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Description

DOMAINE TECHNIQUE

[0001] La présente invention concerne un procédé
pour réaliser une liaison étanche entre le corps de
chauffe d'une semelle de fer a repasser a vapeur et une
plaque souvent appelée coiffe constituant la surface de
repassage du fer.

[0002] L'invention vise également la semelle de fer a
repasser réalisée par le procédé précité.

TECHNIQUE ANTERIEURE

[0003] Le corps de chauffe de la semelle est généra-
lement réalisé en aluminium par moulage, la résistance
tubulaire de chauffage étant noyée dans le corps de se-
melle.

[0004] La plaque ou coiffe de la semelle est généra-
lement réalisée dans une tole en aluminium dont la sur-
face de repassage est avantageusement revétue par
une couche facilitant la glisse du fer, telle qu'une couche
d'émail.

[0005] Cette plaque ou coiffe comporte des trous de
passage de la vapeur qui communiquent avec la cham-
bre de vaporisation du fer réalisée au-dessus du corps
de chauffe.

[0006] Cette coiffe doit &tre fixée d'une maniére étan-
che au corps de chauffe.

[0007] Cette fixation peut étre réalisée au moyen
d'une couche de résine résistant a la température de
chauffage de la semelle et appliquée entre les parties
en contact du corps de chauffe et de la coiffe, par exem-
ple par sérigraphie (voir par exemple EP-A-0267838 et
GB-A-2225345).

[0008] Ce procédé, qui donne satisfaction lorsque la
superficie de la surface de contact entre le corps de
chauffe et la coiffe est importante, et correspond a la
majeure partie de la surface du corps de chauffe, est
insuffisant dés lors que cette superficie est sensible-
ment réduite.

EXPOSE DE L'INVENTION

[0009] Lebutdelaprésenteinvention estde remédier
a l'inconvénient ci-dessus, en proposant un procédé
permettant de réaliser une liaison étanche entre le corps
de chauffe et la plaque qui soit de mise en oeuvre simple
et économique et qui garantisse une liaison étanche
particuliérement fiable, en particulier lorsque la superfi-
cie des surfaces de contact entre corps de chauffe et
coiffe est faible.

[0010] L'invention vise ainsi un procédé pour réaliser
une liaison étanche avec une résine entre le corps de
chauffe d'une semelle de fer a repasser a vapeur et une
plaque constituant la surface de repassage dudit fer, la
plague comportant des trous de sortie de la vapeur.
[0011] Suivant l'invention, ce procédé est caractérisé
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en ce que la face du corps de chauffe destinée a étre
recouverte par ladite plaque comporte une gorge s'éten-
dant au moins sur tout le pourtour dudit corps de chauf-
fe, en ce que I'on maintient ledit corps de chauffe a plat,
la face comportant la gorge étant dirigée vers le haut,
on coule un résine dans ladite gorge, on applique ladite
plaque sur ladite face du corps de chauffe, on retourne
I'ensemble de fagon que la plaque soit dirigée vers le
bas, pour faire couler la résine dans la partie de la gorge
adjacente a la plaque.

[0012] La résine utilisée peut étre une résine silicone
qui résiste a la température de chauffage (environ
250°C) de la semelle du fer a repasser.

[0013] Lorsqu'onretourne I'ensemble constitué par le
corps de chauffe et la plaque, la résine coulée dans la
gorge vient s'appliquer sur la surface de la plaque qui
recouvre la gorge en constituant un cordon d'épaisseur
prédéterminée.

[0014] Avantageusement I'ensemble retourné est
chauffé de maniére a accélérer ou obtenir le durcisse-
ment de la résine.

[0015] Aprés durcissement de la résine, une liaison
étanche et fiable est obtenue entre le corps de chauffe
et la plaque.

[0016] L'invention vise également la semelle de fer a
repasser réalisée selon le procédé conforme a l'inven-
tion.

[0017] Suivant I'invention, chacune des branches de
ladite gorge adjacentes aux bords longitudinaux respec-
tifs du corps de chauffe est traversée par une série de
conduits dont I'extrémité adjacente au fond de ladite
branche communique par un canal avec une chambre
de vaporisation et dont I'autre extrémité débouche dans
un trou pratiqué dans la plaque appliquée sur le corps
de chauffe.

[0018] De ce fait, la résine coulée dans ladite gorge
entoure I'extrémité adjacente a la plaque de chaque
conduit et est en contact avec la surface de la plaque
qui recouvre la gorge.

[0019] Selon une version préférée de l'invention les
trous de passage de la vapeur pratiqués dans la plaque
sont prolongés vers le corps de chauffe par des parties
tubulaires formées dans ladite plaque, ces derniéres
étant engagées et serties dans les conduits situés dans
la gorge du corps de chauffe.

DESCRIPTION SOMMAIRE DES DESSINS

[0020] D'autres particularités et avantages de l'inven-
tion apparaitront encore dans la description ci-aprés.
[0021] Aux dessins annexés, donnés a titre d'exem-
ples non limitatifs :

- lafigure 1 est une vue schématique en coupe trans-
versale d'un corps de chauffe d'une semelle de fer
a repasser a vapeur, aprés coulée d'une résine
dans la gorge du corps de chauffe ;

- lafigure 2 est une vue analogue a la figure 1, aprés
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application de la plaque et retournement de
I'ensemble ;

- la figure 3 est une vue en coupe selon llI-lll a la
figure 2 ;

- lafigure 4 estune vue partielle en coupe selon V-1V
a la figure 3;

- lafigure 5 est une vue partielle en coupe selon V-V
ala figure 3 ;

- lafigure 6 est une vue en plan d'un mode de réali-
sation de la face de repassage de la plaque desti-
née a recouvrir le corps de chauffe de la figure 3 ;

- lafigure 7 est une vue semblable a la figure 6 d'un
autre mode de réalisation de l'invention.

MEILLEURE MANIERE DE REALISER L'INVENTION

[0022] On va décrire en référence aux figures 1 et 2,
le procédé pour réaliser une liaison étanche entre le
corps de chauffe 1 d'une semelle de fer a repasser a
vapeur et une plaque ou coiffe 2 constituant la surface
de repassage du fer. Le corps de chauffe 1 comporte
une résistance tubulaire de chauffage 5 qui entoure une
(ou plusieurs) chambre(s) de vaporisation 26 située(s)
du c6té du corps de chauffe 1 opposé a la coiffe 2.
[0023] Cette plaque 2 comporte (voir fig. 3 a 7) des
trous 4 de sortie de la vapeur formée dans la chambre
de vaporisation 26.

[0024] Conformément a l'invention, la face 6 du corps
de chauffe 1 destinée a étre recouverte par la plaque 2
comporte une gorge 7 s'étendant au moins sur tout le
pourtour du corps de chauffe 1.

[0025] Selon le procédé de l'invention, on maintient le
corps de chauffe 1 a plat, la face 6 comportant la gorge
7 étant dirigée vers le haut, comme indiqué sur la figure
1.

[0026] On coule ensuite une résine 8 dans la gorge
7, puis on applique la plaque 2 sur la face 6 du corps de
chauffe 1 (voir figure 1).

[0027] Dans I'étape suivante, illustrée par la figure 2,
on retourne I'ensemble de fagon que la plaque 2 soit
dirigée vers le bas pour faire couler la résine 8 dans la
partie de la gorge 7 adjacente a la plaque ou coiffe 2.
[0028] De maniere avantageuse dans une troisi€me
étape on chauffe ensuite I'ensemble, par exemple dans
un four, pour faire durcir la résine lorsque la résine choi-
sie ne polymérise pas a température ambiante, ou po-
lymérise trop lentement.

[0029] Aprés durcissement de la résine 8, on obtient
une liaison étanche et fiable entre le corps 1 et la plaque
2.

[0030] De préférence, la résine 8 utilisée est une re-
sine silicone. Une telle résine résiste a la température
maximale de service d'une semelle de fer a repasser.
[0031] Dans l'exemple illustré par les figures 3 a 5
chacune des branches 15a, 15b de la gorge 7 adjacen-
tes aux bords longitudinaux respectifs 25a, 25b du corps
de chauffe 1 est traversée par une série de conduits 10
dont I'extrémité adjacente au fond 9 de ladite branche
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15a, 15b communique par un canal 11 avec la chambre
de vaporisation 26 et dont 'autre extrémité débouche
dans un trou 4 pratiqué dans la plaque 2 appliquée sur
le corps de chauffe 1, comme montré par la figure 5.
[0032] La figure 5 montre d'autre part que la résine 8
coulée dans la gorge 7 entoure I'extrémité 10a adjacen-
te a la plaque 2 de chaque conduit 10 et est en contact
avecla surface 2a de la plaque 2 qui recouvre lagorge 7.
[0033] Onvoitd'autre part surla figure 5, que les trous
4 de passage de la vapeur pratiqués dans la plaque 2
sont prolongés vers le corps de chauffe 1 par des parties
tubulaires 12 formées dans la plaque 2.

[0034] Dans la position montrée par la figure 5, les
parties tubulaires 12 sont engagées et serties dans les
extrémités 10a des conduits 10 situés dans la gorge 7
du corps de chauffe 1.

[0035] Dans I'exemple de réalisation du corps de
chauffe 1 selon la figure 3, la gorge 7 a sensiblement la
forme d'un V inversé dont la pointe 13 est adjacente a
la pointe 14 de la semelle et dont I'extrémité 16a, 16b
des deux branches 15a, 15b opposée a la pointe 13,
communique avec une gorge 17 quirelie ces deux bran-
ches 15a, 15b.

[0036] On voit a la figure 3 qu'une gorge 22 relie les
deux branches 15a, 15b de la gorge 7 entre la pointe
13 et la gorge 17.

[0037] Le corps de chauffe 1 présente, entre les gor-
ges 15a, 15b et la gorge 22, une chambre 3 constituant
une premiére chambre 3 de répartition de vapeur qui
est fermée par la plaque 2 et qui communique avec l'ex-
térieur par des trous 27 ménagés dans I'épaisseur de la
plaque 2.

[0038] La premiére chambre 3 de répartition de va-
peur communique avec la chambre de vaporisation 26
par des canaux 28 ménagés chacun entre deux canaux
11 adjacents et aboutissant chacun dans la premiére
chambre de répartition 3 par une alvéole 29 ménagée
par une portion 30 en forme de U ouvert vers la chambre
3 de la paroiintérieure 31 de la branche correspondante
15a, 15b de la gorge 7.

[0039] Dans I'exemple de la figure 3, les extrémités
16a, 16b des deux branches 15a, 15b de la gorge 7 en
Vinversé sontreliées entre elles par une seconde gorge
18 qui s'étend prés du bord arriére 19 du corps de chauf-
fe 1.

[0040] Les deux gorges 17, 18 reliant entre elles les
extrémités 16a, 16b des deux branches de la gorge 7
en V inversé, entourent une seconde chambre 20 de
répartition de vapeur qui débouche a I'extérieur par des
trous 21 pratiqués dans la partie arriere de la plaque 2
(voir figures 6 et 7). La seconde chambre 20 de répar-
tition de vapeur communique avec la chambre de vapo-
risation 26 par des canaux 38 aboutissant chacun dans
ladite seconde chambre par une alvéole 39 ménagée
dans une portion d'une paroi 37 délimitant les gorges
17,18 et la seconde chambre 20 de répartition.

[0041] Lors de la coulée de la résine 8, le corps de
chauffe 1 est disposé a plat comme indiqué sur la figure
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3.

[0042] Cette résine 8 remplit partiellement la gorge 7
en forme de V inversé, les gorges 17 et 18, ainsi que la
gorge 22 quirelie les deux branches 15a, 15b de la gor-
ge’.

[0043] Aprés application de la plaque 2 sur le corps
de chauffe 1, et retournement de I'ensemble, la résine
8 s'étale sur la surface de la plaque 2 qui recouvre les
gorges 7, 17, 18 et 22.

[0044] Aprés chauffage et durcissement de la résine
8, celle-ciforme un joint étanche continu, qui s'étend sur
tout le pourtour de la plaque 2 et du corps de chauffe 1,
autour des chambres de distribution 3 et 20 et autour
des conduits 10 et des trous 4 de passage de la vapeur.
[0045] Un évent 32 (voir figures 1 et 2) met en com-
munication l'intérieur de la gorge 7 avec I'extérieur pour
faciliter cette opération.

[0046] Le joint de résine ainsi obtenu, tout en garan-
tissant une étanchéité excellente et fiable, assure éga-
lement une excellente liaison mécanique entre le corps
de chauffe 1 et la plaque 2.

[0047] Le joint de résine ainsi réalisé le long des gor-
ges 7, 15a, 15b, 17, 18 et 22 libére ainsi toute la partie
centrale de la face intérieure du corps de chauffe 1 et
la partie centrale de la coiffe 2, et permet ainsi de réali-
ser des chambres de répartition de vapeur telles que les
chambres 3 et 20 décrites.

[0048] Les chambres de répartition 3 et 20 peuvent
étre reliées a une (des) chambre(s) de vaporisation dif-
férentes de celle alimentant les canaux 10 et les trous
4, ce qui permet de régler avec précision le passage de
la vapeur a travers la coiffe 2 vers le linge a repasser,
en ménageant sur la coiffe 2 plusieurs zones d'arrivée
de vapeur constituées respectivement par les trous 4,
21 et 27. Le cheminement de la vapeur est schématisé
par les fleches 33 aux figures 4 et 5.

[0049] La zone centrale de la coiffe 2 ménagée entre
ces trois zones constitue ainsi une zone de chauffage
du linge a sec.

[0050] Bien entendu l'invention n'est pas limitée aux
exemples que I'on vient de décrire et on peut apporter
a ceux-ci de nombreuses modifications sans sortir du
cadre de l'invention.

POSSIBILITE D'APPLICATION INDUSTRIELLE

[0051] L'invention trouve son application dans le do-
maine des fers a repasser.

Revendications

1. Procéde pour réaliser une liaison étanche avec une
resine (8) entre le corps de chauffe (1) d'une semel-
le de fer a repasser a vapeur et une plaque (2) cons-
tituant la surface de repassage dudit fer, cette pla-
que (2) comportant des trous (4) de sortie de la va-
peur, caractérisé en ce que la face (6) du corps de
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chauffe (1) destinée a étre recouverte par ladite pla-
que (2) comporte une gorge (7) s'étendant au moins
sur tout le pourtour dudit corps de chauffe (1), en
ce que l'on maintient ledit corps de chauffe (1) a
plat, la face (6) comportantla gorge (7) étant dirigée
vers le haut, on coule ladite résine (8) dans ladite
gorge (7), on applique ladite plaque (2) sur ladite
face (6) du corps de chauffe (1), on retourne I'en-
semble de fagon que la plaque (2) soit dirigée vers
le bas, pour faire couler la résine (8) dans la partie
de la gorge (7) adjacente a la plaque (2).

Procédé conforme a la revendication 1, caractéri-
sé en ce que |'on chauffe ensuite I'ensemble, pour
faire durcir la résine (8).

Procédé conforme a la revendication 1 ou a la re-
vendication 2, caractérisé en ce que la résine uti-
lisée est une résine silicone.

Semelle de fer a repasser a vapeur comprenant un
corps de chauffe (1) et une plaque (2) constituant
la surface de repassage dudit fer, une liaison étan-
che avec une résine (8) étant réalisée entre le corps
de chauffe (1) et la plaque (2), caractérisée en ce
que la face (6) du corps de chauffe (1) destinée a
étre recouverte par ladite plaque (2) comporte une
gorge (7) s'étendant au moins sur tout le pourtour
dudit corps de chauffe (1), ladite résine (8) étant
coulée dans ladite gorge (7) pendant le procédé de
fabrication de la semelle, ladite liaison étanche
étantréalisée selon le procédé conforme al'une des
revendications 1 a 3.

Semelle conforme a la revendication 4, caractéri-
sée en ce que chacune des branches (15a, 15b)
de ladite gorge (7) adjacentes aux bords longitudi-
naux respectifs (25a, 25b) du corps de chauffe (1)
est traversée par série de conduits (10) dont I'ex-
trémité adjacente au fond (9) de ladite branche
(15a, 15b) communique par un canal (11) avec une
chambre de vaporisation (26) et dont I'autre extré-
mité (10a) débouche dans un trou (4) pratiqué dans
la plaque (2) appliquée sur le corps de chauffe (1).

Semelle conforme a la revendication 5, caractéri-
sée en ce que larésine (8) coulée dans ladite gorge
(7) entoure I'extrémité (10a) adjacente a la plaque
(2) de chaque conduit (10) et est en contact avec la
surface (2a) de la plaque (2) qui recouvre la gorge

(7).

Semelle conforme a I'une des revendications 5 ou
6, caractérisée en ce que les trous (4) de passage
de la vapeur pratiqués dans la plaque (2) sont pro-
longés vers le corps de chauffe (1) par des parties
tubulaires (12) formées dans ladite plaque (2), ces
derniéres étant engagées et serties dans les con-
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duits (10) situés dans la gorge (7) du corps de
chauffe (1).

Semelle conforme a l'une des revendications 5a 7,
caractérisée en ce que ladite gorge (7) a sensible-
ment la forme d'un V inversé dont la pointe (13) est
adjacente a la pointe de la semelle et dont I'extré-
mité (16a, 16b) des deux branches (15a, 15b) op-
posée a la pointe (13) communique avec une gorge
(17) qui relie ces deux branches (15a, 15b).

Semelle conforme a la revendication 8, caractéri-
sée en ce qu'une gorge (22) relie les deux bran-
ches (15a, 15b) de la gorge (7) entre la pointe (13)
de la gorge (17).

Semelle conforme a la revendication 9, caractéri-
sée en ce que le corps de chauffe (1) présente, en-
tre les gorges (15a, 15b) et la gorge (22), une cham-
bre (3) constituant une premiére chambre (3) de ré-
partition de vapeur qui est fermée par la plaque (2)
et qui communique avec l'extérieur par des trous
(27) ménagés dans I'épaisseur de la plaque (2).

Semelle conforme a la revendication 10, caracté-
risée en ce que la premiére chambre (3) de répar-
tition de vapeur communique avec la chambre de
vaporisation (26) par des canaux (28) ménagés
chacun entre deux canaux (11) adjacents et abou-
tissant chacun dans la premiére chambre de répar-
tition (3) par une alvéole (29) ménagée par une por-
tion (30), en forme de U ouvert vers la chambre (3),
de la paroi intérieure (31) de la branche correspon-
dante (15a, 15b) de la gorge (7).

Semelle conforme a l'une des revendications 8 a
11, caractérisée en ce que les extrémités (16a,
16b) des deux branches (15a, 15b) de la gorge (7)
en Vinversé sont reliées entre elles par une secon-
de gorge (18) qui s'étend prés du bord arriere (19)
du corps de chauffe (1)

Semelle conforme a la revendication 12, caracté-
risée en ce que les deux gorges (17, 18) reliant
entre elles les extrémités (16a, 16b) des deux bran-
ches (15a, 15b) de la gorge (7) en V inversé, entou-
rent une seconde chambre (20) de répartition de va-
peur qui débouche a I'extérieur par des trous (21)
pratiqués dans la partie arriére de la plaque (2).

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen einer dichten Verbindung
mit einem Harz (8) zwischen dem Heizkdrper (1) ei-
ner Dampfbiigeleisensohle und einer Platte (2),
welche die Bugelflache des Bligeleisens bildet, wo-
bei die Platte (2) Austrittsldcher (4) fir den Dampf
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aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB die Vor-
derseite (6) des Heizkorpers (1), die mit der Platte
(2) uberdeckt werden soll, eine Rille (7) aufweist,
die sich wenigstens Uber den gesamten Umfang
des Heizkorpers (1) erstreckt, dall der Heizkorper
(1) flach gehalten wird, wobei die die Rille (7) auf-
weisende Vorderseite (6) nach oben weist, dal das
Harz (8) in die Rille (7) gegossen wird, die Platte (2)
an die Vorderseite (6) des Heizkdrpers (1) gedriickt
wird, und die Einheit derart umgedreht wird, daf die
Platte (2) nach unten gerichtet ist, damit das Harz
(8) in den an die Platte (2) angrenzenden Teil der
Rille (7) flieRen kann.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Einheit dann erwarmt wird, um
das Harz (8) auszuharten.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, da das verwendete Harz ein Sili-
konharz ist.

Dampfbliigeleisensohle mit einem Heizkorper (1)
und einer Platte (2), die die Blgelflache des Bligel-
eisens bildet, wobei mit einem Harz (8) eine dichte
Verbindung zwischen dem Heizkdrper (1) und der
Platte (2) hergestelltist, dadurch gekennzeichnet,
daR die Vorderseite (6) des Heizkorpers (1), die mit
der Platte (2) Gberdeckt werden soll, eine Rille (7)
aufweist, die sich wenigstens iber den gesamten
Umfang des Heizkodrpers (1) erstreckt, wobei das
Harz (8) wahrend des Herstellungsverfahrens fiir
die Sohle in die Rille (7) gegossen wird, wobei die
dichte Verbindung nach dem Verfahren nach einem
der Anspriiche 1 bis 3 hergestellt ist.

Sohle nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, daB jeder der an die Langsrander (25a, 25b)
des Heizkérpers (1) angrenzenden Zweige (153,
15b) der Nut (7) von einer Reihe von Leitungen (10)
durchsetzt ist, deren an den Boden (9) des Zweiges
(15a, 15b) angrenzendes Ende durch einen Kanal
(11) mit einer Verdampfungskammer (26) in Verbin-
dung steht und deren anderes Ende (10a) in ein
Loch (4) mindet, das in der auf den Heizkorper (1)
aufgebrachten Platte (2) ausgebildet ist.

Sohle nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, daB das in die Rille gegossene Harz (8) das an
die Platte (2) jeder Leitung (10) angrenzende Ende
(10a) umgibt und mit der Flache (2a) der Platte (2)
in Kontakt steht, die die Rille (7) iberdeckt.

Sohle nach einem der Anspriiche 5 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, daB die in der Platte (2)
vorgesehenen Durchgangslécher (4) fir den Dampf
zu dem Heizkorper (1) hin durch in der Platte (2)
ausgebildete rohrférmige Teile (12) verlangert sind,
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die in die Leitungen (10) eingesetzt und verstemmt
sind, die in der Rille (7) des Heizkérpers (1) liegen.

Sohle nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daB die Rille (7) im wesentlichen
die Form eines umgedrehten V hat, dessen Spitze
(13) an die Spitze der Sohle angrenzt, und von dem
das Ende (16a, 16b) der beiden der Spitze (13) ent-
gegengesetzten Zweige (15a, 15b) mit einer Rille
(17) in Verbindung steht, die diese beiden Zweige
(15a, 15b) verbindet.

Sohle nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, daB eine Rille (22) die beiden Zweige (15a,
15b) der Rille (7) zwischen der Spitze (13) der Rille
(17) verbindet.

Sohle nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, daB der Heizkérper (1) zwischen den Rillen
(15a, 15b) und der Rille (22) eine Kammer (3) auf-
weist, die eine erste Dampfverteilungskammer (3)
bildet, die von der Platte (2) verschlossen ist und
mit dem AuReren durch Lécher (27) in Verbindung
steht, die in der Dicke der Platte (2) vorgesehen
sind.

Sohle nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-
net, daB die erste Dampfverteilungskammer (3) mit
der Verdampfungskammer (26) durch Kanale (28)
in Verbindung steht, die jeweils zwischen zwei an-
grenzenden Kanalen (11) vorgesehen sind, die je-
weils in die erste Verteilungskammer (3) durch eine
Zelle (29) miinden, die durch einen in Form eines
zu der Kammer (3) offenen U ausgefiihrten Ab-
schnitt (30) der Innenwand (31) des entsprechen-
den Zweigs (15a, 15b) der Rille (7) vorgesehen ist.

Sohle nach einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, da die Enden (16a, 16b) der
beiden Zweige (15a, 15b) der Rille (7) mit der Form
eines umgedrehten V miteinander durch eine zwei-
te Rille (18) verbunden sind, die sich nahe bei dem
hinteren Rand (19) des Heizkdrpers (1) erstreckt.

Sohle nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich-
net, daB die beiden Rillen (17, 18), die die Enden
(16a, 16b) der beiden Zweige (15a, 15b) der Rille
(7) in Form eines umgedrehten V miteinander ver-
binden, eine zweite Dampfverteilungskammer (20)
umgeben, die nach auRen durch Lécher (21) mun-
det, die in dem hinteren Teil der Platte (2) vorgese-
hen ist.

Claims

1.

A method of making a sealed connection, using a
resin (8), between the heater body (1) of a soleplate
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of a steam iron and a plate (2) constituting the iron-
ing surface of said iron, the plate (2) including steam
outlet holes (4), the method being characterized in
that the face (6) of the heater body (1) intended to
be covered by said plate (2) includes a groove (7)
extending at least along the entire periphery of said
heater body (1), and in that said heater body (1) is
held flat, the face (6) including the groove (7) being
directed upwards, said resin (8) is cast into said
groove (7), said plate (2) is applied onto said face
(6) of the heater body (1), and the assembly is
turned over so that the plate (2) is directed down-
wards, thereby causing the resin (8) to flow into the
portion of the groove (7) adjacent to the plate (2).

A method according to claim 1, characterized in
that the assembly is then heated in order to harden
the resin (8).

A method according to claim 1 or claim 2, charac-
terized in that the resin used is a silicone resin.

A steam-iron soleplate comprising a heater body
(1), and a plate (2) constituting the ironing surface
of said iron, a sealed connection, using a resin (8),
being provided between the heater body (1) and the
plate (2), the soleplate being characterized in that
the face (6) of the heater body (1) intended to be
covered by said plate (2) includes a groove (7) ex-
tending at least along the entire periphery of said
heater body (1), said resin (8) being cast into said
groove (7) during the method of manufacturing the
soleplate, said sealed connection being made by
the method according to any one of claims 1 to 3.

A soleplate according to claim 4, characterized in
that each of the branches (15a, 15b) of said groove
(7) adjacent to the respective longitudinal edges
(25a, 25b) of the heater body (1) has a series of
ducts (10) passing therethrough, each of said ducts
(10) having one end adjacent to the end wall (9) of
said branch (15a, 15b) that communicates via a
channel (11) with a steam chamber (26), and anoth-
er end (10a) that opens out into a hole (4) made in
the plate (2) that is applied against the heater body

(1)

A soleplate according to claim 5, characterized in
that the resin (8) cast into said groove (7) surrounds
the end (10a) adjacent to the plate (2) of each duct
(10) and is in contact with the surface (2a) of the
plate (2) that covers the groove (7).

A soleplate according to claim 5 or claim 6, char-
acterized in that the steam outlet holes (4) formed
in the plate (2) are extended towards the heater
body (1) by tubular portions (12) formed in said plate
(2), said tubular portions (12) being engaged and
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crimped in the ducts (10) situated in the groove (7)
of the heater body (1).

A soleplate according to any one of claims 5 to 7,
characterized in that said groove 7 is substantially
in the shape of an inverted V having a tip 13 that is
adjacent to the tip of the soleplate, and the end 163,
16b of the two branches 15a, 15b opposite the tip
13 communicates with a groove 17 which connects
the two branches 15a, 15b.

A soleplate according to claim 8, characterized in
that a groove (22) connects the two branches (15a,
15b) of the groove (7) between the tip (13) and the
groove (17).

A soleplate according to claim 9, characterized in
that the heater body (1) presents, between the
grooves (15a, 15b) and the groove (22), a chamber
(3) constituting a first steam-distribution chamber
(3) which is closed by the plate (2) and which com-
municates with the outside via holes (27) formed in
the thickness of the plate (2).

A soleplate according to claim 10, characterized in
that the first steam-distribution chamber (3) com-
municates with the steam chamber (26) via chan-
nels (28) each formed between two adjacent chan-
nels (11) and each ending in the first distribution
chamber (3) by a recess (29) formed by a U-shaped
portion (30), open towards the chamber (3), of the
inside wall (31) of the corresponding branch (15a,
15b) of the groove (7).

A soleplate according to any one of claims 8 to 11,
characterized in that the ends (16a, 16b) of the
two branches (15a, 15b) of the inverted V-shaped
groove (7) are connected together by a second
groove (18) which extends close to the rear edge
(19) of the heater body (1).

A soleplate according to claim 12, characterized in
that the two grooves (17, 18) connecting together
the ends (16a, 16b) of the two branches (15a, 15b)
of the inverted V-shaped groove (7), surround a
second steam-distribution chamber (20) which
opens out to the outside via holes (21) formed in the
rear portion of the plate (2).
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