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2l presente inveazto conclierme o W

zrocediricaio

febries c.;dn ¢ée eleacndog (-c wr sigtens Ge troviess

€1

‘base ce zcen p"rn 1z cox astruceibn de vlag, especiclmomy

de ferrocarriles, -
La pretensibén de hacer af

te de pasasieros como También el transvorbe de nmerecazcizs

meditnte wn sunento de la veloeidad de desplazsmiento, ha

s

conducido al desarrollo de locomotoras, que son capaces de

mover trenes de ferrocarril con velocidzdes suneriores a

250 kildémetros por hora,

Lz superestructure existente hasts el monento, es-

pecizlm construe—

ol

nte lz constituida vor + ""‘av]_es s de tivo

tivo convencional, fabricades =z base de ...aaera, hormigén o

acero, no es gpropiada sin embzrso pars resistir con sufi-

cientve seguridad las solicitaciones ¥ cargas gue aparecen

con las zltas velocidades.

Un considerable progreso en este sentido lo apor-

te una nueva foma de traviesas, que todavia no he sido pu~

bliceda. Con el fin de preparer y poner a disposicidén ua

epoyo en tres puntos pars el ftrecho de carriles, esta nue-

2

va traviesa consta de wa pieza de trabajo wnifome a base

de normigén o acero, en lo esencial con formag de ¥, ¥y posee
extremos de traviesas que discurren paralelamente entre si

de modo rectilineo,

Lz forma de Y de este draviesa wpermite colocar

desfosedas entre of g treviesos en ¥ contiguas de maners

tal que.bajo un carril se sigem dos ex*'cremos paralelos con-

ticuos de una traviesa y el extreno de une treviesa girada

en 180¢.

Esta nueve forme de traviesa tiene una mejorada

g
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resistencia al desplazamiento en sentido transvérsal y ﬁna
mayor estabilidad de direccidn. Ademés de ello el apoyoien
tres puntos gaerantiza una introduccidn de carga especiél—
mente ventajosa en el trazado de la linea de via. |

Estas trevieses en forma de Y son fabricadas a
base de hormigdn pretensado o son soldadas conjuntamente. a
partir de perfiles de acero en forma de I o en forma de U
gbierta hacia abajo.

La febricacibén de esta traviess extremadamente
fevorable, especialmente en atencidn a obtener acrecente-
des velocidedes de desplazamiento, es dificultada sin emban-
g0 principalmente en el caso de la eleccidn del scero més
favoreble en muchos otros aspectos como material debido a

la necesidad de soldar conjuntamente las partes de horqui-

lla de la forma de Y.

La misidén dél presente invento consiste tanto en
crear un sistema de traviesas para carriles con la mencioﬁe-
da forma en Y, que se pueda fabricar; colocar y conservar
con facilidad, como también en seﬁalgr un procedimiento pa+
ra la fabricaciéﬁ industrial de estas traviesas.

El sistema seglin el invento de traviesas pera ca-
rriles esté caracterizado porgue consta de al menos dos trg-
viessas individuéles de acero, que tienen una pleza éehtral
curvada en lo esencial eu foéma de S y dos segmentos extre-

mos que siguen a continuacidén y discurren paralelaments end

tre si, estando dispuestas dos traviesas individuales simé-

tricamente entre si de manera tal que en cada caso dos seg-

mentos extremos se encuentran en inmediata contigiidad y ?

estén unidos entre si, mientras que los segmentos extremosf'
]

opuestos son llevados, mediante acoplémiento con sendas pié-
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"233 pérfilaéas y/o con sendas tréviesasrindividuales inmne~

'diatamente giguientes, hasta la misma anchura que el p;é

de la Y. | .
Segln una primera forma de realizacibnm, una uni-

dad de traviesa gbarca dos partes de traviesas en forma de

entre si y dos segmentos de seceidén perfilada, que estén:
colocados por el exterior junto a los dos extremos de Lor-
quilla. Las dos partes de traviesa curvadas y lds dos éeg—
mentos rectos de seccidn perfilada tienen preferiblemente
61 mismo perfil en seccién transversal, ya sea de I, ya
sea de U, ya-séa de 7I, . Las cuatro partes estén unidas
mﬁhﬁqﬂ%phwsmwmwpwammwumumﬁmAl
efectuar la colocacidn estas unidades de traviess son he-
chas girar slternadsmente en 1802 en el plano horigontual,
de manéra que hajo cada via a dos partés de horquills les
sigue una parte de pié de dos traviesas en Y contigues.

En la otra forma de reslizecidn un tremo de tra-
viesa comprende verias unidades de traviesa en forma de S
con extremos rec%os, siendo colocadas las unidades giradas
" alternademente en 1802 alrededor del propio eje, y siendo
unidos entre si los extremos de horquilles, situados unos
junto a 6tros, mediante placas nervadzs o -también de cual-

guler otro modo apropisdo.

de acuerdo con la solicitud poseen, en lo que se refiere a

su fabricaciln, la ventaja de que pueden ser montadas de

toria o en el lugar de construceidn de la via.

S con extremos rectos, qﬁe estén dispuestos siméiricamente |

Frente a la mencionads traviess en Y, las traviesas

manera sencilla a base de elementos normaligados, en la fac~

3
I

i

i
1
.

En lo que concierne al comportamiento en servicio, -
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Cgracies a‘lé estructurscidén de las unidedes de traviesss
conforme al invento se logra que eun las bifurceaciones Yé ng
sea neceseria ningune unidn por soldedura susceptible ée

deterioro. Por lo tento, para la fabricacidn se puedenfse-

leccioner tembién calidedes de acero més dificilmente sol-

p10/con mayor contenido de fésforo (P). En el caso de las
nuevas unidedes de traviesas la superficie de spoyo en 21
margen directo de solicitaciones por los cerriles es ten
grande que tiene lugar una distribucidn ptima de cargas
sobre el lecho de las travieses.

De las dos formas de realizacidn deseritas con-
forme 8l invento,la segunda posee clertas ventajas'frente
@ la primera., Por un lsdo, las pertes indiviguales pueden
ser transportadas en un apilamiento mucho més compacto que
travieses en Y terminsdas, pero tambiérn pueden manipularse
sin gran trsbajo, a consecuencia de su pequefio peso propio,
durente la fabricacidn, el almacenamiento y la colocscidn,
Por otro lado, proporcionan trechos Qe traviesas unidos en-
tre sf de modo continuo al efectusr la colocaciln.

Perg {remos curvos, las partes extremas, en otro
€880 parglelas entre sf, de las traviesas individuales son
curvades corresrondientemente gl radio de curvatufa‘eﬁ al
éngulo desesdo frente & la p&sicién paralela mencioneads,
por lo que al efectuer la colocascidn las szlas contiguas se

sithan adyacentemente entre si, o.tienen una misme dlstan~

dsbles pero tanto més resistentes a la corrosgién, por ejemd -

cla y pueden ser unidas sin trebajo con las places nerva- f
das. 3

i

entre si, o con segmentos rectos de seccidén perfilasde se .

. I‘.l ,
La unién de las piezss extremas rectas de traviesss
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fefect&a, tal como y& se ha mencibnado, preferentemente &
través de las places nervadas. En tel caso las placas nervd
dss pueden ser soldadas, atornilladas, o bien sujetas éon
pinzas'o con cufias con la superficie sobre las que se apo-
yan,

En el ceso del atornillemiento resuita la venta-
jos? posibilided de fijar de manera sencilla bajo las tra-
viesas y paralelamente a los cerriles un perfil en U abier-
to hacia gbejo, que asegura a todo el trecho de via conira
_desplazemiento lateral en la superestructura carente de
’galasto. En esta forma de reaslizacidn es posible también
sin ninguna dificultad dejar una ciefta distancia entre
alas contiguas, por ejemplo crear un espacio 1ibfe'a través
del cual se pueden introducir y c¢lavar en el suelo los per-
nos que sirven para el gnclasje de las traviesas, o con el
fin de poder utilizer; en-el caso de un perfil establecido
de traviesas, placas nervadzs sgujereadas existentes, .

Para la superestructura con balssto habitual se
utilizerén ventejosemente, para la febricacidn de las tra-
viesas, vigas en I. '

' Pers la superestructura sin balessto son especiald]
mente gpropizdas las traviesas a base de perfiles de scero
en forma de o en forma de U gon céma:a perfileda @bierta hg
cia @bajo. En el caso de traviesas a base de viges en I se
puede mejorar la idoneided para la superestructura sin be-

lsesto, leminando @ lo largo de las aristas exteriores de

los rebordes inferiores, de manera en si conocida, sbomba- :
_ {

mientos en forma de cuils: V §

El especio vacio limitado por los rebordes y las .

s
]

almas de dos perfiles en I contiguos puede ser rellenado con
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trar en considerscidn arena metalirgic~, grava, hormigdn,
asfelto, pbliuretano, etc. o una mezcla de varios de estos
productos. El relleno de este espacio vacio puede servir

pera aumentar el peso de la traviesa y/o para proteger al-

metal frente a la corrosidén. Paras proteger frente a la co- .

rrosién se puede seleccionar en geueral uno de los trate-
mientos superficiales usuales, mediante galvanizaciénwop
caliente o en frio, pintura, etc., ademés de la ye mencio-
nada seleccidén de una cslided de acero estsble frente.é la

corrosidn.

La ides que constituye la base del presente inver- 'f

to, de fabricar la forma de traviesa en Y manifestada como
favorable, a partir de varias partes perfilsdas de acero
monoliticas, sbre para el usuerio por primera vez la posi-

bilidad de aprovechar plenamenta las ventajas inherentes a

los perfiles de acero, es decir la alts estabilidaq, acoplg-

da con una cierta elasticided y un peso propio relativamen-
te bajo.
Las véhtajas que se puedenllograr_mediante este .
nuevo tipo de estructuracidn son, por un lado, una clars
disminucién de las asmplitudes de oscilecidn que aparecen
dentro de los carriles, a sgber por acortamiento de la dis—
tancia de los puntos de apoyo de :los cerriles entre si R
por otro lado, una mejoreda distribucidn de las fuerzas de

apoyo sobre los puntos de apoyo mutuamente desfasados.

Otra ventaja de las traviesas en forma de Y colo-
i

cedes en una superestructura adsptade a los requisitos, fren-
. ]

te a las habituales traviesas en forma de larguero, ha de'j '

!

ser vista en el claro asumento de su resistencia frente s las

“~a
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”fuerz?s horizontales a las que estén sometidas las travie-
‘sas c¢olocadas ¢n tramos curvos o en tramos rectos. Esta
resistencia puede ser sumentads adicionalmente mediante seg]
ciones perfiladas de hierro con forma de T, U 6 L coloca-
5 das paralelamenté al eje de los casrriles bajo las traviesas
y eventualmente ancladas en la superestructursa.
" Por consiguiente el sistema de traviesas de scuer~
' do con el invento constituye una estructura tento estable
como también elédstica, y frente a las traviesas hebituales,
10 en atencién gl nimero de los puntos de apoyo y al peso por
metro lineal, relativemente ligera y por lo tanto suscep- |
tible de ser chocada con conmodided y recsmbizble, que ofrg-
ce una base segura para trenes con velocidades de desplaza-
miento superiores a 250 kilémetros por hora.
15 La fabricacidén de los eleméntos de traviesa ds
acuerd6 con el invento puede realizarse de manera relativa-
mente sencilla, dado que la concepeidn de las traviesas se
basa en la utilizacidn dirécta de perfiles laminédos habi-
tuales.
20 ‘De acuerdo con el invento la febricscidn se efec-
tla conformando los perfiles laminados mediante una prensa
y eventualmente a continuacién enderezéndolos.
La eonfqrﬁacién realizada preferiblemente en per-
files calientes pﬁede efectuarse a continuacién de'la sgli-
25 da del tren de accbado y del corte a dimensiones. Iia mecse-

nlzac1on a traves de w calentamiento 1ntermed10 es natural-

‘mente tamblen posible, -al iguel que lo es la conformacidn én

g frio.

~

Seglin una forma preferids de realizacidn, un tro—

30 quelado de agujeros se efectua 51multaneamente con la con-

17019 | 3 ‘ | ' :
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/ Los ~ogmentos perfiludos conformados, agujeresdos
y eventusluente enderezados pueden ser montedos en el lu- .
gar de febricecidn para formar unidedes o tramos de traviei
se88, 0 pueden gsur expedidos al usuario, gqus pueds réalizar
el montaje en una factoria propias del fabricente o en el
luger de obra._ |

! De scuerdo con un perfeccionamiento del procehi—

miento de fabricacidn segin el invento, se introducen en

la instalscidn de prensado y se conforman dos trozos perfi-

a la izquierda de un bloque o0 bastidor de prensa.
‘Adicionslmente, los segmentos perfilados; que sor
colocados & lo largo de los extremos rectilineos de travie-

ses en Y, son introducidos conjuntemente en la prensa, de

cacién de las placas nervades por un lado junto a los dos
extremos de la bifurcacién y por otro lado junto al pié de
Y pueden realizarse al mismo tiempo.

En lo§ dibujos anejos se répresentan ejemplos de
realizacidn conformes al invento. En ellos:

la figura 1 muestra una vista superior sobre uns
traviesa de cuatrq #artes a2 base de perfileé de acero.en I

la figura 2 muestra uha vista superior sobre un
trazedo de linea de via con unidedes de traviesa en forma\
de S colocadas en forma alternadamente girade;

 1la figura 3 muestra una vista en alzedo lateral

de una parte de via en la que se hen fijado e le traviess
Qna placa nervade y una seccidn en U paraleia a la via, me-

diante un tornillo;

lados cortados & dimensiones simulténsamente a lea derecpa h!

maners que después de heber prensado el pié de Y, la colo-|

e .

.....
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- pueden utiligsr los'élementos de'traviesa 10 de la,figura

Hoja niim. 9

la figura 4 ruestra wia vista sﬁperior gobre un
%ram¢ de rodillos de dos pistas con dos cizsllasj

la figura 5 nmuestra una vista superior sobre una
doble prensa an‘es de la operacidn de prenssdo;

la figﬁra 6 muestra una vista superior sobre uns
doble prensa durante el proeceso de prensado.

' La unidad de traviesa de cuatro partes represen-

tada er la figura 1 consta de dos elementos de traviecsa @

base de viges en Y y dos segmentos rectos de viga en I que

ra de alma de 98-100 mm, un espesor de alma de 6-7 mm, una
anchura de alas de 100 mm y un espesor de alas de 9-10 nm.
ACon una longitud de 230 cm de las>dos partes de traviesa

10 y de 88 cm de los segmentos de viga 11 dispuestos de 1o+
do re&tilineo fuera de los extremos de horqguilla, resulta

un peso de aproximadamente 125 kg por traviesa. Las 3 pla-u

un peso total de aproximadamente 25 kg. Las unidades de trs
viesa son hechas girar alternadamente en 1802 en el plano
horizontal al efectusr la colocacidn.

En el tramo de via representado en la figura 2 s¢g

1. En esta forma de realizacidén los elementos de traviess
son colocados individualmente, a seber de menera tal que
cada segundo elementos de traviesz es hecho girar en 1809

‘alrededor del propio eje.

tienen gproximademente le misma longlitud gque las partes ex<

cas nervadas 12 que unen a todas las piezas entre si tienen

i

La fijacidn de los elementos de traviess 10 en~
- ' !
tre si puede efectuarse tal como se representa en la figu-

ra 3.
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[~ '.Eéta'forma de realizacidn comfrende en cada,lédo
de 1a via uno o dos perfiles en Tl o0 en U 13 de vigs ééra—
lelas con cémsra perfilada sbierta hacia abajo. Al perfil
estén atornillados o soldados pernos 14. El elemento 16

5 agujereado de traviesa es rebatido sobre el perno 14. Des-
pués de colocar la place nervada 12 se aplicsn las tuercas
sobre los pernos y se atornillan fijamente. Adicionalmente
se puede incorporar una placa amortiguadora del ruido. entrg

la traeviesa y la placa nervads y/o entre el carril ¥y la.

.....

10 placa nerveada.
i Una forma de realizacidn posible para una instelg-
cidn para la fsbricacién de traviesas en Y se represehté.en
las figuras 4 hasta 6. Las etapas individueales de fabricaé
cién discurren del sigulente modo: -
15 - De un tren de leminacidn se introducen simul thned~
mente dos vigas en doble T 1 en estedo caliente, a través
'de ur:.  tramo de rodillos 20 (figura 4), en dos instalacionds
de corte 30. Aqui, a partir de les vigas 1 se cortan los
elementos de traviesa 10 y los segmentos de viga 11 con lad
20 longitudes deseadas.

' - Los dos elementos de traviesa 10, asi como los

dos segmentos de viga 11 son introducidos después de ello

en una instalecidn de prensa de dos partes, en donde a uno

y otro lsdo de un bastidor dé prenge 40 son llevados mediar

25 te cambios de direccidén y disposiciones de tope & la posi-

cibén deseada, de meners ta; que los elementos de traviesa
10 se encuentran a la misma eltura que le arista trasera |
extrema del bastidor de prensa 40 y se extienden sobre sus; |
aristas longitudinales en la perte de prensa delantera, mién~

30 tras que los segmentos de viga 11 se encuentran a la mismg-

i
.

17019
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tos de traviesa 10 hacia la prolongacidén cénica del basti-

' dor de prensa 40 y hacia los elementos de traviesa 10 pro-

" plo soldadas, con las alas.

tioja nuam. 11

'

Faltura que la arists trasera y delantera de la mendibule
' de prensa 41 y colindan con sus aristas longitudinalest'
=~ A través de las mandibulss de prensa 41 se?ejer
ce entonces una presidén a través de los segmentos de viga
11 ¥ de los elementos de traviesa 10 hacia el bastidor de
prensa 40.
- Después de alcanzarse el valor nominél de pre~

sidén en las mandibulas de prensa 41, se ejerce mediante las

mandibulas de prensa 42 uns presién a través de los elemend

plamente dichos.

- Manteniendo las presiones de las mandfbulas de

los dos pares de unidades formados ¢ada uno por wn elementg
de traviesa 10 y un ségménto de viga 11, esi como sobre el
par de unidades formado por dos elementos de traviesa 10,.
de manera tal que las alas son cubieftas de‘igual modo por
las placas nervadss 12.

- Las tres placas nervadas son unidas, por ejem-

- La presidn de prensado en las mandfbulss de
prensa 41 y 42 es retirada y la traviesa de carriles sban-

dona la instelacidén de prensa. !

"prensa 41 y 42 se disponen sendas placas nervadas 12 sobre
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Ios vpuntos de invencién propia y nueva que se qfe—
senﬁén vara que sgean objeto de esta solicitud de Patenté de
Invencién en Espeiia, por VEINTZ afios, son los que se reco-
gen en lés reivindicaciones siguienfeé:

12,~ Procediniento para la fabricacién de elcmen-
tos de un sistena de traviescs de acero nara la consiruceidn)
de vias especialmente de ferrocarriles, consistente en, el
menos, dos traviesas individuales de acero, que tienen una
pieza central curvada en 1lo esencial en forﬁa de S y en dos
segnentos extremos que la siguen y discurren paralelamente
entre si, estendo dispuestas dos traviesas individusles si-
métricamente entre si una con relacién a la otra, de mamera
tal que en cada caso dos segmentos exbtremos se encuentron en
inmedigta countigllided y vnidos entre cllos, mientras que
los segmentos extrenos opuestos son llevados, por acopla-
miento con sendas piezas verfiladas y/o con sendas travie-
sas individuales digpuestas inmediatamente a continuacién,
haste la misma anchura que el pié de ¥, caracterizado por-
que por 1o menos une vieza perfilada cortada a dimensiones
es conformada mediante una prensa pars former un elemento

~

con pieza centrel en lo csencial en forma de 5 y partes ex-
tremas rectas, y eventuvalmente a continuacidn es endereze-
da.

¢,~ Procedimiento segin la reivindicacidn 12, ca-

racterizado nporque el periil a conformar es retirado del
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Gliino tren lamincdor a trovés de we ainte Ge ¥od&illo

T

b‘

—es introducido en una instolocidh de corve y deoce allf

¥ Geade o
es introducido en la prensa en estado calientbe.

32.~ Procedimiento segfn la reivindicacién 12, co-
racterizaco voroue la confommeciln cn caliente se efecida
después de un calentaniento intemmedio. : -

42 g= ?roced:nm.en 0 sezlin las reivindicaciones 18

a

2, caracterizado porque durante la conformacidén se renli-

-

Zg un Troquelado de agujeros.

52,~ Procedimiento segin la reivinc‘:icacién 1&, ca~
recterizado vorque dos pniezaes perfiladas cortadas a dimone-
siones vson introducidas simultbnesnente a la dei-echa ¥ e
la izquierda de um blogue o bastidor dGe prensa en undiné—-
telacidén de doble prensa y son conformadas mediznte mandi-
bulas de prensa. -

68,~ Procediniento seginm la reivindicacidn 58, ce-
racterizado porque los segmentos perfilados previstos a lo
largo de los extremos rectilineos de traviesas son introdv-
cidos conjuntemente en la p;c'enSa, y después del nroceso de
prensado se realiza simvltfmeamente lz colocacién de nlaces
nervedas junto a los dos extremos de bifurcacidén y junto al
pié de la traviesa en Y.

. T8.~ Procedimiento seglin una de las reivindicecio-

nes 12 g 6%, caracterizado porque wnma unidad de travies

abarca dos partes de traviesa en foma de S con extremos rec

tos que estén disyuestos simétricamente uwno junto a otro ¥
dos seguentos de seccidn perfilada, que estén colocados por

el exberior junto a los dos exbremos de horquillas, estando

u.nidas las cugbtro partes nediante tres placas nervadas pars
formor une sola wnidal, y estando Giradas estas unidades de
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traviena, 2l efectusr le coloc~016n, a.terq dasente en 180¢
“en el wnlano horizontsl, de monera que ohdo caéa via o dos
partes de horquilla les siga wna parte de pié de dos tra-
viesas en Y contisuas. ' - ' |

8.~ Procedimiento segin una de les reivindicacio-
nes lﬁ a 6%, caracterizado porque los segmentos nerfllados
rectbs tienen gproximadenente la misma longitud que los seg
mentos extremos rectilineos de las unidades de traviesa.

92,~ Procedimiento sesin una de las reivindicacio-
nes 1& a 68, caracterizado norque varias partes de traviesa
en forma de S con extremos rectos son reuidas para fomar
un traﬁo de traviess, siendo coloczdas les unidades giradas
alternadamente en 180¢ alrededor del propio eje, y siendo
unidos entre sl los extremos de horguilla contiguos median-
te placas nervadas o de otro modo apropiado.

108.~ Procediniento segln una de las reivindicacio-
nes 18 a 68, caracterizado porque los elementos de traviesa
consisten en perfiles de acero en fomie de U o de 1V en
secc;én transversal, estando la cémara perfilada orientada
hacig abajo.

1l2,.- Procedimiento segin wne de las reivindicacio=-
nes 1& a 6%, caracterizado vorque los elementos de traviesa
congisten en perfiles de gcero -con forma de I en seccién
transversal. '

l28,.~ Procediniento segin vna de las reivindicacio-
nes 1l& a 6%, caracterizado porque los periiles de treviesa
Jlevan a lo largo de las aristas exteriores del reborde in-
ferior unos resaltos en forma de cufia aplicados por lomina-

cibn de maners en si conocida,

138,~ Procediniento semin una de las reivindieacio-
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nes 18 a 68, caracterizado vorouve las naries exbreras de
Flas traviesas Individuales, depencdiendo Cel radio de cur-
vatura, estéin cufvadaS'en vna maahitué angvlar corressonéier
te frente a la vosicidn naralela, Ge nanera que las 2lag de
traviesas coatisuas colocadas se sitdon una junto 2 otra o
tienen uma distancia constante-entre sf,

l4e .- oncedimién%o seglin unz de las reivinﬁicacib_
nes 12 a 62, caracberizado porque las places nervadas que
unen s las parbes extrenas de traviesa entre si o con seg-
mentos de seceidn perfilada rectos estén soldadas con los
superficies superiores de los periiles sobre las que se opo-
yan. | '

152,~ Procedimiento senfn uno de las reivindiczcio-
nes 12 a 6%, caracterizado porgue las élacas nervadas egstén
atornilladas con las partes extremes de traviesa o los seg-
mentos de seceidn perfilada que han de ser unidos.
| 162, Procediﬁiento segUn wa de las reivindicacio-~
nes 1& a 6%, caracteérizado porque las placas nervadas, que
unen a las traviesés entre si o con los segmentps de seccidén
perfilada rectos, estdn sujetos. con pinzas o con cuiias con
estos elementos.

172.~ Procedimiento segin una de las reivindicacio-
nes 18 g 62, caracterizado porgue para asegurar freate a
désplazamienio lateral al tramo de carril, un perfil en U
ebierto hacia abajo o wn perfil en W , T 6 I estd disopues-
to bajo las traviesas discurriendo parelelamente 2 1los ce-
rriles, .

182.~ Procedimicento segin vng de las reivindicacio-
nes 12 2 68, caracterizado porque estéd fijado en el subsue-

lo medionie nernos de anclaje.
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108,~ Procediniento segln wne de les reivindiescio-
es 18 a 6¢, cearacterizado zorcue el vistazo dc los nernos
‘¢ anciaje atreviesa el espacio que existe entre log elemen
tos perfilados del sistema de traviesas, que estém disnues-
tos a distancio entre si,

' 20&,- Procedimiento segln una de las reivindicccio-
nes 18 a 6%, caracterizado porgue el espacio vacio delimi-
tado por ios rebordes y almas de dos perfiles en I conti-
Suos estd rellenc con wn materizl de relleno.

219}— Procedimiento para la fabricacidn de elemen-
tos de un sis%ema de ftraviesas de acero.
a1 y como se ha descrito en la llemoria que sntece-
ds, representado en los dibujos que se acompeilen y pars los
fines que se han especificado.
Este Ilemoria consta de DIZCISEIS ﬁojas escritas &
méquing nor ung sola cara. .

Hadrid, 09.FE8.197

P.A.
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