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Dossier Technique & Nouveautés 

Procédé Head Wash Repair  (HWR) 
L’élimination efficace des défauts de rails  -   Acte  2 : Phase d’homologation 

L 
a nouvelle méthode de réparation du rail présentée à Nanterre fin 2012 et qui a fait l’objet d’un 
premier article dans le bulletin N°283 est entrée dans sa première phase d’homologation du-
rant le mois de Novembre 2013 sur la région Alpes. 
 

Avant tout il faut savoir que cette homologation est menée par la direction 
centrale DMR-ER-IM-2-SC (Direction Maintenance du réseau - Ingénierie et 
maintenance – Subdivision IM2 - Soudage et Cœurs), mais aussi avec l’ex-
pertise de la direction technique IG-EV, et bien sût avec la participation du 
constructeur qui développe ce procédé, la société RAILTECH INTERNA-
TIONAL. Sur le terrain, cette homologation s’est réalisée grâce à l’établis-
sement Infra Pôle Alpes qui nous a identifié une série de défauts de type 
billage (poinçonnage périodique) sur la ligne Culoz/Modane entre les PK 
171,800 et 173,000 au niveau de la commune d’Aiton (73). Enfin c’est l’éta-
blissement InfraLog Alpes qui a fourni les équipes soudure et la prise en compte de la sécurité du chantier 
(Réalisateur travaux, agent sécurité et annonceurs).  

Sans rentrer dans le détail de ce procédé exposé dans 
le bulletin n°283, il consiste à réparer un défaut situé 
dans le champignon du rail en remplaçant la zone mise 
en cause sans couper le rail, donc sans altérer la conti-
nuité du LRS (Long Rail Soudé). La méthode consiste 
à usiner le champignon, puis à mettre en œuvre un 
moule de soudure aluminothermique adapté au profil 
du champignon cureté. La suite des opérations res-
semble à la méthodologie d’une soudure aluminother-
mique, couler du métal en fusion dans la zone usinée. 
 

 
 
 

Le procédé commence par un usinage du défaut à 
l’aide d’une meuleuse tangentielle montée sur un petit 
chariot (Voir photo N°1 et 2). Pour notre essai, le cha-
riot de meulage nous a été prêté par la société RAIL-
TECH. Lorsque ce nouveau procédé sera déployé, ce 
chariot sera le seul matériel dans lequel il faudra inves-
tir, tout le reste est de l’outillage de soudure alumino-
thermique courant. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Après l’usinage de la zone contenant le défaut de rail, 
un contrôle « non destructif » par ressuage est obliga-
toire afin d’être certain que le défaut a été entièrement 
éliminé, autrement dit qu’il ne reste pas de fissure dans 
le rail. C’est grâce à 2 produits appliqués successive-
ment, un pénétrant de couleur rouge (Voir photo N°3) 
puis un révélateur de couleur blanche (Voir photo N°
4), que nous 
avons la certi-
tude que le dé-
faut est entière-
ment cureté. 
Dans le cas 
contraire, le 
révélateur ferait 
« ressuer » le 
pénétrant, donc 
v isue l lement , 

Procédé de Mise en oeuvreProcédé de Mise en oeuvre  

Photo 1 - Usinage du défaut 

Photo 2 - Zone usinée 

Photo 3 - Ressuage (pénétrant) 
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des traces rouges remonteraient à la surface du produit 
blanc, donc facilement identifiable par le contraste des 
deux couleurs. 

L’opération suivante consiste à mettre en œuvre un 
moule de soudure aluminothermique autour de la zone 
usinée, ce moule est spécifique et adapté au profil du 
champignon. La technique de pose est la même que 
pour une soudure aluminothermique traditionnelle, l’ap-
plication de la pâte à lutter permet de jointer le moule 
avec le rail. Ce sont les soudeurs de la région Alpes 
qui ont réalisé ce travail sous l’aide et le conseil des 
techniciens de la société RAILTECH (voir photo n°5).  

Les items suivants sont identiques à une soudure alu-
minothermique : préchauffage un peu plus long que 
pour une soudure classique (Photo N°6), allumage et 
entrée en fusion de la charge (Photo N°7), refroidisse-
ment (Photo N°8), tranchage du surplus à l’aide d’une 
trancheuse (Photo N°9), 1er meulage à chaud à l’aide 
d’une meuleuse MC3 (Photo N°10). Le résultat obtenu 
après le 1er meulage montre bien que seul le dessus 
du champignon à été remplacé, donc pas de coupure 
du LRS (Photo N°11). Comme pour une soudure clas-
sique, un meulage de finition 24 heures après sera né-
cessaire. (Photo N°12 ). 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Photo 4 - Ressuage (Application du révélateur) 

Photo 5 - Mise en œuvre du moule  

Photo 6 - Préchauffage du moule 

Photo 7 -  Charge en fusion 

Photo 8 -  Refroidissement  

Photo 9 -  Tranchage du surplus 
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Lors du premier essai réalisé à Nanterre en novem-
bre 2012, le temps de réalisation de ce procédé 
avait été chronométré à 1h30, lors de notre essai, 
ce même délai a été constaté. Si ce temps est plus 
long qu’une soudure aluminothermique,  il n’est pas 
comparable au temps passé à réaliser un remplace-
ment de rail qui demande 2 soudures et des vérins 
pour tirer le LRS, sans compter l’homogénéisation des 
contraintes du LRS à l’issue du remplacement du rail. 
Si aujourd’hui il est quasiment impossible de remplacer 
un rail en journée sur une ligne noble, avec ce procé-
dé, une réparation de rail devient possible de jour.    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Cette première phase d’homologation a eu lieu au dé-
but du mois de décembre 2013, ces 2 semaines 
étaient très froides sur la région Alpes, et les tempéra-
tures matinales ne permettaient pas de réaliser des 
soudures tous les jours. 
 
Malgré le peu d’essais réalisés, 7 réparations au 
total, cette première phase d’homologation  a per-
mis d’une part une mise en œuvre réelle de ce pro-
cédé, d’autre part de mettre au point des détails 
techniques.  
 
De plus ce procédé apparaît comme fiable au niveau 
de la tenue des moules, aucune soudure ratée par 
coulure, ni de défaut métallurgique. Cette première 
phase d’homologation est donc très positive d’autant 
plus que cette technique a séduit l’ensemble des sou-
deurs de la région Alpes, ils espèrent bien pouvoir l’uti-
liser prochainement.  
 
L’homologation de ce procédé n’est pas terminée, 
des nouveaux essais devront être réalisés en 2014 
pour que cette nouvelle technique de réparation du 
rail voie enfin le jour  

 
 
Article et photos proposés par Tristan BACHELARD –
InfraLog Alpes. 

Photo 10 -  Premier meulage (Meuleuse MC3) 

Photo 11 -  Résulat après 1er meulage 

Photo 12 -  Meulage de finition 24h après 


