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Révision de la présente publication

Le contenu technique des publications de la CE 1 est constam-
ment revu par la Commission afin d’assurer qu’il refléte bien ’état
actuel de la technique.

Les renseignements relatifs a ce travail de révision, a ’établis-
sement des éditions révisées et aux mises a jour peuvent &tre
obtenus aupres des Comités nationaux de la CE I et en consultant
les documents ci-dessous:

@® Bulletin de la CEI
® Annuaire de la CEI

® Catalogue des publications de la CEI

Revision of this publication

The technical content of I EC publications is kept under con-
stant review by the 1 EC, thus ensuring that the content reflects

current technology.

Information on the work of revision, the issue of revised edi-
tions and amendment sheets may be obtained from I EC National
Committees and from the following [ EC sources:

® IEC Bulletin
® IEC Yearbook

@ Catalogue of IEC Pub}icm'ieqs

Publié¢|annuellement

Terminolggie

En ce qui|concerne la terminologie générale, le lecteur se repor-
tera a la Puplication 50 de la CEI: Vocabulaire Electrotechnique
Internationl (VEI), qui est établie sous forme de chapitres séparés
traitant chagun d’un sujet défini, I'Index général étant publié sépa-
rément. De$ détails complets sur le VEI peuvent étre obtenus sur
demande:.

Les termgs et définitions figurant dans la prése
ont été soit fepris du VEI, soit spécifiquement approwvés au
de cette publication.

Symboles| graphiques et littérau
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The symbols and signs contained in th
have either been taken from I EC Publicati
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IEC publications prepared by the s
Technical Committee
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each dealing with a
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blied on request.
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s and signs approved

by the TEC for general use, readers are refprred to:

be used in electrical

Is for diagrams.

e present publication
bns 27 or 617, or have
of this publication.

L’attention du lecteur est attirée sur le deuxiéme feuillet de la
couverture, qui énumeére les publications de la CE I préparées par
le Comité d’Etudes qui a établi la présente publication.

The attention of readers is drawn to the back cover, which lists
[ EC publications issued by the Technical Committee which has
prepared the present publication.
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METHODES’ DE MESURE DE L’APTITUDE A LA FONCTION DES FERS A
REPASSER ELECTRIQUES POUR USAGE DOMESTIQUE OU ANALOGUE

PREAMBULE

1) Les décisions ou accords officiels de la CEI en ce qui concerne les questions techniques, préparés par des Comités d’Etudes ou
sont représentés tous les Comités nationaux s’intéressant a ces questions, expriment dans la plus grande mesure possible un

accord international sur les sujets examinés.

2) (Ces decisions constituent des recommandations internationales et Sont agreees comime telles paiNes Cqmités nationaux.
3) Pans le but d’encourager 'unification internationale, la CEI exprime le veeu que tou§ les' Cqfitités natiohaux adoptent dans
leurs régles nationales le texte de la recommandation de la CEI, dans la mesure o les le permettent.
Toute divergence entre la recommandation de la CE1 et la régle nationale correspox rp du possible, étre
indiquée en termes clairs dans cette derniére.
La présente norme a été établie par le Sous-Comité/59 ¢ de pressage, du
Comité d’Etudes No 59 de la CEI: Aptitude g T2 i stiques.

de

]

Rapport de vote

S9E(BO)17

gqué dans le tableau ci-dessus donne toute information sur le vp
e.

la CEI sont citées dans la présente norme :

soires, Premiére partie : Définitions et prescriptions générales co
parties.

siéme partie : Spécifications pour les matériaux particuliers. Feu

Elle constitue la deuxiéme éditign d : remiére édition
(1970), et sa modification n° 1 (1982)
madification No 1 (1982).

CEI (1973), et sa

complément et

te ayant abouti

51-1 (1984) : Appareils mesureurs électriques indicateurs analogiques a action directe et leurs acces-

munes a toutes les’

s électriques, Troi-

ille 3: Conditions

applicables aux rubans de polyester (PETP) avec adhésif non thermodurcissable.
734 (1982) : Eau dure 2 utiliser pour les essais d’aptitude a la fonction de certains appareils élec-

trodomestiques.

Autres publications citées :

Norme ISO 2409 (1972) : Peintues et vernis — Essai de quadrillage.

Projet de norme internationale ISO/DIS 3758.2 (1977) : Textiles — Code ISO d’étiquetage d’entretien.
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INTERNATIONAL ELECTROTECHNICAL COMMISSION

METHODS OF MEASUREMENT OF PERFORMANCE OF ELECTRIC
IRONS FOR HOUSEHOLD OR SIMILAR USE

FOREWORD

1) The formal decisions or agreements of the [EC on technical matters, prepared by Technical Committees on which all the
National Committees having a special interest therein are represented, express, as nearly as p})ﬁ% an international

consensugof opimom o thesubjects deatt-with:

2) They havg the form of recommendations for international use and they are accepted by th bes in that
sense.

3) Inordert >opt the
text of the fe between
the IEC ed in the
latter.

This standard has been prepared by Sub-Committee 5 B8 St i of IEC
Technical :

It form; and its
Amendmg Amend-
ment No.

The tex ts amendment, the first supplement and its
amendme

Q &/\Six%nmu\}x Report on Voting
\{E(\Cé)\g 59E(CO)17

Full inf} i tha(voting fer the approval of this standard can be found in the Voting Report

indicated |i
4

The followi iCasy 1e’ quoted in this standard :

Publications Nos: (1984) : Direct acting indicating analogue electrical measuring instruments and their gecessories,
Part 1: Definitions and general requirements common to all parts.
=3 R i ] = iti i i art 3 : Spe-

cifications for individual materials. Sheet 3 : Requirements for polyester film tapes
(PETP) with non-thermosetting adhesive.
734 (1982): Hard water to be used for testing the performance of some household electrical
appliances.
Other publications quoted :

ISO Standard 2409 (1972) : Paints and Varnishes — Cross-cut Test.

Draft International Standard ISO/DIS 3758.2 (1977) : Textiles — ISO Care Labelling Code.
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METHODES DE MESURE DE I’APTITUDE A LA FONCTION DES FERS A
REPASSER ELECTRIQUES POUR USAGE DOMESTIQUE OU ANALOGUE

SECTION UN — GENERALITES

1. Domaine d’application

La présente norme est applicable aux fers a repasser électriques }c& usage domestique ou

h|
allaluguv.,

2. | Objet

Qstiques d’ap-
e intéressant le
bes caractéristi-

rnant ’aptitude

fonction d’un fer a
textiles, sans risque
éfhode susceptible de
ar conséquent, été
a répartition de la

S tale. Lors de ’éva-
ic dufait que, bien qu’un résultat exceptionijel puisse avoir une
he grande latitude est laissée en ce qui concgrne la combinaison
€ au repassage satisfaisante, et on ne devralt pas attacher trop
bles de se produire dans I'un quelconque des fésultats.

ECTION DEUX — DEFINITIONS

Ssdéfinition ¥antes s’appliquent dans le cadre de cette norme.

34
3.1

Appareil portatif, comportant une semelle chauffée électriquement, utilisée ppur le repassage
TS MAtETeS IeXUITS.

Note. — Dans la présente norme, le terme «fer» est employé pour désigner un «fer a repasser électrique.

3.2 Fer a thermostat

Fer muni d’un thermostat dont le réglage peut étre commandé a la main, en vue de faire varierla
température de la semelle dans une plage donnée et de la maintenir entre certaines limites.

3.3 Fer a coupe-circuit thermique a réenclenchement automatique

Fer muni d’un coupe-circuit thermique a réenclenchement automatique réglé de fagon perma-
nente en vue de limiter la température maximale de la semelle.
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METHODS OF MEASUREMENT OF PERFORMANCE OF ELECTRIC

IRONS FOR HOUSEHOLD OR SIMILAR USE

SECTION ONE — GENERAL

1. Scope
Thi

2. Objec

THe purpose of this standard is to state and define the princip,
electric irons for household or similar use which are of inte
standard methods for measuring these characteristics.

This standard is concerned neither with safety ngr witt

Note. |- The primary characteristic to be taken 1n g_acedunt in assess1 ol thCDe f

N TWO — DEFINITIONS

Fd oRthi

wdard the following definitions apply.

3. Term;d

3.1 Elec

materlals

Note. — In this standard, “electric iron” is referred to as “iron”.

3.2 Thermostatic iron

mid-point, sole-plate temperature distribution;etcswhichna i istic. i R
it must be realized thaty while a very e ceptsult i anyone of them may significantly affect pefformance,

¢ j smbination of results which will give satisfactory ironing performance, and
too much significancghoulq not be attached’to mingrwdifferences in any one result.

1stics of
ribe the

s its basic
Lot proved
e way and
-plate at the
he results

ing textile

An iron fitted with a thermostat, the setting of which can be adjusted manually to alter the

sole-plate temperature over a range and maintain it within certain limits.

3.3 Electric iron with self-resetting thermal cut-out

An iron fitted with a self-resetting thermal cut-out with a fixed setting to limit the maximum

temperature of the sole-plate.
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34

3.5

3.6

3.7

3.8

3.8

3.8

3.9

3.1

— 8 — 311 © CEI 1988

Fer a coupe-circuit thermique a réenclenchement non automatique

Fer muni d’un coupe-circuit thermique a réenclenchement non automatique, tel que coupe-
circuit a fusible, destiné a déconnecter 1’élément chauffant lorsque le fer atteint une température
excessive.

Fer fonctionnant a sec

Fer ne possédant pas de dispositif générateur et distributeur de vapeur, ni de moyens pour
asperger d’cau les matiéres textiles pendant le repassage.

Fer a production de vapeur

Fer possédant un dispositif générateur de vapeur et un moyen d’amener la vapeur au contact des
matiéres textiles pendant le repassage.

yAERN

D Semelle

Fer a aspersion d’eau
Fer possédant des moyens pour asperger d’eau les matigres iles pendantg repassage.

Tension nominale

1 Tension nominale
Tension assignée au fer par le fabricant,

2 Plage nominale de tensions

Plage des tensions assignée
supérieure.

s inférieure et

Puissance nominale

ée par le fabri-
cant.

éau centre géométrique de I’axe de celle-ci.
pun orifice de vapeur, une rainure ou un couvercle, le point le plus proche

erticale de repos pour un fer reposant sur le talon ou position normalq de repos, selon

165 instructions du fabricant pour un fer autre qu’un fer reposant sur le talon
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34

3.5

3.6

3.7

3.8

3.8.1

3.8.2 Rdted voltage range
3.9 Rated input

3.10 Sofe-plate

The flat e
whille ironin

3.11 M|
A n the geometrical centre of the centre-line of the sole-plafe.

Ir

cen|

3.12 Uj

Spray iron

Rated voltage

Rated voltage

upper limits.

turdr.

Loy S 4 o £ 4] 4] h) h WS s 2
manmuiactiuret s OISt uctions 1o oUreT taa IeeT=sianraigrons

© IEC 1988 -9 -

Electric iron with non-self-resetting thermal cut-out

An iron fitted with a non-self-resetting thermal cut-out, such as a fusible link, for the purpose of

disconnecting the heating element if the iron attains excessive temperature.

Dry iron

An iron having neither means to produce and supply steam nor to spray water on

materials while ironing.

Steam iron

to textile

An iron having means to produce and supply steam to textile materials while ironing.

Ah iron provided with means to spray water on to textile materi

The voltage assigned to the iron by the manufactuyre

The range of voltage assigned to the

The input power of

A Yettical stilt’position for a heel-standing iron or normal resting position accordi

ower and

manufac-

materials

ite on the

ng to the
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SECTION TROIS — GENERALITES SUR LES MESURES

4. Enumération des mesures
L’aptitude a la fonction du fer est déterminée par les mesures suivantes.

4.1 - Mesures pour tous les types de fer

— Détermination de la masse (voir article 6).

— Mesure de la longueur du cable souple (voir article 7).

— Mesure de la résistance de la semelle aux éraflures (voir article 8).

— Mesure de la puissance absorbée (voir article 9).

— Mesure de la durée de mise en température (voir article 10).

— Détermination du point le plus chaud (voir article 11).

— Mesure de la répartition de la température (voir article 12).

—DPétermmmatior dePadigrence durevétenrent—depotytétrathr é‘thylé!\(r TFE) ou d’un

revétement analogue sur la semelle (voir article 21).

4.2 Mesures pour les fers a thermostat

— Maesure de la température de la semelle (voir article {

— Mesure de la température de déclenchement initials
(voir article 14).

— Maesure de la variation cyclique de la tempé

— Détermination de la chute de températurg e

— Maesure de la stabilité du thermostat ¢vaik arti

en température

v’chaud (voir article 15).

ir ou sur des fers a

h vapeur {(voir

nettoyage (voir
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SECTION THREE — GENERAL NOTES ON MEASUREMENTS

4. List of measurements

4.1

4.2

4.3

4.4

4.5

The performance of the iron is determined by the following measurements.

Measurements for all kinds of irons

— Determination of mass (see Clause 6).

— Measurement of length of flexible cord (see Clause 7).

— Measurement of scratch resistance of sole-plate (see Clause 8).
— Measurement of input power (see Clause 9).

— Measurement of heating-up time (see Clause 10).

— Determination of the hottest point (see Clause 11).

— Measurement of temperature distribution (see Clause 12).

— Ibetermination of adhesion of polytetrafluorethylene (PTFE) coating~dr similarcopting on

o

ble-plate (see Clause 21).

Measurements for thermostatic irons
feasurement of sole-plate temperature (see Clause 13).

Determination of temperature drop under load |(see(C

N
N
(lause 14).
I\
I
Measurement of thermostatic stability (see e17).

leasurement of initial overswing temperature and i Zgxcess\temperafure (see

leasurement of cyclic fluctuation of temperaturé of the hottest’point (see Clause 15).

Note.[— When the above measurements are perforied\o An or sRray 1rons, the water container must fe empty.
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4.6 Ordre dans lequel sont effectuées les mesures
Les mesures sont effectuées dans Uordre indiqué dans le tableau du paragraphe 4.5.

5. Conditions générales d’exécution des mesures
Sauf spécification contraire, les mesures sont faites dans les conditions suivantes.

5.1 Conditions ambiantes

Les mesures sont effectuées a une température ambiante de 20 = 5°C et 'emplacement de
mesure ne doit pas étre exposé aux courants d’air.

5.2 Mesure de la température

n. Le diamétre

Easse 1 dela

sible les pertes

se sous tension

hir la puissance
ir I’appareil, la
t de puissances

tension/appliquée es
absor

¢s mesures sur trois supports métalliques pointus. Le§ trois supports
de fagon a pouvoir supporter la semelle du fer horizontalement, 4 100 mm

SECTION QUATRE — METHODES DE MESURE

6. Détermination de la masse

La masse du fer est mesurée sans le cible souple. On enléve le cible souple du fer en le
déconnectant des bornes ou en enlevant la prise mobile du connecteur. La masse est exprimée en
kilogrammes et arrondie a une décimale.

7. Mesure de la longueur du cible souple

La longueur du cable souple est mesurée entre le point d’entrée dans le fer ou dans la prise mobile
du connecteur et le point d’entrée dans la fiche, y compris les dispositifs de protection éventuels.
La longueur est exprimée en métres et arrondie aux 5 cm les plus proches.
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4.6  Order of measurements

Measurements are performed in the order written in the table of Sub-clause 4.5.

5. General conditions for measurements

Unless otherwise specified, the measurements are conducted under the following condi-

tions.

5.1 Ambient conditions

The measurements are conducted at an ambient temperature of 20 + 5 °C, and the place for the

measurements shall be free from any draughts.

5.2 Temperature measurement

thitkness of 1 mm by silver soldering and the silver disk isgre
with a force of at least 5 N. All precautions shall be taken
the

shown in Figure 1, page 32.

5.3 Staady conditions
of fthe iron.
5.4 Voltage for measure

The voltage to
der steady conditi

5.5

SECTION FOUR — METHODS OF MEASUREMENT

ee’pointed metallic supports while under measurement
ted so that they support the sole-plate of the iron horizonts

jameter of

IEC Publi-

mm and a
of the iron
t between
xample is

itching-on

Asdrement is that required to give the fated input
eds marked on the iron, the voltage is that required

The three
lly at least

6. Determination of mass

The mass of the iron is measured without the flexible cord. The flexible cord is removed from
the iron by disconnection from the terminals or by removing the connector. The mass is expressed

in kilogrammes, rounded off to one decimal place.

7. Measurement of length of flexible cord

The length of the flexible cord is measured from the inlet point to the iron or connector to the
inlet point to the plug, including any cord guards. The length is expressed in metres rounded off to

the nearest 5 cm.
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Mesure de la résistance de la semelle aux éraflures
A I’étude.

Mesure de la puissance absorbée

Le fer est placé sur les trois supports métalliques (voir paragraphe 5.5). La tension est maintenue
a la ou aux tension(s) nominale(s) ou a la valeur moyenne de la ou des plage(s) nominale(s) de
tension si la différence entre les limites de la plage n’excéde pas 10% de la valeur moyenne de la
plage. Lorsque la différence entre les limites de la plage excéde 10% de la valeur moyenne de la
plage, la puissance est mesurée a la fois aux limites supéricure et inférieure de la plage. La mesure
est effectuée aprés que le fer a atteint I’état de régime, le thermostat éventuel étant réglé a la
température la plus élevée.

Mesure de la durée de mise en température v S~
Le fer est placé sur les trois supports métalliques (voir paragraph thdrmocouple est
fixé au centre de la semelle.

En partant de la temperature amblante le fer est chauffé sous a peris ¢ >1 paragraphe

Le temps nécessaire pour que la température dépasse la tenipes ignt¢ de 180 K est
mesuré et exprimé en minutes et en secondes.

Détermination du point le plus chaud

Le fer est placé sur les trois supports métalliques)(voir . hauffé sous la
tension spécifiée au paragraphe 3.4 Jusqu ¢ € 14 érat bmelle dépasse
200°C. Ensuite, aprés coupuredie 1™ ¢ condes sur une

feuille de papier blanc déployée
enlévement du fer, le brunissepme

de bois. Apres
pérature sur la
ne.

Note. — Comme feuilleNde papict i andé ili i feuille de papier
photocalqud\positif, 5¢ et dé ¢ i , SOI ier buvard blanc.

Mesurede la\ré i0x A te
Le Qp ase sur [os trod’supg

bcouple est fixé

50°C environ la
rés que le fera
e la semelle est

5, en établissant

et en interrompant l’alimentation.

A Taide d’un appareil de mesure enregistreur, la température variable est enregistrée pendant
10 min et la température moyenne pour les 10 min est alors déterminée pour chacun des quatre
points. Ensuite, on détermine la moyenne des quatre températures moyennes et on calcule la
différence entre chaque température moyenne et la moyenne de température. Les quatre diffé-
rences de températures sont notées comme indiquant la répartition de la température sur la
semelle.
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8. Measurement of scratch resistance of sole-plate

Under consideration.

9. Measurement of input power

10.

11.

12.

The iron is placed on the three metallic supports (see Sub-clause 5.5). The voltage shall be kept at
the rated value(s) or at the mean value of the rated voltage range(s), if the difference between the
limits of the rated voltage range is less than 10% of the mean value of the range. When the
difference between the limits of the rated voltage range is larger than 10 % of the mean value of the
range, the input power shall be measured both at the upper and lower limits of the range. The
measurement is made after the iron has reached steady conditions with the thermostat, if any, set
at the highest temperature. '

Measurement of heating-up time AN
The iron is placed on the three metallic supports (see Sub-clause 5.5), tlh\\{ocouple is

attaghed at the mid-point of the sole-plate.

Starting from ambient temperature, the iron is heated up with the >n Sub-

clayse 5.4, the thermostat, if any, set at the highest temperatugé.
The time necessary for the temperature to exceed the am!

medsured, and is expressed in minutes and seconds.

180 K is

Detgrmination of the hottest point

The iron is placed on the three metallic support And is heated up with the

vol \ e at the mid-poin} exceeds
200|°C. Then, after switching off thesupp] 2 r $0me seconds on a sheeft of white
paper spread over flannel cloth which Ceyers« er removal of the iron, darkening
of istrikution oyer the sole-plate. The hottes{ point is
detd .
Notd Q &, Which i < ad_and developed, white tracing paper, or white blottjng paper is
Me

T couple is
attal
a)
b)
¢) the pint on
d) e.

|-point is

ma erformed .
aftdr'the/iron hasreached steady conditions. For other iron types, the temperature at the mid-point

is maintained at approximately 150 °C for at least 15 min by switching the supply on and off before
taking temperature measurements.

Using a recording-type instrument, the varying temperature is recorded for 10 min and the
average temperature for the 10 min is determined for each of the four points. The mean of the four
average temperatures is then determined, and the difference between each average temperature
and the mean temperature is also calculated. The four temperature differences are recorded as the
indication of the temperature distribution over the sole-plate.
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Mesure de la température de la semelle

Le fer est placé sur les trois supports métalliques (voir paragraphe 5.5) et un thermocouple est
fixé au centre de la semelle. Le fer est mis sous tension et, pour chaque position du thermostat, la
température la plus élevée et la température la plus basse sont mesurées pendant cinq cycles
consécutifs de variation de la température aprés que le fer a atteint état de régime. La valeur
moyenne des cingq températures les plus élevées et des cinq températures les plus basses est la
température de la semelle pour la position de réglage. Pour les fers & coupe-circuit thermique a
réenclenchement automatique, la mesure est la méme que ci-dessus.

Notes 1. — Pour les fers dont le réglage du thermostat est indiqué par des secteurs, la position de réglage se trouve au centre
de la plage.
2. — Pour obtenir la position de réglage requise, organe de réglage du thermostat doit étre déplacé dans le sens des
températures croissantes.
3. — L’ISO/DIS 3758.2 a introduit un systéme de marquage pour entretien des textiles concernant les températures

maximales de repassage conformément au tableau ci-aprés: TN
/\& N \

Marauage Température maximale tior
quag de la semelle
AN
. (1 point) 110°C X \%‘le hmide, polypro-
AN

Wester, pratéine, soie, tri-
» &tatey viscose, laime
NCotof, lin

.. (2 points)

... (3 points)

les températures de
atteint.
hcant 1, 2 et 3 points

h température
ermocouple est

wesure enregistreur, le temps et la température sont mesurés au centre
tat étant réglé sur la position marquée d’un point et sur laposition la plus

ostat est d’abord réglé sur la position marquée d’un point. S’iln’y a pas fle marquage de
rmostat est réglé de fagon a obtenir une température moyenne de la semelle aussi
proche que possible de 95 °C a I’état de régime.

Aprés la premiére mesure, on laisse le fer se refroidir a la température ambiante (20 + 5°C);
puis la température de la semelle est mesurée de nouveau a la position de réglage la plus élevée du
thermostat.

Le graphique permet de calculer ce qui suit :

1) La température de déclenchement initial, qui est la premiére valeur de créte de la température
entre la premiére ¢t la deuxiéme coupure du thermostat.

2) La valeur de créte moyenne de la température, qui est la valeur moyenne des cing derniéres
valeurs de créte de la température.
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13.

14.

Measurement of sole-plate temperature

The iron is placed on the three metallic supports (see Sub-clause 5.5), and a thermocouple is
attached at the mid-point of the sole-plate. The iron is switched on and for each setting of the
thermostat the highest and the lowest temperatures are measured during five successive cycles of
temperature variation after the iron has reached steady conditions. The mean value of the five
highest and five lowest temperatures is the sole-plate temperature for the setting. For irons with
self-resetting thermal cut-out, the measurement is the same as above.

Notes 1. — For those irons whose thermostat settings are indicated by a sector the setting shall be at the centre of the
range.

2. — The adjustment of the thermostat control to obtain the required setting shall be made in the direction of '
increasing temperature.

3. — ISO/DIS 3758.2 has introduced textile care markings for maximum 1ron1ng tem;}era-m{es as shown in the

Toltowing 1abic T <\k
A Ok
. Maximum sole-plate
Marking temperature /\ \%ﬁe\rlal\x
etateﬁ%{an poly de, polypro-
. (1 dot) 110°C <\ 1er¥L\
up%* polyestéryprotein, silK, triace-
.. (2 dots) 150°C ~ viscose, wool

.. (3 dots) 200 (e'\\) / /\ CO on, i¥en
With the thermostat set to the middldof ea

\ m/
8} hese Ot ma he Sole-pla’[e temperatul es arg measured

The textile care labelling of the IS draﬁ;da‘r has.beenindicated by 1,2and 3 dots placed within an iron

symbol.

4. — The measureménts oRClauses ay all be carried out at the same time.

The iron @ % ! tallic Supports (see Sub-clause 5.5) and a thermagcouple is
attarhed at the i f

T

Usi hid-point
with ver nine
Su

T king, the

thefmostat is so adjusted to obtain an average temperature of the sole-plate as close as ppssible to
95 °C under steady conditions.

After the first measurement, the iron is allowed to cool to room temperature (20 £ 5 °C) ; then
the sole-plate temperature is measured again at the highest setting position of the thermostat.

From the graph the following are determined :

1) The initial overswing temperature, which is the first peak temperature between the first and
second cut-outs of the thermostat.

2) The mean peak temperature, which is the mean value of the last five peak temperatures.
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3) Le dépassement de mise en température, qui est la différence entre la tempéra
chement initial et la valeur moyenne de créte de la température.

Mesure de la variation cyclique de la température du point le plus chaud

La méthode de mesure de la température est la méme que celle de larticle 14,

311 © CEI 1988

ture de déclen-

sauf en ce qui

concerne les températures les plus élevées et les plus basses de chaque cycle, qui sont mesurées
pendant cing cycles consécutifs aprés que le fer a atteint I’état de régime. La valeur moyenne pour
les températures les plus élevées et celle pour les températures les plus basses sont déterminées. La
variation cyclique de la température du point le plus chaud est représentée par la demi- dlfference

des deux valeurs moyennes ; elle est exprimée en + degrés Celsius.

Note. — Cette mesure peut étre combinée avec les mesures de larticle 14,

16.

16.1

Détermination de la chute de température en charge

électrique est fixé au centre de la semelle. Le fer est ¢
réglé de fagon qu’une température moyenne de 200

e indiqué au paragraphe 16.1.

puple thermo-
thermostat est

état de régime.

Jlus basses pour
néme temps, la
rgie ¢lectrique
Fla durée totale

idde mesure représenté a la figure 3, page 34 et est mis

snt g8t réglé de fagon que la différence des températures de 'eau

issance moyenne absorbée W, et la température moyenne 7, d

respectivement la température moyenne en marche a v1de et la temperature moy
déterminées aux paragraphes 16.1 et 16.2.

de facon que la

nominale.

 de régime est atteint aprés dix cycles successifs de fonctionnement du

e la semelle, en

inées de la méme maniére qu’au paragraphe 16.1 pour la mgrche a vide.

T, et T, étant
enne en charge,

La chute de température par charge de 100 W est calculée par la formule suivante:

AT = G120

ou: .

W, est la puissance moyenne absorbée en charge

W. la puissance moyenne absorbée en marche 4 vide
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15.

16.

16.1

16.2

16.3

3) The heating-up excess temperature, which is the difference between the initial overswing
temperature and the mean peak temperature.

Measurement of-cyclic fluctuation of temperature of the hottest point

The procedure for the temperature measurement is the same as in Clause 14, except that highest
and lowest temperatures of each cycle are measured for five successive cycles after the iron has
reached steady conditions. The mean value for the highest temperatures and that for the lowest
temperatures are determined. One-half of the difference between the mean values is the cyclic
fluctuation of the temperature of the hottest point and is expressed in = Celsius degrees.

Note. — This measurement may be combined with the measurements in Clause 14.

Determination of temperature drop under load

Measurement of temperature and average input power under idl

The iron is placed on the three metallic supports (see S ) bcouple is
attached at the mid-point of the sole-plate. The iron is then Switch&d rmostat is
adjusted so that an average temperature of 200 £ i 3 ! dy condi-
tions.

After the iron has reached steady conditiong; the highe es for five

sudcessive cycles are measured, ang/the {Impe 0 t the same
time, the average power W, of theNinpukco e dy conditions is detetmined by
diy es€ of at least five regulating cycles by
thd

Measurement of teripers

¢ measuring apparatus illustrated in Figure B, page 35,
angl switched on

The ﬂo

walter and in=to

ted so that the temperature difference between out-going
exceed 10 K after steady conditions are reached.

ts is determined in a preliminary test in such a way that the

av oxbed by the iron is about 50% of the rated input.

) cle§ of operation of the thermostat, it is assumed that steady tonditions
aK . The average power W, of the input and the mean temperature T, of the{ sole-plate
un ined, as for the idling case in Sub-clause 16.1.

O

aletilation offemperature drop under load

he measured temperature drop under load is the difference Al = 1; — 1., 1; and T, being
respectively the mean temperature under idling and the load determined in Sub-clauses 16.1 and
16.2.

The temperature drop per 100 W load is calculated by the formula:

AT = AT X 100
W.— W,

where:

W, is the average input power under load
W, is the average input power under idling
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17. Mesure de la stabilité du thermostat
17.1  Essai de chauffage
Le fer est placé sur les trois supports métalliques (voir paragraphe 5.5) et un couple thermo-
électrique est fixé au centre de la semelle.
Le fer est ensuite chauffé et le thermostat est réglé de fagon qu’une température moyenne de
200 °C environ soit maintenue 4 ’état de régime. L’organe de réglage du thermostat est fixé d’une
maniére telle que le réglage ne change pas pendant la mesure.
La température moyenne T est déterminée comme & ’article 13.
Le fer est ensuite mis en fonctionnement pendant 11 h, puis déconnecté pendant 1 h. Les cycles
consistant en une période d’enclenchement de 11 h et une période de déclenchement de 1 h sont
alors répétés jusqu’a-ceque-la- somme de toutes les périodes d’encle aent atteigne 500 h.
Immédiatement aprés, la température moyenne de la semelle . inée comme
pour 7.
17.2| Essai de chute
Cet essai est effectué immédiatement aprés la mesure décrite dansde¢ \paragra 7.1, e réglage
du thermostat ¢tant le méme.
Le couple thermoélectrique est enlevé de la chutes d’une
hauteur de 4 cm a une cadence d’environ cing r doit heurter
ent, ayant une
dispositif d’essai est leprésenté a la
b1,
la semelle est
17.3
iis sont déter-
mostat pouryessai de chute = (T, — T)/T,
= (T, — T)/T,
X
18. e la\durée de mise en température pour le fonctionnement en vapeur ,
1£s réservoirs sont remplis d’eau distillée a la température de 20 £ 2°C a la cappcité spécifiée

- 22 — 311 © CEI 1988

par le fabricant. Le thermostat est réglé au point le plus bas de la plage d’évaporation spécifiée par
le fabricant. Le fer est placé sur les supports métalliques, eux-mémes disposés sur un tissu de
couleur sombre, sur lequel les gouttes d’eau ressortent clairement.

Le fer est ensuite relié a la source d’alimentation et chauffé. Quand le fer commence a émettre de
la vapeur, des gouttes d’eau s’échappent habituellement du fer et on peut les observer facilement
sur un tissu de couleur sombre. Attendre jusqu’a ce que P’émission de vapeur ne soit plus
accompagnée de gouttes d’eau et devienne constante et mesurer le temps séparant la mise sous
tension du commencement de I’émission de vapeur constante sans accompagnement de gouttes
d’eau, ce qui est déterminé par examen. Le temps mesuré est celui de 1a mise en température; il est
exprimé en minutes et secondes.
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17.

17.1

17.2

17.3

18.

Measurement of thermostatic stability
Heating test

The iron is placed on the three metallic supports (see Sub-clause 5.5), and a thermocouple is
attached at the mid-point of the sole-plate.

The iron is then heated up and the thermostat is set so that an average temperature of about
200 °C is maintained under steady conditions. The setting of the thermostat is fixed in an appro-
priate way so that the setting does not change during the measurement.

The average temperature 7, is determined as in Clause 13.

The iron is then operated for 11 h and then it is switched off for 1 h. The cycles, consisting of an
on-period of 11 h and an off-period of 1 h, are repeated until the total sum of on-periods reaches
500 quubdiatcl_y aftet thio, the average sote pla‘w temperatare T2 ts-détermined-as for Tl.

Dyop test

This test is performed immediately after the measupe with the
thdrmostat fixed at the same setting.

The thermocouple is removed from the sole-plajé and the and drops
from a height of 4 cm at a rate of about five drops per minyte. he jr buld strike
in 3 horizontal position on a rigidly sypported stoe st 15kgin
mdss. Figure 4, page 36, illustrates the test device i ¢ cted to the
power supply.

mmediately after the drop test, fhe averape demperature 7, at the mid-point is determined
as for 7.
termination of dri
s an indication bf the ostati bility, the drifts of the thermostat after the tests are
de erminec@ e N
— |drift of t = (T, — T)/T,
— = (T, — T)/T,
- = (Ts - Tl)/ T,
4
Measurement of heating-up time for steaming operation
The*water container is filled with distilled water at a temperature of 20 + 2 °C to the capacity

specified by the manufacturer. The thermostat is set to the lowest point of the steaming range
specified by the manufacturer. The iron is placed on the metallic supports that are placed on a
dark-coloured cloth, which shows up water drops on it plainly.

The iron is then connected to the power supply and is heated up. When the iron begins emitting
steam, water drops usually are emitted from the iron, and can be observed easily on the dark-
coloured cloth. Wait until the steam emission no longer carries water drops and becomes steady,
and measure the time from switching on to the beginning of steady steam emission without
accompanying water drops. The beginning of steady steam emission without accompanying water
drops is determined by inspection. The measured time is the heating-up time and is expressed in
minutes and seconds.
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Note. — L’émission des gouttes d’eau au commencement de I'émission de vapeur est appelée débordement ou crachement.
Il est admis que le fer & production de vapeur n’est prét a étre employé que lorsque le crachement est ter-
miné.

Pour le fer du type a évaporation, il est nécessaire d’ouvrir Pinterrupteur de commande aussitdt que I'indicateur ou
la lampe indique la premiére coupure du thermostat. En ’absence d’un tel indicateur, on doit utiliser un appareil
de mesure adéquat pour déterminer I'instant de la premiére coupure de thermostat.

19. Mesure de la durée d’évaporation et du débit de vapeur

Le thermostat éventuel est réglé aux points le plus haut et le plus bas de réglage de la plage
d’évaporation indiquée sur le fer électrique. Le fer est ensuite posé sur les supports métalliques
placés sur une balance d’une précision supérieure & + 1 g. ‘

Le fer en position verticale éventuelle est ensuite relié a la source d’alimentation et chauffé.

I’arrét du crachement ou du débordement.

On mesure le temps écoulé jusqu’a Pinstant o
initiale.

de la quantité

La durée mesurée selon cette procédure ¢ en minutes et

secondes.

Le débit de vapeur est déter
minute:

grammes par

ou:

est effectuée sans

le sont les valeurs
ue celles obtenues

litions, tandis que
la durée d’évapo-
ratian et le débit de vapeur dans les conditions d’emploi réelles: le type du tissu, 'humidité du vétement, la
attere de la couverture de la planche & repasser, le type de rembourrage, la constructign de la planche a -
repasser et la vitesse de repassage.
10 d€ teniT COMmpLc Je tOUS CeS 1aCleurs, Y ouvoir obtenir des
résultats reproductibles. En attendant, la méthode de mesure de la durée d’évaporation et du débit de vapeur
dans les conditions d’emploi réelles est laissée a I’étude. '

20. Détermination de la durée totale d’évaporation avec de I’eau dure avant nettoyage
Le fer est placé sur un support de fagon que la semelle soit a ’horizontale, en air calme; puis il est
déplacé en avant et en arriére dans un plan horizontal paralléle 4 ’axe de la semelle.

Le mouvement du fer doit &tre alternatif sur une distance de 500 mm a la vitesse maximale de
400 mm/s environ.
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19.

20.

Note. — Emission of water drops at the beginning of the steam emission is called flooding or spitting. It is assumed that the
steam iron is not ready for use until spitting is over.
For the drip-feed type steam iron, it is necessary to open the steam control valve as soon as the indicator or lamp
indicates the first cut-off of the thermostat. If there is no such indicator, an adequate measuring instrument should
be used to determine the instant of the first cut-off of the thermostat.

Measurement of steaming time and steaming rate

The thermostat, if any, is set to the lowest setting and the highest setting of the steaming range
indicated on the electric iron. The iron is then supported with the metallic supports placed on a
balance which has an accuracy better than + 1 g.

The iron, in upright position, if possible, is then connected to the supplmheated up.

The steam release is operated as soon as the thermostat switches off fopthe secondcime. Place
the {ron in horizontal position and start the measurement of steamipg\ime.

At the beginning of the test, spitting or flooding, if any, shoul be O ¢ O the test
method given in Clause 18; the measurement of steaming it e spitting or
flooding stops.

Measure the time to the instant that the amou he initial
quantity.

The time measured according to thj minutes
and|seconds.

The steaming rate is determined by~ G 2 i in grams per
minjute:
where:

M ig the initial dmhouni \of water

L is|the amoun vate i

Note this device
hined under
nditions of

4

er types the
paming rate
material of
the ironing board cover, the type of padding, the construction of the ironing board and the spged of iron-

ilrg.
In order to take all these factors into account, they must be specified precisely or reproducible results cannot be
obtained ; meanwhile, the method of measuring steaming time and steaming rate under practical conditions of
use remains under consideration.

Determination of total hard water steaming time before cleaning
The iron is supported so that the sole-plate is in the horizontal position in still air and is moved
backwards and forwards horizontally parallel to the centre-line of the sole-plate.

The movement of the iron shall be reciprocal over the distance of 500 mm at a maximum speed
of approximately 400 mm/s.
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Le déplacement alternatif est produit par la transformation d’une rotation de 15 tr/min en
translation de 15 cycles (dans chaque sens) par minute.

L’essai est effectué dans un appareil possédant une biellette conforme au dessin de la figure 5,
page 37.

Le déplacement horizontal du fer pendant 20 s (5 cycles) est alors interrompu et le fer est placé en
position verticale, et maintenu ainsi pendant 10 s.

La transition du mouvement alternatif a la position verticale de repos du fer doit &tre aussi
rapide qu’en conditions réelles d’utilisation.

Le fonctionnement pendant 20 s et le repos de 10 s constituent un cycle d’essai.

Ce cycle d’essai est répété continuellement.

peNr par minute

icant.

L’eau dure, avec une dureté de 300 p.p.m., est obtenue sels ¢ blication 734
de la CEL

4 plage d’éva-

eraphe 5.4 et

$ la deuxiéme
dispositif de

ouveau d’eau
icale.

S en position
ret on laisse le

ortant 2 h de
de vapeur ait

minute selon

etires, pendant la

mesure avant que la production de vapeur de 5 g/min n’ait été atteinte.

Apres I’essai visant a déterminer la durée totale d’évaporation avec de I’eau dure avant net-
toyage, le fer est nettoyé conformément aux instructions du fabricant, si elles existent, puis la durée
d’évaporation et le débit de vapeur selon I’article 19 sont mesurés et enregistrés.

Notes 1. — Si les instructions du fabricant recommandent ’'emploi de Peau distillée, de 'eau déminéralisée ou analogue,

cet essai n’est pas effectué.
2. — La méthode de mesure des fuites d’eau pendant le fonctionnement en vaporisation est a ’étude.
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The reciprocal motion is produced by the transformation from rotary motion of 15 rev/min into
reciprocal motion of 15 cycles per minute.

The test is made in an apparatus having a reciprocating member similar to that shown in
Figure 5, page 37.

The horizontal movement of the iron for 20 s (5 cycles) is stopped and the iron is placed in the
upright position and maintained for 10 s.

Transition from horizontal reciprocal movement to upright position of the iron shall be as rapid
as in practical conditions of use.

The 20 s operation and 10 s rest time constitute a test cycle.

This test cycle is repeated continuously.

To measure the total steaming time, until the steam production per redched the
value of 5 g/min, the test is carried out as follows.

The water container is filled with hard water to the capacity spetified urer.

The hard water is produced in accordance with IEC Publicatios dness of
300 |p.p.m. prepared by method A.
The steam controls, if any, are set to the highes the two
measurements of Clause 19.
The iron is then connected to the supply volta nted up.
When the iron is ready for steady steg switches
off fpr the second time, under free stean e motion
of the test apparatus is started.
vith hard
oht posi-
tio
Alfter 2 h @ ~ o smovements and 10 s rest periods in the upright position), the
iror] is switchedo ' ! cooled in
st 1 hrest
brding to
by the total steam emission time (excluding 10 s intervals in
7 ToUuTsS, dUTing the Measurenient before e Steam pro-

duction of 5 g/min has been reached.

After the test to determine the total hard water steaming time before cleaning, the iron is cleaned
according to the instructions of the manufacturer, if any, and the steaming time and steaming rate
according to Clause 19 are measured and recorded.

Notes 1. — If the manufacturer’s instructions recommend the use of distilled water, demineralized water or similar, this

test is not carried out.
2. — The measurement method of water leakage during steam operation is under consideration.
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21. Détermination de ’adhérence du revétement de polytétrafluoréthyléne (PTFE) ou d’un revétement

analogue sur la semelle

Le fer est fixé sur un support approprié et un thermocouple est fixé au centre de la semelle, si

celle-ci est revétue de PTFE ou d’une matiére analogue.

Le fer est mis sous tension, a la valeur spécifiée au paragraphe 5.4 et le thermo

stat est réglé de

maniére qu’une température moyenne de la semelle d’environ 150°C soit maintenue a I’état de

régime.

Dans le cas d’un fer sans thermostat, la température au centre de la semelle est maintenue a

150+ 10°C en mettant le fer alternativement sous et hors tension.
La température est maintenue pendant au moins 30 min.

L’essai de quadrillage est effectné selon la norme ISO 2409 avec e témpérat

1re de la partie

plane de la semelle maintenue a 150°C environ.

vitesse de 20 mm/s 4 50 mm/s avec une pression
emplacements de la semelle et forment 25 &3 3

ensuite appliqué franchement sur la surface de

;guadrillage.
u substrat, en

employé.

[le est faite a la
faites 4 quatre

nédian longitu-
ux bords de la

sée légérement
'on de quadril-

quadrillage. Le

ent pour éliminer la partie écaillée du revétement.

nt non thermodur-
b4-3-3 de la CEL

pcement, puis il

ndrillage le plus
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21,

Determination of adhesion of polytetrafluorethylene (PTFE) coating or similar coating on sole-

plate

The iron is fixed on a suitable support and a thermocouple is attached at the mid-point of the

sole-plate, if the sole-plate is coated with PTFE or similar material.

The iron is switched on, with the voltage specified in Sub-clause 5.4, and the thermostat is

adjusted so that an average sole-plate temperature of approx1mately 150 °C is mainta
steady conditions.

ined under

For a non-thermostatic iron, the temperature at the mid-point of the sole-plate is maintained at 7

150+ 10°C by switching the supply on and off.

The temperature is maintained for at least 30 min.

IS Staad 42400 atlals

part of the sole-plate maintained at approximately 150°C.

thy

1 £ 1 o il AN the flat
TIN ULIUDD Uul— L\JOL 1o ybllullll\/u AVLVUL UIIIE LU LIV DOV LA TINIAIUL STV VYllL LULIIP\KLU\ at e a

2 ern?
ecause of

¢ cut shall be at a rate of

20 e ¢ ¢ different positions on the
SO 3

her on the

lopgitudinal centre-line, the others bes -ppint of the

ce

br

of]

for eyaluation.

), the sole-plate is brushed lightly[with a soft
ards along both lines of the lattice pattern.

applied firmly over the area of lattice. The tape is then pulled

Ng 1 he ing'a iye tape is recommended Polyester film tape w1th non- thermosettmg adhesive

rern is used
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ANNEXE A

CLASSIFICATION DES FERS A REPASSER ELECTRIQUES

Classification d’aprés le réglage de la température

— Fers a thermostat.

— Fers a coupe-circuit thermique a réenclenchement automatique.

— Fers a coupe-circuit thermique a réenclenchement non automatique.
— Fers sans thermostat, sans coupe-circuit thermique.

Classification d’apreés la possibilité de produire ou non de la vapeur

© CEI 1988

—Fers 4 Production d¢ vapeur.
— Fers fonctionnant a sec.

;en vapeur

Eclenchée a la
réte habituel-

lement lorsque la semelle est tenue en position vertica appelé fer du
type a évaporation.
Fers a production de vapeur sans moyen d¢ ande del’émission de vapeur gt qui continue

a émettre de la vapeur jusqu’a cg.que le rése
fer a ébullition.

— FersAonctionnant\e ant\g yatif.
@ i ¢ . alternatif et en courant continu.

~~"Fers d’usage général.

@t vide; ce type de fer est spuvent appelé

— Fers de voyage.

Désignation des fers

Les fers sont désignés en combinant autant de types de classification qu’il est
Exemple:
— fers a thermostat, fonctionnant a sec;

nécessaire.

— fers a production de vapeur, a coupe-circuit thermique a réenclenchement automatique;

— fers a thermostat, a production de vapeur et a aspersion d’eau.
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Al.

A2.

A3.

A4.

AS.

A6.

A7

A8.

APPENDIX A

CLASSIFICATION OF ELECTRIC IRONS

Classification according to temperature control

— Thermostatic iron.

— Iron with self-resetting thermal cut-out.

— Iron with non-self-resetting thermal cut-out.

— Non-thermostatic iron without thermal cut-out.

Classification according to existence or non-existence of steam producing ability

Steam—iron

Do IO

—| Dry iron.

Classification of steam irons according to steam control

Steam irons whose steam emission can be switched on and @ q hm control
vdlve, and whose steam emission usually stops when the is held\ icql position:
thiis type of iron is often called a drip-feed type iron.

Steam irons which have no means to control st¢am Emission inue to emit §team until

i b,

the water container becomes empty: this typ€ of igefi s {Ben alled a boiler-type ir

Classification according to existence g ; aying ability

— Spray iron.
— Non-spray iron.

aQ |

]

General purpose iron.

— Travel 1ron.

Designation of irons

Irons are designated by combining as many terms of classification as are necessary.

Example:

— thermostatic, dry iron;
— steam iron with self-resetting thermal cut-out;
— thermostatic, steam and spray iron.
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