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Appareil de voie, notamment coeur de croisement ou d’aiguillage, procédé de fabrication de celui-ci.

@ Cet appareil a pour but de fournir un coeur de croi-

sement ou d’aiguillage en acier spécial résistant
mieux & P'usure et qui soit facilement soudable aux rails
en acier ordinaire.

L’appareil comprend des éléments de raccordement
(6) soudés & P’appareil et aux rails. Les éléments de rac-
cordement (6) sout en acier dont la composition com-
prend: manganése 0,5 & 1,5 %, nickel 19 a 22 %, chrome
24 4 28 %, le reste étant du fer et des impuretés.
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REVENDICATIONS

1. Appareil de voie réalisé en acier au manganése moulé, et
destiné 2 étre raccordé a des rails en acier au carbone au
moyen d’éléments de raccordement soudés a la fois au corps
de l'appareil et aux rails qui s’y raccordent, dans lequel les
extrémités libres des files de roulement du corps de I'appareil
et I'élément de raccordement ont une section de méme profil
que le rail & raccorder, caractérisé par le fait que I’élément de
raccordement est en acier dont la composition comprend man-
ganése 0,5 & 1,5%, nickel 19 2 22%, chrome 24 2 28%, le
reste étant du fer et des impuretés.

2. Appareil de voie selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que ladite composition d’acier comprend du carbone
dans une proportion non supérieure a 0,15%, et au moins un
des deux additifs que sont le silicium dans une proportion non
supérieure & 1%, et le molybdéne dans une proportion non
supérieure & 0,5%.

3. Procédé de fabrication de P’appareil de voie selon la
revendication 1, caractérisé par le fait que, apres avoir réalisé
ledit appareil, on lui fait subir une trempe a 1080° a 1100°C,
avec refroidissement & I’eau.

4. Procédé de fabrication selon la revendication 3, caracté-
tisé par le fait qu'on réalise séparément une pi¢ce constituant
I’élément de raccordement, puis on la solidarise avec le corps
de I'appareil en atelier, par soudure, ensuite de quoi on lui fait
subir ladite trempe.

5. Procédé de fabrication selon la revendication 3, caracté-
risé par le fait qu’on réalise I'élément de raccordement directe-
ment sur chaque extrémité libre des files de roulement, par
dépdt a I’arc 2 partir d’électrodes conduisant & un dép6t ayant
ladite composition, ensuite de quoi on procéde 2 ladite trempe.

La présente invention concerne un appareil de voie réalisé
en acier au manganése moulé, et destiné a étre raccordé & des
rails en acier au carbone au moyen d’éléments de raccorde-
ment soudés a la fois au corps de I’appareil et aux rails qui sy
raccordent, dans lequel les extrémités libres des files de roule-
ment du corps de I'appareil et I'élément de raccordement ont
une section de méme profil que le rail a raccorder.

Sur les voies a fort trafic, et en raison des vitesses accrues de
circulation, les appareils de voie tels que les aiguillages et les
croisements sont soumis a des conditions de travail trés dures.
Cest en particulier le cas pour les cceurs de croisements ot les
files de roulement présentent nécessairement une discontinuité
génératrice de chocs répétés. Ceci conduit a constituer les
ceeurs de croisement par moulage en acier au manganése; un
tel acier n’est pas soudable a I'acier au carbone des rails qui
viennent se raccorder au cceur de croisement. On a donc
d’abord été généralement amené a réaliser la liaison des appa-
reils de voies aux rails qui y aboutissent par éclissage, ce qui
engendre encore les chocs supplémentaires au passage sur les
appareils.

On a alors envisagé d’utiliser des piéces de raccordement
entre le cceur et les rails qui y aboutissent, mais, outre le fait
que les cceurs moulés avaient en général une structure creuse
ou tubulaire alors que les rails ont une section pleine, ce dont
résultent des difficultés pour la réalisation des pi¢ces de rac-
cordement (celles-ci devant avoir une forme trés complexe
pour assurer une continuité entre Ia section tubulaire et la
section pleine usuelle du rail, du type Vignole par exemple),
on a rencontré des difficultés pour le choix d’un alliage pou-
vant étre utilisé et la détermination d’un procédé de fabrica-
tion avantageux. L’alliage et le procédé a utiliser doivent en
effet permettre un soudage correct a la fois au cceur de croise-
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ment moulé et aux rails qui viennent s’y raccorder et la tech-
nique antérieure ne connaissait pour cela guére de solution
vraiment satisfaisante.

Le but de I'invention est de fournir aux problémes susmen-
tionnés une telle solution meilleure que ce que connaissait ’art
antérieur.

Pour atteindre ce but, I'invention propose un appareil de
voie du type générique précédemment défini, caractérisé par le
fait que I’élément de raccordement est en acier dont la compo-
sition comprend manganése 0,5 & 1,5%, nickel 19 2 22%,
chrome 24 a 28%, le reste étant du fer, et des impuretés.

Par ailleurs le procédé de fabrication de cet appareil de voie,
proposé par I'invention est caractérisé par le fait que, aprés
avoir réalisé ledit appareil, on lui fait subir une trempe &
1080° a 1100°C, avec refroidissement & Peau.

Des modes de mise en ceuvre particuli¢rement avantageux
de ce procédé sont définis respectivement par les revendica-
tions 4 et 5.

L’invention va maintenant étre décrite avec plus de détails
en se référant & un mode de réalisation particulier donné a
titre d’exemple et représenté par le dessin annexé. Dans ce
dessin:

la fig. 1 est une vue de dessus d’un cceur de croisement en
acier moulé destiné a constituer la partie centrale d’'un
aiguillage de voie de chemin de fer,

la fig. 2 est une coupe selon II-II de la fig. 1,

la fig. 3 est une coupe selon ITI-III de Ia fig. 1, et

la fig. 4 est une coupe selon IV-1V de la fig. 1.

En se référant a ensemble des fig. 1 & 4, on voit que le
ceeur de croisement est constitué giobalement de fagon clas-
sique en acier moulé au manganése avec des sections transver-
sales présentant des profils creux. L’acier demoulage est ici un
acier au manganése présentant par exemple la composition
suivante: carbone 1 a 1,3%, manganése 11 & 14 %, silicium 0 a
0,07 %, nickel 0 2 0,5%, chrome 0 a 0,5 %, molybdéne 0 a
0,5%.

Vers les extrémités de raccordement, les parties de guidage
extérieur 3 disparaissent et les deux files de roulement 2 se
disjoignent & leur partie supérieure et prennent progressive-
ment la section d’un rail Vignole en restant liées par la semelle
4 qui constitue le patin du rail.

L’appareil de voie est muni, a chaque extrémité des files de
roulement, d’un coupon de raccordement 6 de méme section
que le rail et que la partie terminale de la file de roulement 2
qui lui correspond.

La piece de raccordement est constituée en acier présentant
la composition suivante: manganése 0,5 & 1,5%, nickel 19 a
22%, chrome 24 a 28%, le reste étant du fer, des impuretés,
avec encore éventuellement jusqu'a 0,15% de carbone, jusqu'a
1% de silicium et jusqu’a 0,5% de molybdéne.

Chaque coupon de raccordement 6 a une longueur comprise
entre 50 et 80 mm, ce qui représente le maximum admis pour
des raisons de sécurité en cas de rupture d’une soudure. La
forme et la composition des piéces de raccordement 6 permet-
tent leur soudure a I'arc sur les extrémités des files de roule-
ment 2. Cette soudure est réalisée par le fabricant du cceur de
voie, et ’ensemble soudé, appareil plus coupons de raccorde-
ment, est soumis a une trempe a 1080 & 1100°C avec refroidis-
sement a 'eau. L’appareil est livré a I'utilisateur muni des
coupons de raccordement 6.

L’appareil ainst équipé peut alors, & son emplacement défi-
nitif ou sur un chantier de préparation, étre soudé par alumi-
nothermie aux rails normaux en acier au carbone. Aucun
traitement n’est nécessaire apres cette seconde soudure car la
longueur du coupon 6 est suffisante pour éviter la sensibilisa~



3 616471

tion de P’acier au manganése de I'appareil proprement dit au réaliser directement un élément de raccordement par dépot &
cours de cette deuxiéme opération de soudure. I’arc d’une masse métallique de méme forme et de méme

On peut aussi également concevoir de souder le coupon 6 volume, en utilisant des électrodes conduisant 2 un dépdt de
sur Pextrémité par aluminothermie, ou encore, au lieu de méme composition que celle du coupon 6 définie plus haut; le
réaliser d’abord un coupon 6 soudé ensuite 2 la file 2, de 5 traitement thermique ultérieur sera également le méme.
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