Der Druckstempel 24 weist gemafn
dieser Ausfuhrungsform eine Andriickflache auf, die der
dreidimensionalen Struktur der Au3enseite des Dampf-
kammerdeckels 2 entspricht. Damit kann ein hochfedern
des &aufReren Randbereichs 21 beim Anpressen des
Dampfkammerdeckels 2 auf die vertikalen Wandungs-
abschnitte 10, 11 weitgehend verhindert werden.
[0024] Fig. 7 zeigt eine zu Fig. 6 verwandte Darstel-
lung, bei der der Druckstempel 24 jedoch noch nicht ab-
gesenktistund der Dampfkammerdeckel 2 noch lose auf
den vertikalen Wandungsabschnitten 10, 11 aufliegt.
[0025] Fig. 8 unterscheidet sich von der Darstellung in
Fig. 7 lediglich darin, dass ein Druckstempel 25 nach
einer zweiten Ausfiihrungsform verwendet wird, bei der
die Flache des Druckstempels plan ausgebildet ist. Hier-
bei driickt der Druckstempel 25 vornehmlich auf die zu
verbindenden Bereiche, d.h. die Aul3enseite der Vertie-
fungen 23 am Dampfkammerdeckel 2. Bei der Ausfih-
rungsform nach Fig. 6 und 7 des Druckstempels 24 driickt
die gesamte Flache des Druckstempels 24 gegen die
AuRenseite des Dampfkammerdeckels 2. Demzufolge
driickt der plane Druckstempel 25 nur auf die Vertiefun-
gen 23 der vertikalen Wandungsabschnitte 10,11. Der
Druckstempel 24 driickt dagegen zusétzlich auch auf die
Dampffiihrungsbereiche.

[0026] Die Stirnflachen 22 mit den sich daran anschlie-
Benden vertikalen Wandungsabschnitten 10 und 11 er-
geben gemaf einer ersten Ausflihrungsform eine geo-
metrische Form, die etwa der Form der Vertiefungen 23
entspricht. GemaR einer zweiten Ausfuhrungsform (die-
se ist in den Figuren dargestellt) sind die Seitenflachen
der vertikalen Wandungsabschnitte 10 und 11 im Ver-
bindungsbereich leicht zulaufend, winkelig ausgebildet.
Dies erhoht den PreR3sitz im Bereich der Vertiefungen 23
des Dampfkammerdeckels 2, da die Kanten der Vertie-
fungen 23 stérker verpref3t werden.

[0027] Nach dem Aufpressen des Dampfkammerdek-
kels 2 werden die Stifte vernietet, in dem diese nieder-
gedriickt werden. AnschlieBend wird im Bereich 26 eine
Silikonwulst umlaufend am auRenseitigen Randbereich
des Dampfkammerdeckels 2 benachbart zur AuRenbe-
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grenzungswandung des dufersten Dampffuhrungsbe-
reiches aufgetragen.

Patentanspriiche

1. Dampfbigeleisen mit einem Dampfkammerkdrper
(1) der Dampffiihrungsbereiche (6,8,9) aufweist, wo-
bei ein mittlerer und ein oberer Dampffihrungsbe-
reich (6,9) durch einen Dampfkammerdeckel (2)
dicht abgeschlossen sind und ein unterer Dampffiih-
rungsbereich (8) oberhalb einer Sohle (3) angeord-
net ist, wobei der untere Dampffiihrungsbereich (8)
mit einer Anordnung von Dampfaustrittséffnungen
(4) in der Sohle korrespondiert, so dass Dampf Giber
den unteren Dampffiihrungsbereich (8) zu den
Dampfaustrittséffnungen (4) zufuihrbar ist, wobei der
Dampfkammerkdrper (1) einen vertikalen Wan-
dungsabschnitt (10) aufweist, der den mittleren
Dampffiihrungsbereich (6) von dem oberen Dampf-
fuhrungsbereich (9) mit dem Dampfkammerdeckel
(2) separiert, wobei ein horizontaler Wandungsab-
schnitt (27) vorgesehen ist, der den oberen Dampf-
fuhrungsbereich (9) von dem zumindest teilweise
darunter angeordneten unteren Dampffihrungsbe-
reich (8) separiert und wobei die Stirnflache (22) des
vertikalen Wandungsabschnittes (10) unmittelbar in
Kontakt steht mit gegeniliberliegenden Abschnitten
(23) des Dampfkammerdeckels (2) und diese dich-
tend verbunden sind.

2. Dampfbigeleisen nach Anspruch 1, wobei alle in-
nenseitigen Flachen des Dampfkammerdeckels (2),
die dem Dampfkammerkdrper (1) zugewandt sind,
in abdichtenden Bereichen unmittelbar mit dem
Dampfkammerkdrper frei von anderen Dichtmate-
rialien verbunden sind.

3. Dampfbiigeleisen nach Anspruch 1 oder 2, wobei
ein auRenseitiger Randbereich (21) des Dampfkam-
merdeckels (2) mit einer AulRenbegrenzungswan-
dung (12) des Dampffiihrungsbereiches (6-9) mit zu-
satzlichem Dichtmaterial (26), insbesondere mit Si-
likon, abgedichtet ist.

4. Dampfbiligeleisen nach einem der vorangegange-
nen Anspriiche, wobei der Dampfkammerdeckel (2)
vorgeformte Erhebungen und Vertiefungen auf-
weist, die mit den vertikalen Wandungsabschnitten
(20, 11) korrespondieren und auf diese aufpref3bar
sind.

5. Dampfbiigeleisen nach einem der vorangegange-
nen Anspriiche, wobei der Dampfkammerdeckel (2)
durch Aufpressung mit dem Dampfkammerkorper
(1) verbunden ist.

6. Dampfbiigeleisen nach Anspruch 5, wobei der
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11.

12.

13.
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Dampfkammerdeckel (2) zusétzlich mit dem Dampf-
kammerkdrper (1) vernietet ist.

Verfahren zur Herstellung eines Dampfbiigeleisens
bei dem ein Dampfkammerkdérper mit einem Dampf-
kammerdeckel mit einem Druckstempel verpref3t
wird, wobei der Dampfkammerkdrper einen mittleren
und einen oberen Dampffihrungsbereich aufweist,
die durch einen vertikalen Wandungsabschnitt im
Zusammenwirken mit dem Dampfkammerdeckel
voneinander getrennt werden, wobei eine Stirnfla-
che des vertikalen Wandungsabschnittes unmittel-
bar mit dem gegenlberliegenden Abschnitt des
Dampfkammerdeckels in Kontakt gebracht wird und
wobei dieser gegeniberliegende Abschnitt des
Dampfkammerdeckels erst mit einer Struktur vorge-
formt wird, die spiegelbildlich zur Struktur des verti-
kalen Wandungsabschnittes korrespondiert, bevor
er mit dem Dampfkammerkdrper verpref3t wird.

Verfahren nach Anspruch 7, wobei die Innenseite
des Dampfkammerdeckels als Struktur mit Vertie-
fungen versehen wird, deren Breite der Breite des
korrespondierenden vertikalen Wandungsabschnit-
tes im Verbindungsbereich mit dem Dampfkammer-
deckel entspricht.

Verfahren nach Anspruch 7, wobei die Innenseite
des Dampfkammerdeckels als Struktur mit Vertie-
fungen versehen wird, deren Breite kleiner ist als die
Breite des korrespondierenden vertikalen Wan-
dungsabschnittes im Verbindungsbereich mit dem
Dampfkammerdeckel.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, wobei
der Druckstempel mit einer planen Flache gegenden
Dampfkammerdeckel gepresst wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, wobei
der Druckstempel mit einer strukturierten Flache die
der dreimensionalen Struktur der Aul3enseite des
Dampfkammerdeckels entspricht, gegen den
Dampfkammerdeckel gepresst wird.

Verfahren nach einemder Anspriiche 7 bis 11, wobei
der Dampfkammerdeckel zusétzlich zur Befestigung
mit dem Dampfkammerkd&rper vernietet wird.

Verfahren nach einemder Anspriiche 7 bis 12, wobei
ein auBenseitiger Randbereich des Dampfkammer-
deckels mit einer AuBenbegrenzungswandung ei-
nes Dampffiihrungsbereiches mit zusétzlichem
Dichtmaterial, insbesondere mit Silikon, abgedichtet
wird.
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