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Beschreibung
Hintergrund der Erfindung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Bligelei-
sensohle sowie ein Verfahren zu dessen Herstellung,
insbesondere fir ein Dampfbligeleisen, deren zum Auf-
bringen aufdie zu bligelnden Gegenstande vorgesehene
Oberflache aus anodisietem Aluminium besteht
und/oder mit einer anodisierten Aluminiumschicht Gber-
zogen ist.

Stand der Technik

[0002] Es ist bekannt, Blgeleisensohlen aus Metall
auszubilden, deren zum Aufbringen auf die zu biigelnden
Gegenstande vorgesehene Oberflache poliert ist. Man
ging ndmlich davon aus, dass das beste Mittel zum Er-
halten einer hohen Bligelqualitét darin besteht, eine Soh-
le zu verwenden, deren Oberfliche so wenig rau wie
moglich ist, um einen guten Warmeibergang zwischen
der Sohle und den zu biigeInden Gegenstanden zu er-
halten und um gleichzeitig den Reibungskoeffizienten zu
vermindern, was das "Gleiten" des Biigeleisens auf den
Gegenstanden verbessert.

[0003] Solche polierte Sohlen sind jedoch empfindlich
gegen Kratzer und Flecken, insbesondere wenn sie aus
Aluminium bestehen oder mit einer Aluminiumschicht
Uiberzogen sind.

[0004] ZurVermeidung von Kratzer und Flecken istbe-
kannt, Blgeleisensohlen mit einer flachigen Farbschicht
oder Emailschicht zu tberziehen.

[0005] Ahnlicher Kratzschutz wird erzielt, wenn anodi-
siertes Aluminium Verwendung findet, da anodisiertes
Aluminium hartere Eigenschaften besitzt als nicht ano-
disiertes Aluminium.

[0006] Um die Gleiteigenschaften und/oder den opti-
schen oder designerischen Eindruck einer Biigeleisen-
dohle zu verbessern ist schlieBlich bekannt, auf der B-
geleisensohle erhabene Farbgrafiken aufzudrucken, ins-
besondere, wenn die Sohle eine Farbschicht oder Email-
schicht aufweist.

[0007] Soweit man auch anodisierte Aluminiumsohlen
mit Farbgrafiken zu bedrucken versuchte, zeigte sich
schnell, dass aufgrund der vielen Bligelgange die Farb-
grafik nicht nachhaltig genug haftet, so dass in der Praxis
anodisierte Aluminiumsohlen mit bedruckten Farbgra-
phiken wegen diesem Qualitdtsmanko nicht anzutreffen
sind.

[0008] Mit der EP 0 648 863 A1 ist ein Aluminium ent-
haltendes Substrat fiir Emailbeschichtungen bekanntge-
worden, enthaltend wenigstens auf den fiir eine Email-
beschichtung vorgesehenen Flachen eine Oberflachen-
schicht aus Aluminium oder einer Aluminiumlegierung
und auf dieser Oberflachenschicht eine Oxidschicht, wo-
bei die Oxidschicht eine isotrope Sperrschicht einer Di-
cke von 0,01 bis 1 um mit einer Dielektrizitatskonstanten
zwischen 5 und 10 darstellt. An dieser Sperrschichtkann
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auch eine pordse Oxidschicht einer Dicke von 0,1 bis 10
pm anliegen. Auf das Substrat wird eine Emailbeschich-
tung, beispielsweise einer Dicke von 50 bis 200 pm. Auf-
gebracht. Die emaillierten Substrate kénnen als Auf3en-
verkleidung an Fahrzeugen oder Geb&uden eingesetzt
werden, wobei die emailbeschichteten Substrate gegen
AuBeneinflisse hervorragend geschitzt sind.

[0009] MitderSU 1120034 A1istzudemeinVerfahren
zur Emaillierung von Gegenstanden aus Aluminium be-
kannt geworden.

[0010] SchlieRlich sei noch auf die EP 1 983 097 A1,
die RU 2213 166 C2, die GB 1 173 586 A, die EP 0 869
215 A1, die CN 2 721 679 Y, die EP 0 854 226 A1, die
FR 2 848 290 A1 und die DE 10 2007 005 073 A1 hin-
gewiesen.

Der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe

[0011] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, den aus dem Stand der Technik bekannten
Nachteil zu beseitigen.

ErfindungsgeméBe L6sung

[0012] Die L6ésung dieser Aufgabe gelingt durch eine
Blgeleisensohle und einem Verfahren zur Herstellung
einer solchen Sohle mit den Merkmalen der unabhangi-
gen Patentanspriiche. Vorteilhafte Aus- und Weiterbil-
dungen, welche einzeln oder in Kombination miteinander
eingesetzt werden kénnen, sind Gegenstand der abhan-
gigen Anspriche.

[0013] Die erfindungsgemalie Blgeleisensohle, ins-
besondere fiir ein Dampfblgeleisen, deren zum Aufbrin-
gen auf die zu biigelnden Gegenstédnde vorgesehene
Oberflache aus anodisiertem Aluminium besteht
und/oder mit einer anodisierten Aluminiumschicht Gber-
zogen ist, zeichnet sich dadurch aus, dass auf der ano-
disierten Aluminiumoberflache eine die Blgel- und Glei-
teigenschaften verbessernde erhabene Emailgraphik
aufgebracht ist.

[0014] Uberraschenderweise hatsich namlich gezeigt,
dass Emaille ausgesprochen gut mit anodisiertem Alu-
minium verbackbar ist, so dass man beim Aufbringen
erhabener Emailgraphiken nicht mehr - wie im Stand der
Technik Ublich - auf das vorherige ganzflachige Aufbrin-
gen wassriger Emailfritteschlamme auf einer Blgelei-
sensohle angewiesen ist, was Fertigungsaufwand und
Kosten spart. Erhabene Emailgraphiken ermdglichen es
jedoch, die Berihrflache der Sohle mitdem zu biigelnden
Textilien und folglich den Reibungskoeffizienten zu ver-
mindern, was vorteilhaft das Bligeln erleichtert und die
Blgelqualitét verbessert. Im Falle eines Dampfblgelei-
sens verbessern erhabene Emailgraphiken zusatzlich
die Verteilung des Dampfes zwischen der Sohle und dem
Textil.
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Bevorzugte Ausgestaltungen der Erfindung

[0015] Soweit die Emailgraphik beispielsweise aus
Designgriinden sich farblich absetzen soll hat sich eine
Emailgraphik bewahrt, welche Farbpigmente enthalt.
[0016] Erfindungsgemal bevorzugt sind die Farbpig-
mente aus der Gruppe der Silikatfarben gewahlt, welche
aus zwei Komponenten bestehen und daher auch als
Zweikomponenten-Silicatfarben oder Reinsilicatfarben
bezeichnet werden. Die eine Komponente ist das soge-
nannte Fixativ, es besteht aus fliissigem Wasserglas. Die
andere Komponente besteht aus Pigmenten und Full-
stoffen. Beide Komponenten werden erst kurz vor ihrer
Verarbeitung zusammengegeben und mit einander ver-
rihrt. Silicatfarben haben daher nur eine begrenzte Ver-
arbeitungs- und Lager-Zeit.

[0017] Firdie hier interessierende Anwendung haben
sich insbesondere eine flieRféhige (thixotrope), warme-
stabile (temperaturbestandige) Silikat-Farben (SIL) be-
wahrt.

[0018] Eine besonders gute Haftung von Emailegra-
phiken auf anodisierten Aluminiumblgeleisensohlen
konnte mit Farbpigmenten einer Silikatfarbe erzielt wer-
den, bei welcher die Silicium-Bestandteile durch Alumi-
nium ersetzt waren. Silicate in denen dies passiert nennt
man Alumosilicate. Bei Einbau von Aluminium (AI3* statt
Si**) in das Mineralgitter ist lediglich auf Ladungsaus-
gleich durch Einbau weiterer positiv geladener lonen
(Kationen) zu achten, wobei das Al:Si-Verhaltnis den
Wert 1 nicht Uberschreiten kann.

[0019] GemalR einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung ist die Emailgraphik zur Biigelsohlenspitze hin
verjingend ausgebildet. Dies vermindert vorteilhaft wei-
terhin den Reibkoeffizienten insbesondere in Langsrich-
tung der Bligeleisensohle, d.h. in der Richtung, in der die
Sohle hauptsachlich verschoben werden muss, um bes-
te Bligelqualitat zu erhalten.

[0020] GemaR einer weitere Ausgestaltung der Erfin-
dung hat sich bewahrt, die Rander der Emailgraphik ab-
gerundet auszubilden. Diese Abrundungen verbessern
ebenfalls das Gleiten merklich, und zwar unabhéangig von
einer Gleitrichtung.

[0021] Vorzugsweise sind die Emailgraphiken durch
Sieb- und/oder Tampondruck aufgebracht. Diese Tech-
niken ermdglichen es, Emailgraphiken mit sehr genauem
und scharfem Verlauf zu erhalten, d.h. ohne Grate, die
das Gleiten der Sohle vermindern kénnen.

[0022] Ebenfalls vorzugsweise sind die Emailgraphi-
ken durch Verglasen einer Zusammensetzung von
Emailteilchen zu erhalten. Dieses verglasen beziehungs-
weise sintern bewirkt ein Abrunden der Rander der Gra-
phik und ein Glatten ihrer Oberflache, was ebenfalls - je
nach Ausgestaltung der Graphik - das Gleiten unter-
stltzt.

[0023] Erfindungsgemal bevorzugt ist die Harte der
erhabenen Emailgraphik groRer als diejenige des ano-
disierten Aluminiums der Blgeleisensohle, auf das die
Emailgraphik aufgebracht ist. Insbesondere haben sich
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Ausgestaltungen bewabhrt, bei welchen die Harte der un-
ter der Emailgraphik liegenden Biigeleisensohle, gemes-
sen mit einer Vickerspitze, auf die eine Kraft von 0,3 daN
aufgebracht wird, vorzugsweise zwischen 470 und 570
liegt, wahrend die erhabene Emailgraphik vorzugsweise
eine Harte um etwa 1000 aufweist.

[0024] Die vorliegende Erfindung betrifft schlieflich
auf ein Verfahren zur Herstellung einer Blgeleisensohle
wie zuvor beschrieben, bei dem die Emailgraphik in ei-
nem Industrieofen bei einer Temperatur zwischen 550 °
C und 600 °C und einer Verweilzeit von wenigstens 15
Minuten mit der anodisierten Aluminiumoberflache der
Blgeleisensohle verbacken wird.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen

[0025] Die vorliegende Erfindung verbessert den
Stand der Technik der Biigeleisensohlen in Giberraschen-
der Weise. Sie wird des Weiteren anhand eines Ausfih-
rungsbeispiels, auf welches sie jedoch nicht beschrankt
ist, sowie in Verbindung mit der Zeichnung beschrieben.

[0026] Darin zeigen schematisch:

Fig. 1 die Oberflache einer Blgeleisensohle eines
Dampfbligeleisens aus anodisiertem Alumini-
um; und

Fig. 2 die Bugeleisensohle aus Fig. 1 ausschnittswei-

se im Schnitt entlang der Linie A-A.

Ausfiihrliche Beschreibung anhand eines Ausfiihrungs-
beispiels

[0027] Bei der nachfolgenden Figurenbeschreibung
bezeichnen gleiche Bezugszeichen gleiche Bauteile.
[0028] Fig. 1zeigtschematischdie Oberflache 11 einer
Blgeleisensohle 10 eines Dampfbugeleisens 1, welche
von Offnungen 13 fiir den Durchgang von Dampf durch-
brochen ist.

[0029] Zumindest die Oberflache 11 der Sohle 10, die
dazu vorgesehen ist, in Kontakt mit den zu biigelnden
Gegenstanden zu gelangen, besteht beispielsweise aus
gewalztem Aluminium, welches anschlieRend elektroly-
tisch oxidiert wird. Dabei bildet sich eine diinne naturliche
Oxidschicht bereits schon nach kurzer Zeit an der Luft
infolge der hohen Affinitdt des Aluminiums zum Sauer-
stoff. Erst nach einigen Monaten ist dieser Prozess ab-
geschlossen und die gebildete Oxidschicht so dick, dass
keine Sauerstoffdiffusion mehr stattfindet. Die Schicht
hatdann eine Starke von ca. 0,05 um erreichtund wachst
nicht mehr weiter. Diese geringe Schichtdicke stellt je-
doch keinen ausreichenden Schutz dar. Deshalb wird
durch anodische Oxidation in einem Elektrolyt das Alu-
minium an der Oberflache 11 mit einer dicken Alumini-
umoxidschicht geschiitzt, die man im deutschsprachigen
Raum ELOXAL (Elektrolytisch Oxidiertes Aluminium)
nennt. Technisch korrekt heifdt das Verfahren Anodisa-
tion und das Produkt anodisiertes Aluminium. Durch die
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Eloxalschicht erhalt man nicht nur einen ausgezeichne-
ten Korrosionsschutz, sondern auch ein sehr dekoratives
Aussehen mit der Méglichkeit, die Aluminiumoberflache
in einer Vielzahl von Farbtonen einzufarben.

[0030] Zur Verbesserung von Blgel- und Gleiteigen-
schaften ist auf der anodisierten Aluminiumoberflache
11 der Biigeleisensohle 10 eine erhabene Emailgraphik
20 aufgebracht, die sich beispielsweise in Richtung auf
die Spitze 12 der Bligeleisensohle 10 hin verjingend
ausgebildet ist, und welche zun&chst zur Steigerung der
designerische Vielfalt bevorzugt Farbpigmente einer Si-
likatfarbe einhalten kann, bei welcher vorzugsweise die
Silicium-Bestandteile durch Aluminium ersetzt wurden,
was das Verbacken des Emails 20 mit dem Aluminium
11 weiter férdert.

[0031] Wie Fig. 2 ausschnittsweise im Schnitt entlang
der Linie A-A vergroRert zeigt weist die erhabene Email-
graphik 20 abgerundete Rander 21 auf.

[0032] Die Emailgraphik 20 ist vorzugsweise durch
Sieb- und/oder Tampondruck ausgehend von einer Zu-
sammensetzung von Emailteichen auf die Oberflache 11
aufgebracht und mit dieser verbacken worden. Die ein-
zelnen Linien der Emailgraphik 20 kénnen eine Dicke
zwischen 10 und 100 pm aufweisen. Die Breite einzelner
Linien der Emailgraphik 20 kann zwischen einigen Hun-
dertstel Millimetern und einigen Millimetern betragen. Die
Emailgraphik kann - wie beispielsweise im Bereich der
Spitze 12 dargestellt, auch kleinere Flachenabschnitte
aus Email umfassen.

[0033] Durch geschickte Emailgraphiken 20, deren
konkreten Ausgestaltung letztlich keine Grenzen gesetzt
ist, kann vorteilhaft der Reibungskoeffizient pro Flachen-
einheit zwischen der Oberflaiche 11 der Sohle 10 und
den zu biigelnden Gegenstanden (nicht dargestellt) der-
gestalt vermindert werden, dass das Blgeln erleichtert
und die Blgelqualitat verbessert ist.

[0034] Erfindungsgemale Biigeleisensohlen 10 las-
sen sich wie folgt herstellen:

[0035] Aufdie anodisierte Aluminiumoberflache 11 ei-
ner Bulgeleisensohle 10 bringt man mittels Sieb-
und/oder Tampondrucksin einem oder mehrerer Schritte
mittels einer oder - insbesondere bei mehrfarblichen Gra-
phiken - mehreren Druckmasken eine Emailgraphik 20
auf. Diese Emailgraphikschicht wird ggf. getrocknet und
in einem Industrieofen bei einer Temperatur zwischen
550 ° Cund 600 ° C und einer Verweilzeit von wenigstens
15 Minuten mit der anodisierten Aluminiumoberflache 11
der Bligeleisensohle 10 verbacken. Beim Verbacken ver-
glasen die Emailteilchen. Ein Sintern bewirkt ein Abrun-
den der Rander 21 der Emailgraphik und ein Glatten ihrer
Oberflache, indem jeder spitze Winkel und jede Uneben-
heit beseitigt wird.

[0036] Die auf der Oberflache 11 der Sohle 10 ange-
ordnete Emailgraphik 20 kann je nach Ausgestaltung die
Berlhrflache zwischen der Sohle 10 und den zu blgeln-
den Textil deutlich vermindern. Insbesondere bei abge-
rundeten und glatten Profilen einer Graphik 20 wird zu-
satzlich das "Gleiten" der Sohle 10 deutlich verbessert,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ohne dass es zu den unansehnlichen Abnutzungen der
Graphik 20 wie im Stand der Technik kommt.

[0037] Eine Emailgraphik 20 nach der Erfindung be-
wirkt schlieBlich auch einen Abstand von einigen zehn
Mikrometern zwischen der Oberflache 11 und der Sohle
10, in der die Offnungen 13 fiir den Durchgang des
Dampfes miinden kénnen, so dass mittels der Graphik
20 vorteilhaft Kanale zur Ausbreitung des Dampfes aus-
gebildet werden kénnen, was die Wirkung des Dampfes
auf die Oberflache der Textilgegenstande vorteilhaft ver-
bessert.

[0038] Die vorliegende Erfindung verbessert den
Stand der Technik der Bligeleisensohlen 10, bei welchen
zumindest die Oberflache 11 aus anodisiertem Alumini-
um besteht, in Uberraschender Weise.

Bezugszeichenliste
[0039]
1  Dampfblgeleisen

10 Bugeleisensohle

11 Oberflache der Bligeleisensohle 10 aus anodisier-
tem Aluminium

12 Spitze der Blgeleisensohle

13 Offnungen fiir den Durchgang von Dampf

20 Emailgraphik
21 Rander der Emailgraphik 20

Patentanspriiche

1. Blugeleisensohle (10), insbesondere flr ein Dampf-
blgeleisen (1), deren zum Aufbringen auf die zu bi-
gelnden Gegenstdnde vorgesehene Oberflache
(11) aus anddisiertem Aluminium besteht und/oder
mit einer anodisierten Aluminiumschicht Giberzogen
ist, dadurch gekennzeichnet, dass auf der anodi-
sierten Aluminiumoberflache (11) eine die Bligel-
und Gleiteigenschaften verbessernde erhabene
Emailgraphik (20) aufgebracht ist.

2. Bugeleisensohle (10) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Emailgraphik (20) Farb-
pigmente enthalt.

3. Bigeleisensohle (10) nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Farbpigmente aus der
Gruppe der Silikatfarben gewahlt ist.

4. Bugeleisensohle (10) nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Silikatfarbe eine flieRfa-
hige, warme-stabile Silikat-Farbe ist.

5. Bigeleisensohle (10) nach Anspruch 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Silikatfarbe Alu-
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minium enthalt.

Bugeleisensohle (10) nach einem der vorherigen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Emailgraphik (20) zur Bigelsohlenspitze (12) hin
verjiingend ausgebildet ist.

Bugeleisensohle (10) nach einem der vorherigen
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Rander (21) der Emailgraphik (20) abgerundet aus-
gebildet sind.

Bugeleisensohle (10) nach einem der vorherigen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Emailgraphik (20) durch Sieb- und/oder Tampon-
Druck auf die anodisierte Aluminiumoberflache (11)
aufgebracht ist.

Blgeleisensohle (10) nach einem der vorherigen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Emailgraphik (20) durch Sintern einer Zusammen-
setzung von Emailteilchen gebildet ist.

Blgeleisensohle (10) nach einem der,vorherigen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Harte der erhabenen Emailgraphik (20) groRer als
diejenige des anodisierten Aluminiums der Bigelei-
sensohle (10) ist, auf das die Emailgraphik aufge-
bracht ist.

Blgeleisensohle (10) nach einem der vorherigen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Emailgraphik (20) in einem Industrieofenprozess mit
der anodisierten Aluminiumoberflache (11) der Bi-
geleisensohle (10) verbacken wird.

Claims

Iron soleplate (10), in particular for a steam iron (1),
the surface (11) of which provided to be placed on
the items to beironed is made of anodised aluminium
and/or is coated with an anodised aluminium layer,
characterised in that a raised enamel graphic ele-
ment (20), which improves the iron and glide prop-
erties, is applied to the anodised aluminium surface

(11).

Iron soleplate (10) according to claim 1, character-
ised in that the enamel graphic element (20) con-
tains colour pigments.

Iron soleplate (10) according to claim 2, character-
ised in that the colour pigments are selected from
the group of silicate paints.

Iron soleplate (10) according to claim 3, character-
ised in that the silicate paint is a free-flowing ther-
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10.

1.

mally stable silicate paint.

Iron soleplate (10) according to claim 2 or 3, char-
acterised in that the silicate paint contains alumin-
ium.

Iron soleplate (10) according to one of the preceding
claims, characterised in that the enamel graphic
element (20) is configured to taper towards the iron
soleplate tip (12).

Iron soleplate (10) according to one of the preceding
claims, characterised in that the edges (21) of the
enamel graphic element (20) are configured as
rounded.

Iron soleplate (10) according to one of the preceding
claims, characterised in that the enamel graphic
element (20) is applied to the anodised aluminium
surface (11) by screen printing and/or pad printing.

Iron soleplate (10) according to one of the preceding
claims, characterised in that the enamel graphic
element (20) is formed by sintering a composition of
enamel particles.

Iron soleplate (10) according to one of the preceding
claims, characterised in that the hardness of the
raised enamel graphic element (20) is greater than
that of the anodised aluminium of the iron soleplate
(10), to which the enamel graphic element is applied.

Iron soleplate (10) according to one of the preceding
claims, characterised in that the enamel graphic
element (20) is thermally fixed to the anodised alu-
minium surface (11) of the iron soleplate (10) in an
industrial oven process.

Revendications

Semelle de fer a repasser (10), notamment pour un
fer a repasser a vapeur (1), dont la surface (11) mé-
nagée pour I'application sur les objets a repasser est
constituée d’aluminium anodisé et/ou est recouverte
d’'une couche d’aluminium anodisée, caractérisée
en ce qu’un graphique en émail (20) convexe, amé-
liorant les propriétés de repassage et de glissement,
est appliqué sur la surface en aluminium anodisée

(11).

Semelle de fer arepasser (10) selon la revendication
1, caractérisée en ce que le graphique en émail
(20) contient des pigments colorés.

Semelle de fer arepasser (10) selon larevendication
2, caractérisée en ce que les pigments colorés sont
sélectionnés dans le groupe des peintures aux sili-
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cates.

Semelle de fer arepasser (10) selon la revendication
3, caractérisée en ce que la peinture aux silicates
est une peinture aux silicates fluide, stable a la cha-
leur.

Semelle de fer arepasser (10) selon la revendication
2 ou 3, caractérisée en ce que la peinture aux sili-
cates contient de I'aluminium.

Semelle de fer a repasser (10) selon I'une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisée
en ce que le graphique en émail (20) est réalisé de
maniére rétrécie en direction de la pointe (12) de la
semelle de repassage.

Semelle de fer a repasser (10) selon I'une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisée
en ce que les bords (21) du graphique en émail (20)
sont réalisés de maniére arrondie.

Semelle de fer a repasser (10) selon I'une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisée
en ce que le graphique en émail (20) est appliqué
sur la surface en aluminium anodisée (11) par séri-
graphie et/ou tampographie.

Semelle de fer a repasser (10) selon I'une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisée
en ce que le graphique en émail (20) est formé par
frittage d’'une composition de particules d’émail.

Semelle de fer a repasser (10) selon I'une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisée
en ce que la dureté du graphique en émail (20) con-
vexe est plus grande que celle de I'aluminium ano-
disé de la semelle de fer a repasser (10) sur lequel
le graphique en émail est appliqué.

Semelle de fer a repasser (10) selon I'une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisée
en ce que le graphique en émail (20) est cuit au
cours d’'un processus de four industriel avec la sur-
face en aluminium (11) anodisée de la semelle de
fer a repasser (10).
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