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La présente invention concerne un procédé pour réaliser
un assemblage soudé entre des piéces moulées en acier dur au man-
ganégse et des aciers pour rails normaux, dans lequel on prévoit
entre la piéce constituée d'acier dur au manganése et les rails
de liaison constitués d'aciers pour rails normaux un ou plusieurs
€léments intercalaires formés d'un acier austenitigue ou semi~
austenitique, qui sont reliés d'une part & l'acier dur au manga-
nése et d'autre part aux rails de liaison par l'intermédiaire
d'assemblages soudés. Des procédés de ce type ont été décrits
dans le brevet allemand n® 1.543.054 de la demanderesse.

Il s'est avéré que, dans des procédés de ce type, les
zones de soudure entre le ou les &léments intercalaires d'une
part et l'acier dur au manganése d'autre part ne donnaient pas
une sécurité absolue au bout d'une assez longue période de temps
lorsque la piéce constituée d'acier dur au manganése est moulée,
ce qui est notamment le cas pour des pointes de coeurs de croise-
ment ou d'autres piéces fréquemment réalisées en acier dur au
mangénése.

L'invention a pour but de réaliser la soudure entre la
piéce intercalaire en austenite ou en semi-austenite et l'acier
dur au manganése de fagon qu'elle reste absolument sfire mé&me au
bout d'un temps trés long.

Ce but est atteint selon l'invention par le fait gqu'on
soude entre la partie moulée en acier dur au manganése et 1'&lé-
ment intercalaire en austenite ou en semi-austenite un trongon
en acier dur au manganése compacté, par exemple par laminage ou
par forgeage.

Il s'est avéré gue l'invention, de fagon surprenante,
ne donnait pas lieu, méme sous l'effet de charges de longue durée
et pour de trés fortes sollicitations, 3 des altérations de
1’assemblage soudé réalisé et que la zone de soudure entre l1l'a-
cier dur au manganése moulé et l'acier dur au mangan&se compacté

_par laminage, forgeage ou un processus semblable, n'offrait au-

cune difficulté. L'inventeur s'est rendu compte gqu'on pouvait im-
puter cela au fait que l'acier dur au manganése mculé&, combiné
avec un acier dur au manganése qui a été compacté& par des proces-
sus de déformation, comme par exemple un laminage, un forgeage ou
un pressage permettait de rendre parfaitement sfires les 2zones

de soudure entre l'acier dur au manganése et la pi&ce intercalaire
formée de l'alliage de transition. On ne peut encore pas donner
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une explication/technique précise a ce processus. On peut cepen-
dant supposer que la soudure provogue une désagrégation de la
structure cristalline qui est d'autant plus accentuée que la
structure de 1l'acier dur au manganése moulé est plus grossiére
et poreuse. Du fait que la structure cristalline de l'acier dur
au mangandse qui a &té compacté par déformation est plus fine,
on évite peut—-étre la désagrégation qui se produirait autrement
de sorte que, lors du soudage de l'acier dur au manganése moulé
avec l'acier dur au manganése laminé& ou forgé, cette influence
ne semble plus jouer aucun rdle.

Conformément & un mode avantageux de réalisation de
l'invention, on effectue initialement d'une part la soudure de
1l'acier dur au mangan@se moulé&, c'est-3i-dire par exemple une pointe
de coeur de croisement avec l'acier dur au manganése compacté et
d'autre part la soudure de l'acier normal pour rails avec l'alliage
austenitique ou semi-austenitique, pour assembler ensuite les deux
parties 3 1l'aide d'une soudure réalisée entre la pi&ce intercalaire
en alliage austenitique ou semi-austenitique et l'acier dur au
manganése compacté. On &vite ainsi la phase de précipitation, telle
que celle décrite dans le brevet allemand n° 27 06 697 ou bien on
la déplace dans la période de temps qui s'&coule entre le soudage
de la structure d'ensemble et le montage de la pi&ce dans un rail
en position de trafic.

L'invention est illustrée sur le dessin annexé.

Sur le dessin, la piéce de coeur de croisement compor-
tant la pointe 1 a &té représent@e en hachures et elle est reliée
3 une piéce de coeur de croisement formée d'acier dur au manganése
laminé 2 gui est représentée non hachurée. Adjacent & la zone 2,
se trouve le trongon 3, qui est formé& d'un alliage austenitique
ou semi-austenitigue et a été représenté avec des hachures orien-
tées en sens inverse de celles de la zone 1. La zone de jonction
avec le rail normal a &t& désignée par 4, cette zone n'étant pas
pourvue de hachures. Les soudures réalisées entre les zones ont
été représentées par de simples lignes droites s.

Conformément 3 un second principe de solution, il est
prévu entre l'acier dur au mangané&se moulé& et 1l'é&lément interca-
laire en alliage austenitique ou semi-austenitigue un trongon qui
est formé d'un acier dur au manganése qui a &té compacté, par

exemple par laminage ou par forgeage.
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Tout en restant dans le cadre de l'invention, on peut
couler les piéces de jonction avec un surdimensionnement et assurer.
leur compactage avant le traitement thermique final, par un for-
geage, puis réaliser seulement ensuite 1l'assemblage soudé.

AL/GB/50254
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REVENDICATIONS .
1. Procédé pour réaliser un assemblage soudé& entre des

pi&ces moulédes en acier dur au mangandse et des aciers pour rails
normaux, dans lequel on prévoit entre la piéce constituée d'acier
dur au manganése et les rails de liaison constitués d'aciers pour
rails normaux un ou plusieurs &léments intercalaires formés d'un
acier austenitique ou semi-austénitique, qui sont reliés d'une part
3 l'acier dur au manganése et dfautreApart aux rails de liaison '
par l'intermédiaire d'assemblages soudés, caractérisé par le fait
gqu'on soude entre l'acier dur au mangandse moulé et 1'élément in-
tercalaire en alliage austenitique ou semi-austenitique un trongon
en acier dur au manganése gui a été compacté, paf exemple par
laminage .ou par forgeage. .

_ 2. Procédé selon la revendicatidn,l, caractérisé par le
fait que l'on soude d'une part l'acier dur au manganése moulé& avec
l'acier dur au mangandse compacté, que 1l'on soude d'autre part
1'acier normal pour rail avec l'alliage austenitique ou semi-
austenitique et qu'ensuite les deux parties ainsi formées sont
liées par une soudure avec l'acier dur au manganése compacté,

et 1'élément intercalaire en alliage Semi—austenitique ou auste-
nitique.

3. Procédé pour réaliser un assemblage soudé entre des
pi&ces moulées en acier dur au manganése et des aciers pour rails
normaux, dans leguel on prévoit entre la piece constituée d'acier
dur au manganése et les rails de liaison constitu&s d'aciers pour
rails normaux un ou plusieurs &lé&ments intercalaires formés 4'un
acier austeﬁitique ou semi-austenitique, qui sont reliés d'une part
4 1l'acier dur au manganése et d'autre part aux rails de liaison
par l'intermé&diaire d'assemblages soudés, caractérisé par le fait
gu'on interpose entre l'acier dur au mangan&se moulé et 1l'é€lément
intercalaire en alliage austenitique ou semi-austenitique un =
trongon en acier dur au manganése qui a &t& compacté, par exemple
par laminage ou par forgeage. ' )
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