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DESCRIPCION 

Suela y plancha que comprende tal suela. 

La presente invenciOn versa sobre una suela para plancha y sobre una plancha que comprende tal suela. 

Las planchas para planchar ropa estan dotadas de una suela, que es el elemento de la plancha que este en contact° 

5 con el tejido que se esta planchando. La suela es calentada por un elemento calentador, que convencionalmente 

este formado por una resistencia ohmica. Asi, la suela tiene que tener buena conducciOn termica. A menudo, la 

plancha comprende un generador de vapor, en cuyo caso la suela comprende salidas de vapor. 

La superficie exterior de la suela deberia deslizarse con suavidad sobre el tejido y tiene que poder enfrentarse tanto 

a temperaturas elevadas como a cambios bruscos de temperatura. Adernas, la suela deberia ser resistente a golpes 

10 y arafiazos. 

Habitualmente, las suelas se fabrican de un sustrato de aluminio recubierto con una capa de acero inoxidable, 

aluminio anodizado o aluminio esmaltado. En este caso, el sustrato de aluminio es usado por su peso y su 

conductividad termica, y el recubrimiento es usado por su protecciOn contra los arafiazos. 

Tambien se conoce el uso de aleaciones de aluminio en (sustratos de) suelas. Por ejemplo, el documento US 

15 5.105.525 describe el uso de una de las aleaciones GD-Al Si 10 Mg, GD-Al Mg 9, GD-Al Si 12 o GD-Al Si 12(Cu). El 

lado de planchado de la porciOn de cuerpo de la suela es recubierto subsiguientemente con una aleacion dura de 

niquel. El documento WO 01/82652 describe una suela fabricada de una aleaciOn de aluminio con magnesio que 

comprende menos de un 0,01% de magnesio. 

El documento GB 733.981 da a conocer articulos bimetalicos, que comprenden una pieza metalica fundida que tiene 

20 una lamina delgada de un metal diferente permanentemente unida a la misma y hace referencia particular a una 

suela bimetalica para una plancha y un procedimiento para la fabricaci6n de la misma. 

Sigue existiendo la necesidad de una suela mejorada. Segim la invencion, dicha necesidad es atendida por una 

suela segOn la reivindicaciOn 1. Concretamente, por una suela para plancha que tiene un elemento calentador 

electric° integrado en un sustrato de la suela, estando fabricado el sustrato de una aleaciOn que tiene magnesio 
25 como elemento principal y que, ademas, comprende aluminio. Asi, el aluminio puede ser el segundo elemento mas 

importante de la aleacion. Se ha hallado que tal aleaciOn presenta propiedades ventajosas, tales como buena 

conductividad termica, poco peso y resistencia y rigidez apropiadas. Ademas, se ha hallado con sorpresa que es 

posible fabricar un sustrato de tal suela fabricado de tal aleacion que mantiene una buena conexion con el elemento 

calentador que cubre. Adernas, la aleaciOn es suficientemente resistente a la corrosiOn. Sin embargo, en 

30 realizaciones de la invenciOn, el sustrato de la suela puede estar protegido, adernas, por capas de diferentes 

materiales, como revestimientos a base de silicio, capas anodizadas, etc. 

Preferentemente, el sustrato de la suela este fabricado de la aleacion AZ91D. Dicha aleaciOn es una de las 

aleaciones mas baratas disponibles de magnesio-aluminio. La aleacion AZ91D comprende los siguientes elementos: 
8,3 - 9,7% de alunninio, 0,15 - 0,5% de manganeso, 0,35 - 1,0% de cinc, 0,1% de silicio como maxim°, 0,03% de 

35 cobre como maxim°, 0,002% de niquel como maxim°, 0,005% de hierro como maxim° y un maxim° del 0,02% de 
otros metales, y el resto magnesio (siendo todos los porcentajes porcentajes en peso). 

Preferentemente, dicho sustrato este dotado de una cara de planchado de un material diferente. Dicha cara de 
planchado puede estar formada por un elemento separado conectado a la suela mediante medios de fijaci6n o por 
un recubrimiento proporcionado sobre la suela. Al dotar a la suela de una cara de planchado (la cara, en efecto, 

40 entra en contact° con la ropa), las funciones de la suela y de la cara de planchado pueden ser separadas 
ventajosamente. Asi, el material de la cara de planchado puede ser escogido para que sea particularmente liso y 
resistente a los arafiazos. 

En algunas realizaciones de la invencion, la suela comprende un generador de vapor integrado. 

En otras realizaciones de la invencion, una plancha comprende una suela y un generador de vapor separado con un 
45 elemento calentador separado. En la solicitud de patente EP 1561855 se ha descrito una configuracion similar de 

plancha. En estas realizaciones, el generador de vapor separado tambien este fabricado, preferentemente, de una 
aleacion de magnesio, comprendiendo dicha aleacion tambien aluminio. Asi puede reducirse adicionalmente el peso 
total de la plancha. 

En lo que sigue se describiran realizaciones particulares de la presente invencion, Onicamente a titulo de ejemplo no 
50 limitante, con referencia a los dibujos adjuntos, en los que: 

la Figura 1 es una vista en perspectiva de una primera realizacion de una suela segun la presente invencion; 

la Figura 2 muestra una vista parcialmente recortada de la suela de la Figura 1; 
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la Figura 3 muestra una vista en perspectiva de la parte inferior de la suela de la Figura 1; 

la Figura 4 es una vista en secciOn transversal de la suela de la Figura 1; 

5 la Figura 5 es una vista en perspectiva de una segunda realizacion de una suela segun la invenciOn, comprendiendo 

la plancha, ademas, un generador de vapor separado; 

la Figura 6 es una vista en perspectiva de la suela de la Figura 5; 

10 la Figura 7 muestra una vista parcialmente recortada de la suela de la Figura 5; 

la Figura 8 nnuestra una suela de la Figura 5 indicando un detalle A; 

la Figura 9 muestra una vista en perspectiva de la secciOn transversal del detalle A, indicado en la Figura 8; 

15 

la Figura 10 muestra una vista en perspectiva de la parte inferior de la suela de la Figura 5. 

La Figura 1 muestra una primera realizacion de una suela 15 segOn la presente invencion. Se usa el signo de 

referencia 2 para indicar el sustrato de la suela fabricado de una aleacion de magnesio con aluminio. La suela 15 

comprende una cara 1 de planchado (que, en efecto, entra en contacto con la ropa que ha de plancharse). En esta 

20 realizacion, la cara de planchado esta formada por un elemento separado fabricado de acero inoxidable. El elemento 

de acero inoxidable ha sido doblado sobre la suela. Esto se puede ver con mayor claridad en la Figura 4. 

En otras realizaciones de la invencion, la cara de planchado puede estar fabricada de un material y/o con un grosor 

diferentes. Por ejennplo, la cara de planchado puede estar fabricada de un elemento de aluminio de 2 mm con una 

capa dura anodizada de 20-60 pm. Adernas, es posible que la cara de planchado no constituya un elemento 

25 separado como tal, sino que sea meramente un revestimiento de la parte inferior de la suela. 

La Figura 1 muestra, ademas, que, en esta realizacion, la suela 15 comprende un generador 12 de vapor integrado. 

En uso, la camara 12a del generador de vapor puede ser Ilenada con agua a traves de la entrada 9 de agua (vease 

la Figura 2). El generador 12 de vapor comprende, ademas, una tapa 12b. Se proporciona un elemento calentador 3 

para calentar la suela y, simultaneamente (en esta realizacion), calentar el agua de la camara 12a. 

30 El elemento calentador 3 puede estar formado adecuadamente por una resistencia 6hmica con una envoltura 

metalica. Dicha envoltura metalica puede estar fabricada de una aleacion de hierro. Aplicando corriente a dicha 

resistencia, el elemento calentador se calienta. Esto, a su vez, calienta su envoltura metalica, el sustrato de la suela 

2, la cara 1 de planchado y el agua de la camara 12a del generador de vapor. Asi puede generarse vapor en el 

generador 12 de vapor. 

35 Las Figuras 3 y 4 ilustran adicionalmente conic) se evacua finalmente el vapor generado en el generador 12 de vapor 

a traves de las salidas la de vapor provistas en la suela y la cara de planchado. La Figura 4 tambien ilustra el uso de 

una junta estanca 7, que puede estar formada como una capa de silicona, para evitar fugas de agua y/o vapor. 

La Figura 5 muestra una segunda realizacion de una suela segOn la presente invencion. En esta realizacion, el 

sustrato 2 comprende una cara 1 de planchado, formada por un elemento separado que esta conectado al sustrato 2 

40 mediante el uso de fijaciones 4, 5, 6. El elemento separado 1 esta sujeto al sustrato por medio de los tornillos 4 y de 

las correspondientes tuercas. En la realizacion mostrada en la Figura 6, en el centro de la suela, la cara 1 de 

planchado puede estar conectada por nnedio de un pasador 5 y de una arandela adecuada 6. Opcionalmente, puede 

aplicarse, ademas, un adhesivo entre la cara 1 de planchado y la parte inferior del sustrato 2. Dentro del alcance de 

la presente invenciOn tambien pueden usarse otras sujeciones adecuadas (por ejemplo, otros tornillos y tuercas 

45 adecuados, solo adhesivos, tirafondos adecuados). 

A diferencia de las realizaciones mostradas en las Figuras 1-4, se proporciona un generador 10 de vapor separado. 
El generador 10 de vapor separado comprende una tapa 10a que esta conectada al cuerpo del generador de vapor 

por los pasadores 14. En otras realizaciones de la invencion pueden usarse otros tipos de sujeciones para sujetar la 

tapa del generador de vapor al cuerpo del generador de vapor. En esta realizaciOn, el generador 10 de vapor esta 

50 conectado a la suela en una union delantera 13a y una union trasera 13b. Con este fin, la suela comprende un 

pasador delantero sobresaliente y un pasador trasero sobresaliente que pueden ser encajados en agujeros 
coincidentes en una pestatia delantera y una trasera, respectivamente, del generador 10 de vapor separado. Esto es 

ilustrado con mayor claridad en la Figura 6. 

En realizaciones de la invencion, el generador 10 de vapor separado tambien puede estar fabricado de una aleacion 
55 de magnesio, comprendiendo dicha aleaciOn tambien aluminio. En consecuencia, tambien pueden lograrse ahorros 

en peso, etc., en el generador de vapor separado, no solo en la suela. 

En esta realizaciOn, el agua entra en el generador 10 de vapor separado a traves de la entrada 9. Tambien se 
proporciona un elemento calentador separado 11, dedicado a la generacion de vapor. El vapor formado en este 
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proceso pasa a traves de una salida 8 de la suela, siendo finalmente evacuado por los agujeros la de salida. Estos 
agujeros la de salida estan provistos en abolladuras lb que hacen de canales para distribuir el vapor por la cara de 
planchado (vease la Figura 10). 

La Figura 7 indica, ademas, cOmo esta integrado el elemento calentador 3 en el sustrato 2 de la suela. Se usa el 
5 signo de referencia 3a para indicar un pasador que puede ser conectado mediante cables adecuados o soldadura a 

una fuente de corriente electrica. Se usa el signo de referenda 3b para indicar una clavija aislante. 

La Figura 8 destaca el detalle A, que tambien es mostrado en la Figura 9. La Figura 9 muestra el elemento 
calentador 3 proporcionado en el sustrato 2. Muestra, ademas, la cara 1 de planchado, con las abolladuras lb. Se 
proporciona la junta estanca 7 para evitar fugas de agua y/o vapor. 

10 SegtIn la invenciOn, la suela esta fabricada de una aleacion de magnesio, comprendiendo dicha aleaciOn tambien 
aluminio. Asi, el magnesio es el elemento principal de la aleacion. El aluminio es otro elemento de la aleaciOn. Otros 
elementos pueden ser otros metales y no metales. 

En una realizaciOn preferente, la aleaciOn es AZ91D. El AZ91D es una aleacion que es particularmente adecuada 
para la fundici6n en troquel. El sustrato de la suela puede ser formado esencialmente en un procedimiento de 

15 fundiciOn en troquel que comprende las etapas siguientes: se proporcionan moldes negativos de ambos lados de la 
suela, en los que se coloca el elemento calentador (por ejennplo, una resistencia con una envoltura metalica). Los 
dos moldes son asi combinados en un solo molde con el elemento calentador debidamente colocado dentro de 
dicho molde. 

Asi se inyecta en el molde la aleacion fundida y se la mantiene a presion apropiada obligando a juntarse a los dos 
20 moldes separados. Se mantiene la presiOn hasta que la aleaci6n haya solidificado, despues de lo cual se retiran los 

moldes. El sustrato es sometido subsiguientemente a tratamientos de poca importancia; por ejemplo, para eliminar 
material de desecho. 

Asi, el sustrato de la suela mostrado en las Figuras 1-4 puede formarse en una sola etapa de fundici6n en troquel. 
La realizacion mostrada en las Figuras 5-10 comprende un generador de vapor separado y un elemento calentador 

25 separado. La suela y el generador de vapor son formados en procesos separados de fundicion en troquel. 

Se logra una suela mejorada con la presente invencion y el procedimiento descrito en lo que antecede en la 
presente memoria. 

Aunque no se ilustran tambien en las figuras, estara claro para la persona experta, que una plancha segun la 
presente invenciOn comprende, ademas, por ejemplo, un asa adecuada para sujetar la plancha, controles para 

30 regular la temperatura del o de los elementos calentadores, etc. 

En aras de la completitud, sigue una lista completa de los signos de referencia usados en las figuras: 

1 cara de planchado 

la salidas de vapor 

lb Abolladura 

2 sustrato de la suela 

3 elemento calentador de la suela 

3a pasador 

3b clavija aislante 

4 tornillo y tuerca 

5 pasador 

6 arandela 

7 junta estanca 

8 paso de vapor 

9 entrada de agua 
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10 generador de vapor separado 

10a tapa del generador de vapor separado 

11 elemento calentador 

12 generador de vapor integrado 

12a camara del generador de vapor integrado 

12b tapa del generador de vapor integrado 

13a punto de union delantera entre la suela y el generador de vapor 

13b punto de uni6n trasera entre la suela y el generador de vapor 

14 pasador de la tapa del generador de vapor 

15 suela 
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REIVINDICACIONES 

1. Suela para plancha que tiene un elemento calentador electric° integrado en un sustrato de la suela caracterizada 

porque el sustrato (2) de la suela (15) esta fabricado de una aleacion que tiene magnesio como elemento principal y 

que, ademas, comprende aluminio. 

5 2. Suela segOn la reivindicacion 1 caracterizada porque el sustrato (2) de la suela (15) esta fabricado de la aleacion 

AZ91D. 

3. Una suela segim las reivindicaciones 1 o 2 caracterizada porque el sustrato (2) de la suela (15) este dotado de 

una cara (1) de planchado de un material diferente. 

4. Una suela segim la reivindicacion 3 en la que dicha cara (1) de planchado es un elemento separado conectado al 

10 sustrato (2) nnediante fijaciones (4, 5, 6). 

5. Una suela segOn la reivindicacion 3 en la que dicha cara (1) de planchado es un recubrimiento proporcionado en 

el sustrato (2). 

6. Plancha que comprende una suela segUn cualquier reivindicacion precedente. 

7. Una plancha segOn la reivindicaciOn 6 caracterizada porque la suela (15) comprende un generador (12) de vapor 

15 integrado. 

8. Una plancha segun la reivindicacion 6 caracterizada porque, ademas, comprende un generador (10) de vapor 

separado y un elemento calentador separado (11). 

9. Una plancha sag& la reivindicacion 8 caracterizada porque dicho generador (10) de vapor separado esta 

fabricado de una aleacion de magnesio, comprendiendo dicha aleacion tambien alunninio. 

20 10. Una plancha segun la reivindicaciOn 9 caracterizada porque el generador (10) de vapor separado esta fabricado 

de la aleacion AZ91D. 
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Figura 10 
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