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Table a repasser destinée a étre utilisée avec un dispositif de repassage du type a vapeur.

Table a repasser destinée a étre utilisée avec un dis-
positif de repassage du type a vapeur.

Table a repasser comportant au moins un jambage, no-
tamment deux jambages (1,2) articulés 'un a l'autre, sup-
portant un plateau (4) recouvert d’'une housse (12)
extérieure, caractérisée en ce que :

le plateau (4) est réalisé a partir dun matériau du bois ;
et

il est disposé, entre le plateau (4) en matériau du bois et
la housse (12) extérieure, une couche (15) intermédiaire en
matiére plastique.

Figure pour 'abrégé : Fig. 1




Description
Titre de l'invention : Table a repasser destinée a €tre utilisée avec un

dispositif de repassage du type a vapeur

[0001]  La présente invention se rapporte a une table a repasser destinée a étre utilisée avec
un dispositif de repassage du type a vapeur, notamment un fer vapeur, un générateur
vapeur, une centrale vapeur ou analogue, ainsi qu’a un ensemble comportant une table
a repasser de ce genre et un dispositif de repassage du type a vapeur.

[0002]  Classiquement, les tables a repasser destinées a étre utilisées avec un dispositif a
vapeur sont réalisées en comportant un plateau en matériau métallique, de préférence
perforé pour permettre a la vapeur de traverser le plateau et de ne pas y stagner. Ces
tables a repasser a plateau en métal présentent comme inconvénients d’€tre de fa-
brication compliquée et de se détériorer rapidement, notamment en raison de la
corrosion, et d’autre part d’engendrer des flaques d’eau au sol sous la table a repasser.

[0003]  Quant aux tables a repasser comportant des plateaux en matériau du bois, par
exemple en contreplaqué, elles ne sont pas compatibles avec la vapeur d’eau qui tend a
détériorer le bois, notamment a décoller le plaquage du bois.

[0004] La présente invention vise a surmonter les inconvénients de I’art antérieur en
proposant une table a repasser qui est adaptée a I’utilisation avec des dispositifs de
repassage a vapeur, qui a une grande longévité et qui est facile a fabriquer.

[0005] Suivant I’'invention, une table a repasser, notamment destinée a €tre utilisée avec un
dispositif de repassage a vapeur, comportant au moins un jambage, notamment deux
jambages articulés 1’un a 1’autre, supportant un plateau recouvert d’un recouvrement
extérieur, notamment en matiere textile, par exemple en coton, est caractérisée en ce
que :

- le plateau est réalisé a partir d’un matériau du bois, par exemple en
contreplaqué, en panneau de particules, en panneau de lamelles orientées ou
OSB (Oriented Strand Board en anglais), en MDF (Medium Density Fi-
berboard en anglais) ou autre ; et

- il est disposé, entre le plateau en matériau du bois et le recouvrement, une
couche intermédiaire en maticre plastique, notamment un film en maticre
plastique, notamment en mati¢re thermoplastique, la couche en maticre
plastique étant sensiblement imperméable a la vapeur d’eau.

[0006]  Suivant un mode de réalisation préféré de I’invention, la couche en matiere plastique,
notamment le film en matiere plastique, notamment thermoplastique, est en contact
avec la face supérieure, a I’opposé du ou des jambages, du plateau.

[0007] De préférence, la couche, notamment le film, en mati¢re plastique, notamment ther-
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moplastique, est revétue, du coté opposé au(x) jambage(s), d’une couche de métal-
lisation, notamment une couche d’aluminium.

Suivant un mode de réalisation préféré de I’invention, il est disposé, entre la couche
en maticre plastique et le recouvrement extérieur, au moins un élément souple en un
matériau isolant thermiquement.

De préférence, I’élément souple isolant comporte au moins une plaque de matériau
alvéolaire ou mousse et/ou au moins une étoffe de molleton ou un feutre.

De préférence, I’élément souple isolant comporte au moins une couche de matériau
alvéolaire ou mousse et au moins une étoffe de molleton ou un feutre, la couche de
matériau alvéolaire ou mousse étant disposée du coté du recouvrement extérieur,
notamment en contact avec la face inférieure de celui-ci.

Suivant un mode de réalisation préféré de 1’invention, la couche en maticre plastique
est un film bulle, ¢’est-a-dire un film constitué d’un certain nombre de démes dé-
finissant chacun une petite bulle ou espace étanche a la vapeur dans lequel est pié¢gé de
I’air, les bulles étant de préférence disposées en rangées et colonnes.

Suivant un mode de réalisation particulierement favorable, et qui constitue en soi une
invention, indépendamment des aspects de I’invention visés ci-dessus, mais qui favo-
rablement, peut €tre mis en ceuvre avec chacun d’entre eux, le recouvrement extérieur,
la couche de matériau alvéolaire ou mousse et le molleton ou feutre sont solidarisés les
uns aux autres, notamment par calandrage, apres flambage, notamment sur ses deux
faces, de la couche de matériau alvéolaire pour la ramollir et permettre ainsi la solida-
risation des trois éléments a la sortie du calandrage, de manicre a former un élément
unique formant housse.

Ainsi, la présente invention se rapporte aussi a une housse destinée a recouvrir une
table a repasser, comportant en succession un recouvrement textile, notamment en
coton, une plaque de matériau alvéolaire ou mousse et une étoffe de molleton ou
feutre, les trois éléments étant solidaris€s les uns aux autres par calandrage, apres
flambage, notamment sur ses deux faces, de la couche de matériau alvéolaire pour la
ramollir et permettre ainsi la solidarisation des trois €léments a la sortie du calandrage.

La présente invention se rapporte ¢galement a un ensemble de repassage comportant
une table a repasser suivant I’invention et un dispositif de repassage de type a vapeur,
notamment un fer a repasser vapeur, un générateur vapeur, une centrale vapeur ou
analogue.

La présente invention se rapporte aussi a 1’ utilisation d’une housse destinée a
recouvrir une table a repasser, comportant en succession un recouvrement textile,
notamment en coton, une plaque de matériau alvéolaire ou mousse et une étoffe de
molleton ou feutre, les trois éléments étant solidarisés les uns aux autres par ca-

landrage, apres flambage, notamment sur ses deux faces, de la couche de matériau al-
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véolaire pour la ramollir et permettre ainsi la solidarisation des trois €léments a la

sortie du calandrage pour recouvrir un plateau d’une table a repasser, un film en

matiere plastique, notamment un film bulle, étant emprisonné entre la housse et le
plateau.

La présente invention se rapporte aussi a un procédé¢ de fabrication d’une housse
destinée a recouvrir une table a repasser, notamment une table a repasser comportant
un plateau réalisé en un matériau du bois, encore plus préférablement une table a
repasser suivant I’invention, comportant les étapes dans lesquelles :

— On déroule d’un rouleau d’un tissu textile une largeur ou laize de ce tissu
textile, notamment en coton ;

— On déroule d’un rouleau d’une nappe de matériau alvéolaire ou mousse une
laize ou largeur de cette nappe, la laize ou largeur étant identique a celle du
tissu textile ;

- On déroule d’un rouleau d’une étoffe de molleton ou feutre, une laize ou
largeur de cette étoffe ou feutre, la laize ou largeur étant identique a celle du
tissu textile et de la nappe de matériau alvéolaire ;

— On ramollit, notamment par flambage, notamment sur ses deux faces, la nappe
de matériau alvéolaire,

— On fait passer un empilement des trois laizes ou largeurs ensemble, avec la
nappe ramollie disposée entre le tissu textile et le molleton ou feutre, entre
deux ¢éléments de pressage, par exemple deux rouleaux, pour le calandrer et
obtenir une solidarisation sous la forme d’un stratifié de la méme laize ou
largeur constitué du tissu textile, de la nappe de matériau alvéolaire et du
molleton ou feutre.

On obtient ainsi un élément de recouvrement particulierement bien adapté a une uti-
lisation avec un panneau en matériau du bois, notamment en combinaison avec une
couche en matiere plastique imperméable a la vapeur d’eau.

De préférence, a la sortie du calandrage on découpe le stratifié le long d’un patron
ayant la forme du contour d’un plateau pour lequel on souhaite réaliser une housse de
recouvrement augmenté d’une lisiere périphérique, puis on munit le stratifié¢ découpé
de moyens de fixation amovible du stratifi¢ audit plateau de table a repasser,
notamment au niveau du bord périphérique du stratifié, par exemple on coud sur toute
la périphérie du stratifi¢ découpé un jonc périphérique dans lequel s’étend un cordon,
les deux extrémités du cordon ressortant du jonc par une ouverture formée dans celui-
ci, pour ainsi permettre de les nouer ensemble pour serrer le recouvrement contre le
plateau par le dessous de celui-ci, ou un fil ou ruban élastique recu dans le jonc péri-
phérique qui permet au tissu textile de passer au-dela du bord du panneau pour venir

ensuite porter ¢lastiquement contre la face inférieure du plateau ou un fil ou ruban
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élastique, cousu le long de la périphérie du tissu textile.

Suivant un mode de réalisation préféré, on replie sur lui-méme, a la sortie du ca-
landrage, plusieurs fois le stratifi¢ avant d’effectuer la découpe le long du patron, pour
ainsi obtenir plusieurs stratifiés découpés, auxquels on rajoute ensuite a chacun des
moyens de fixation.

A titre d’exemples, on décrit des modes de réalisation préférés de I’invention en se
reportant aux dessins, dans lesquels :

La [Fig.1] est une vue en perspective éclatée d’une table a repasser a 1’état déployée
suivant un mode de réalisation de I’invention ;

La [Fig.2] est une vue a plus grande échelle de la partie inférieure de la table de la
[Fig.1], ne comportant pas les parties recouvrant le plateau de la table de la [Fig.1] ;

La [Fig.3] est une vue a plus grande échelle de la partie supérieure d’un autre mode
de réalisation d’une table suivant I’invention, comportant uniquement les parties re-
couvrant le plateau, la table, en ce qui concerne sa partie inférieure, étant identique a la
table de la [Fig.1] ;

La [Fig.4] est une vue en perspective de la table de la [Fig.1] a I’état mont€, certaines
parties de la table ayant été arrachées pour aider a la compréhension ;

La [Fig.5] est une vue en perspective d’une partie supérieure d’encore un autre mode
de réalisation d’une table suivant I’invention, la partie inférieure de la table étant
identique a celle de la table de la [Fig.1] ;

La [Fig.6] est une représentation d’une partie d’un ensemble suivant I’invention,
comportant d’une part un fer a repasser vapeur et d’autre part une partie supérieure
d’une table suivant encore un autre mode de réalisation de 1’invention ; et

La [Fig.7] est une vue en coupe de la couche en matiere plastique, sous la forme d’un
film bulle repli€ sur lui-méme, du mode de réalisation de la [Fig.6].

Aux figures, il est représenté des tables a repasser suivant plusieurs modes de réa-
lisation de I’invention.

De maniere classique, la table a repasser comporte deux jambages 1 et 2, montés
articulés I’un a I’autre suivant un axe 3 et qui supportent un plateau 4 par
I’intermédiaire de deux rails 5 métalliques longitudinaux fixés, par des vis, a la face in-
férieure du plateau 4, I’extrémité supérieure de I’un 1 des jambages comportant une
tige 6 montée coulissante dans les rails 5, tandis que I’extrémité 7 de 1’autre jambage 2
est montée fixe a pivotement au plateau 4, notamment par 1’ intermédiaire des deux
rails 5.

Un repose fer 8§ est fixé au plateau 4 sur le coté€ de celui-ci, notamment par des vis
fixant des pattes issues du repose fer aux rails 5 eux-mémes fixés a la face inférieure
du plateau 4.

Une crémaillere 9, comportant des dents tournées vers le plateau 4, est montée
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pivotante par rapport a un axe 10 fixé au rails 5, une manette 11 permettant a

I’ utilisateur de faire pivoter la crémaillére pour permettre le réglage de la hauteur du
plateau en position déployée de la table en choisissant les deux dents de la crémaillere
entre lesquelles est recue la tige 6.

On peut prévoir des dents qui ont un profil de grande accroche, notamment en re-
couvrant plus de la moiti€ de la tige 6, pour, en outre, assurer un blocage de la cré-
maillere et ne permettre son déblocage que par soulevement au-dessus du sol des
jambages 1 et/ou 2, dispositif classiquement appelé « sécurité enfant ». Cependant,
sans sortir du cadre de I’invention, on peut ne pas prévoir cette sécurité€ enfant.

Le plateau 4 est réalisé a partir d’un matériau du bois, notamment en contreplaqué,
en panneau de particules, en panneau de lamelles orientées ou OSB (Oriented Strand
Board en anglais), en MDF (Medium Density Fiberboard en anglais), notamment en
OSB.

Le plateau 4 est recouvert en totalité d’un film 15 bulle, dont la face supérieure, a
I’opposé du plateau, comporte une couche 16 de métallisation, notamment
d’aluminium. Le film bulle comporte un biais 24 élastique cousu autour de sa pé-
riphérie pour son maintien serré autour du plateau 4 en bois, contre la face supérieure
de celui-ci.

Un recouvrement 12 extérieur en matiére textile, notamment en coton, vient recouvrir
I’ensemble du plateau 4 en matériau du bois par I’intermédiaire d’un cordon de serrage
passant dans un jonc 23 formé sur un rebord 22 cousu autour de la périphérie du re-
couvrement 12, les deux extrémités du cordon ressortant du jonc par une ouverture
formée dans celui-ci, pour ainsi permettre de les nouer ensemble pour serrer le re-
couvrement contre le plateau par le dessous de celui-ci. A la place d’un tel cordon, on
pourrait également prévoir un fil ou ruban élastique recu dans le jonc périphérique qui
permet au recouvrement de passer au-dela du bord du panneau 4 pour venir ensuite
porter €lastiquement contre la face inférieure du plateau. On pourrait également
prévoir, comme pour le film bulle, de coudre le fil ou ruban, comme le biais 24
élastique, le long de la périphérie du rebord de la housse et se passer ainsi du jonc péri-
phérique.

Dans le mode de réalisation des figures 1 et 4, entre le recouvrement 12 extérieur en
matiere textile, notamment en coton, et le film 15 bulle en contact avec la face su-
périeure du plateau 4, il est disposé un élément souple isolant thermiquement sous la
forme d’une étoffe 14 de molleton ou feutre.

Suivant un autre mode de réalisation représenté a la [Fig.3], c’est un élément souple
isolant thermiquement sous la forme d’une plaque 13 de matériau alvéolaire ou mousse
qui est disposé entre le recouvrement 12 et le film 15 bulle en contact avec la face su-

périeure du plateau 4.
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Suivant encore un autre mode de réalisation représenté a la [Fig.5], il est disposé€,
entre le recouvrement 12 et le film 15 bulle, un élément souple isolant thermiquement
sous la forme a la fois d’une plaque 13 de matériau alvéolaire ou mousse et d’une
étoffe 14 de molleton ou feutre. A la [Fig.5], la plaque 13 et I’étoffe 14 sont re-
présentées au-dessus du recouvrement 12 pour étre visibles. Cependant, en utilisation,
I’ensemble 12, 13, 14 représenté est retourné a I’envers de la figure pour étre po-
sitionn€ sur le plateau avec 1’étoffe 14 en contact avec la couche 16 de métallisation
déposée sur le film 15, le recouvrement 12 formant la partie la plus extérieure, la
plaque 13 et I’étoffe 14 étant emprisonnées entre le recouvrement 12 et le plateau 4
recouvert du film 15, lui-méme recouvert de la couche 16 de métallisation.

Ainsi, ’empilement au-dessus du plateau 4 est constitué, en partant du plateau 4, du
film 15 bulle, en contact avec la surface supérieure du plateau 4, de la couche de métal-
lisation 16 solidaire du film 15 bulle, de I’étoffe 14 de molleton ou de feutre, de la
couche 13 de matériau alvéolaire ou mousse et enfin du recouvrement 12 en coton,
dont la surface supérieure forme la surface supérieure de repassage de la table a
repasser.

Suivant le mode de réalisation représenté a la [Fig.5], le recouvrement 12 et
I’élément souple isolant thermiquement sous la forme de la plaque 13 de matériau al-
véolaire ou mousse et de 1’étoffe 14 de molleton ou de feutre sont solidarisées 1’un a
I’autre pour former un unique élément de recouvrement formant housse de table a
repasser, cette solidarisation pouvant notamment se faire par calandrage a chaud,
thermo-soudure, couture, soudure a ultra-son ou tout autre procédé. En particulier,
pour réaliser la housse constituée des trois €léments 12, 13 et 14, on peut dérouler d’un
rouleau d’un tissu textile 12 une largeur ou laize de ce tissu textile, notamment en
coton, dérouler d’un rouleau d’une nappe 13 de matériau alvéolaire ou mousse une
laize ou largeur de cette nappe, la laize ou largeur étant identique a celle du tissu
textile, dérouler d’un rouleau d’une étoffe 14 de molleton ou feutre, une laize ou
largeur de cette étoffe ou feutre, la laize ou largeur étant identique a celle du tissu
textile et de la nappe de matériau alvéolaire, ramollir, notamment par flambage,
notamment sur ses deux faces, la nappe 13 de matériau alvéolaire, faire passer un em-
pilement des trois laizes ou largeurs ensemble, avec la nappe ramollie disposée entre le
tissu textile et le molleton ou feutre, entre deux éléments de pressage, par exemple
deux rouleaux, pour le calandrer et obtenir une solidarisation sous la forme d’un
stratifié de 1a m&me laize ou largeur constitué du tissu textile, de la nappe de matériau
alvéolaire et du molleton ou feutre. Ensuite, a la sortie du calandrage on découpe le
stratifié le long d’un patron ayant la forme du contour d’un plateau pour lequel on
souhaite réaliser une housse de recouvrement augmenté d’une lisicre périphérique, puis

on munit le stratifié découpé de moyens de fixation amovible du stratifié audit plateau
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de table a repasser, notamment au niveau du bord périphérique du stratifié, par
exemple on coud sur toute la périphérie du stratifié découpé un rebord 22 comportant
un jonc 23 périphérique dans lequel s’étend un cordon, les deux extrémités du cordon
ressortant du jonc par une ouverture formée dans celui-ci, pour ainsi permettre de les
nouer ensemble pour serrer le recouvrement contre le plateau par le dessous de celui-
ci. A la place d’un cordon, on peut prévoir sur un fil ou ruban élastique regu dans le
jonc périphérique du rebord qui permet au tissu textile de passer au-dela du bord du
panneau pour venir ensuite porter élastiquement contre la face inférieure du plateau.
On peut aussi coudre sur le rebord 22, lui-méme cousu a la périphérie du stratifi€, un
fil ou ruban élastique.

Cependant, cet agencement bien que trés favorable, n’est que facultatif et la présente
invention n’est pas limitée a celui-ci, les éléments pouvant étre indépendant les uns des
autres, la plaque 13 et I’étoffe 14 étant positionnées sur le film 15 bulle puis em-
prisonnées par la mise en place du recouvrement 12 extérieur autour de I’ensemble
plateau 4, film bulle 15 avec couche de métallisation, molleton 14 et matériau al-
véolaire ou mousse 13. En outre, bien que cet agencement soit favorable, on peut
également, sans sortir du cadre de I’invention, ne prévoir que la plaque 13 de matériau
alvéolaire ou mousse ou que I’étoffe 14 de molleton ou de feutre.

L’élément souple isolant sous la forme de la plaque 13 de matériau alvéolaire ou
mousse et/ou de I’étoffe 14 de molleton ou de feutre sert a protéger le film 15 bulle. Le
film bulle 15 est un film bulle classique constitué d’un certain nombre de domes, dé-
finissant chacun une petite bulle ou espace étanche a I’air, dans lequel est pié¢gé de
I’air. Les bulles sont disposées en rangées et colonnes, chaque bulle ayant un diametre
compris entre 5 et 15 mm, notamment égal a 10mm. Le nombre de bulles au metre
carré peut, par exemple étre de 17200.

A la [Fig.6], il est représenté un ensemble suivant I’invention, comportant d’une part
un fer 20 a repasser a la vapeur et d’autre part une housse 21, constituée d’un re-
couvrement 12 et d’un élément souple isolant thermiquement sous la forme d’une
plaque 13 de matériau alvéolaire ou mousse (non visible a la [Fig.6]) et d’une étoffe 14
de molleton ou de feutre solidarisés I’un a I’autre par calandrage, apres flambage de la
plaque alvéolaire pour la ramollir et permettre ainsi la solidarisation des deux éléments
a la sortie du calandrage, la housse 21 venant recouvrir un film 15 bulle ayant une
couche supérieure 16 de métallisation, le film 15 bulle étant emprisonné entre la
housse 21 et le plateau 4 de la table.

A la [Fig.7], on voit une vue en coupe du film 15 bulle de la [Fig.6]. Le film 15 bulle
comporte, sur une de ses faces, une couche 16 de métallisation. Le film 15 bulle est
replié sur lui-méme de sorte que la couche de métallisation forme les deux faces su-

périeure et inférieure du film 15 bulle replié, les bulles du film 15 bulle étant alors
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prises en sandwich entre les deux couches de métallisation sup€rieure et inférieure, la
couche métallisée inférieure étant alors en contact avec le plateau tandis que la couche
métallisée supérieure est en contact avec 1’étoffe de molleton ou la couche de matériau
alvéolaire ou mousse, en fonction du mode de réalisation.

La maticre du film bulle peut notamment étre le LDPE (polyéthylene basse densité),
le HDPE (polyéthyléne a haute densité), le LLDPE (polyéthyléne basse densité
linéaire), le Resy (matériaux recyclés) ou un mélange de ces maticres, notamment un
mélange LDPE 70% / HDPE 10% / LLDPE 10% / Resy 10%. L’épaisseur du film
bulle peut étre choisie entre 1 et 10 mm, notamment entre 2 et 5 mm, par exemple
3,2mm.

Le film bulle a ét€ aluminisé par dépot de la couche d’aluminium.

Suivant un autre mode de réalisation, le film et la couche d’aluminium peuvent étre
un film BOPP (polypropyléne bi-orienté) métallisé coextrudé ayant une €paisseur
comprise entre 0,01 mm et 0,02 mm, notamment égale a 0,015 mm et une matiere
plastique comprise entre 100 et 120 g/m?, notamment égale a 110,4 g/m?.

La couche de matériau alvéolaire ou mousse peut notamment étre en polyuréthane
(PU), notamment avoir une masse surfacique comprise entre 18g/m? et 45 g/m?, avec
une épaisseur comprise entre 1,5 et 2,5 mm, par exemple 1,8mm, lorsqu’elle est
utilisée en combinaison avec un autre €lément souple isolant, par exemple un molleton
ou feutre, et une masse surfacique comprise entre 50g/m? et 250g/m?, avec une
épaisseur comprise entre Smm et 10mm, lorsqu’elle est utilisée seule pour former
I’élément souple isolant.

La couche de molleton ou de feutre, notamment en laine ou en polyester, peut avoir
une masse surfacique comprise entre 150g/m? et 300g/m?.

Le dispositif de repassage a la vapeur peut tre défini par le fait de comporter un
réservoir d’eau et des moyens de chauffage pour vaporiser cette eau et des moyens
pour projeter cette vapeur avec une pression d’au moins 2 bars, de préférence d’au
moins 3,5 bars, notamment entre 3,5 bars et 10 bars, le débit de vapeur étant de
préférence d’au moins 40g/min, notamment d’au moins 50g/min, de préférence d’au
moins 100g/min, notamment entre 200g/min et 500g/min.

Suivant I’invention, la matie¢re de la couche en maticre plastique est sensiblement im-
perméable a la vapeur d’eau.

Suivant I’invention, on entend par élément souple, un élément que 1’on peut plier et
replier facilement, sans qu’il ne se casse ou se détériore, notamment un élément qui,
lorsqu’il est pris en méme temps a deux endroits différents par les mains d’une
personne de force moyenne, peut Etre déformé, notamment par pliage, et peut ensuite

reprendre la forme qu’il avait avant d’étre déformé, notamment plié.
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[Revendication 4]

[Revendication 5]

[Revendication 6]

[Revendication 7]

Revendications

Table a repasser comportant au moins un jambage, notamment deux
jambages (1,2) articulés I’un a I’autre, supportant un plateau (4)

recouvert d’un recouvrement (12) extérieur, caractérisée en ce que :

- le plateau (4) est réalisé a partir d’un matériau du bois ; et

- il est disposé, entre le plateau (4) en matériau du bois et le re-
couvrement (12) extérieur, une couche (15) intermédiaire en
maticre plastique, sensiblement imperméable a la vapeur

d’eau.

Table a repasser suivant la revendication précédente, caractérisée en ce
que la couche (15) en matiere plastique est en contact avec la face du
plateau (4) qui est du coté opposé au(x) jambage(s), ou face supéricure
du plateau.

Table a repasser suivant I’une des revendications précédentes, ca-
ractérisée en ce qu’il est disposé, entre la couche (15) en matiere
plastique et le recouvrement (12) extérieur, au moins un élément (13 ;
14 ; 13,14) souple en un matériau isolant thermiquement.

Table a repasser suivant la revendication 3, caractérisée en ce que
I’élément (13 ; 14 ; 13,14) souple isolant comporte au moins une plaque
(13) de matériau alvéolaire ou mousse et/ou au moins une étoffe (14) de
molleton ou de feutre.

Table a repasser suivant la revendication 4, caractérisée en ce que la
plaque (13) de matériau alvéolaire a une masse surfacique comprise
entre 18g/m? et 45 g/m?, avec une épaisseur comprise entre 1,5 et 2,5
mm, lorsqu’elle est utilisée en combinaison avec un autre élément
souple isolant, par exemple un molleton ou feutre, et une masse
surfacique comprise entre 50g/m? et 250g/m?, avec une épaisseur
comprise entre Smm et 10mm, lorsqu’elle est utilisée seule pour former
1I’élément souple isolant.

Table a repasser suivant I’une des revendications 3 a 5, caractérisée en
ce que ’élément (13 ; 14 ; 13,14) souple isolant comporte au moins une
couche (13) de matériau alvéolaire ou mousse et au moins une étoffe
(14) de molleton ou de feutre, la couche (13) de matériau alvéolaire ou
mousse étant disposée du c6té du recouvrement (12) extérieur.

Table a repasser suivant la revendication précédente, caractérisée en ce



[Revendication 8]

[Revendication 9]

[Revendication 10]

[Revendication 11]

[Revendication 12]

[Revendication 13]

10

que la couche (13) de matériau alvéolaire ou mousse est en contact avec
la face inférieure du recouvrement (12) extérieur.

Table a repasser suivant I’une des revendications précédentes, ca-
ractérisée en ce que la couche (15) en matiere plastique est un film
bulle, ¢’est-a-dire un film constitué d’un certain nombre de domes dé-
finissant chacun une petite bulle ou espace étanche a la vapeur dans
lequel est piégé de I’air, les bulles étant de préférence disposées en
rangées et colonnes.

Table a repasser suivant I’une des revendications 6 a 8, caractérisée en
ce que le recouvrement (12) extérieur, la couche (13) de matériau al-
véolaire ou mousse et le molleton (14) ou le feutre sont solidarisés les
uns aux autres par calandrage, apres flambage, notamment sur ses deux
faces, de la couche (13) de matériau alvéolaire pour la ramollir et
permettre ainsi la solidarisation des trois éléments a la sortie du ca-
landrage, de maniere a former un élément unique formant housse (21).
Table a repasser suivant I’une des revendications précédentes, ca-
ractérisée en ce que la couche (15) en matiere plastique est revétue, du
coOté opposé au(x) jambage(s), d’une couche (16) de métallisation,
notamment une couche d’aluminium.

Ensemble de repassage comportant une table a repasser suivant I’une
des revendications précédentes et un dispositif (20) de repassage de type
a vapeur, notamment un fer a repasser vapeur, un générateur vapeur, une
centrale vapeur ou analogue.

Utilisation d’une housse (21) destinée a recouvrir une table a repasser
comportant en succession un recouvrement (12) textile, notamment en
coton, une plaque (13) de matériau alvéolaire ou mousse et une étoffe
(14) de molleton ou de feutre, les trois éléments étant solidarisés les uns
aux autres, pour recouvrir un plateau d’une table a repasser, un film en
matiere plastique, notamment un film bulle, étant emprisonné entre la
housse et le plateau.

Procédé de fabrication d’une housse destinée a recouvrir une table a
repasser suivant ’une des revendications 1 a 10, comportant les étapes

dans lesquelles :

— On déroule d’un rouleau d’un tissu textile une largeur ou laize
de ce tissu textile, notamment en coton ;
— On déroule d’un rouleau d’une nappe de matériau alvéolaire

ou mousse une laize ou largeur de cette nappe, la laize ou
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largeur étant identique a celle du tissu textile ;

- On déroule d’un rouleau d’une étoffe de molleton ou feutre,
une laize ou largeur de cette étoffe ou feutre, la laize ou
largeur étant identique a celle du tissu textile et de la nappe de
matériau alvéolaire ;

— On ramollit, notamment par flambage, notamment sur ses
deux faces, la nappe de matériau alvéolaire,

— On fait passer un empilement des trois laizes ou largeurs
ensemble, avec la nappe ramollie disposée entre le tissu textile
et le molleton ou feutre, entre deux éléments de pressage, par
exemple deux rouleaux, pour le calandrer et obtenir une soli-
darisation sous la forme d’un stratifié de la méme laize ou
largeur constitué du tissu textile, de 1a nappe de matériau al-

véolaire et du molleton ou feutre.

Procédé suivant la revendication 13, caractéris€ en ce qu’a la sortie du
calandrage on découpe le stratifié le long d’un patron ayant la forme du
contour d’un plateau pour lequel on souhaite réaliser une housse de re-
couvrement augmenté d’une lisiere périphérique, puis on munit le
stratifié découpé de moyens de fixation amovible du stratifié audit
plateau de table a repasser, notamment au niveau du bord périphérique
du stratifi€, par exemple on coud sur toute la périphérie du stratifié
découpé un jonc périphérique dans lequel s’étend un cordon, les deux
extrémités du cordon ressortant du jonc par une ouverture formée dans
celui-ci, pour ainsi permettre de les nouer ensemble pour serrer le re-
couvrement contre le plateau par le dessous de celui-ci, ou un fil ou
ruban élastique recu dans le jonc périphérique qui permet au tissu textile
de passer au-dela du bord du panneau pour venir ensuite porter ¢élas-
tiquement contre la face inférieure du plateau ou un fil ou ruban
élastique, cousu le long de la périphérie du tissu textile.

Procédé suivant la revendication 14, caractérisé en ce que, a la sortie du
calandrage, on replie sur lui-méme, plusieurs fois, le stratifié avant
d’effectuer la découpe le long du patron, pour ainsi obtenir plusieurs
stratifiés découpés, auxquels on rajoute ensuite a chacun des moyens de

fixation.



1/4

[Fig. 1]

y

RS

e

JERNSVEE AL

AN

“eans,




2/4

[Fig. 2]

SN







[Fig. 5]

ORI PI A BILP s SR i SsSP SIS SE s 0S8R IAD N0 4000,

4/4

NHEHR
SRR N

S
3
N
H

g

2,

L
“, % ’




N

EPO FORM 1503 12.99 (P04C35)

REPUBLIQUE FRANGCAISE

- B RAPPORT DE RECHERCHE
I rpl PRELIMINAIRE PARTIEL

INSTITUT NATIONAL établi sur la base des derniéres revendications

DE LA PROPRIETE

INDUSTRIELLE déposées avant le commencement de la recherche

voir FEUILLE(S) SUPPLEMENTAIRE(S)

N° d'enregistrement
national

FA 916007
FR 2213170

DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS Revendications | Classement attribue
concernées a l'invention par I'INPI
J Citation du document avec indication, en cas de besoin,
Catégorie des parties pertinentes
X WO 2013/038317 Al (KONINKL PHILIPS 1-11 DO6F 81/10
ELECTRONICS NV [NL]; JI LANYING [SG] ET DO6F 83/00
AL.) 21 mars 2013 (2013-03-21)
* le document en entier *
X US 6 349 490 Bl (GROSS CHRISTIAN [DE] ET 1-11
AL) 26 février 2002 (2002-02-26)
* revendications; figures *
A EP 1 002 895 Bl (LEIFHEIT AG [DE]) 1-11
20 décembre 2006 (2006-12-20)
* abrégé *
A US 2020/071876 Al (CERAUDO ROSARIO [FR]) 1-11
5 mars 2020 (2020-03-05)
* figures *
DOMAINES TECHNIQUES
RECHERCHES (IPC)
DO6F
Date d'achévement de la recherche Examinateur
24 aofit 2023 Stroppa, Giovanni
CATEGORIE DES DOCUMENTS CITES T : théorie ou principe a la base de l'invention
o . o E : document de brevet bénéficiant d'une date antérieure
X 1 particuliérement pertinent a lui seul a la date de dépét et qui n'a été publié qu'a cette date
Y : particulierement pertinent en combinaison avec un de dépdt ou qu'a une date postérieure.
autre document de la méme catégorie D : cité dans la demande
A : arriére-plan technologique L : cité pour d'autres raisons
O 1divulgation noN-6Crite et e e
P : document intercalaire & : membre de la méme famille, document correspondant




EPO FORM P0418

ABSENCE D'UNITE D'INVENTION

FEUILLE SUPPLEMENTAIRE B FA 916007
FR 2213170

La division de la recherche estime que la présente demande de brevet ne satisfait pas a I'exigence relative
a l'unité d'invention et concerne plusieurs inventions ou pluralités d'inventions, a savoir :

1. revendications: 1-11

La revendication 1 décrit une table a repasser avec des
caractéristiques spécifiques concernant le matériau du
plateau et une couche intermédiaire en matiére plastique.

2. revendications: 12-15

La revendication 12 décrit l'utilisation d'une housse
destinée & recouvrir une table a repasser, avec des détails
spécifiques sur la composition de la housse.

La revendication 13 décrit un procédé de fabrication d'une
housse destinée a recouvrir une table a repasser, avec des
étapes spécifiques pour la fabrication.

La premiére invention a été recherchée.

Numeéro de la demande




EPO FORM P0465

ANNEXE AU RAPPORT DE RECHERCHE PRELIMINAIRE

RELATIF A LA DEMANDE DE BREVET FRANCAIS NO.

FR 2213170 FA 916007

La présente annexe indique les membres de la famille de brevets relatifs aux documents brevets cités dans le rapport de

recherche préliminaire visé ci-dessus.

Les dits membres sont contenus au fichier informatique de I'Office européen des brevets a la date du24-08-2023
Les renseignements fournis sont donnés a titre indicatif et n'engagent pas la responsabilité de I'Office européen des brevets,

ni de I'Administration francaise

Document brevet cité Date de Membre(s) de la Date de

au rapport de recherche publication famille de brevet(s) publication

WO 2013038317 Al 21-03-2013 BR 112014005453 A2 21-03-2017
CN 102995378 A 27-03-2013
CN 203229809 U 09-10-2013
EP 2744938 Al 25-06-2014
JP 6433787 B2 05-12-2018
JP 2014530038 A 17-11-2014
RU 2014114447 A 20-10-2015
Us 2014190048 Al 10-07-2014
WO 2013038317 Al 21-03-2013

US 6349490 Bl 26-02-2002 JP 2000334200 A 05-12-2000
Us 6349490 Bl 26-02-2002

EP 1002895 Bl 20-12-2006 AUCUN

US 2020071876 Al 05-03-2020 CN 110872785 A 10-03-2020
EP 3620571 A1 11-03-2020
FR 3085391 a1 06-03-2020
PL 3620571 T3 03-01-2022
Us 2020071876 Al 05-03-2020

Pour tout renseignement concernant cette annexe : voir Journal Officiel de I'Office européen des brevets, No.12/82




	Bibliographic data
	Abstract
	Description
	Claims
	Drawings
	Search report

