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La présente invention concerne un revétement &lasti-
que et poreux de cylindre, et elle concerne plus particuliére-
ment un revétement de rouleau de sécheuse-repasseuse & cuvette
des installations de blanchisserie industrielles.

Les sécheuses-~repasseuses 3 cuvette utilisées cou~
ramment en blanchisserie industrielle, dont l'objet est de
sécher et repasser simultanément des piéces de linge de gran-
des dimensions, par exemple des draps, comportent généralement

au moins une cuvette dont le fond forme une surface lisse se-

-

10 mi-cylindrique concave, portée & température &levée, et un

20

rouleau cylindrique muni d'une garniture appropriée, tournant
dans la cuvette, un entrefer de 8 & 20 mm environ étant ména-
gé entre la surface semi-cylindrique de la cuvette et la sur-
face cylindrique extérieure de la garniture du rouleau. Les
pi&ces de linge & sécher et i repasser sont introduites dans
l'entrefer, 3 proximité de 1l'un des bords de la cuvette et
elles sont entrainées par pression et friction dans l'entre-
fer jusqu'd l'autre bord de la cuvette par la rotation du
rouleau. En raison de la température é&levée de la surface
lisse de la cuvette, l'eau contenue dans le linge est vapori-
sée, la vapeur &tant elle-m@me dans la plupart des cas aspi-

rée 4 l'intérieur du rouleau, au travers de perforations
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prévues sur la surface cylindrique de ce rouleau.

Afin d'obtenir un s échage et un repassage cor-—
rects du linge,on a tout d'abord garni les rouleaux de sé-
cheuse-repasseuse d cuvette d'une couche de feutre fixée di-.
rectement sur le rouleau.Cette solution comportait un cer-
tain nombre de désavantages et,en particulier,elle nécessi-
tait l'intervention d'un spécialiste pour le montage ou le
remplacement des garnitures de feutre sur les rouleaux.En
outre,on observait une dégradation de la porosité du feutre
dans le temps,qui limitait l'é&vacuation de la vapeur au tra-
vers des rouleaux et donc la qualité du séchage.

C'est pourquoi on a mis au point des garnitures
constitudes par des enroulements de molletons ou de toiles,
moins chers que le feutre et de montage facile,d’'entretien
aisé et de meilleure porosité.Toutefois,pour obtenir une ap-
plication correcte de la garniture sur le linge & repasser,
il a 8té nécessaire de revétir préalablement le rouleau d'un
soubassement ou d'un revétement &lastique avant de le garnir
de molletons ou de toiles.Les meilleurs résultats ont été
obtenus au moyen d'un revétement &lastique composé de lamel-
les métalliques ou de ressorts spiraux montés sur un feuil-
lard d'acier enroulé hélicoidalement autour des rouleaux.Les
ressorts spiraux dirigés radialement vers l'exté&rieur du -
rouleau forment alors une couche tré&s &lastique permettant
une bonne application de la garniture de molleton ou de toi-
le disposée par dessus cette couche contre le linge intro-
duit dans l'entrefer des sécheuses-repasseuses a cuvette.Né-
anmoins,cette solution s'avére onéreuse du fait de la com~
plexité des articles métalliques.En outre, cette couche de
revdtement &tait sujette & une corrosion non négligeable du
fait du passage de la vapeur entrainant une'perte d'électri-
cite.

C'est pourquoi un objet de la présente invention
est de réaliser un revétement de rouleau de s&cheuse—-repas-
seuse 3 cuvette destinéd 3 recevoir un enroulement extérieur
de molletons ou de toiles, gqui présente une tr&s bonne &las-—

ticité, une porosité suffisante , une trés bonne
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3.

tenue dans le temps, qui soit de fabrication aisée,de
colit modéré, et d'un montage facile.

Cet objet et d'autres encore qui appéraitront
d la lecture de la description suivante sont r&alisés se—
lon la présente invention en prévoyant l'utilisation
d'un revétement de rouleau de sécheuse-repasseuse 3 cuvet-
te constitué par une couche de matériau élastomére pré—
sentant des perforations .

La présente invention sera bien comprise lors
de la description suivante faite en liaison avec les des-
sins ci-joints dans lesquels : ' 7

' La figure 1l représente une vue en coupe d‘'un
rouleau de s&cheuse-repasseuse & cuvette pourvu du revé-
tement selon la présente invention; et '

La figure 2 est une vue en perspective d'un
trongon de bande de matériau &lastomére prévue pour €tre
enroulé autour d'un rouleau de sécheuse-repasseuse.

La figure 1 représente en coupe un rouleau
cylindrique 1 monté en rotation autour de son axe hori-
zontal 2 pour collaborer avec la surface semi-cylindri-
que 3 de la cuvette d'une sécheuse-repasseuse. Le rou-—
leau 1, de forme sensiblement tubulaire, ' présénte une
surface perforée autour de laguelle est disposé le revé-
tement &lastomére 4 selon la présente invention. Un enrou-
lement extérieur de molleton ou de toile 5 recouvre le
revétement &lastomére 4 et vient au contact du linge
introduit dans l'entrefer 6 de la machine par le bord
7 de la cuvette 3. )

Selon la présente invention, le revétement 4 est
constitué par une couche de matériau élastomére présen-— .
tant des perforations radiales 8 (figure 2), de maniére
3 mettre en communication les perforations de la surfa-—
ce cylindrique du rouleau 4 avec la garniture 5, pour
réaliser un séchage par extraction de la vapeur du linge
introduit dans l'entrefer 6 de la machine. De préféren-—
ce l'épaisseur de la couche 4 de matériau &lastomére est

comprise entre 5 et 15 mm, et sa surface externe en con-
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tact avec la garniture 5 présente des reliefs d'une profon-
deur comprise entre 0,1 et 1 mm.Ces reliefs peuvent é&tre
constitués par une granulation adéquate de la surface exter-
ne de la couche mais ils peuvent également se présenter
avantageusement sous la forme de striures paralléles 9 (fi-
gure 2). Afin d'assurer un passage suffisant de la vapeur au
travers des perforations de la couche de matériau &lastomeé-
re,la surface totale des perforations de cette couche est au
moins &gale & la surface totale des perforations de la sur-
face cylindrique du rouleau 1 et est comprise entre 5 et 40%
de la surface totale de la couche. »

Pour assurer un montage aisé@ du revétement de ma-
tériau &lastomére autour du rouleau 4,on prévoit de former
ce revétement dans une plaque de matériau élastomdre que
1'on appligue autour du rouleéu. A titre de mode de réalisa-

“tion préférentiel,le revétement peut €galement &tre formé

par l'enroulement hé&licoidal autour du rouleau sur une seule
couche d'une bande de matériau &lastomeére de largeur compri-
se par exemple entre 10 et 100 mm.La figure 2 représente un
trongon d'une telle bande de matériau &lastomére.

Bien entendu,tout matériau présentant une bonne
élasticité et une bonne tenue a3 la vapeur a température &le-
vée,par exemple entre 130 et 200°C, conviendra pour la rdali-
sation du revétement de matériau €lastomére. A titre indica-
tif, on pourra réaliser ce revétement . dans des matériaux
&lastomdres au silicone,des matériaux &lastomdres éthyléne-~
ptopyléne,des matériaux élastoméres fluorés ou encore des
matériaux élastoméres du type commercialisés sous la dénomi-
nation "Hypalon®. '

Ces maté&riaux pourront se présenter sous la forme
compacte,ou cellulaire,ou encore former un élastomére multi-
composants par soudage selon une technique, classique, d'une
ou plusieurs couches de matériau cellulaire sur une ou plu-
sieurs couches de matériau compact.

A titre d'exemple de réalisation, purement indica—
tif et non limitatif de la présente invention, on notera

qu'un revétement de tré&s bonne qualité est obtenu par 1'uti-



10

15

2467256

lisation d'un matériau multi-composants comportant une
couche interne d'une épaisseur de 8 mm d'un &lastomdre du
type EPDM cellulaire et une couche externe d'une épaisseur
de 2 mm d'un élastomére du type EPDM compact.

La présente invention n'est pas limit&e aux exem-
ples de réalisation qui viennent d'étre décrits, elle est
au contraire susceptible de variantes et de modifications
qui apparaitront & 1l'homme de l'art. En particulier, bien
que la présente invention ait été décrite en liaison avec
son utilisation comme revétement d'un rouleau de sécheuse-
repasseuse a cuvette, on comprendra qu'elle pourra égalé—
ment recevoir de nombreux autres usages dans tous les cas
oli 1'on recherche l'application é&lastique d'une garniture
poreuse sur un support quelcongue dans une atmosphére de

vapeur humide & haute température.
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6.

REVENDICATIONS

1 - Revétement de rouleau de sécheuse-repas-

-~

seuse 4 cuvette, caractérisé en ce qu'il est constituéd
par une couche de matériau élastomdre présentant des
perforations sensiblement radiales.

2 - Revétement selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que l'épaisseur de la couche est compri-
se entre environ 5 et 15 mm.

3 - Revétement selon la revendication 1 ou
la revendication 2, caractérisé& en ce gque la surface to-
tale des perforations de la couche &lastomdre représente
entre 5 et 40 & de la surface totale de la cou~-
che.

4 - Revétement selon 1l'une quelconque des
revendications 1 3 3, caractérisé en ce que la surface
externe de la couche présente des reliefs d'une profon-.
deur comprise entre 0,1 et 1 mm. '

5 - Revétement selon la revendication 4, ca-
ractérisé en ce que les reliefs sont formés par des
striures paralléles ou un granité réalisés sur la surfa-
ce externe de la couche.

6 — Revétement selon l'une gquelcongque des re-
vendications 1 & 5, caractérisé en ce que le revétement
est formé par 1'application d'une plaque de matériau
élastomére autour du rouleau.

7 - Revétement selon 1'une guelconque des re-
vendications 1 3 5, caractérisé en ce que le revétement
est formé par l'enroulement h&licoidal sur une seule cou-
che d'une bande de matériau élastomé&re autour du rou-
leau.

8 - Revétement selon 1l'une guelconque des re-
vendications 1 -8 7, caractérisé en ce que le matériau
élastomére est un &lastomére multi-composants comportant
une couche élastomére du type EPDM cellulaire et
une couche externe d'élastomdre du type
EPDM compact. '

9 - Revétement selon larevendication 8,
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caractérisé en ce que l'@paisseur de la couche interne
est de 8 mm et 1'épaisseur de la couche externe
est de 2 mm. ' '
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