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Relatério Descritivo da Patente de Invengdo para "PRO-
CESSO PARA UNIAO DE PARTES DE AGULHA OU DE CRUZA-
MENTO".
[001] A invengao refere-se a um processo para unidao de partes
de agulha ou de encruzilhada consistindo em ago-manganés duro fun-
dido ou de trilhos de ago-manganés duro com trilhos de ago-carbono.
[002] Para a unido de pegas fundidas de nicleo de ago-
manganés duro com trilhos de regulagao ja foi proposto na AT 350881
B bem como na DE 2834282 A proceder a uma soldagem a topo por
arco, com a qual uma pega intermediaria € unida com um trilho de re-
gulagdo. Subsequentemente, segundo uma proposta anterior, a pega
intermediaria era alongada para um comprimento de no maximo 20 a
25 mm, depois do qué por meio de uma outra soldagem a topo por ar-
co era procedida a unido da pecga intermediaria com a pecga fundida de
nucleo de ago-manganés duro. Essa segunda operagédo de soldagem
requeria um resfriamento mais rapido do que depois da primeira ope-
ragao de soldagem, sendo que pelo resfriamento mais lento devia ser
evitada uma témpera do ago do trilho. Portanto, 0 emprego da pecga
intermediaria era especialmente necessario, pois com tais operagdes
de soldagem ocorria a difusdo de elementos de liga para o ago carbo-
no do trilho de regulagio, tendo como consequéncia texturas nao exa-
tamente definidas e, com isso, um elevado risco de ruptura. Por outro
lado, pecgas intermediarias devem ser consideradas como essencial-
mente mais macias em comparagido com ago-manganés fundido duro
e, por esse motivo, sujeitas a um elevado desgaste. Agos austeniticos,
como eram propostos para tais pegas intermediarias, sao portanto
menos resistentes a desgaste do que o material da pega de nucleo, de
modo que, com dimensionamento demasiado longo de tais pegas in-
termediarias, era de se observar uma compressao da area de rola-

mento da pecga intermediaria. Quando, de outro lado, a pecga interme-
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diaria € selecionada demasiado curta, existe por sua vez o perigo da
difusdo de elementos de liga do ago-manganés duro para o ago car-
bono. As pegas intermediarias servem assim para separar os dois pon-
tos de solda sob o0 aspecto térmico, para que se possa manter as con-
dicbes de resfriamento respectivamente requeridas nos respectivos
pontos de solda e evitar fragilizagdes. Fragilizagdes da fundigdo de
ago-manganés duro se devem entdo fundamentalmente a efeitos de
difusdo, ao passo que ago carbono pode ser correspondentemente
resfriado suavemente pela temperatura da soldagem a topo por arco.
[003] Da EP 0070774 A é conhecido um processo para produgao
de uma unido entre um trilho de ago-manganés fundido e um trilho de
ago carbono, sendo que para a parte de trilho de ago-manganés fundi-
do deve ser empregada uma liga especial. Para tais unides entre ago-
manganés austenitico e uma pega de trabalho de ago foram também
ja propostas na EP 181251 A a fusdo aluminotérmica e a fundigdo de
um metal assim obtido entre duas partes de trilho que se encontram
distanciadas em um molde. Na AT 395122 B se propds uma pega in-
termediaria de um ago austenitico, de baixo teor de carbono, estabili-
zado com ni6bio e/ou titdnio e se empregou especialmente um ago
cromo-niquel, sendo que também ai, em seguida a primeira unido por
solda entre a pega intermediaria e o trilho de regulagio era necessario
um tratamento térmico e se propds particularmente um recozimento
por difusdo a temperaturas entre 350 ° e 1000 °C.

[004] A invengao visa prover um processo do tipo mencionado no
inicio, em que com pegas intermediarias essencialmente mais curtas
possa ser obtido o alongamento, podendo-se de preferéncia dispensar
totalmente o emprego de pecgas intermediarias. Para o atingimento
desse objetivo, o processo de acordo com a invengao consiste essen-
cialmente em que as partes a serem unidas entre si sao unidas por

soldagem por fricgdo eventualmente mediante intercalagdo de uma
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peca intermediaria, sendo que a unido por solda com o ago-manganés
duro é resfriada sem tratamento térmico em ar em repouso. Surpreen-
dentemente se verificou entdo que pelo emprego de um processo de
soldagem por fricgdo a solicitagdo térmica dos pontos de solda pode
ser reduzida em tal medida em comparagao com outros processos de
soldagem conhecidos que processos de difusdo podem ser reduzidos
a um minimo e quase eliminar completamente as indesejadas super-
posi¢cbes térmicas. Gragas ao emprego da soldagem por fricgdo como
processo para produgcdo da unido pode ser dispensada totalmente a
intercalagdo de uma peca intermediaria, sem que seja necessario um
tratamento térmico especial em seguida a unido por solda. O unico tra-
tamento térmico eventualmente requerido, que no entanto nido deve
ser considerado como tratamento térmico, seria um preaquecimento
do trilho de regulagdo, para se poder alcangar de modo simples as
temperaturas requeridas para a unido por solda. Em todo caso, conse-
gue-se resfriar a unido por solda mesmo sem intercalagdo de uma pe-
¢a intermediaria sem tratamento térmico em ar em repouso, com o que
0 processo € essencialmente simplificado em comparagdo com os
processos conhecidos.

[005] De modo preferido, de acordo com a invengdo, quando do
emprego de uma pega intermediaria se procede de tal maneira que um
tratamento térmico que eventualmente ocorra ou um resfriamento re-
tardado é restringido a unido de solda entre ago carbono e pega inter-
mediaria. Tal tratamento térmico depois da soldagem da primeira sol-
da, a saber do trilho com a pecga intermediaria, pode contudo, via de
regra, ser dispensado no caso do emprego de um processo de solda-
gem por fricgao.

[006] Um acabamento térmico depois da soldagem com o ago-
manganés duro fundido seguramente ndo € necessario. Apenas um

preaquecimento dos trilhos de regulagdo para a operagdo de solda-
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gem por fricgdo pode se revelar como vantajoso.

[007] No total, portanto, de modo especialmente simples, com
emprego de processos de soldagem por fricgdo, como podem ser en-
contrados por exemplo na EP 1459833 A1 ou WO 2004/028733 Af1,
dispensam-se dispendiosos tratamentos térmicos, sendo que, surpre-
endentemente, mesmo sem emprego de pegas intermediarias, podem
ser eliminados fendbmenos colaterais negativos dos conhecidos pro-
cessos de soldagem e evitada a formagao de regides de recozimento

macio, que podem conduzir a formagao de amolgaduras.
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REIVINDICAGOES
1. Processo para uniao de partes de agulha ou de cruza-
mento formadas por ago-manganés duro fundido ou de trilhos de ago-
manganés duro com trilhos de ago-carbono, caracterizado pelo fato de
que as partes a serem unidas entre si sdo unidas por soldagem por
friccdo isenta de interposicido de uma pega intermediaria, sendo que a

unido por solda é resfriada sem tratamento térmico em ar em repouso.
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