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COMMISSION ELECTROTECHNIQUE INTERNATIONALE

FERS A REPASSER ELECTRIQUES POUR
USAGE DOMESTIQUE OU ANALOGUE —
METHODES DE MESURE DE L’APTITUDE A LA FONCTION

AVANT-PROPOS

1) La CEI (Commission Electrotechnique Internationale) est une organisation mondiale, de
favoriser la coopération internationale pour toutes les questions de

I'électricité et de I'électronique. A cet effet, la CEIl, entre autres activités
Leur élaboration est confiée a des comités d'études, aux travaux desqd

2)

3)

4) Dans le but d'encourager I'unification internz

fagon transparente, dans toute la mesure

ationaux de la CEIl s'engagent a appliquer de
gternationales de la CEIl dans leurs normes

5) La CEl n'a fixé aucune procéd re cncernant e Narquage)t omme indication d’ approbatlon et sa responsabilité

6) L’attention est attire s i ains<des &léments de la présente Norme internationale peuvent faire
I'objet de droit ieté i droits analogues. La CEl ne saurait étre tenue pour

La Norme interng été établie par le sous-comité 59E: Appareils de
repassage et de : ité d'études 59 de la CEIl: Aptitude a la fonction des

La présgntenversion, consolidée de la CElI 60311 est issue de la troisieme édition de la
&-en 19 et de son amendement 1 (1997). Elle porte le numéro d’édition 3.1.

Cette consolidation issue de la troisieme édition et des documents 59E/92/FDIS et

59E/99/RVD.

Unestigne verticale dans la marge indique les textes modifiés par 'amendement 1.

Les annexes A et B font partie intégrante de la norme.

L'annexe C est donnée uniquement a titre d'information.

Dans cette norme, les caractéres d'imprimerie suivants sont employés:
— modalités d'essai: caractéres italiques

— notes: petits caractéres romains

— autres textes: caracteres romains

Les termes figurant en gras dans le texte sont définis a l'article 3.
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INTERNATIONAL ELECTROTECHNICAL COMMISSION

ELECTRIC IRONS FOR HOUSEHOLD
OR SIMILAR USE -
METHODS FOR MEASURING PERFORMANCE

FOREWORD
1) The IEC (International Electrotechnical Commission) is a worldwide organizati andagdization somprising
all national electrotechnical committees (IEC National Committees). The o'ect of \the S promote
international co-operation on all questions concerning standardization in i€ fields. To
this end and in addition to other activities, the IEC publishes International . eir preparation is
entrusted to technical committees; any IEC National Committee j S in Y bject/dealt with may
participate in this preparatory work. International, governmental ad nor mental \organizations liaising
with the IEC also participate in this preparation. The IEC collabota tepnational Organization

for Standardization (ISO) in accordance with conditions/determi
organizations.

2) The formal decisions or agreements of the IEC on \i tters~express,” as nearly as possible, an

international consensus of opinion on the rele echnisal committee has representation
from all interested National Committees.

3) The documents produced have the form of re i indernatiopal use and are published in the form
of standards, technical reports or guides and the ional Committees in that sense

4) In order to promote international unificatign, IEC_Natidna com nittees undertake to apply IEC International

Standards transparently to the maximum) exte eir national and regional standards. Any
divergence between the IE ponding “national or regional standard shall be clearly
indicated in the latter.

5) The IEC provides no maxki 9 intligate_its gpproval and cannot be rendered responsible for any
equipment declared to be i

6) Attention is draws toxthe B ibiligy th Y elements of this International Standard may be the subject
of patent rights. EC S 8 ible for identifying any or all such patent rights.

International Stange f been prepared by subcommittee 59E: Ironing and
pressing applian al committee 59: Performance of household electrical
appliances.

This congolida y C 60311 is based on the third edition of IEC 60311 published in
1995, andNts amendime (1997). It bears the edition number 3.1.

This consoelidation based on the third edition and on documents 59E/92/FDIS and

59E/99/RVD:

A vertical line in the margin shows the texts amended by amendment 1.

Annhexes A and B form an integral part of this standard.

Annex C is for information only.

In this standard, the following print types are used:

— test specifications: in italic type
— notes: in small roman type

— other texts: in roman type

Words in bold in the text are defined in clause 3.
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FERS A REPASSER ELECTRIQUES POUR
USAGE DOMESTIQUE OU ANALOGUE -
METHODES DE MESURE DE L’APTITUDE A LA FONCTION

1 Domaine d'application et objet

La présente norme est applicable aux fers a repasser électriques pour usage domestique ,ou
analogue.

La présente norme a pour objet d'énumérer et de définir les princip
d'aptitude a la fonction des fers a repasser électriques pour usage dg
intéressant le consommateur et de décrire les méthodes normalisé Srification de
ces caractéristiques.

es ‘saractéristiques

Cette norme ne traite pas des prescriptions de sécurité, ni\ des Qnsconcernant
I'aptitude & la fonction

NOTE - La caractéristique principale a prendre en considération Ig de a la fonction d'un
fer & repasser électrique est sa possibilité fondamentale d'effect des matiéres textiles, sans
risque de roussissement ou autre dommage. i possible de>déterminer une seule méthode
susceptible de mesurer cette caractéristique d'une maniere ime 3 ibl¢ et des mesures ont, par

conséquent, été incluses pour vérifier certain
répartition de la température sur la semelle,

wre au centre de la semelle, la
a caractéristique fondamentale.

Les documents norma |fs SN ' : es dispositions qui, par suite de la référence
qui y est faite, c ' bles pour la présente Norme internationale. Au
moment de la p i ées étaient en vigueur. Tout document normatif
est sujet a révisi antes aux accords fondés sur la présente Norme
internationale song AW

des documents

registre des NO 5 N iohales en vigueur.

CEI 60031-1% eils mesureurs électriques indicateurs analogiques a action directe et
leurs acce I: ]
les parties

CEl 60454-3-3:1981, Spécification pour rubans adhésifs sensibles a la pression a usages
électrigues — Troisieme partie: Spécifications pour les matériaux particuliers — Feuille 3:
Conditions applicables aux rubans de polyester (PETP) avec adhésif non thermodurcissable

CEl 60734:1993, Eau dure a utiliser pour les essais d'aptitude a la fonction de certains

appareils électrodomestiques
ISO 105-F:1985, Textiles — Essais de solidité des teintures — Partie F: Tissus témoins
ISO 2409:1992, Peintures et vernis — Essai de quadrillage

ISO 3758:1991, Textiles — Code d'étiquetage d’'entretien au moyen de symboles



https://iecnorm.com/api/?name=1b07b8866df2ad5abb656b4616c2dabd

60311 © IEC:1995+A.1:1997 -9-

ELECTRIC IRONS FOR HOUSEHOLD
OR SIMILAR USE -
METHODS FOR MEASURING PERFORMANCE

1 Scope and object

This standard applies to electric irons for household or similar use.

The purpose of this standard is to state and define the principal performance characteristics of
electric irons for household or similar use which are of interest to the user o desgribe the
standard methods for measuring these characteristics.

NOTE — The primary characteristic to be taken into account in assessing th€ perfo egtric iron is its
basic ability to produce a smooth finish to textile materials, without risk other daprage. It has not
proved possible to devise a single method which will measure this characte t| in con5|stnt|y reproducible way
and measurements have therefore been included to check certain facto S ¢ of the sole-plate at
the mid-point, sole-plate temperature distribution, etc., which a ect Tk i istic. In evaluating the

results, it must be realized that, while a very exceptlonal re, may significantly affect
performance, there is considerable latitude in the combinatipn g give satisfactory ironing
performance, and too much significance should not be attac gr dffere es in-any one result.

2 Normative references

e time of publication, the editions
subject to revision, and parties to

ISO 105-F:1985, Textiles — Tests for colour fastness — Part F: Standard adjacent fabrics

185©.2409:1992, Paints and varnishes — Cross-cut test

ISO 3758:1991, Textiles — Care labelling code using symbols
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ISO 3801:1977, Textiles — Tissus — Détermination de la masse pour unité de longueur et de la
masse par unité de surface

ISO 5081:1977, Textiles — Tissus — Détermination de la force de rupture et de I'allongement de
rupture (Méthode sur bande)

ISO 6330:1984, Textiles — Méthodes de lavage et de séchage domestiques

1ISQ _7211-2:1984  Textiles — Tissus — (Construction — Méthodes d'nnnll\/cp — Partie 2:

Détermination du nombre de fils par unité de longueur

ISO 9073-2:1989, Textiles — Méthodes d'essai pour nontissés — Partie 2: Détermination”de
I'épaisseur

3 Termes et définitions

Les définitions suivantes s'appliquent dans le cadre de cette nogme.

3.1 fer & repasser électrique: Appareil portatif,
électriguement, utilisée pour le repassage des matiérs

3.5 fer fonction
de vapeur, ni

Il peut étre gquipéd'un dispositif produisant un surplus de vapeur.

3.6.1 (fer a surplus de vapeur: Fer équipé d'un dispositif qui fournit un surplus de vapeur aux
textiles pendant le repassage.

377 fer a aspersion d'eau : Fer possédant des moyens pour asperger d'eau les matiéres

textiles pendant le repassage.
3.8 Tension nominale
3.8.1 tension nominale: Tension assignée au fer par le fabricant.

3.8.2 plage nominale de tensions: Plage des tensions assignées au fer par le fabricant,
exprimée par ses limites inférieure et supérieure.
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ISO 3801:1977, Textiles — Woven fabrics — Determination of mass per unit length and mass per
unit area

ISO 5081:1977, Textiles — Woven fabrics — Determination of breaking strength and elongation
(Strip method)

ISO 6330:1984, Textiles — Domestic washing and drying procedures for textile testing

1SQ 7211-2:1984 _ Textiles — Waven fabrics — Construction — Methods of anlycic — Part 2:

Determination of number of threads per unit length

ISO 9073-2:1989, Textiles — Test methods for nonwovens — Part 2: Determination of thickness

3 Terms and definitions

For the purpose of this standard the following definitions apply.

3.1 electric iron: A portable appliance, which has an eléttri d\ soleplate and is
used for ironing textile materials.

NOTE - In this standard, "electric iron" is referred to as "iron".

3.2 thermostatic iron: An iron fitted with a th
manually to alter the sole-plate tempera

3.4 electric iron with no nesetting
as &

Rermal Qut-out: An iron fitted with a non-self-
e _Iirk, for the purpose of disconnecting the heating

element if the iron atta
3.5 dry iron: Anjr githernmeans to produce and supply steam nor to spray water
on to textile materia i

It can be p i ans to supply a shot of steam.

3.6.1 shotrof-steam-iron: An iron provided with means to supply a shot of steam to textile
materials)while ironing.

3.7-\Spray iron: An iron provided with means to spray water on to textile materials while
ifoning.

3.8 Rated voltage
3.8.1 rated voltage: The voltage assigned to the iron by the manufacturer.

3.8.2 rated voltage range: The range of voltage assigned to the iron by the manufacturer,
expressed in terms of its lower and upper limits.
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3.9 puissance nominale: Puissance absorbée par le fer dans les conditions normales
d'utilisation, assignée par le fabricant.

3.10 semelle: Face du fer chauffée électriquement et pressée sur les matiéres textiles
pendant le repassage.

3.11 centre de la semelle: Point de la semelle situé au centre géométrique de I'axe de celle-ci.

Sice nointtombe sur un aorifice de vapeur une rainure ol un couvercle le noint le nhiis nrache
7 g 134 134 14

L ~
possible sur I'axe de la semelle est choisi.

3.12 position verticale: Position verticale de repos pour un fer reposant sur le talon“ou
position normale de repos, selon les instructions du fabricant pour un autre gusun fer
reposant sur le talon.

3.13.a fer sans cordon (d'alimentation): Fer raccordé au résea
placé sur son socle d’alimentation.

Fer sans cordon
bation, et pouvant

3.13.b fer sans cordon équipé d'un moyen de raccordeme
comportant, en outre, une partie amovible a laquelle est fixé
étre raccordé directement au réseau pendant le repasga

4 Enumération des mesures

e vantes.

érence du revétement de polytétrafluoréthyléne (PTFE) ou d'un
la semelle (voir article 21).

— Evaluation-de Ta-gljgse (voir article 25).

4.2 Mesures pour les fers a thermostat
— Mesure de la température de la semelle (voir article 13).

£,'Mesure de la température de déclenchement initial et du dépassement de mise en
température (voir article 14)

— Mesure de la variation cyclique de la température du point le plus chaud (voir article 15).
— Détermination de la chute de température en charge (voir article 16).

— Mesure de la stabilité du thermostat (voir article 17).

NOTE - Lorsque les mesures énumérées ci-dessus sont effectuées sur des fers a production de vapeur ou sur des
fers a aspersion d'eau, les réservoirs doivent étre vides.
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3.9 rated input: The input power of the iron under normal operating conditions assigned by
the manufacturer.

3.10 sole-plate: The flat surface of the iron, which is heated electrically and pressed against
textile materials while ironing.

3.11 mid-point: A point of the sole-plate in the geometrical centre of the centre-line of the
sole-plate.

If this point is on a steam outlet, a groove or a cover, the nearest point of the sole-plate on the
centre-line, as is practicable, is chosen.

3.12 upright position: A vertical still position for a heel-standing irop or\normalyesting
position according to the manufacturer's instructions for other than a heekg '

3.13.a cordless iron: An iron which is connected to the supply mains \Q ' nlaced on its
stand.

3.13.b cordless iron having a mains supply attachment: e ich is provided,
in addition, with a detachable part to which the suppl i8S d, arnd which can be
connected to the supply mains directly during ironing.

4 List of measurements

d i rements.

— Assessment o oothing (see clause 25).

4.2 Measurements for thermostatic irons
— Measurement of sole-plate temperature (see clause 13).

<,"Measurement of initial overswing temperature and heating-up excess temperature (see
clause 14).

— Measurement of cyclic fluctuation of temperature of the hottest point (see clause 15).
— Determination of temperature drop under load (see clause 16).
— Measurement of thermostatic stability (see clause 17).

NOTE - When the above measurements are performed on steam or spray irons, the water container must be
empty.
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4.3 Mesures pour les fers a pulvérisation
— Mesure de la fonction de pulvérisation (voir article 22).

4.4 Mesures pour les fers a production de vapeur lors du fonctionnement en vapeur

— Mesure de la durée de mise en température pour le fonctionnement en vapeur (voir article 18).
— Mesure de la durée d'évaporation (voir article 19).

— Mesure du débit de vapeur (voir article 19).

DAtarminatinn
DeteHHH atoH

article 20).
— Détermination de la masse du surplus de vapeur (voir article 23).
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— Repassage avec surplus de vapeur (voir article 26).

4.5 Tableau des mesures pour les divers types de fers

Les mesures a effectuer pour les divers types de fers sont indiq
tableau suivant.

Pour les fers a pulvérisation sans production de
a sec sont applicables.

®
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4.3 Measurements for spray irons
— Measurement of spray function (see clause 22).

4.4 Measurements for steam irons under steaming operation

— Measurement of heating-up time for steaming operation (see clause 18).
— Measurement of steaming time (see clause 19).

— Measurement of steaming rate (see clause 19).

fitotal bhard snatary ctaamina o haofora
t t t e+t

ol
ot o o vvote T StC T T gt e

— Determination of mass of a shot of steam (see clause 23).
— lIroning with shot of steam (see clause 26).

4.5 Table of measurements for various types of irons

The relevant measurements for various types of irons are indicated i QWiRg\takle by x.
Measurements for spray irons are determined according to the table Yela er‘the irons
are of thermostatic type, steam or shot-of-steam-producing_type, cordles Re, or cordless

having a mains supply attachment type.

For the non-steam-producing spray irons, the measurg

®
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Mesure Article Fers Fers Fers a Fers a Fers sans Fers avec ou
fonctionnant fonctionnant production production cordon sans cordon
a sec, a sec, de vapeur, de vapeur,
a thermostat a thermostat, a thermostat a thermostat,
a coupe- a coupe-
circuit circuit
thermique thermique
sans sans
réarmement réarmement
automatique automatique
Masse 6 X X X X X
Longueur du cable 7 X X X X X
Résistance aux
éraflures 8 X X X X
Puissance absorbée 9 X X X X

Durée de mise en

température 10 X X X X
Point le plus chaud 11 X X X X
Répartition

de la température 12 X X X
Température \

de la semelle 13 X X X
Température de

déclenchement 14 X X X X
Température cyclique 15 X X X X
Stabilité du thermostat 17 X X X

Mise en température
en vapeur 18

Durée de fonction-
nement en vapeur 19

6
3

D

Débit de vapeur 19

Durée totale avec eau

dure 20

Adhérence du

revétement X

Fonction de

pulvérisation 22

Masse du surplus

de vapeur 23
X
X

v
x x x mx x x x x x x x x x
x
x x
x
x x

A A A A
A A A A
Glisse de la semell 2 X X X X
Evaluation de la~gliss 25 X X X X
Repassage emsurplu
de vapeur \26 A A A A

NOTE - A signifie Wable».

4.6_)Ordre dans lequel sont effectuées les mesures

N P P ! T ! H 'H ol [ | ! 4 =
LTS TIMTTSUTTS SUTTU TTITLIUTCTS Udlls TUTUTTE TTTUTYUT UdllTs T 1ali©au Ut &.90.
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Thermostatic Thermostatic Cordless
. dry irons, . steam irons, irons having
Item of measurement [lause Thermostatic with Thermostatic with Cordless a mains
dry non-self- steam irons non-self- frons supply
rons resetting resetting attachment
thermal thermal
cut-out cut-out
Mass 6 X X X X X X
1 tlo. £ =i =z
Lergth-ofcord 7
Scratch resistance 8 X X X X X X
Input power 9 X X X X X X
Heating-up time 10 X X X X X X
Hottest point 11 X X X X X X
Temperature 12 X X X X X
distribution
Sole-plate 13 X X X X X
temperature \
Overswing 14 X X X { X X
temperature
Cyclic temperature 15 X X X X
Thermostatic stability 17 X X X X
Heating-up for steam 18 G X X X
Steaming time 19 X X
Steaming rate 19 X X X X
Total time for hard 20 X X
water )
Adhesion of coating 21 X X X X
Spray function 22 A A A A A
Mass of shot of steam 3 A A A A
Smoothness X X X X
of sole-plate
Cloth smoothing > X X X X X
Shot of steam ir (AQ\ A A A A

NOTE —M\'u

f\f@fab\a

~\

4.6 Orderof'mea

rgments

Measurements are performed in the order written in the table of 4.5.
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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 °C £ 5 °C et I'emplacement de
mesure ne doit pas étre exposé aux courants d'air.

5.2 Mesure de la température

La température du fer est mesurée au moyen d'un couple thermoélectrique a fil fin."Le
diametre de ce fil ne doit pas dépasser 0,3 mm.

La précision des appareils de mesure doit étre au moins égale a ce
CEI 60051-1.

Le centre du disque d'argent est appliqué contre la se elje donfer une force d'au moins
1 N. Pour assurer un bon contact therm|que entre ' atgent’et la semelle, on peut
utiliser de la graisse silicone ou une paté\similgire

semelle.

5.3 Etat de régime

L'état de régime pour
tension du fer o

La tension a
puissance ng
Iapparell

5.5 Repose+ferqour les mesures

Le fer est'placé pendant les mesures sur trois supports métalliques pointus. Les trois supports

pointus~sont construits de facon a pouvoir supporter la semelle du fer horizontalement, a
100.mm” au moins au-dessus de la surface de base sur laquelle est placé le fer.

Paur les fers sans cordon, le fer est placé sur son socle.

5.6 Echantillon d'essai

Pour les essais des articles 18, 19 et 20, un nouvel échantillon est utilisé.

5.7 Essai des fers avec ou sans cordon

Les fers avec ou sans cordon sont essayés comme des fers conventionnels.
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5 General conditions for measurements
Unless otherwise specified, the measurements are conducted under the following conditions.

5.1 Ambient conditions

The measurements are conducted at an ambient temperature of 20 °C + 5 °C, and the place
for the measurements shall be free from any draughts.

5.2 Temperature measurement

The temperature of the iron is measured by a fine-wire thermocouple, the wire diameter” of
which shall not exceed 0,3 mm.

For the measurement of cordless ess irons having a mains supply
attachment, a thermocouple with a silver™d aS S in figure 1 is attached to the sole-plate
directly.

5.3 Steady conditions

The steady conditions ; € dered to be reached 30 min after switching-
on of the iron or when grated four times if this occurs earlier.

5.4 Voltage for
The voltage to b pder measurement is that required to give the rated input

under steady conditi ) i power range is marked on the iron, the voltage is that
required to give IR 3 input power range.

pointed supports are constructed so that they support the sole-plate of the iron horizontally at
least 100ymm above the base surface on which the iron is placed.

Forcordless irons, the iron is placed on its stand.

56 Test Qnmplp

A new sample is used for the tests of clauses 18, 19 and 20.

5.7 Test of cordless irons having a mains supply attachment

Cordless irons having a mains supply attachment are tested as conventional irons.
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6 Détermination de la masse

La masse du fer est mesurée avec le cable souple, mais sans la fiche de prise de courant.

NOTE — Tous les fers sont équipés de céables souples. Il peut étre nécessaire de déconnecter la fiche de prise de
courant.

7 Mesure de la longueur du cable 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 protegtion
éventuels. Pour les fers sans cordon, la mesure est effectuée a partir du point d’entrée-du
socle. La longueur est exprimée en metres et arrondie aux 5 cm les plus es.

8 Mesure de la résistance de la semelle aux éraflures

A l'étude.

9 Mesure de la puissance absorbée

Le fer est placé sur les trois supports métalliques ( 0|r 6.9). est maintenue a la ou
aux tensmn(s) nominale(s) ou a la valeur mo es plage(s) nominale(s) de
tension si la différence entre les limite % de la valeur moyenne
de la plage. Lorsque la différence e de a plae excede 10 % de la valeur
moyenne de la plage, la puissance est m 3 ites superleure et inférieure de
la plage. La mesure est effectuée apr I'état de régime, le thermostat

10 Mesure de Iidu

Le fer est placé sur, PG étalliques (voir 5.5) et un thermocouple est fixé au
centre de la semeke

Pour les fers.sans cofdon, le fer est placé sur son socle.

11 Détermination du point le plus chaud

Le fer est placé sur les trois supports métalliqgues (voir 5.5) et est chauffé sous la tension

spécifiée en 5.4 avec le thermostat réglé sur la position maximale. Immédiatement apres la
deuxiéme ouverture du thermostat, le fer est placé pendant quelques secondes sur une feuille
de papier blanc déployée sur un tissu molletonné recouvrant une planche de bois. Aprés
enlevement du fer, le brunissement du papier indique la répartition de la température sur la
semelle. Le point le plus chaud de la semelle est le centre de la zone la plus brune.

NOTE — Comme feuille de papier blanc, il est recommandé d'utiliser pour cette mesure soit une feuille de papier
photocalque positif, non exposé et développé, soit du papier calque blanc, soit du papier buvard blanc.

Pour les fers sans cordon, le fer est placé sur son socle.
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6 Determination of mass

The mass of the iron is measured with the flexible cord but without the plug.

NOTE - All irons have flexible cords. The plug may have to be cut off.

7 Measurement of length of flexible cord

The fengtt of the flexibie cord 1S measuared from the et point to the Ton or _connector 10
the inlet point to the plug, including any cord guards. For cordless irons, the measurement-is
made from the inlet point of the stand. The length is expressed in metres rounded off to-the
nearest 5 cm.

8 Measurement of scratch resistance of sole-plate

Under consideration.

9 Measurement of input power

the limits of the rated voltage range is
the difference between the limits of
value of the range, the input power st
the range. The measurement is made
thermostat, if any, set at the highest t

ed both at/the upper and lower limits of
has re ed steady conditions with the

For cordless irons, the ira

10 Measuremeit of
The iron is placed @h the

the mid-point of the

measured, ant\js expressed in minutes and seconds.

For cordless irons, the iron is placed on its stand.

11" Determination of the hottest point

The 1ron I1s placed on the three metallic supports (see 5.5) and I1s heated up with the voltage
specified in 5.4 with the thermostat set at the highest position. Immediately after the thermostat
has operated twice, the iron is placed for several seconds on a sheet of white paper spread
over flannel cloth which covers a wooden board. After removal of the iron, darkening of the
paper indicates the temperature distribution over the sole-plate. The hottest point is determined
as the centre of the darkest area.

NOTE - Positive phototype paper, which is unexposed and developed, white tracing paper, or white blotting paper is
recommended as the white paper for this measurement.

For cordless irons, the iron is placed on its stand.
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12 Mesure de la répartition de la température

Le fer est placé sur les trois supports métalliques (voir 5.5), un thermocouple est fixé a chacun
des quatre points suivants de la semelle:

a) le point le plus chaud déterminé d'apres l'article 11;

b) le centre de la semelle;

c) le point situé sur I'axe longitudinal a 20 mm de la pointe de la semelle;

PYAN | HITRP P PN lan.
L]

20 - taolon A [P wa-all
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Dans le cas d'un fer a thermostat, le thermostat est réglé de fagcon a maintenir a 150.°C
environ la température au centre de la semelle a I'état de régime et la mesure est effectuée
apres que le fer a atteint I'état de régime. Pour les autres types de fers,Ha _température au
centre de la semelle est maintenue a 150 °C environ pendant 15 mi i
d'effectuer les mesures, en établissant et en interrompant I'alimentatio

A l'aide d'un appareil de mesure enregistreur, la température var|a t\enregistée pendant

10 min et la température moyenne pour les 10 min est alors/u¢ in helcun des
guatre points. Ensuite, on détermine la moyenne des quatre temp#:a nes et on
calcule la différence entre chaque température moyenne : - erature Les
quatre différences de températures sont notées com i gpartition de la

température sur la semelle.

Pour les fers sans cordon, le fer est placé sur son so

Pour obtenir
dans le sens

L'étiquetage d'entretiemges textiles figurant dans la norme ISO est indiqué par un, deux ou trois points dans le
symbole dunfer a repasser.

Les temperatures recommandées ont été prises en considération dans la présente norme mais ont été ajustées
comme.indiqué dans le tableau ci-apres, afin d’obtenir de meilleurs résultats de repassage.

Température de la semelle
Marquage °C Exemples de matieres
Minimale Maximale
* (1 point) 70 120 Acétate, élastane, polyamide, polypropyléne
++ (2 points) 100 160 Cupro, polyester, soie, triacétate, viscose, laine
ese (3 points) 140 210 Coton, lin

Le thermostat étant réglé au milieu de la plage correspondant a chague marquage de points, les températures de la
semelle sont mesurées aprés que I'état de régime a été atteint.

La température de repassage maximale ou minimale est la moyenne des cing températures maximales ou la

moyenne des cing températures minimales du centre de la semelle pendant cing cycles consécutifs de variation de
la température.
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12 Measurement of temperature distribution

The iron is placed on the three metallic supports (see 5.5); a thermocouple is attached at each
of the following four points of the sole-plate:

a) the hottest point determined in clause 11;

b) the mid-point of the sole-plate;

¢) the point on the longitudinal centre line 20 mm from the tip of the sole-plate;

d) the point on the longitudinal centre line 20 mm from the back end of the sole-plate.

For a thermostatic iron, the thermostat is set so that the temperature at the mid-point
is maintained at approximately 150 °C under steady conditions, and the-measurement is
performed after the iron has reached steady conditions. For other iron t '
at the mid-point is maintained at approximately 150 °C for at least 13 itching the
supply on and off before taking temperature measurements.

and the
ean of the

nd, for each setting of the thermostat,
ured during five successive cycles of

The adjustm Kherns at control to obtain the required setting is to be made in the
direction gk i ~

The textile care labelling~af the ISO standard is indicated by one, two and three dots placed within an iron symbol.

This standard takes those recommendations into account but, in order to obtain improved ironing results, the
temperatures have been adjusted as shown in the following table.

Sole plate temperature
Marking °C Material, for example
Minimum Maximum
* (1 dot) 70 120 Acetate, elastane, polyamide, polypropylene
e« (2 dots) 100 160 Cupro, polyester, silk, triacetate, viscose, wool
e (3 dots) 140 210 Cotton, linen

With the thermostat set to the middle of each of these dot markings the sole-plate temperatures are measured after
steady conditions have been reached.

The maximum or minimum ironing temperature is the average of the five maximum temperatures or the five
minimum temperatures of the mid-point of the sole-plate during five successive cycles of temperature variation.
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14 Mesure de la température de déclenchement initial et du dépassement
de mise en température

Le fer est placé sur les trois supports métalliques (voir 5.5) et un thermocouple est fixé au
centre de la semelle.

Le fer est mis sous tension, a la valeur spécifiée en 5.4.

A l'aide d'un_appareil de_mesure enreqgistreur, le temps et la température _sont_mesurés au

centre de la semelle, le thermostat étant réglé sur la position marquée d'un point et sur |a
position la plus élevée pendant cinq cycles consécutifs afin d'obtenir un graphique du type
indiqué a la figure 2.

Le thermostat est d'abord réglé sur la position marquée d'un point. S'il n'
de points, le thermostat est réglé de facon a obtenir une température
aussi proche que possible de 95 °C a I'état de régime.

a passde marquage
oyepne de la semelle

Apres la premiere mesure on laisse le fer se refroidir a la temp a
puis la température de la semelle est mesurée de nouvea iy ylage la plus
élevée du thermostat.

Le graphigue permet de calculer ce qui suit:

1) La température de déclenchement initial,
température entre la premiere et la devyie

3) Le dépassement de mise en temp
déclenchement initial et

différence entre la température de
% |a température.

La méthode de m e est la méme que celle de l'article 14, sauf en ce qui
concerne les te elevées et les plus basses de chaque cycle, qui sont
mesurées pends i les\consécutifs aprés que le fer a atteint I'état de régime. La valeur
moyenne po el s plus élevées et celle pour les températures les plus basses
sont détetmi N\ ariatten cyclique de la température du point le plus chaud est

représe demi-diférence des deux valeurs moyennes; elle est exprimée en + degrés
Celsius.

NOTE - Cette.mesure™p étre combinée avec les mesures de l'article 14.

16-"Détermination de la chute de température en charge

Cet article a été supprimé par 'amendement 1 (1997)

17 Mesure de la stabilité du thermostat

17.1 Essai de chauffage

Le fer est placé sur les trois supports métalliques (voir 5.5) et un couple thermoélectrique est
fixé au centre de la semelle.
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14 Measurement of initial overswing temperature and heating-up
excess temperature

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

The iron is switched on, with the voltage specified in 5.4.

Using a recording-type instrument, the time and temperature are measured at the mid-point
with the thermostat set at the 1 dot marking position and at the highest position over five
successive cycles to produce a graph of the type shown in figure 2.

The thermostat is first set to the 1 dot marking position. If there is
thermostat is so adjusted as to obtain an average temperature of th
possible to 95 °C under steady conditions.

o dotmatking, the
S close as

After the first measurement, the iron is allowed to cool to room te
then the sole-plate temperature is measured again at the hig
thermostat.

+ 5 °C);
gition of the

From the graph the following are determined:

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

surement is the same as in clause 14, except that
cycle are measured for five successive cycles after

16 Determination of temperature drop under load

This*clause has been deleted by amendment 1 (1997)

17 Measurement of thermaostatic Q'rahili'ry

17.1 Heating test

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



https://iecnorm.com/api/?name=1b07b8866df2ad5abb656b4616c2dabd

- 26 - 60311 © CEI:1995+A.1:1997

Le fer est ensuite chauffé et le thermostat est réglé de fagcon qu'une température moyenne de
190 °C + 10 °C soit maintenue a I'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 a l'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 ce que la somme de toutes les périodes d'enclenchement

atteigne 500 h. Immediatement apres, la température moyenne de la semelle T, est
déterminée comme pour T;.

Pour les fers sans cordon, le fer est placé sur son socle.

17.2 Essai de chute

Cet essai est effectué immédiatement aprés la mesure décrite\ e
thermostat étant le méme.

e age du

Le couple thermoélectrique est enlevé de la semelle et leder esi\soumiis a Nille chutes d'une

Pour indiquer |
déterminées par
— dérive du thermg C Y = (T,-T)ITy
i (T3=T)ITy
(T3—-T)IT,

— dérive du thermos

— dérive totale

Elles sodt expr

18 Mesure'de ta durée de mise en température pour le fonctionnement
en vapeur

Le réservoir d'eau est rempli avec de I'eau distillée ayant une température de 20 °C + 2 °C
jusgu'a la capacité spécifiée par le fabricant et le fer est ensuite placé sur son support, ou en
position verticale. Le thermostat est réglé au réglage maximal indiqué pour le fonctionnement

€l vapeur.

Pour les fers avec réservoir d’eau séparé, le réservoir est rempli jusqu’a la capacité spécifiée
par le fabricant.

Le fer est raccordé au réseau et immédiatement aprés que le thermostat a coupé pour la
seconde fois, le dispositif de commande de la vapeur est manoeuvré de maniére a donner le
plus grand débit. S'il n'y a pas de lampe de signalisation, la deuxiéme coupure du thermostat
est déterminée a l'aide d'un appareil de mesure.
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The iron is then heated up and the thermostat is set so that an average temperature of 190 °C + 10 °C
is maintained under steady conditions. The setting of the thermostat is fixed in an appropriate
way so that the setting does not change during the measurement.

The average temperature T; 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 h. Immediately after this, the average sole-plate temperature T, is determined as

for 7.

For cordless irons, the iron is placed on its stand.

17.2 Drop test

This test is performed immediately after the measurement in 17.1, fixed at

the same setting.

The thermocouple is removed from the sole-plate and the iron is subj X holUisand drops
from a height of 4 cm at a rate of about five drops per migute: [ drops, it should
strike in a horizontal position on a rigidly supported fla e S mm thick and at

determined byth<:>l i
— drift of the ther )

(T, =TT,
— drift of the therp (T3 -Ty)IT,
— total drift (T3 -T)IT,

These are.exp

18 Measuren

The waterreservoir is filled with distilled water having a temperature of 20 °C + 2 °C up to the
capacity,'specified by the manufacturer and then the iron is placed on its stand or in its upright
positign? The thermostat is set to the maximum setting indicated for steam ironing.

Fot irons with a separate water reservoir, the reservoir is filled up to the capacity specified by

the manutacturer.

The iron is connected to the supply and immediately after the thermostat has switched off for
the second time, the steam control is operated to give the maximum flow rate. If there is no
signal lamp, the second opening of the thermostat is determined with a measuring apparatus.
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Le fer est ensuite suspendu, comme représenté a la figure 6, la semelle étant en position
horizontale avec une tolérance de +1°, au moyen d'une balance ayant une précision au moins
égale a £0,1 g. Un récipient dont la masse est connue a +0,1 g prés est placé sous la semelle
du fer a une distance d'environ 200 mm de maniére a recueillir I'eau qui pourrait s'écouler du
fer pendant I'essai. Afin d'éviter que la vapeur condensée soit recueillie dans le récipient, on
utilise un ventilateur & basse vitesse pour chasser la vapeur.

Le poids total du fer est mesuré a intervalles de 1 min a partir de l'instant de I'extinction de la
Iampe de S|gnallsat|on et du fonctlonnement en vapeur Le débit de vapeur est mesuré pendant

z 7

J. Tt UL ua:uu:c CTl HIIIIIII PUID PUItU SUl uUrl BIGPIIIL{UU <l fUII\.aLIUII du LUIII'JQ I_Q dUICU dc LLLLE=A >
en température est la durée entre le raccordement au réseau et le moment ou le débit de
vapeur atteint 5 g/min.

L'essai est répété avec le thermostat placé au réglage minimum prévu poy
en vapeur.

La durée de mise en température est exprimée en secondes a la foi§
et le réglage minimum du thermostat pour le fonctionnement en yape

Cette mesure n’est pas effectuée sur

— les fers avec générateur de vapeur séparé;

— les fers comportant un dispositif qui coupe autom
immobile;

19 Mesure de la duré
du débit de la fuite

L'essai décrit a parn
90 % de l'eau ve g

La durée de fo
température po

en vapeur et le moment ou 90 % de l'eau est vaporisée.
utes et en secondes.

capacité d’'eat Bl réseyvoir ont été vaporisés.

Le récipient mentionné a l'article 18 est pesé a nouveau et la masse de I'eau qui s'est écoulée
du ferlsans étre vaporisée est déterminée.

Le débit de vapeur Sg est calculé comme suit:

Sq= Wy -W;, —Ws
t

ol

W, estla masse du fer et de I'eau a la fin de la durée de mise en température;

W, estla masse du fer et de I'eau aprés 90 % de vaporisation;

t estladurée de fonctionnement en vapeur.

Le débit de vapeur et le débit de la fuite d’eau sont exprimés en grammes par minutes.



https://iecnorm.com/api/?name=1b07b8866df2ad5abb656b4616c2dabd

60311 © IEC:1995+A.1:1997 -29 -

The iron is then suspended with the sole-plate in a horizontal position with a tolerance of +1°
by means of a balance having an accuracy of at least £0,1 g, as shown in figure 6. A container
of known mass within £0,1 g is placed under the sole-plate at a distance of approximately 200
mm in order to collect any water which may flow out of the iron during the test. In order to avoid
condensing steam collecting in the container, a slow running fan may be used to blow the
steam away.

The total weight of the iron is measured at intervals of 1 min, from the instant after switching-off
of the signal lamp and steaming operation. The steaming rate is measured during 1 min and

ua:uu:atcd ;II HIIIII;II Qlld thCII ;Iltludubcd LY ylaph Ao A I‘ull\.’t;ull Uf t;lllc. ThC hcatlllu UP t;lllc ;D
the time between the connection to the mains and the instant when the steaming flow reaches
5 g/min.

The test is repeated, but with the thermostat set to the minimum setting for ironing.

The heating-up time is expressed in seconds for both the maximum_ an
setting for steam ironing.

ermostat

This measurement is not carried out on:
— irons with a separate steam generator;

when the iron is not moved;
— irons constructed so that steaming is irregula

NOTE — Some irons may need a preliminar

The steaming ti
and when 90 %

For cordless iron§
again without

The steaming-rate {5 calculated as follows:
S _ Wl_WZ _W3
R= ————=>
t
where
W—is-themassof-theironand-waterat-theendof-theheating=up-time;

W, is the mass of the iron and water after 90 % evaporation;
t is the steaming time.
The steaming rate and leakage rate are expressed in grams per minute.
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Le débit de la fuite d'eau Ly est calculé comme suit:

ou
W5 est la masse de I'eau qui s'est écoulée sans étre vaporisée.

20 Détermination de la durée totale de fonctionnement en vapeur lors de

['utilisation d'eau

L'essai est effectué a moins que le constructeur ne recommande I'emploi d'eau distillée,
déminéralisée ou similaire.

déplacement est interrompu et le fer est remis en positi
possible et y est maintenu pendant 10 s, aprés quoi le

i rapidement que
on horizontale et

Le réservoir d'eau est rempli ave ' 3/ capacité indiquée par le
constructeur 3 ) B R préparée conformément a la
méthode A spécifiée dans la CEIl 60734 dé-au réseau, le thermostat étant
réglé au reglage maximum indiqué pqur le fonstiownement en vapeur. Quand le thermostat
éventuel a coupe pour la seconde f0|s mande de la vapeur est manoeuvré
de maniéere a donner le pl ent de va-et-vient est commencé

Quand I'émission de va fer est en position verticale, le dispositif de
commande de Ia vapeur f gservoir d'eau est rempli avec de l'eau comme
précédemment. s : I t(y comprls les durées de repos de 10 s en
position vertlcale fex ® pendant au moins 1 h pour se refroidir. Pendant cette
période le fer est ma Sl verticale, le dispositif de commande de la vapeur étant

fermé, toute l'ea

La procédure t répetee de fagon continue, le débit de vapeur Sy et le debit
de la fuited'e drés conformément a l'article 19, chaque fois que 5 litres d'eau
ont été s sur un graphique en fonction de la quantité d'eau utilisée. L'essai
est poursuiv a\ce~gde le deébit de vapeur soit descendu a 5 g/min ou que le débit de la

Si le fef-comporte un dispositif de détartrage, par exemple au moyen d'une sur-vapeur,
I'opération de détartrage est effectuée au cours de l'essai, conformément aux indications du
constructeur.

LA durée de fonctionnement en vapeur avant démrrragp est la durée totale de I'émission de

vapeur pendant I'essai et est exprimée en heures.

NOTE 2 — La durée de fonctionnement en vapeur ne comprend pas les intervalles de 10 s en position verticale ni
les temps de refroidissement.

Aprés l'essai, le fer est détartré conformément aux instructions du constructeur et la durée de
fonctionnement en vapeur, le débit de vapeur et le débit de la fuite d'eau sont mesurés
conformément a l'article 19 et enregistrés.

L'essai ci-dessus est répété un nombre de fois suffisant pour que l'opération de détartrage ne
réussisse plus a porter le débit de vapeur au-dessus de 5 g/min ou diminuer la fuite d'eau
au-dessous de 3 % du débit de vapeur.
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The water leakage rate Ly is calculated as follows:
W3
o= —
R™ ¢
where

W5 is the mass of the water which has leaked without being evaporated.

20 Determination of total steaming time for hard water

The following test is made unless the manufacturer recommends the use of distilled ar
demineralized or similar water.

The iron is supported in an apparatus such as that shown in figure 5 so
in the horizontal position in still air and is moved backwards and forward

the sole-plate is

steam ironing. When the thermostat, |
control is operated to give the maximum f

pright position with the steam control closed,

any remaining watjr in(theYese en emptied away.
The above procediife : : linugusly, the steaming rate Sg and water leakage rate Lg
being measured acgn O9€ach time 5 litres of water have been evaporated and

introduced ina g .
steaming rate € in or the water leakage rate has increased to 3 % of the
steaming rate.

If the ironNnco o\-.

cleaning protedufe is\carvied out during the test according to the manufacturer's instructions.

The steaming time béfore descaling is the total time during the test when steam is emitted and
is expressed in hours.

NOTE 2 — The steaming time excludes the periods when the iron is in the 10 s rest time upright position and cooling
times.

After—the—test—the—irom s descated—according—to—the—manufacturer's—instroctions—and—the
steaming time, steaming rate and water leakage rate are measured according to clause 19 and
recorded.

The above test is repeated for a sufficient number of times until the descaling procedure fails
to improve the steaming rate higher than 5 g/min or the water leakage rate lower than 3 % of
the steaming rate.



https://iecnorm.com/api/?name=1b07b8866df2ad5abb656b4616c2dabd

-32 - 60311 © CEI:1995+A.1:1997

La durée totale de fonctionnement en vapeur est la somme des durées individuelles de
fonctionnement en vapeur avant détartrage.

Les résultats de I'essai sont exprimés comme suit:

— durée totale de fonctionnement en vapeur, en heures
— quantité d'eau vaporisée, en litres
— nombre de remplissages du fer.

en vapeur lors de Iutlllsatlon d' eau dure comme indiqué a l'article 20, mais ne constituent pas une information utile

pour le consommateur.

L’essai n'est pas effectué sur les fers sans cordon.

21 Détermination de I'adhérence du revétement de polytétrafl
(PTFE) ou d'un revétement analogue sur la semelle

Le fer est fixé sur un support approprié et un thermocouple est zent A semelle, si

Le fer est mis sous tension, a la valeur spécifiée en 5. est réglé de maniére
° e a |'état de régime.

L'essai de quadrillage est ec une température de la partie plane de
la semelle maintenue 3 \

ent le revétement jusqu'a la surface du substrat, en
outil coupant a une seule aréte peut étre employé.

L'outil cotpan astiap
vitesse de 20 /s a 50Mmm/s avec une pression uniforme. Les entailles sont faites a quatre
melle et forment 25 carrés a chaque emplacement.

Deux ,deS™ emplacements sont situés a environ 50 mm ['un de l'autre sur l'axe médian
longitudinal, les autres étant situés au centre, entre le point milieu de I'axe et les deux bords de
lasemelle.

Apres Tefroidissement a fa temperature ambiante (20— C—+ 5 °C), ta semelteestbrossee
Iégérement au pinceau cing fois en arriére et cing fois en avant sur les deux lignes du patron
de quadrillage.

Un ruban adhésif approprié est ensuite appliqué franchement sur la surface de quadrillage. Le
ruban est alors détaché rapidement pour éliminer la partie écaillée du revétement.

NOTE - Pour cet essai, le ruban adhésif suivant est recommandé. Ruban en film de polyester avec liant non
thermodurcissant (largeur 25 mm, épaisseur > 0,02 mm), conforme a la feuille 3 de la CEl 60454-3-3.



https://iecnorm.com/api/?name=1b07b8866df2ad5abb656b4616c2dabd

60311 © IEC:1995+A.1:1997 -33-

The total steaming time is the sum of the individual steaming times before descaling.

The results of the test are expressed as:

— the total steaming time, in hours
— the quantity of water evaporated, in litres
— the number of times the iron is filled.

NOTE 3 — The characteristics S, and L for hard water are to be used for the determination of total steaming time

£ [P £ HWGYH tacl i 2 It £ £l ot 41 £ +lo
rorTrarcwateT  aS—marcarctmM CtrauSt—zZ o oot arc ot oSt mrorratc oo e ComSteTs

This test is not carried out on cordless irons.

21 Determination of adhesion of polytetrafluorethylene (PTFE) coafing O
similar coating on sole-plate

A cutting tool with six
If each cut does nz D

of the curvature of tHe

Two of the* positions are positioned approximately 50 mm apart from each other on the
longitudihal centre-line, the others being positioned in the centre between the mid-point of
the centre-line and both edges of the sole-plate.

After cooling down to room temperature (20 °C + 5 °C), the sole-plate is brushed lightly with

a soft brush five times backwards and flve times forwards along both lines of the laitice
pattern.

Appropriate adhesive tape is then applied firmly over the area of lattice. The tape is then pulled
off quickly to remove the flaked portion of the coating.

NOTE - For this test the following adhesive tape is recommended. Polyester film tape with non-thermosetting
adhesive (width = 25 mm, thickness > 0,02 mm), complying with sheet 3 of IEC 60454-3-3.
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Le résultat de I'essai est évalué par examen de la surface entaillée a chaque emplacement,
puis il est classé selon le tableau de I'lSO 2409.

Des essais sont effectués sur quatre emplacements de la semelle et seul le quadrillage le plus
mauvais est utilisé pour I'évaluation.

22 Evaluation de la fonction pulvérisation

22.1 Determination de la masse de pulverisation

Le réservoir d'eau est rempli avec de l'eau distillée a une température de 20 °C + 2 °Ca-la
capacité spécifiée par le fabricant.

Le systéme de pulvérisation est préparé en actionnant plusieurs/ g ispositif de
pulvérisation.

La masse W; du fer, y compris le cable d'alimentation, est détefminée a un€ balance
dont la précision est d'au moins 0,1 g.

Le fer est placé sur un plan horizontal et le dispositif de st actiohné 50 fois a des
intervalles de 5 s.

Le résultat de l'essai
grammes.

Le fer est placé horizgritalement sur un tapis plat. Un tissu de coton de dimensions 50 cm x 50 cm
est placgydevant la pointe du fer.

NOTE \>.lle fer n'est pas raccordé au réseau et le réglage de la vapeur, s'il existe, est sur la position a sec.

Le'tissu a les spécifications suivantes:

— tissu de coton décati, lavé et séché conformément a I'SO 6330, article 5 et 6.3 — mode C
(séchage a plat);

— nombre de fils par centimétre en chaine et en trame: 25 + 2 fils de 30 + 2 tex, armure toile 1/1;
— masse par metre carré: 170 g £ 10 g.

Pour mieux marquer l'effet de I'eau, le tissu peut étre imprégné d'une solution comprenant
10 % de chlorure de cobalt (CoCl,).
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The test result is evaluated by observation of the cut surface at each position, and classified
according to the table given in 1ISO 2409.

Tests are carried out on four positions on the sole-plate and only the worst lattice pattern is
used for evaluation.

22 Assessment of the spray function

22.1 Determination of the mass ot spray

The water container is filled with distilled water at a temperature of 20 °C = 2 °C, to"the
capacity specified by the manufacturer.

The spraying system is prepared by operating the spray device several tif

The weight W, of the iron including the power supplyl\cor(d is thetnmeaswred.

NOTE - The iron is not connected to the supply’and the stes etting/is y PO

22.2 Determinagiomnof

The water container 4
specified by the meh

NOTE - The iron-is notcophected to the supply and the steam setting is at dry position, if any.

The cloth*has the following specifications:

— Ma@n-starched cotton textile, washed and dried according to ISO 6330, clause 5 and 6.3 —
procedure C (dry flat);

£+ o i MR- 204Dt
T artOToU T ZtCA

— mass per square metre: 170 g £ 10 g.

In order to indicate the effect of water, the cloth may be impregnated by using a 10 % solution
of cobalt chloride (CoCl,).
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Aprés avoir été imprégné, le tissu est séché dans une étuve ventilée a une température de
100 °C £ 10 °C.

Le tissu est posé a plat et, aprés séchage, il est repassé avec un fer dont la température de
semelle est approximativement 120 °C.

Le tissu imprégné sec est bleu et vire au rose lorsqu'il est humide.

| e dispaositif de pulvérisation est alors actionné une fois et 1a zane de pulvérisation est évaluée
conformément a la figure 8.

Les dimensions suivantes sont mesurées:

— la distance entre la pointe du fer et le début de la zone de pulvérisation
— la distance entre I'axe du fer et I'axe de la zone de pulvérisation (A
— lalargeur de la zone de pulvérisation (B);

— lalongueur de la zone de pulvérisation (L);

— la surface de la zone de pulvérisation concentrée (A).

L'essai est effectué trois fois et la moyenne des résulta

Le réservoir d'eau est
capacité spécifiée par

Le thermostat, s@

de 200 mm.pour réctipérer toute fuite d'eau.

NOTE, & Pour éviter de récupérer dans le récipient la vapeur d'eau condensée, un ventilateur a petite vitesse peut
étre wutilisé pour évacuer la vapeur.

e fer est raccordé au réseau et immédiatement aprés la deuxiéme coupure du thermostat, ou

apres5mindefonctiommement—suivanttaduréetaplus—courtetedispositif-de—survapeur—est
actionné 50 fois a des intervalles de 15 s.

Le fer est alors déconnecté et on mesure la masse W, du fer, y compris son céable
d'alimentation.

Le recipient est pesé de nouveau et la masse d'eau W5 qui a coulé du fer sans étre évaporée
est déterminée.
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After impregnation the cloth is dried in a cabinet provided with air circulation at a temperature
of 100 °C £ 10 °C.

The cloth is placed flat and after drying is smoothed using an iron with a sole-plate temperature
of approximately 120 °C.

The dry impregnated cloth is coloured blue and turns light pink when wet.

The spray device is then operated once and the spray pattern evaluated in accordance with

figure 8.

The following dimensions are measured:

— the distance between iron tip and the beginning of spray pattern (Al);
— the distance between the centre-line of the iron and the centre-line attern (A2);
— the width of the spray pattern (B);
— the length of the spray pattern (L);

— the area of the concentrated spray pattern (A).

The test is carried out three times and the average of the

spray.

A container ‘off KnQqwry mass within +0,1 g is placed under the sole-plate at a distance of
approximately 200 mm in order to collect any leaking water.

NOTE £ In order to avoid condensing steam collecting in the container, a slow running fan may be used to blow the
steam-away.

The iron is connected to the supply and immediately after the thermostat has switched off for

) ol g ' H £ . loial H 41 Io b ) ) + £ ot <l H H
e STLUTTU Uiime U O 1t artct SWILCTT=UTT, WITTCTITVET 1S5 U1 STIUTITT, 1T STTUU UT StTdadlll UTVILT 15

operated 50 times at intervals of 15 s.

The iron is then disconnected from the supply and the weight W, of the iron including the
power supply ord is measured.

The container is weighed again and the mass of the water W5 which has leaked from the iron
without being evaporated is determined.
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La masse, M, d'un surplus de vapeur est calculée de la fagon suivante:
W, - W, - W
50
Le résultat de I'essai est exprimé comme la masse d'un surplus de vapeur en gramme.

M =

La fuite, L, par surplus de vapeur est calculée de la fagon suivante:
W3
50

Le résultat est exprimé comme fuite par surplus de vapeur en grammes.

Pour les fers sans cordon, le fer est mis en température dans les intervalles entre~les
fonctionnements du surplus de vapeur, conformément aux instructions.

24 Deétermination de la glisse de la semelle

La glisse de la semelle est évaluée en mesurant la force horizo dire povur tirer le fer

sur la surface de la planche a repasser normalisée (voir I'an

Avant de commencer l'essai, la semelle est nettoy : aux indications du
fabricant. Si de telles indications ne sont pas I I@se \elle est nettoyée avec une

ermostat étant réglé de telle fagcon que la
a 190 °C + 10 °C, mesurée au centre de la

Immédiateme s rérmostat, le fer est posé sur la table a repasser, le cordon
' oignée du fer de fagon a ne pas perturber le résultat de I'essai.

Les fers<a va yés avec le réservoir rempli d'eau distillée jusqu'au niveau maximal
spécifié parle gs dispositifs de commande de vapeur étant réglés pour donner le
débit maxima peur. Le fer est posé sur la table a repasser aprés avoir été préchauffé
comme spécifie p e repassage a sec et aprées plusieurs coupures de thermostat avec

émission.@e vapeur.

Moins~de trois secondes apres avoir posé le fer sur la planche a repasser, le fer est tiré
hofizentalement & une vitesse de 0,25 m/s £ 0,05 m/s.

On mesure la force maximale au cours du déplnramonf

Exprimée en newtons, la force nécessaire pour tirer le fer sur la surface de la table est
mesurée au moyen d'un capteur dynamométrique (voir figure 7) dont la précision est
supérieure a 0,1 N.

L'essai est effectué trois fois, le tissu de coton étant remplacé a chaque fois.

Trois essais sont ensuite réalisés, mais avec le capteur dynamomeétrique fixé a l'arriere du fer.

NOTE 1 — La température de molleton est enregistrée pour améliorer la reproductibilité de I'essai.
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The mass, M, of a shot of steam is calculated as follows:

Wy - W, - Wy
50

M =

The result of the test is expressed as the mass of a shot of steam in grams.

The leakage, L, for each shot of steam is calculated as follows:

W3

M= =2
50

The result is expressed as the leakage for each shot of steam in grams.

For cordless irons, the iron is heated up between the shot of steam
according to the instructions.

24 Determination of smoothness of the sole-plate

instructions. If such instructions are no
by volume of acetic acid in water.

0,5 degrees.

A conditioned dry cottp
standard ironing-board

The iron is op
temperature is maihjé

the mid-point.

witch-off of the thermostat, is placed on the ironing-board, the
to the handle of the iron so that the results are not affected.

capacity specified™b e manufacturer, any steam control set to the maximum flow rate. The
iron is plaeed on the ironing-board, after it has been preheated as specified for dry ironing and
the thermostat has operated several times with steam emission.

Within three seconds of placing the iron on the ironing-board, the iron is pulled horizontally at a
speed of 0,25 m/s + 0,05 m/s.

The maximum force during the movement is measured.

The force in newtons required to pull the iron over the surface is measured by means of a
spring balance having an accuracy of not less than 0,1 N, as shown in figure 7.

The test is carried out three times, the cotton cloth being replaced each time.

The test is carried out three more times, but with the spring balance attached to the back of the iron.
NOTE 1 — The temperature of the supporting pad of the ironing-board is recorded to aid reproducibility of the test.
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La moyenne des trois mesures dans chaque direction est calculée et la glisse de la semelle est
exprimée en N arrondie au 0,1 N le plus proche.

Pour les fers a vapeur, la glisse est donnée pour les deux conditions de repassage.

25 Evaluation du défroissage

L'aptitude au défroissage d'un fer a repasser électrique est déterminée par la procédure

sulvante.

NOTE - La présente méthode convient pour établir des comparaisons entre différents fers.

25.1 Froissage du tissu d'essai

25.1.1 Tissu d'essai

Des échantillons d'étoffe en laine, coton, viscose et polyester;
I'SO 105-F, ainsi que des mélanges polyester/coton, sont lavé
repassés au fer a vapeur pour éliminer tous les plis. Toute I'h
un repassage a sec.

— nombre de fils: 14 + 2 tex;

— nombre de fils en chaing”

— nombre de fils en trape:

— masse a sec par mefre sape: ¢

NOTE 3 — A la pl
I'effilochage.

Le tissu d'essai isT&@ une pulvérisation uniforme d'eau chaude a 45 °C + 5 °C
jusqu'a ce q anti eprésente 10 % a 15 % de la masse du tissu.

Le tissu d'essailest ensuite’enroulé, sans étre serré, et maintenu a une température de 30 °C + 2 °C
et une humidité relative de 90 % a 95 % pendant au moins 24 h, mais sans dépasser 72 h.

25.1.3~Dispositif de froissage

Le‘dispositif de froissage, tel que décrit a la figure 9, est maintenu a une température de 30 °C + 2 °C.

25.1.4 Enroulement et iroissage du tiIssu d'essal

Le tissu d'essai est enroulé autour de l'axe de montage et de la tige intercalaire, avec une
force de traction de 1 N (voir figure 10). L'extrémité du tissu d'essai est fixée par un petit
morceau d'adhésif et la tige intermédiaire est enlevée.

On fait glisser sur I'axe du montage des blocs circulaires d'une masse totale de 4 kg pour
charger le tissu. Les blocs circulaires ont séparés par 10 mm de I'embase du montage par un
bloc rectangulaire tel que décrit a la figure 11.
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The average of the three measurements in each direction is calculated and the smoothness of
the sole-plate is expressed in N rounded up to the nearest 0,1 N.

For steam irons it is stated for both ironing conditions.

25 Assessment of smoothing

The smoothing ability of an electric iron is determined by the following procedure.

NOTE - This method is suitable for comparison purposes between different irons.

25.1 Creasing of test cloth

25.1.1 Test cloth

Samples of textile material of wool, cotton, viscose and polyester

samples are cut using pinking scissors, and maintaing
of 20 °C £ 5 °C for at least 48 h.

NOTE 1 — The samples are made from the same/atch, twQ

NOTE 2 — Test material of polyester/cotton:

25.1.3 Creasing too

The credsing tool, as shown in figure 9, is maintained at a temperature of 30 °C £ 2 °C.

25'Y.4 Wrapping and creasing of test cloth

The test cloth Is wrapped around the core of the rod and the pencil, with a pull force of 1 N
(see figure 10). The end of the test cloth is retained by a small piece of adhesive tape, and the
pencil removed.

Circular blocks having a total mass of 4 kg are slid over the core of the rod in order to load the
cloth. They are separated from the base by 10 mm by inserting a rectangular block as shown in
figure 11.
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L'ensemble est alors maintenu dans une enceinte a une température de 30 °C £ 2 °C avec une
humidité relative comprise entre 90 % et 95 % pendant 30 min.

Le tissu d'essai est ensuite retiré du montage et, toujours enroulé, il est maintenu dans une
enceinte a une température de 30 °C £ 2 °C avec une humidité relative comprise entre 90 % a
95 % pendant une durée comprise entre 2 h et 24 h avant d'étre utilisé.

25.2 Conditionnement du fer

Ce fer est mis en fonctionnement conformement a larticle 5, le thermostat etant reglé de telle
facon que la valeur maximale de la température de la semelle soit maintenue a 200 °C poug-le
coton et a 150 °C pour la laine, la viscose, le polyester et le polyester/coton.

S'il n'y a pas de thermostat, l'alimentation est déconnectée lorsque Ig perature’ de la

semelle a atteint:
— 200 °C pour le coton;

— 150 °C pour la laine, la viscose, le polyester et le polyes eqtation étant

reconnectée lorsque la température a atteint:
— 185 °C pour le coton;
— 140 °C pour la laine, la viscose, le polyester et le pg

Les essais de repassage sont effectués immédi e roisieme coupure de
l'alimentation. Pour le repassage a la va tat| seur est alors enclenchée a

25.3 Passage

Les essais sont effectués a une humidité

annexe B).

Le fer conditionn@ se te 3 kg sur la poignée, comme illustré a la figure 12.
La pointe du fer est p 5/du tissu froissé déroulé (c6té du fin du déroulage) et
le fer est tiré hori nt-a une vitesse de 0,1 m/sec + 0,03 m/sec. La force est appliquée

25.4 Evaluation

Immédiatément aprés le repassage, le tissu d'essai est maintenu pendant 24 h + 4 h dans une
atmosphére avec une humidité relative de 65 % * 15 %.

Letissu d'essai est placé sur une planche plate et la partie centrale est évaluée comme illustré
aba figure 14.

Le tissu d'essai est éclairé a 45°, si nécessaire, et les résultats sont comparés avec le
nuancier de la figure 15.

Pour les essais comparatifs de fers différents, I'évaluation est faite en utilisant les mémes
matériaux pour le tissu d'essai. Les essais sont répétés et le résultat le moins bon et indiqué.

26 Repassage avec surplus de vapeur

Cet article est a I'étude.
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The fixture is then maintained in a cabinet at a temperature of 30 °C + 2 °C and relative
humidity of 90 % to 95 % for 30 min.

The test cloth is then removed from the fixture and, still wrapped, maintained in a cabinet at a
temperature of 30 °C + 2 °C and relative humidity of 90 % to 95 % for between 2 h and 24 h
before use.

25.2 Conditioning of the iron

The 1ron IS operaied according to clause b5, the thermosiat being Set so that the sole-plaie peak
temperature is maintained at 200 °C when testing cotton and 150 °C when testing woal;
viscose, polyester and polyester/cotton.

If there is no thermostat, the sole-plate peak temperature is maintained by
off at:

Ring the’supply

— 200 °C for cotton;
— 150 °C for wool, viscose, polyester and polyester/cotton; and Jy~s Mot y on at:
— 185 °C for cotton;

— 140 °C for wool, viscose, polyester and polyester/cotton.

switched off for the
aximum rate for 15 s

The ironing tests are carried out immediately after
third time. For steam ironing, the steam supply is_th
to 20 s before using the iron.

25.3 Ironing
The tests are conducted at a relative h mid'u\ii of &
The creased cloth is takef out\Qf/the cabinet i
annex B).

A mass of 3 kg is7app
the iron is applied 10

horizontally with a sp

Immediately afterixQning, the test cloth is left in an atmosphere having a relative humidity of
65 % = 15% for 24 h £ 4 h.

Thestest cloth is placed on a flat board and the central portion is evaluated, as shown in figure 14.

lf'necessary, the test cloth is illuminated at an angle of 45° and the results compared with the

charts shown in figure 15.

For comparative tests of different irons, the evaluation is made using the same materials for
the test cloth. The tests are repeated and the poorer results stated.

26 Ironing with shot of steam

Under consideration.
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Figure 1 — Dispositif pour la mesure de température de la semelle
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Figure 1 — Arrangement for measuring the sole-plate temperature
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Figure 2 — Variation de la température de la semelle aprés mise sous tension
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Figure 3

La figure 3 a été supprimée par I'amendement 1 (1997).

CEI-IEC 857195
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Figure 3

Figure 3 has been deleted by Amendment 1 (1997).

%%% 4.~ Apparatus for drop test

CEI-IEC 857195
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rox. 200 mm

ratus for steaming operation
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Figure 8 — Détermination de la zone de pulvérisation
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Figure 8 — Determination of spray pattern
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Figure 10 — Axe d’enroulement et tige intermédiaire
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Figure 10 — Wrapping rod and pencil
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Figure 11 — Blocs circulaire et rectangula
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jgure 12 — Conditioning of the iron



https://iecnorm.com/api/?name=1b07b8866df2ad5abb656b4616c2dabd

-62 - 60311 © CEI:1995+A.1:1997

Surface extérieure du tissu d'essai

Début de l'enroulage
(partie intérieure)
\ /Q* 300 mm
—— L

(partie extéried

Figure 13 — Repassage

Partie centrale a évaluer

Début de l'enroulage
(partie intérieure)

Sens du repassage

9,

Fin de I'enroulage

o-mm—= 150 mm 100 mm (partie extérieure)

CEI-IEC 865/95

Figure 14 — Evaluation
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Figure 14 — Evaluation
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Annexe A
(normative)

Tissu de coton

la composition du tissu de coton ufilisé pour les mesures de glisse de la semelle est la
suivante:

— Dimensions: longueur suffisante pour couvrir la table a repasser et largeur supérieure a
celle de la semelle.

— Préparation: décati, lavé et rincé conformément a 1SO 6330, articlg . Repassage
humide ou 6.3: Repassage a sec.

— Nombre de fils par cm en chaine: 25 + 2 fils de 30 £ 2 Tex.
— Nombre de fils par cm en trame: 25 + 2 fils de 30 £ 2 Tex.
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Annex A
(normative)

Cotton cloth

The composition of the cotton cloth used during the measurement of the smoothness of the

sole-plate is as follows.

Size: sufficient length to cover the ironing-board and be wider than the sole-plate.

Preparation: non-starched, washed and rinsed according to ISO 6330, clause 5, 6.2; Drip

flat or 6.3: Dry flat.
Number of threads per cm in warp: 25 + 2 threads of 30 + 2 tex.
Number of threads per cm in weft: 25 + 2 threads of 30 + 2 tex.

used within 1 h.

®
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Annexe B
(normative)

Planche a repasser

La planche a repasser doit étre plate, matelassée, résistante a l'absorption d'humidité et doit

étre supportée par un treillis d'acier rigide ou un plateau d'acier maillé.

La planche a repasser doit étre construite de la fagcon suivante, un exemple étant illustré~a’ la
figure B.1:

— dimensions

* les dimensions minimales recommandées pour le plateau Sont 35 .cm en
largeur et 65 cm en longueur;
— tissus de surface
« tissu de coton décati, lavé et rincé conformément a 330 a\5 et 6.2-mode B,
6.3-mode C ou 6.4-mode D, tendu sur le molleton;
« nombre de fils en chaine et en trame, par c £ \ISO 7211-2), armure

toile 1/1, 25 + 2 fils de 30 * 2 tex;

— molleton

« matériau: aramides
résistant a la chale

e @paisseur: 9 m

diametre, pressi
NOTE - Les fibres -@»

« la surface~uverte ne doit pas étre inférieure a 60 % de la surface;
soit un treillis'métalliue avec points d'intersection soudés:

- diametre approximatif des fils d'acier du treillis: 1,6 mm;

o\ treillis de 10 mm x 10 mm;

=~ schéassis métallique

< des bandes d'acier de section U sont entrecroisées et reliées entre elles par soudure ou
rivetage pour former une structure métallique solide;

— dispositifs pour tendre le tissu de surface
e des poids de 200 g sont suspendus tous les 20 cm le long de chaque coté;
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