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La présente invention concerne de fagon générale
un fer a souder électrique et elle porte plus particuliére-
ment sur un dispositif destiné & chauffer une partie
constituant la panne du fer & souder.

La figure 1A est une représentztion de face en
coupe d'une partie essentielle d'un fer & souder électri-
que de l'art antérieur et la figure 1B est une représenta-
tion de face en coupe d'une partie essentielle d'un autre
fer a4 souder électrique de l'art antérieur. Les deux fers
4 souder sont des exemples d'un fer & souder dans lequel
on utilise un élément chauffant en céramique. L'é&lément
chauffant est disposé dans un élément conducteur de la
chaleur, en position telle que 1'élément chauffant sait en
contact avec 1'élément conducteur sur une étendue
longitudinale de ce dernier, 1!'élément conducteur de la
chaleur étant réalisé d'un seul tenant avec une panne 3,
dans le prolongement longitudinal de la panne, et étant
constitué par un métal ayant une excellente conductivité
thermique. Le fer a souder représenté sur la figure 14
est ainsiconstruit de manidre qu'un élément chauffant
en céramique 2a,constitué par un corps qui est de fagon
générale cylindrique et creux,soit enfermé de fagon
concentrique dans un fourreau de métal 1, et de maniére
qutun élément conducteur de la chaleur 3a en forme de
tige ronde, soit ajusté & l'intérieur de la partie -creuse
de 1'élément chauffant 2a, en étant en contact avec ce
dernier. Dans ces conditiomns, on peut chauffer par effet
Joule 1¥lément chauffant 2a, pour chauffer ainsi 1'é1ément
conducteur de lé chaleur 3a, en mettant sous tension des
fils de connexion 4 connectés & des bornes (non représentées)
disposéesrdans 1'é1ément chauffant 2a. Dans ce cas, un
motif de résistance imprimé (non représenté), produisant
de la chaleur, utilisé pour constituerl'éldment chauffant
2a précité, est formé dans 1'épaisseur de la paroi du
corps cylindrique en céramique. Au contraire, le fer 2a
souder électrique représenté sur la figure 1B est
construit de telle maniére que 1l'éldment chauffant 2b

soit formé sous la forme d'une tige ronde ou d'un corps
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cylindrique creux et soit introduit 3 1'intérieur de 1la
cavité de 1'élément ccnducteur de la chaleur 3b, cylincri-
que et creux, de fagon que 1'élément 2b soit en contact
avec 1'élément 3b. Dansce dernier mode de réalisation,
1'élément chauffant 2b n'a pas une structure essentielle-
ment différente de celle du mode de réalisation précédent,
et on se référera au brevet US 4 035 613 et aux dessins
qui l'accompagnent en ce qui concerne les détails relatifs
aux éléments chauffants du genre décrit ci-dessus.

Les fers & souder 'éiéctriquesde 1'art antérieur
ont la structure décrite ci-dessus et les é1léments chauffants
en céramique de forme cylindrique et en forme de tige,A
2a et 2b, sont caractérisés en ce qu'ils ont par eux-m8mes
une résistance mécanique élevée et en ce qu'ils ont une
taille réduite. Face a ces avantages, ils ont cependant
un inconvénient en ce qui concerne leurs procédés de
fabrication, cet inconvénient consistant en ce que les
éléments 2a et 2b sont fabriqués de telle manidre
qu'aprés qu'un motif de résistance produisant de la chaleur,
qui fournit la valeur de résistance nécessaire pour le
fer 2 souder électrique, a été imprimé sur la surface
en regard d'un substrat supérieur ou d'un substrat
inférieur constitués par une plaque de céramique, telle
que de l'alumine, de 1'oxyde de béryllium ou une substance
analogue, les substrats sont collés pour former une paire
de substrats supérieur et inférieur et ils regoivent une
forme cylindrique ou une forme de tige de fagon & présenter
les diamétres extérieur et intérieur spécifiés, puis sont
soumis & une cuisson. De ce fait, en comparaison d'un
élément chauffant électrique en forme de plaquette, les
éléments chauffants 2a et 2b sont plus complexes en ce
qui concerne les opérations de fabrication, ils ont un
rendement de fabrication inférieur et ils ont un cofit
supérieur. Un autre inconvénient consiste en ce qu'en
insérant les éléments chauffants 2a et 2b de la manidre
décrite ci-dessus dans les éléments conducteurs de la
chaleur 3a et 3b, la dilatation thermique comme la
difficulté de fabrication des éléments chauffants 2a et 2b
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font qu'il n'est pas possible de monter ces derniers de
telle maniére que les éléments conducteurs de la chaleur

3a et 3b soient amenéds en contact tout .a fait serré avec

les é1éments chauffants en céramique 2a et 2b., Par

conséquent, la chaleur qui est produite par les éléments
chauffants en céramique 2a et 2b n'est pas transférée
suffisamment vers les éléments conducteurs de la chaleur
3a et 3b, ce qui fait que les pertes thermiques augmentent
et un temps de chauffage plus long est nécessaiie pour

que le fer i souder atteigne une température suffisamment
élevée pour rendre le soudage possible, aprés la mise

sous tension des éléments chauffants.

L'invention offre un fer 3 souder électrique
comprenant un élément conducteur de la chaleur formé d'un
seul tenant avec une partie constituant la panne du fer
a souder, cet élément étant dans le prolongement longitudinal
de la panne, une fente diamétrale formée dans 1'é1ément,
sur la longueur de celui~ci, & partir de son extrémité
arriére, et un élément chauffant en forme de plaquette
inséré dans la fente et maintenu dans cette dernidre.

L'invention sera mieux comprise & la lecture de
la description qui va suivre d'un mode de réalisation, donné
4 titre d'exemple non limitatif. La suite de la description
se référe aux dessins annexés sur lesquels &

La figure 1A est une représéntation de face en
coupe d'une partie essentielle d'un fer i souder électrique
de 1ltart antérieur,

La figure 1B est une représentation de face en
coupe d'une partie essentielle d'un autre fer & souder
électrique de 1l'art antérieur, '

La figure 2A est une représentation de face en
coupe montrant, en partie, un fer a sbuder électrique
correspondant & 1'invention, )

La figﬁre 2B est une représentation en perspective
montrant, sous forme démontde, une partie essentielle du
fer & souder électrique correspondant & l1l'invention.

. Sur les figures 2A et 2B comme sur les figures

1A et 1B, les éléments mutuellement correspondants sont
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désignés par les mémes caractéres de référence. Dans le
fer a souder de l1l'invention, représenté syr les figures

2A et 2B, un élément conducteur de la chaleur 3c formé
d'un seul tenant avec une panne 3, dans la direction
longitudinale de la panne, -est placé dans un fdurreau de
métal 1 et une fente 5 s'ouvrant diamétralement dans
1'élément conducteur de la chaleur 3¢ est formée de fagon
continue, en direction longitudinale, depuis 1l’extrémité
arridre de 1'élément conducteur de la chaleur 3c , jusqu'a
une région située i proximité de l'extrémité avant de
1'é1ément 3c. Un élément chauffant en forme de plaquette
2c est inséré et maintenu dans la fente 5. Pour 1'élément
chauffant en forme de plaquette 2c, on utilise de préférence
un élément chauffant en céramique en forme de plaquette
réalisé de la manidre suivante : on imprime un motif de
résistance spécifié, produisant de la chaleur, sur une
couche de céramique non cuité et on recouvre en outre la
couche de cétamique imprimée non cuite par une autre couche
de céramique non cuite, ou bien on recouvre la couche de
céramique imprimée par une couche de rev8tement isolante,
et on procéde ensuite a la cuisson de la structure ainsi
obtenue. Cependant, outre 1l'élément chauffant du type
décrit ci-dessus, on peut utiliser un élément chauffant

4 fil électrique en forme de plaquette, dans lequel un fil
en alliage de nickel-chrome est bobiné autour d'une plaquette iso-
lante et est recouvert d'un isolant constitus par une
plaquette de mica. _

On pourra de plus avoir des détails supplémentai-
res sur 1'élément chauffant en céramique en forme de
plaquette en se reportant au brevet JA 10 527/1977 et au
brevet DT 2 548 019. A '

A titre de mode de réalisation préféré de la
fente 5, on a représenté une ouverture ayant précisément
la forme d'une fente réalisée diamétralement dans 1'élément
conducteur de la chaleur 3¢ mais, facultativement, une
extrémité de la fente 5 peut &tre ouverte, comme il est
représenté, ou 1l'autre extrémité de la fente 5 peut &tre
fermée & 1l'intérieur de 1'élément conducteur de la chaleur
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3ce BEn résumé, on peut réaliser la fente 5 sous une forme
telle qu'elle ait un certain degré de force de retenue
élastique pour maintenir 1'élément chauffant 2¢ 3 1'intérieur
d'elle, et faire en sorte que la dilatation thermique de
la fente 5 soit légdrement supérieure & celle de 1'é1ément
chauffant 2¢, lorsque 1'élément conducteur de la chaleur
3c est soumis A une dilatation, ou bien on peut la
réaliser sous une forme telle qu'elle permette ou absorbe .
une différence normale de dilatation entre 1té1ément
chauffant 2c et 1'élément conducteur de la chaleur 3c, en
utilisant pour cette fente 5 une largeur suffisante pour
permettre d'insérer librement 1'élément chauffant en forme
de plaquette 2¢. Sur les figures 24 et 2B, la référence
4 désigne des fils de connexion. Lrélément chauffant en
forme ce plaquette 2c est inséré et maintenu dans la fente
5 de 1'é1ément conducteur de la chaleur 3c qui est formé
d'un seul tenant avec 1la panne 3.

De ce fait, la chaleur que produit 1'éldment
chauffant 2¢ est transférée avec un rendement thermique
élevé a ﬁartir des deux surfaces de 1'élément chauffant
2c, en direction de la panne 3, en traversant les surfaces
de retenue de 1'élément conducteur de la chaleur 3c. De
plus, 1'élément conducteur de la chaleur 3¢ est soumis 3
une dilatation thermique qui a par exemple pour effet
d'augmenter également la largeur de la fente 5, de telle
maniére que 1'élément chauffant en forme de plagquette 2c¢
qui est inséré dans 1'élément 3c soit légérement en contact
avec 1'élément 3¢, ce qui diminue les pertes thermiques.

Les améliorations décrites en ce qui concerne
le rendement thermique permettent de réduire la taille
de 1'élément chauffant 2¢ comme de 1'élément conducteur
de la chaleur 3c, pour la méme quantité de chaleur
produite.

Il existe en outre des avantages qui consistent
dans le fait qu'avec un élément chauffant en céramique
tel que 1'élément chauffant en forme de plaquette 2¢,
le rendement thermique élevé obtenu par une plus faible

consommation d'énergie électrique que pour un fer & souder
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de type classique, fait que : premidrement le temps de
chauffage est court, c'est-id-dire que le terips nécessaire
pour que 1'élément atteigne la température 3 laquelle 1le
fer & souder est chauffé de fagon A rendre le soudage
possible, aprés la mise sous tension, n'est que d'environ
3 minutes, ce qui n'est que lamoitié des 6 & 7 minutes
habituellement nécessaires ; et secondement, on obtient
une excellente productivité, m prix réduit et une grande
durabilité, et le motif de résistance produisant de ia
chaleur manifeste une augmentation rapide de résistance
sous l'effet de 1'élévation de la tempdrature, il réduit
le courant électrique et diminue automatiquement 1a
consommation d'énergie et il maintient 1a température
pratiquement constante. _

Il va de soi que de nombreuses modifications
peuvent 8tre apportées au dispositif décrit et représenté,

sans sortir du cadre de 1ltinvention.
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REVENDICATIONS

1. Fer & souder éléctrique caractérisé en ce qu'il

comprend un élément conducteur de la chaleur (3c) formé
d'un seul tenant avec une partie (3) constituant une panne
du fer & souder, dans le prolongement longitudinal de 1la
panne, une fente diamétrale (5)formée dans cet &lément,
su> sa longueur a partir de son extrémité arridre, et un
élément chauffant en forme de plaquette (2c) qui est inséré
dans la fente et mainfenu dans celle~ci.

2. Fer 4 souder électrique selon la revendication
1, caractérisé en ce que la fente (5) est formée de fagon
précise en position diamétrale dans 1'élément conducteur
de la chaleur (3c) et l'extrémité avant de cette fente
se termine au voisinage de lextrémité avant de 1'élément
conducteur de la chaleur.

3¢ Fer a souder électrique selon 1l'une quelconque
des revendications 1 ou 2, caractérisé en ce que 1'éilément
chauffant en forme de plaquette (2c) consiste en un é1lément
chauffant en forme de plaguette en céramique cuite contenant
un motif de résistance imprimé, produisant de la chaleur,
dans 1l'épaisseur de 1'élément. A

, 4. Fer & souder électrique selon 1'une quelconque

des revendications 1 ou 2, caractérisé en ce que 1'élément
chauffant en forme de plaquette (2c) est constitué par wn fil
en alliage nickel-chrame enroulé autour d'une plaquette isolante
et le il et la plaquette sont ensuite recouverts d'un
isolant constitué par une plaquette de micas

5« Fer & souder électrique selon l'une quelconque

des revendications 1 & 4, caractérisé en ce que 1'élément

conducteur de la chaleur (3c) est maintenu dans un fourreau

de métal (1).
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