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Semelle de fer a repasser.

@ Les fers a repasser ayant une semelle de repassage
multicouche présentent souvent une couche métallique (6)
conductrice de la chaleur, peu sollicitée mécaniquement,
sur laquelle est appliqué une couche dure (7). Les différen-
tes couches sont appliquées a laide d’'un procédé dispen-
dieux et peuvent s’ecailler en raison de lapplication des
couches par pulvérisation.

Selon la présente invention, la couche dure est formée
en une surface de repassage par durcissement anodique
de la couche métallique. La couche dure est ainsi insépara-
blement liée au métal de base et ne peut pas s’écailler.
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La présente invention concerne un fer a repasser avec une semelle
de repassage multicouche, présentant une plaque support métallique
chauffée et une couche d'oxyde métallique, formant surface de repas-
sage.

Un tel fer & repasser est décrit dans le EP-A-0 217 014, ou la pla-
que support est composée d'un matériau conducteur de la chaleur relié
au dispositif de chauffe du fer & repasser, et qui présente une couche de
céramique adhérant a la plaque support. Cette surface céramique pré-
sente une résistance importante a 'usure et aux chocs et posséde, aprés
polissage, des propriétés améliorées vis-2-vis de 1'adhérence et du
frottement de glissement. La couche céramique protege la plaque sup-
port en aluminium sous-jacente des dégradations provenant d'un effort

mécanique. En détail, la semelle composite du fer & repasser est com-
posée d'une partie support en aluminium comportant une surface ren-

due rugueuse par sablage et une couche céramique pulvérisée sur celle-
ci, qui est ensuite polie jusqu'a une qualité de surface d'au moins 1 pm
de profondeur de rugosité. L'inconvénient de cette semelle composite
est, d'une part, le fait que la couche céramique, qui n'est que pulvéri-
sée, n'est de ce fait pas solidement liée a la plaque support et risque de
s'écailler et, d'autre part, la porosité de la couche céramique. De ce fait,
elle absorbe en particulier I'eau, I'humidité, I'air et d'autres impuretés
qui peuvent s'infiltrer jusqu'a la plaque support. Ainsi, une corrosion
peut atteindre le c6té repassage de la plaque support en aluminium, ce
qui peut provoquer l'écartement ou la formation de cloques et méme le
décollement de la couche en céramique.

D'apres le GB-A-956 740 on connait un revétement de surface utili-
sable aussi pour des semelles de fer a repasser. Ce revétement de sur-
face est composé par exemple d'une matidre céramique qui est pulvéri-
sée sur une couche métallique, avec colmatage de la couche de subs-
tance dure a l'aide par exemple de polytétrafluoroéthylene (PTFE).
Cette couche de substance dure ainsi colmatée est ensuite polie jusqu'a
ce qu'apparaissent sur la couche de colmatage PTFE des ilots formés de
pics s'élevant de la couche de substance dure qui est appliquée sur la
matiere de base. Du fait de la porosité de la couche de substance dure
qui est pulvérisée, les effets négatifs mentionnés ci-dessus apparais-
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sent a nouveau sur ces "ilots”, pouvant provoquer l'écaillement de la
couche céramique.

Dans le EP-A-0 227 111 est décrite une semelle de fer a repasser
qui présente une couche fermée de glissement ou de liaison appliquée
sur une couche de substance dure. Entre la surface du métal bon con-
ducteur de la chaleur et la couche de substance dure est appliquée une
couche adhésive avant tout revétement par la couche de substance
dure. On peut aussi rendre rugueuse la surface du métal afin de per-
mettre une meilleure adhésion de la couche de substance dure. L'adhé-
sif ainsi que la couche de substance dure sont appliquées par pulvérisa-
tion a la flamme ou au plasma. La surface de la couche de substance
dure est poncée jusqu'a une profondeur de rugosité de 5 pm a 10 pm
avant pulvérisation de I'adhésif, afin de permettre ensuite de recouvrir
les crétes de la couche de substance dure par un mince film d'adhésif.
Ainsi, la semelle de fer i repasser est composée de plusieurs couches
qui doivent respectivement étre traitées mécaniquement. De plus, en
raison de l'application des couches par pulvérisation, il existe un risque
d'écaillement de certaines parties de la semelle du fer. En cas de dégra-
dation de la couche adhésive qui colmate la couche poreuse de subs-
tance dure, des phénomeénes tels que ceux mentionnées ci-dessus peu-
vent survenir.

Le DD-A-284 700 décrit un procédé de revétement de surface mé-
tallique d'appareil ménager selon lequel une couche adhésive est appli-
quée entre la surface métallique et la couche de substance dure non
métallique. Cette couche adhésive, produite par oxydation anodique,
présente une épaisseur de 5 a 20 pm et sert exclusivement a I'améliora-
tion de l'adhérence de la couche de substance dure, laquelle est appli-
quée sur le métal. Pour finir, un colmatage a I'aide d'une couche adhé-
sive sur une base PTFE est effectué.

Le but de l'invention est de proposer une semelle de repassage du
type générique précité, qui puisse &tre fabriquée économiquement et
dont la surface de repassage soit solidement liée a la semelle de
repassage.

Ce but est atteint, conformément a l'invention, en ce que la couche

d'oxyde métallique est formée sur la surface de repassage par durcisse-
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ment anodique de la plaque support. La couche d'oxyde métallique est
ainsi, par traitement de la plaque support conductrice de chaleur, du-
rablement liée au matériau de base et ne peut pas s'écailler. En raison
du durcissement anodique, la couche d'oxyde métallique présente un
volume de pores extrémement réduit et une profondeur de rugosité suf-
fisamment faible. Ceci est trés approprié au moins pour un fer a repas-
ser a sec.

Dans un mode de réalisation préférentiel, la plaque support est en
aluminium. Ce matériau est particuliérement approprié pour une oxy-
dation anodique.

Dans un autre mode de réalisation préférentiel, la plaque support
est épaisse d'environ 1 & 5 mm, particuliérement d'environ 3 mm. De
cette maniére on garantit, d'une part, une capacité thermique et une
stabilité suffisantes de la semelle de repassage et, d'autre part, la pos-
sibilité de repasser a l'envers des boutons, fermetures a glissiere, etc.

Dans un mode de réalisation avantageux, la couche d'oxyde
métallique est épaisse d'environ 20 4 100 pm, particuliérement entre
40 et 60 pm. En conséquence, cette couche est suffisamment épaisse
d'un point de vue mécanique et suffisamment mince d'un point de vue
thermique.

Selon un autre mode de réalisation préférentiel, la couche d'oxyde
métallique est polie jusqu'a une profondeur de rugosité d'environ
0,1 um a 3 pm, particuliérement d'environ 0,5 pm. Ainsi on garantit
une capacité de glissement de la semelle de repassage comparable 2
celle d'une semelle en acier spécial. Du fait du polissage, la surface de
la semelle de repassage est de plus compactée et colmatée.

Selon un autre mode de réalisation préférentiel, la couche d'oxyde
métallique est garnie d'une couche colmatée, laquelle est intercalée et
frittée dans la couche d'oxyde métallique. Elle améliore les propriétés
de glissement de la semelle de repassage et renforce la protection de la
couche de substance dure contre une pénétration de vapeur en parti-
culier.

La couche colmatée peut difficilement é&tre enlevée en raison de son
insertion dans la couche de substance dure. Le polytétrafluoroéthylene
(PTFE) est particuliérement avantageux et éprouvé pour des fers a
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repasser comme matériau utilisé pour la couche colmatée, anti-adhési-
ve et thermiquement stable. De maniére avantageuse, la couche d'o-
xyde métallique présente une multitude d'flots d'oxyde métallique qui
s'élevent de la couche colmatée. Ces ilots d'oxyde métallique prennent
en charge la fonction de support de la semelle de repassage et
protégent ainsi la couche colmatée contre toute dégradation lorsque le
fer a repasser est posé sur la semelle de repassage. De plus, ces ilots
d'oxyde métallique prennent principalement en charge la fonction de
frottement de la semelle de repassage. Les propriétés de frottement
sont alors améliorées par rapport a celles des semelles de repassage en
PTFE. Le rapport entre la surface des ilots d'oxyde métallique et la
surface de la plaque support se situe environ entre 0,25 et 0,75,
particulierement a 0,5.

Selon un mode de réalisation préférentiel, la plaque de semelle
multicouche est rivée a un dispositif de chauffe. On évite ainsi toute
déformation ou altération éventuelle du revétement de la semelle de
repassage lors de la consolidation de la plaque support par bordage,
particuliérement en bout de fer.

Dans un autre mode de réalisation, les rebords latéraux, du moins
la partie inférieure de leur hauteur, sont avantageusement couverts
par une couche d'oxyde métallique. Gréce au traitement des rebords
latéraux avant tout durcissement anodique, le linge est protégé contre
tout contact direct avec l'aluminium de la semelle de repassage et
contre tout noircissement qui en résulterait.

Dans un mode de réalisation de fer 4 repasser a vapeur, les
rainures a vapeur ainsi que les ouvertures d'échappement de vapeur de
la plaque support peuvent étre anodisées. A cet effet, les plaques
support sont & traiter en conséquence avant durcissement anodique.
Selon les besoins respectifs, soit la semelle de repassage est traitée
avant durcissement anodique comme indiqué plus haut, soit la plaque
non traitée est d'abord durcie anodiquement puis traitée comme

indiqué plus haut.

Les semelles de repassage selon I'invention sont décrites & l'aide de
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représentations schématiques des modes de réalisation.

La figure 1 représente une vue de profil d'un fer a repasser avec
une vue de détail de la semelle de repassage en coupe transversale se-
lon un premier mode de réalisation,

La figure 2 représente une vue agrandie du détail d'une semelle de
repassage en coupe transversale selon un deuxiéme mode de réalisa-
tion,

La figure 3 représente une vue encore plus détaillée de la semelle

de repassage de la figure 2.

Le fer a repasser 1, représenté sur la figure 1, posséde un boitier 2
et une poignée 3 par laquelle un utilisateur du fer a repasser multicou-
che le fait glisser sur le linge (non représenté). La coupe transversale
détaillée de la figure 1 représente un dispositif de chauffe 5 coulé sous
pression en aluminium auquel est rivée une plaque support 6 en alumi-
nium sur laquelle est formée une couche d'oxyde métallique 7 en Al,O.
La couche métallique 7 est devenue partie intégrante de celle-ci grace a
un durcissement anodique de la surface de repassage et des bords ar-
rondis de la plaque support en aluminium 6,. La couche d'oxyde métal-
lique 7 fait corps avec la surface de I'aluminium et est ainsi insépara-
blement liée avec le métal de base. L'épaisseur de la couche d'oxyde
métallique 7 atteint environ 50 um, 1'épaisseur de la semelle de repas-
sage 4 étant d'environ 3 mm. La profondeur de rugosité de la semelle
de repassage multicouche 4 atteint aprés polissage de la couche d'oxyde
métallique 7 environ 0,5 pm.

Sur la figure 2 est représentée une semelle de repassage 4 selon un
deuxieéme mode de réalisation. A la différence de la semelle de repassa-
ge de la figure 1, la couche de substance dure 7 n'est pas polie mais en
revanche munie d'une couche supplémentaire de colmatage 8 en PTFE.
Celle-ci est coulée dans la couche d'oxyde métallique 7 & 1'aide d'un pro-
cédé de frittage avec une température de four d'environ 400 °C pendant
quelques minutes. A cette occasion, le PTFE pénétre en forme liquide
dans la couche d'oxyde métallique et forme un ensemble avec la couche
d'oxyde 7. En raison de l'état ondulé de la surface (profondeur de rugo-
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sité d'environ 5 4 10 um) de la couche d'oxyde métallique 7, la couche
de colmatage 8 ne couvre pas entiérement la couche d'oxyde métalli-
que 7. Une multitude d'ilots d'oxyde métallique 9 s'éleve de la couche
de colmatage 8. La semelle de repassage 4 glisse essentiellement sur
les ilots d'oxyde métallique 9 qui recouvrent environ 40 % de la surface
de la semelle de repassage et qui est colmatée par du PTFE entre les
ilots d'oxyde métallique 9.
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REVENDICATIONS

1. Fer & repasser avec une semelle de repassage multicouche, com-
portant une plaque support (6) métallique chauffante et une couche
d'oxyde métallique (7) formant surface de repassage, caractérisé en ce
que la couche d'oxyde métallique est formée par durcissement anodique

de la plaque support.

2. Fer a repasser selon la revendication 1, caractérisé en ce que la

plaque support (6) est en aluminium.

3. Fer a repasser selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce
que la plaque support (6) est épaisse d'environ 1 & 5 mm, particuliére-

ment d'environ 3 mm.

4. Fer a repasser selon l'une des revendications précédentes, carac-
térisé en ce que la couche d'oxyde métallique (7) est épaisse d'environ
20 4 100 um, particulierement de 40 a 60 pm.

5. Fer a repasser selon l'une des revendications précédentes, carac-
térisé en ce que la couche d'oxyde métallique (7) est polie jusqu'a une
profondeur de rugosité d'environ 0,1 pm & 3 pm, particuliérement d'en-

viron 0,5 pm.

6. Fer a repasser selon les revendications 1 a 4, caractérisé en ce
que la couche d'oxyde métallique (7) est munie d'une couche de colma-
tage (8) coulée et frittée dans celle-ci.

7. Fer a repasser selon la revendication 6, caractérisé en ce que le
matériau de la couche de colmatage (8) est du polytétrafluoroéthyléne.

8. Fer a repasser selon les revendications 6 ou 7, caractérisé en ce
que la couche d'oxyde métallique (7) forme une multitude d'ilots
d'oxyde métallique (9) s'élevant de la couche de colmatage (8).
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9. Fer a repasser selon la revendication 8, caractérisé en ce que le
rapport de la surface des ilots d'oxyde métallique (9) a la surface de la
plaque support (6) est d'environ 0,25 a 0,75, particuliérement d'environ

0,5.

10. Fer a repasser selon I'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que la semelle de repassage multicouche (4) est rivée
a un dispositif de chauffe (5).

11. Fer a repasser selon l'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que la couche d'oxyde métallique (7) couvre au moins
la partie inférieure de la hauteur des rebords latéraux de la semelle de

repassage (4).
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