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Description

[0001] La présente invention concerne les fers a re-
passer électriques, dont la semelle est composée d'une
feuille métallique éventuellement relevée sur ses bords
et dont la face inférieure, le fer étant a plat en position
de repassage, constitue avec I'extérieur des bords la fa-
ce de travail en contact avec le linge repassé. A ces se-
melles est généralement associé un corps chauffant, le
plus souvent en aluminium, qui inclut I'élément chauf-
fant du fer a repasser.

[0002] Les semelles doivent avoir une bonne présen-
tation, une bonne résistance a la corrosion, de bonnes
propriétés de glissement sur le linge, et une dureté de
surface qui les rend résistantes a la rayure. Cette résis-
tance a la rayure est nécessaire pour maintenir les qua-
lités de glisse et pour résister a des utilisations malen-
contreuses, comme par exemple le passage du fer sur
les fermetures éclair.

[0003] A cettefin de nombreux traitements de surface
ont été proposés. On connait entre autres les traite-
ments de semelles en aluminium ou en acier dans les-
quels la surface est recouverte d'un émail. On connait
également les surfaces revétues d'une céramique par
projection plasma comme dans le brevet EP227111 ou
par tout autre procédé par exemple par anodisation
comme dans le brevet FR2717833. Des surfaces ont
été proposées également avec un traitement chimique
par exemple une phosphatation qui améliore la résis-
tance a la corrosion et facilite le glissement. On connait
aussi les surfaces revétues d'un produit tel que le PTFE
(polytétrafluoroéthyléne).

[0004] LedocumentUS2750691 décritun ferarepas-
ser ayant une semelle massive, comprenant une cham-
bre de vaporisation, dont la surface de repassage a été
martelée par de grosses billes d'acier. Les empreintes
des billes se rejoignent et facilitent la distribution de va-
peur sous la semelle. Mais cette technique de martelage
ne peut s'appliquer a une semelle mince sous peine de
déformations excessives.

[0005] LebrevetEP726351 décritun moyen plus spé-
cialement adapté aux semelles en aluminium, dans le-
quel les surfaces interne et externe sont traitées par
"shot peening" avec un jet de particules abrasives en-
trainées dans un jet d'air, dans le seul but d'en améliorer
la planéité.

[0006] Ces traitements sont particulierement utiles
sur des surfaces tendres telles que des surfaces d'alu-
minium, ou des surfaces d'acier pour aussi les protéger
de la corrosion. Le brevet FR2567929 montre une sur-
face d'aluminium renforcée par une plaque en acier
inoxydable. Les surfaces d'acier inoxydable ne se cor-
rodent pas facilement, ont une bonne présentation qui
peut étre un fini brillant et ont des propriétés de glisse-
ment acceptables, aussi sont elles le plus souvent em-
ployées sans traitement de surface, autre qu'une éven-
tuelle finition par polissage.

[0007] Cependantl'acier inoxydable bien que plus te-
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nace reste tout de méme a la longue sensible a la rayu-
re, et la finition peut étre détériorée ce qui oblige aussi
a protéger les semelles sur les points de vente par un
film plastique. En outre, il est souhaitable d'améliorer le
coefficient de frottement de la semelle sur le linge.
[0008] Le but de l'invention ci aprés est un fer a re-
passer dont la surface de travail de la semelle métalli-
que, de préférence en acier inoxydable, présente un
coefficient de frottement amélioré et une dureté élevée
pour améliorer la résistance a la rayure et le glissement
sur le linge.

[0009] Principalement, I'objet de l'invention est atteint
par une semelle de fer a repasser composée d'une
feuille métallique du fait que sa surface de travail pré-
sente des grains déformés par compression perpendi-
culaire a la surface, le nombre de dislocations métalli-
ques par unité de volume étant supérieur d'au moins
40% a celle du métal au coeur de la semelle.

[0010] Par dislocations métalliques on entend des
discontinuités de structure métalliques, qu'elles soient
entre grains métalliques ou constituées de défauts au
sein des grains.

[0011] Le coeur de la semelle s'entend pour une ré-
gion du métal éloignée des surfaces, a une profondeur
supérieure a 40 micrométres.

[0012] La compression superficielle de la surface la
rend lisse, diminue le coefficient de frottement de la sur-
face sur le linge et bouche les pores qui pouvaient
préexister. La compression augmente aussi la dureté et
engendre des contraintes internes qui s'opposent a une
agression de la surface extérieure.

[0013] De préférence I'épaisseur comprimée du mé-
tal, mesurée a partir de la surface, est comprise entre
25 et 35 micrométres.

[0014] Cette épaisseur varie suivant le réglage du
mode d'obtention de la compression. On choisit un com-
promis entre la dureté élevée, qui nécessite une com-
pression sur une grande profondeur mais ou un état de
surface correct est difficile a obtenir, et un bon état de
surface qui conditionne le glissement.

[0015] De préférence, la semelle est en acier inoxy-
dable et présente en surface de travail une dureté Vic-
kers supérieure d'au moins 25% a la dureté Vickers me-
surée au coeur du métal.

[0016] La dureté a coeur, ou au coeur du métal, s'en-
tend pour une zone métallique située en profondeur
dans le métal, au-dela de I'épaisseur comprimée. Elle
est égale a la dureté du métal avant traitement.

[0017] Par exemple, la surface d'un acier inoxydable
de dureté Vickers inférieure a 400 a coeur présente une
dureté Vickers supérieure a 500 en surface, soit une
augmentation minimale de 25% de la dureté.

[0018] De préférence la rugosité de la surface de tra-
vail mesurée suivant la norme DIN4777 est inférieure a
3 micrometres

[0019] On obtient ainsi une semelle métallique de
bonne résistance a la rayure et glissant bien sur le linge.
[0020] De préférence, la compression de la surface
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en acier inoxydable est obtenue par un procédé de "shot
peening".

[0021] Ce procédé comporte la projection de particu-
les essentiellement non abrasives sur la surface, les
particules étant entrainées dans un jet de détente d'air,
I'air étant préalablement a son utilisation comprimé a
une pression de l'ordre de deux bars. Le martelage de
la surface par les particules produit la compression des
grains métalliques constituant I'acier inoxydable. Le
nuage de particules produit un effet trés régulier et est
beaucoup plus facile a contréler qu'un galetage par
exemple. Ce procédé s'applique également de fagon
plus commode aux bords de la semelle que d'autres pro-
cédés mécaniques.

[0022] De préférence le traitement de la surface par
"shot peening" s'effectue en une seule opération.
[0023] En particulieril n'y a pas d'abrasion préliminai-
re, ni de traitement thermique de I'acier inoxydable. La
projection se fait a température ambiante. Ceci permet
un traitement peu colteux.

[0024] De préférence, les particules utilisées sont un
mélange de billes de verre, de billes céramiques, et de
matériaux granuleux organiques naturels.

[0025] Ce mélange permet de doser le martelage de
la surface en produisant des impacts divers produisant
aussi bien le lissage de la surface que sa déformation
en profondeur.

[0026] L'invention sera mieux comprise au vu de
I'exemple ci apres et des dessins annexés.

[0027] La figure 1 est une vue d'un fer a repasser se-
lon l'invention, en section partielle par un plan vertical
longitudinal.

[0028] La figure 2 est un schéma du procédé d'obten-
tion de la zone comprimée dans la semelle.

[0029] La figure 3 est une coupe micrographique de
la semelle selon l'invention au voisinage de la surface
de travail.

[0030] Dans une réalisation particuliére illustrée sur
la figure 1 le fer a repasser a vapeur 1 comporte une
semelle 2 composée d'une tble d'acier inoxydable d'en-
viron 0,5 millimétres d'épaisseur. La semelle 2 est rele-
vée sur ses bords 3. La face plane inférieure 4 principa-
lement, et les bords 3, sont en contact avec le linge au
repassage et constituent la surface de travail. La semel-
le 2 est en contact intime par sa face supérieure 5 inter-
ne au fer avec un bloc de chauffe 6 muni d'un élément
chauffant 7.

[0031] Lasemelle 2 vue en coupe micrographique par
un microscope électronique comme illustré sur la figure
3 présente a partir de la surface de travail 4 une zone
ou les grains métalliques sont déformés et comprimés,
ceci sur une profondeur de 30 a 32 micromeétres.
[0032] A proximité immédiate de la surface 4 on voit
bien que la densité des dislocations est sensiblement
1,5 fois celle qu'on mesure vers l'intérieur de la semelle.
[0033] La rugosité obtenue dans cet exemple est de
l'ordre de deux micrométres. Une rugosité plus fine
pourrait étre atteinte par un temps de traitement plus
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long ou une action de compression plus faible.

[0034] Dans une version préférentielle, pour obtenir
ce type de résultat, la surface de travail de la semelle
est présentée, comme illustré en figure 2, aprés forma-
ge des bords et des trous de vapeur sous un jet de par-
ticules 100 transportées par un jet d'air issu d'une buse
101. La buse est a faible distance, environ a 100 milli-
métres, de la semelle 2, qui est déplacée dans son plan
longitudinalement suivant les fleches 102 et transversa-
lement, de fagon a ce que le jetintéresse toute la surface
de travail de la semelle. Dans une autre version le jet
de particules 100 est plat, pouvant étre obtenu par plu-
sieurs buses, sa largeur est supérieure ou égale a la
largeur de la semelle et le déplacement n'a lieu que
dans le sens longitudinal.

[0035] Afin de compenser les déformations dues a la
compression superficielle du métal la surface inférieure
de la semelle est rendue Iégérement concave au forma-
ge, pour qu'apres traitement elle s'applique correcte-
ment contre le corps chauffant 6.

[0036] Dans une version préférentielle le mélange de
particules comprend une majorité de billes de verre,
avec des compléments de billes céramiques par exem-
ple en zircone ou oxyde d'aluminium, et de particules
broyées organiques par exemple de coquilles de noix,
de noix d'amande, de noix de coco. Ce mélange permet
d'obtenir une surface lisse et dure en une seule opéra-
tion a température ambiante et sans préparation parti-
culiere de la semelle.

[0037] De cette fagon on obtient une surface en acier
inoxydable de bonne présentation, d'une dureté lui per-
mettant de mieux résister a la rayure, et glissant sur le
linge comme les meilleurs revétements connus.
[0038] De maniere inattendue, on constate que I'utili-
sation de particules de matiére organique permet d'in-
jecter dans les micro fissures résiduelles des composés
huileux végétaux qui ajoutent a I'amélioration de la glis-
se de la semelle.

Revendications

1. Semelle de fer a repasser (1) composée d'une
feuille métallique (2) caractérisée en ce que sa
surface de travail (4) présente des grains déformés
par compression perpendiculaire a la surface, le
nombre de dislocations métalliques par unité de vo-
lume dans I'épaisseur comprimée étant supérieur
d'au moins 40% a celui du métal au coeur de la se-
melle, disposé au-dela de I'épaisseur comprimée,
a une profondeur supérieure a 40 pm.

2. Semelle deferarepasser (1) selon la revendication
1 caractérisée en ce que I'épaisseur comprimée
du métal, mesurée a partir de la surface, est com-
prise entre 25 et 35 micromeétres.

3. Semelle deferarepasser (1) selon la revendication
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2 caractérisée en ce que la semelle (2) esten acier
inoxydable et présente en surface de travail (4) une
dureté Vickers supérieure d'au moins 25% a la du-
reté Vickers mesurée au coeur du métal.

Semelle de fer a repasser (1) selon la revendication
3 caractérisée en ce que la rugosité de la surface
de travail mesurée suivant la norme DIN4777 est
inférieure a 3 micromeétres

Semelle de fer arepasser (1) selon I'une des reven-
dications précédentes caractérisée en ce que la
compression de la surface en acier inoxydable est
obtenue par un procédé de "shot peening".

Semelle de fer arepasser (1) selon la revendication
5 caractérisée en ce que le traitement de la surfa-
ce par "shot peening" s'effectue en une seule opé-
ration.

Semelle de fer arepasser (1) selon la revendication
6 caractérisée en ce que les particules utilisées
pour le "shot peening" sont un mélange de billes de
verre, de billes céramiques, et de matériaux granu-
leux organiques naturels.

Patentanspriiche

1.

Sohle eines Biigeleisens (1), bestehend aus einer
Metallfolie (2), dadurch gekennzeichnet, dass ih-
re Arbeitsoberflache (4) Kérner aufweist, welche
durch eine zur Oberflache senkrechte Kompression
verformt sind, wobei die Anzahl der metallischen
Versetzungen je Volumeneinheit in der komprimier-
ten Dicke um mindestens 40% groRer ist als die des
Metalls im Kern der Sohle, wobei der Kern jenseits
der komprimierten Dicke in einer Tiefe gré3er 40 um
angeordnet ist.

Sohle eines Bligeleisens (1) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die komprimierte
Dicke des Metalls, von der Oberflache aus gemes-
sen, zwischen 25 und 35 Mikrometer betragt.

Sohle eines Bligeleisens (1) nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Sohle (2) aus
nichtrostendem Stahl hergestellt ist und an der Ar-
beitsoberflache (4) eine Vickersharte aufweist, die
um mindestens 25% gréRer ist als die im Kern des
Metalls gemessene Vickersharte.

Sohle eines Bligeleisens (1) nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die entsprechend
der Norm DIN 4777 gemessene Rauhigkeit der Ar-
beitsoberflache weniger als 3 Mikrometer betragt.

Sohle eines Bugeleisens (1) nach einem der vor-
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hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Komprimierung der Oberflache aus
rostfreiem Stahl durch ein Kugelstrahl-Verfahren
erreicht wird.

6. Sohle eines Bligeleisens (1) nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Behandlung der
Oberflache durch Kugelstrahlen in einem einzigen
Arbeitsgang erfolgt.

7. Sohle eines Bligeleisens (1) nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die fiir das Kugel-
strahlen verwendeten Teilchen eine Mischung aus
Glaskugelchen, Keramikkiigelchen und kornigen,
organischen, natirlichen Materialien sind.

Claims

1. A smoothing-iron soleplate (1) made up of a metal
sheet (2), characterized in that its working surface
(4) presents grains deformed by compression that
is perpendicular to the surface, the number of metal
dislocations per unit volume in the compressed
thickness being at least 40% greater than in the
metal at the core of the soleplate, disposed beyond
the compressed thickness, at a depth greater than
40 um.

2. A smoothing-iron soleplate (1) according to claim 1,
characterized in that the compressed thickness of
the metal, measured from the surface, lies in the
range 25 um to 35 um.

3. Asmoothing-iron soleplate (1) according to claim 2,
characterized in that the soleplate (2) is made of
stainless steel and presents, at its working surface
(4), Vickers hardness that is at least 25% greater
than the Vickers hardness measured at the core of
the metal.

4. A smoothing-iron soleplate (1) according to claim 3,
characterized in that the roughness of the working
surface measured in accordance with standard
DIN4777 is less than 3 um.

5. Asmoothing-iron soleplate (1) according to any pre-
ceding claim, characterized in that the stainless
steel surface is compressed using a "shot peening"
method.

6. A smoothing-iron soleplate (1) according to claim 5,
characterized in that the "shot peening" treatment
of the surface is performed in a single operation.

7. A smoothing-iron soleplate (1) according to claim 6,
characterized in that the particles used for "shot
peening" are a mixture of glass beads, ceramic
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beads, and natural organic granular materials.
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fig 2
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