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La présente invention est relative & un procédé de fa-
brication de pointes de coeurs d'aiguilles et de croisements dans
lequel on soude bout & bout une piéce de raccordement obtenue par
matrigcage & la surface frontale arriére d'une partie de pointe
avant présentant la pointe sur laquelle s'effectue la circulation.

On connait d'aprés le brevet allemand 11 76 165 des
coeurs d'aiguilles et de croisement comportant des pointes en
forme de bloc, non assemblées en section, a 1l'extrémité arriére
desquelles sont soudés bout 3 bout des rails de raccordement. La
pointe en forme de bloc est alors constituée d'une partie de
pointe avant présentant la pointe sur laquelle s'effectue la
circulation et une piéce de raccordement soudée & la surface
frontale arriére de la partie de pointe. Les deux parties de
pointes regoivent leur forme brute par une opération de matrigage
selon un sens perpéndiculaire au sens longitudinal des piéces
matricées. La soudure bout 3 bout se trouve sensiblement au milieu
de la pointe de coeur.

Ces coeurs d'aiguilles et de croisements ont un compor-
tement satisfaisant mais présentent cependant l'inconvénient que
les chambres pour les rails de raccordement 3 souder, se trouvant
dans les piéces de raccordement, doivent &tre réalisées par un
processus d'usinage mécanique particulier car elles ne peuvent
&tre obtenues au cours du processus de matrigage du fait du sens
de celui-ci. Ainsi ce type de fabrication est coliteux et long. Est
également relativement coliteuse la fabrication de la partie de
pointe avant sous la forme d'un élément matricé.

L'invention se propose de fournir un procédé de fabri-
cation de pointes de coeurs d'aiguilles et de croisements condui-
sant 3 une simplification importante de la technique de fabrica-
tion et ainsi & des é&conomies importantes sans renoncer aux
avantages des coeurs d'aiguilles et de croisements comportant des
pointes en forme de bloc.

Ce but est atteint selon l'invention gréce au fait que
la pi&ce de raccordement est obtenue par matrigage en sens longi-
tudinal et gue la partie de pointe avant est coul&e sous la forme
d'un élément en forme de coin, est obtenue par forgeage libre ou
est découpée i partir d'une pié&ce forgée ou d'une brame laminée.

Selon un mode de mise en ceuvre préféré du procédé selon
1'invention, la partie de pointe avant est découpé&e au chalumeau,
par oxycoupage, a partir de la piéce forgée ou de la brame laminée.
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L'invention a &galement pour objet des pointes de coeurs
d'aiguilles et de croisements dans lesquelles une pi&ce de raccor-
dement obtenue par matrigage est soudée bout 3 bout a la surface
frontale arridre d'une partie de pointe avant présentant la pointe
sur laquelle s'effectue la circulation.

Ces pointes de coeurs d'aiguilles et de croisements
selon l'invention se caractérisent par le fait que la piéce de
raccordement est obtenue par matricage en sens longitudinal et que
la partie de pointe avant est coulée sous la forme d'une piéce en

forme de coin, est obtenue par forgeage libre ou est découpée 3

partir d'une piéce forgée ou d'une brame laminde.

L'invention présente l'avantage que l'on peut supprimer
totalement 1l'usinage final, par enl&vement, de la pid&ce de raccor-
dement pour les rails & souder, car le matrigage des pidces de
raccordement en sens longitudinal permet de réaliser les chambres
intermédiaires nécessaires 3 une soudure bout & bout parfaite avec
les rails de raccordement, déji sous forme définitive au cours du
processus de matrigage. Cela procure d'une part une &conomie
considérable en ce gui concerne les colits de fabrication et d'autre
part permet une économie substantielle de matiére car l'extrémité
de la piéce de raccordement est déji usinée au cours du matricage
pour le processus de soudure bout & bout} ce qui est valable aussi
bien pour le profilage des rails de raccordement que pour les
chambres intermé&diaires. Un autre avantage important réside dans
le fait qu’é&galement les avant-pointes peuvent &tre fabriquées de
facon sensiblement plus &conomique de telle sorte que l'invention
doit &tre appréciée comme &tant tré&s importante aussi bien selon
le point de vue de 1'économie de temps et de matiére que sur le
plan de la technique de fabrication. Grace i l'invention, il est
seulement nécessaire de maintenir en stock une pi&ce de raccorde-
ment pour les profils de rails S 41, S 49 et S 54 et respective-
ment pour le profil UIC-60, ce qui simplifie &galement de fagon
notable le stockage. Il en résulte gue par exemple, pour les rails
S 41, S 49 et S 54 la méme chambre est prévue, de telle sorte que
1l'usinage par enlévement de copeaux est uniquement nécessaire pour
la réalisation de la dimension en hauteur. L'avant-pointe peut
étre réalisée de fagon particulidrement avantageuse par découpage
au chalumeau 3 partir d'une brame laminée ce qui présente en outre
1'avantage que l'avant-pointe &galement peut &tre fabriquée en

grande longueur de telle sorte que dans tous les cas, gféce a
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l'invention, on peut totalement supprimer les pointes de coeurs
d'aiguilles et de croisements constituées de trois parties de
pointe, et donc avec deux soudures bout & bout, qui sont encore
utilisées dans des cas particuliers dans l'é&tat de la technique.
L'invention va maintenant &tre décrite plus en détail en
se référant & un exemple de réalisation. La pointe de coeur d'ai-
guille et de croisement se compose d'une avant-pointe 1 et d'une
piéce de raccordement 2 qui sont reliées & l'autre par soudure
bout a8 bout 3. A la pié&ce de raccordement 2 se raccordent des
rails de raccordement 5 et 6 qui sont soudés & la piéce de rac-
cordement par des soudures bout i bout 4. On a désigné par 7 et 8
les rails pattes de liévre qgui sont reliés & la pointe de coeur
par des fourrures et des vis non référencées. Les fourrures sont
ultérieurement soudées latéralement 3 la partie de pointe de
coeur. La piéce de raccordement peut avoir dans le sens de matri-
cage une hauteur d'environ 300 mm sans que le processus de matri-
cage n'en soit influencé de manié&re défavorable. Ainsi on utilise
simultanément de fagon optimale la hauteur de matrigage ‘maximale.

L'avant pointe est alors découpée de fagon correspondante.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de fabrication de pointes de coeurs d'aiguilles

et de croisements dans lequel on soude bout & bout une piéce de
raccordement obtenue par matricage 3 la surface frontale arriére
d'une partie de pointe avant présentant la pointe sur laquelle
s'effectue la circulation, caractérisé par le fait que la piéce de
raccordement (2) est obtenue par matricage en sens longitudinal et
que la partie de pointe avant (1) est coulée sous la forme d'un
€lément en forme de coin, est obtenue par forgeage libre ou est
découpée a partir d'une pi&ce forgée ou d'une brame laminée.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé par le
fait que la partie de pointe avant (1) est découpée au chalumeau 3
partlr de la pié&ce forgée ou de la brame laminée.

3. Pointe de coeur d'aiguille et de croisement dans
laquelle une pi&ce de raccordemert obtenue par matricage est
soudée bout & bout & la surface frontale arridre d'une partie de
pointe avant présentant la pointe sur laquelle s'effectue la
circulation, caractérisée par le fait gue la pi&ce de raccordement
(2) est obtenue par matrigage en sens longitudinal et que la
partie de pointe avant (1) est coulée sous la forme d'une pi&ce en
forme de cain, est obtenue par forgeagerlibre ou est découpée a

partir d'une pi&ce forgée ou d'une brame laminée.
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