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31 presente invento concierne a un procedimiento 

pare, la fabricación de elemicutoc de un sistema de traviesas 

a base de aceró para la construcción de vías, especirímente 
de ferrocarriles.

t

La pretensión de hacer atractivo tanto el transpor­
te de pasajeros como también el transporte de mercancías' 

mediante un aumento de la velocidad de desplazamiento, ha 
conducido al desarrollo de locomotoras, que son capaces de 
mover trenes de ferrocarril con velocidades superiores a 

250 kilómetros por hora.

La superestructura existente hasta, el momento, es­

pecialmente la constituida por traviesas do tipo construc­

tivo convencional, fabricadas a base de madera, hormigón o 
acero, no es apropiada sin embargo para resistir con sufi­

ciente seguridad las solicitaciones y cargas que aparecen 
con las altas velocidades.

Un considerable progreso en este sentido lo apor­
ta una nueva forma de traviesas, que todavía no ha. sido pu­

blicada. Con el fin de preparar y poner a disposición un 

apoyo en tres puntos para el trecho de carriles, esta nue­
va traviesa consta de, una pieza de trabajo uniforme a base 

de hormigón o acero, en lo esencial con forma de Y, y posee 
extremos de traviesas que discurren paralelamente entre sí 

de modo rectilíneo.

La forma de Y de esta traviesa uemite colocar

desfasadas entre si a traviesas en Y contiguas de manera 

tal que. bajo un carril se sigan dos extremos paralelos con­

tiguos de una traviesa y el extremo de una traviesa girada 

en 1808.

Esta nueva forma de traviesa tiene una mejorada
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'resistencia al desplazamiento en sentido transversal y una 

mayor estabilidad de dirección. Además de ello el apoyo *en 

tres puntos garantiza una introducción de carga especial­
mente ventajosa en el trazado de la línea de vía.

Estas traviesas en forma de Y son fabricadas a 
base de hormigón pretensado o son soldadas conjuntamente, a 
partir de perfiles de acero en forma de I o en forma de U 

abierta hacia abajo.
La fabricación de esta traviesa extremadamente 

favorable, especialmente en atención a obtener acrecenta­
das velocidades de desplazamiento, es dificultada sin embar­
go principalmente en el caso de la elección del acero más 
favorable en muchos otros aspectos como material debido a 
la necesidad de soldar conjuntamente las partes de horqui­

lla de la forma de Y.
La misión dél presente invento consiste tanto en 

crear un sistema de traviesas para carriles con la menciona­
da forma en Y, que se pueda fabricar, colocar y conservar 

con facilidad, como también en señalar un procedimiento pa­

ra la fabricación industrial de estas traviesas.
El sistema según el invento de traviesas para ca­

rriles está caracterizado porque consta de al menos dos tra­
viesas individuales de acero, que tienen una pieza central 
curvada en lo esencial en forma de S y dos segmentos extre­
mos que siguen a continuación y discurren paralelamente en­
tre si, estando dispuestas dos traviesas individuales simé­

tricamente entre sí de manera tal que en cada caso dos seg-i
<

montos extremos se encuentran en inmediata contigüidad y ; 
están unidos entre sí, mientras que los segmentos extremos. 
opuestos son llevados, mediante acoplamiento con sendas pié-
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"zas perfiladas y/o con sendas traviesas individuales inme­
diatamente siguientes, hasta la misma anchura que el pié 

de la Y. ;
Según una primera forma de realización, mía uni­

dad de traviesa abarca dos partes de traviesa en forma de 
S con extremos rectos, que están dispuestos simétricamente 
ent^e sí y dos segmentos de sección perfilada, que están- 
colocados por el exterior junto a los dos extremos de hor­

quilla. Las dos partes de traviesa curvadas y los dos seg­
mentos rectos de sección perfilada tienen preferiblemente 
él mismo perfil en sección transversal, ya sea de I, ya 
sea de U, ya sea de . Las cuatro partes están unidas
mediante tres placas nervadas para formar una unidad. Al 
efectuar la colocación estas unidades de traviesa son he­
chas girar alternadamente en 180- en el plano horizontal, 
de manera que bajo cada vía a dos partes de horquilla les 
sigue una parte de pié de dos traviesas en Y contiguas.

En la otra foFma de realización un tramo de tra­
viesa comprende varias unidades de traviesa en forma de S 
con extremos rectos, siendo colocadas las unidades giradas 
alternadamente en 180S alrededor del propio eje, y siendo 

unidos entre sí los extremos de horquillas, situados unos 
junto a otros, mediante placas nervadas o también de cual­
quier otro modo apropiado. -

Frente a la mencionada traviesa en Y, las traviesas 

de acuerdo con la solicitud poseen, en lo que se refiere a 
su fabricación, la ventaja de que pueden ser montadas de 
mañera sencilla a base de elementos normalizados, en la fac 
toria o en el lugar de construcción de la vía.

En lo que concierne al comportamiento en servicio,

! toja Aún!. -)
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"grades a la estructuración de las unidades de traviesas 

conforme al invento se logra que en las bifurcaciones ya no 

sea necesaria ninguna unión por soldadura susceptible de 
deterioro. Por lo tanto, para la fabricación se pueden se­

leccionar también calidades de acero más difícilmente sol- 

dables pero tanto más resistentes a la corrosión, por ejem- 
plomeen mayor contenido de fósforo (P). En el caso de las 

nuevas unidades de traviesas la superficie de apoyo en si 

margen directo de solicitaciones por los carriles es tan 
grande que tiene lugar una distribución óptima de cargas 
sobre el lecho de las traviesas.

De las dos formas de realización descritas con­
forme al invento,la segunda posee ciertas ventajas frente 
a la primera. Por un lado, las partes individuales pueden 
ser transportadas en un apilamiento mucho más compacto que 
traviesas en Y terminadas, pero también pueden manipularse 

sin gran trabajo, a consecuencia de su pequeño peso propio, 
durante la fabricación, el almacenamiento y la colocación. 
Por otro lado, proporcionan trechos de traviesas unidos en­
tre sí de modo continuo al efectuar la colocación.

Para tramos curvos, las partes extremas, en otro 

caso paralelas entre sí, de las traviesas individuales son 
curvadas correspondientemente al radio de curvatura en el 
ángulo deseado frente a la posioión paralela mencionada, 
por lo que al efectuar la colocación las alas contiguas se 
sitúan adyacentemente entre sí, o tienen una misma distan­

cia y pueden ser unidas sin trabajo con las placas nerva- i . 
das. }

La unión de las piezas extremas rectas de traviesas 
entre sí, o con segmentos rectos de sección perfilada se j
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efectúa, tal como ya se ha mencionado, preferentemente a 

través de las placas nervadas. En tal caso las planas nervsr 
das pueden ser soldadas, atornilladas, o bien sujetas con 
pinzas o con cuñas con la superficie sobre las que se apo­
yan.

En el caso del atornillamiento resulta la venta­
josa posibilidad de fijar de manera sencilla bajo las tra­
viesas y paralelamente a los carriles un perfil en U abier­

to hacia abajo, qué asegura a todo el trecho de vía contra 
10 desplazamiento lateral en la superestructura carente de 

balasto. En esta forma de realización es posible también 
sin ninguna dificultad dejar una cierta distancia entre 
alas contiguas, por ejemplo crear un espacio libre a través 
del cual se pueden introducir y clavar en el suelo los per- 

15 nos que sirven para el anclaje de las traviesas, o con el 
fin de poder utilizar¡ en-el caso de un perfil establecido 
de traviesas, placas nervadas agujereadas existentes.

Para la superestructura con balasto habitual se 
Utilizarán ventajosamente, para la fabricación de las tra- 

20 viesas, vigas en I.
Para la superestructura sin balasto son especial­

mente apropiadas las traviesas a base de perfiles de acero 
en forma de o en forma de U con cámara perfilada abierta he 
cia abajo. En el caso de traviesas a base de vigas en I se 

25 puede mejorar la idoneidad para la superestructura sin ba­

lasto, laminando a lo largo de las aristas exteriores de
los rebordes inferiores, de manera en sí conocida, abomba- -

!
mientos en forma de cuña. ¡

El espacio vacío limitado por los rebordes y las ¡ 
30 almas de dos perfiles en I contiguos puede ser rellenado con

17019



p-

10

15 

20 

25 

. 30

17019

í

""un material de relleno. Como material de relleno puede en­

trar en consideración arena metalúrgica, grava, hormigón, 
asfalto, poliureteno, etc. o una mezcla de varios de estos 

productos. El relleno de este espacio vacío puede servir 
para aumentar el peso de la traviesa y/o para proteger al 

metal frente a la corrosión. Para proteger frente a la co- 
rrosión se puede seleccionar en general uno de los trata­

mientos superficiales usuales, mediante galvanización on 
caliente o enfrío, pintura, etc., además de la ya mencio­

nada selección de una calidad de acero estable frente a la 
corrosión.

La idea que constituye la base del presente invei 
to, de fabricar la forma de traviesa en Y manifestada como 
favorable, a partir de varias partes perfiladas de acero 
monolíticas, abre para el usuario por primera vez la posi­
bilidad de aprovechar plenamenta las ventajas inherentes a 

los perfiles de acero, es decir la alta estabilidad, acopla­
da con una cierta elasticidad y un peso propio relativamen­
te bajo.

Las ventajas que se pueden lograr mediante este 
nuevo tipo de estructuración son, por un lado, una clara 
disminución de las amplitudes de oscilación que aparecen 

dentro de los carriles, a saber por acortamiento de la dis­
tancia de los puntos de apoyo de los carriles entre sí y, 
por otro lado, una mejorada distribución de las fuerzas de 
apoyo sobre los puntos de apoyo mutuamente desfasados.

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

cadas en una superestructura adaptada a los requisitos, fren­
te a las habituales traviesas en forma de larguero, ha de j -

t
ser vista en el claro aumento de su resistencia frente a laís

!
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Tuerzas horizontales a las que están sometidas las travie­

sas colocadas en tramos curvos o en tramos rectos. Esta 
resistencia puede ser aumentada adicionalmente mediante sec 
ciones perfiladas de hierro con forma de T, U ó L coloca­
das paralelamente ai eje de los carriles bajo las traviesas 
y eventualmente ancladas en la superestructura.

Por consiguiente el sistema de traviesas de acuei 

do con ¡el invento constituye una estructura tanto estable 
como también elástica, y frente a las traviesas habituales, 
en atención al número de los puntos de apoyo y al peso por 

metro lineal, relativamente ligera y por lo tanto suscep­
tible de ser colocada con comodidad y recambiable, que ofre 
ce una base segura para trenes con velocidades de desplaza­

miento superiores a 250 Kilómetros por hora.
La fabricación de los elementos de traviesa ds 

acuerdo con el invento puede realizarse de manera relativa­
mente sencilla, dado que la concepción de las traviesas se 
basa en la utilización directa de perfiles laminados habi­

tuales.
De acuerdo con el invento la fabricación se efec­

túa conformando los perfiles laminados mediante una prensa 
y eventualmente a continuación enderezándolos.

La conformación realizada preferiblemente en per­
files calientes puede efectuarse a continuación de la sali­
da del tren de acabado y del corte a dimensiones. La meca­

nización a través de un calentamiento intermedio es naturaí- 

mente también posible, al igual que lo es la conformación én
frío. s}

- Según una forma preferida de realización, un tro-r 
quelado de agujeros se efectúa simultáneamente con la con- ,

17019
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"formación.

/' Los segmentos perfilados conformados, agujereados 

y eventualmente enderezados pueden ser montados en el lu­
gar de fabricación para formar unidades o tramos de' travie-

*
sas, o pueden sor expedidos al usuario, que puede realizar 

el montaje en una factoría propia del fabricante o en el 
lugar de obra.

¡ De acuerdo con un perfeccionamiento del procedi­
miento de fabricación según el invento, se introducen en 

la instalación de prensado y se conforman dos trozos perfi­
lados cortados a dimensiones simultáneamente a la derecha y 
a la izquierda de un bloque o bastidor de prensa.

Adioionalmente, los segmentos perfilados, que soi 
colocados a lo largo de los extremos rectilíneos de travie­
sas en Y, son introducidos conjuntamente en la prensa, de 
manera que después de haber prensado el pió de Y, la colo­

cación de las placas nervadas por un lado junto a los dos 

extremos de la bifurcación y por otro lado junto al pié de 

Y pueden realizarse al mismo tiempo.

En los dibujos anejos se representan ejemplos de 
realización conformes al invento. En ellos:

la figura 1 muestra una vista superior sobre una 
traviesa de cuatro partes a base de perfiles de acero en I;

la figura 2 muestra una vista superior sobre un 
trazado de línea de vía con unidades de traviesa en forma  ̂
de S colocadas en forma alternadamente girada;

la figura 3 muestra una vista en alzado lateral 
de una parte de vía en la que se han fijado a la traviesa j 
una placa nervada y una sección en U paralela a la vía, me­
diante un tornillo;

!
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la figura 4 muestra una vista superior sobre un 

tramó de rodillos de dos pistas con dos cizallas;
la figura 5 muestra una vista superior sobre una 

doble prensa antes de la operación de prensado;
la figura 6 muestra una vista superior sobre una 

doble prensa durante el proceso de prensado.
La unidad de traviesa de cuatro partes represen­

tada eii la figura 1 consta de dos elementos de traviesa a 

base de vigas en Y y dos segmentos rectos de viga en I que 
tienen aproximadamente la misma longitud que las partes ex­
tremas rectilíneas de traviesa. Las vigas tienen una altu­
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 mm. 

Con una longitud de 230 cm de las dos partes de traviesa 
10 y de 88 cm de los segmentos de viga 11 dispuestos de mo­
do rectilíneo fuera de los extremos de horquilla, resulta 
un peso de aproximadamente 125 kg por traviesa. Las 3 pla­
cas nervadas 12 que unen a todas las piezas entre sí tienei 
un peso total de aproximadamente 25 kg. Las unidades de tra­
viesa son hechas girar alternadamente en 180S en el plano 
horizontal al efectuar la colocación.

En el tramo de vía "representado en la figura 2 se 
pueden utilizar los elementos de traviesa 10 de la figura 

1. En esta forma de realización los elementos de traviesa 
son colocados individualmente, a saber de manera tal que 
cada segundo elementos de traviesa es hecho girar en 180S 
alrededor del propio eje.

La fijación de los elementos de traviesa 10 en­
tre sí puede efectuarse tal como se representa en la figu 
ra 3.
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Esta forma de realización comprende en cada lado

de la vía uno o dos perfiles en 7T o en U 13 de vías para­

lelas con cámara perfilada abierta hacia abajo. Al perfil 

estén atornillados o soldados pernos 14. El elemento 10 
agujereado de traviesa es rebatido sobre el perno 14. Des­
pués de colocar la placa nervada 12 se aplican las tuercas 
sobre los pernos y se atornillan fijamente. Adicionalmente 
se puede incorporar una placa amortiguadora del ruido entrt 
la traviesa y la placa nervada y/o entre el carril y la*, 

placa nervada.
/' Una forma de realización posible para una instala­
ción para la fabricación de traviesas en Y se representa ex 
las figuras 4 hasta 6. Las etapas individuales de fabrica­
ción discurren del siguiente modo:

De un tren de laminación se introducen simultánea­
mente dos vigas en doble T 1 en estado oaliente, a través 
de un tramo de rodillos 20 (figura 4), en dos instalaciones 
de corte 30. Aquí, a partir de las vigas 1 se cortan los 

elementos de traviesa 10 y los segmentos de viga 11 con las 

longitudes deseadas.
- Los dos elementos de traviesa 10, así como los 

dos segmentos de viga 11 son introducidos después de ello 
en una instalación de prensa de dos partes, en donde a uno 
y otro lado de un bastidor de prensa 40 son llevados media^ 
te cambios de dirección y disposiciones de tope a la posí- 
ción deseada, de manera tal que los elementos de traviesa
10 se encuentran a la misma altura que la arista trasera ¡

i
extrema del bastidor de prensa 40 y se extienden sobre sus , 
aristas longitudinales en la parte de prensa delantera, mien­
tras que los segmentos de viga 11 se encuentran a la misma

17019
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"altura que la arista trasera y delantera de la mandíbula 
de prensa 41 y colindan con sus aristas longitudinales.

A través de las mandíbulas de prensa 41 se ejei- 
ce entonces una presión a través de los segmentos de viga 
11 y de los elementos de traviesa 10 hacia el bastidor de 
prensa 40.

, í " .. s í s a n o s  El valor — 1 de ,r..
sión en las mandíbulas de prensa 41, se ejerce mediante las 

mandíbulas de prensa 42 una presión a través de los elemen­

tos de traviesa 10 hacia la prolongación cónica del basti­
dor de prensa 40 y hacia los elementos de traviesa 10 pro­

piamente dichos.
- Manteniendo las presiones de las mandíbulas de 

prensa 41 y 42 se disponen sendas placas nervadas 12 sobre 
los dos pares de unidades formados cada uno por un elemente 
dé traviesa 10 y un segmento de viga 11, así como sobre el 

par de unidades formado por dos elementos de traviesa 10, 
de manera tal que las alas son cubiertas de igual modo por 
las placas nervadas 12.

- Las tres placas nervadas son unidas, por ejem­
plo soldadas, con las alas.

- La presión de prensado en las mandíbulas de 
prensa 41 y 42 es retirada y la traviesa de carriles aban­
dona la instalación de prensa.
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Los puntos de invención propia y nueva que se pre­

sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de 
Invención en España, por VEINTE años, son los que se reco­

gen en las reivindicaciones siguientes:

16.- Procedimiento para la fabricación de elemen­

tos de un sistema de traviesas de acero para la construcción 

de vías especialmente de ferrocarriles, consistente en, al 
menos, dos traviesas individuales de acero, que tienen una 

pieza central curvada en lo esencial en forma de S y en dos 
segmentos extremos que la siguen y discurren paralelamente 

entre si, estando dispuestas dos traviesas individuales si­
métricamente entre si una con relación a la otra, de manera 

tal que en cada caso dos segmentos extremos se encuentran en 
inmediata contigüidad y unidos entre ellos, mientras que 

los segmentos extremos opuestos son llevados, por acopla­

miento con sendas piezas perfiladas y/o con sendas travie­
sas individuales dispuestas inmediatamente a continuación, 

hasta la misma anchura que el pié de Y, caracterizado por­
que por lo menos una pieza perfilada cortada a dimensiones 

es conformada mediante una prensa para formar un elemento 

con pieza central en lo esencial en forma de 3 y partes ex­
tremas .rectas, y eventualmente a continuación es endereza­

da.
26.- Procedimiento segán la reivindicación 16, ca­

racterizado porque el perfil a conformar es retirado del
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último tren laminador a través do mía pinta de rodillos y 

es introducido én una instalación de corte y desde allí 
es introducido en la prensa en estado caliente.

3-.- Procedimiento según la reivindicación la, ca­
racterizado porque la conformación en caliente se efectúa 

después de un calentamiento intermedio.

4^.- Procedimiento según las reivindicaciones 13 a 

3-y caracterizado porque durante la conformación se reali­
za un troquelado de agujeros.

5-.- Procedimiento según la reivindicación 13, ca­
racterizado porque dos piezas perfiladas cortadas a dimen­

siones son introducidas simultáneamente a la derecha y a 
la izquierda de* .un bloque o bastidor de prensa en una ins­
talación de doble prensa y son conformadas mediante mandí­

bulas de prensa.
63.- Procedimiento según la reivindicación 5a, ca­

racterizado porque los segmentos perfilados previstos a lo 
largo de los extremos rectilíneos de traviesas son introdu­

cidos conjuntamente en la prensa, y después del proceso de 
prensado se realiza simultáneamente la colocación de placas 
nervadas junto a los dos extremos de bifurcación y junto al 

pié de la traviesa en Y.
. 73.- Procedimiento según una de las reivindicacio­

nes 13 a 63, caracterizado porque una unidad de traviesa 

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

tos que están dispuestos simétricamente uno junto a otro y 

dos segmentos de sección perfilada, que estén colocados por 

el exterior junto a los dos extremos de horquillas, estando 

unidas las cuatro partes mediante tres placas nervadas para 

foxmar una. sola unidad, y estando giradas estas unidades de

! ¡
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traviesa, al efectuar la colocación, alternadamente en l80e 
"en el plano horizontal, de manera que bajo cada vía a dos 

partes de horquilla les siga una parte de pié de dos tra­

viesas en Y contiguas. ** ^
8c.- Procedimiento según una de las reivindicacio­

nes la a 6a, caracterizado porque los segmentos perfilados 

rectbs tienen aproximadamente la misma longitud que los seg 

mentos extremos rectilíneos de las unidades de traviesa.

9S.- Procedimiento según una de las reivindicacio­

nes is a 6a, caracterizado porque varias partes de traviesa 

en forma de S con extremos rectos son reunidas para foimar 
un tramo de traviesa, siendo colocadas las unidades giradas 
alternadamente en 180c alrededor del propio eje, y siendo 

unidos entre si los extremos de horquilla contiguos median­

te placas nervadas o de otro modo apropiado.

IOS.- Procedimiento según una de las reivindicacio­
nes la a 6a, caracterizado porque los elementos de traviesa 

consisten en perfiles de acero en foma de U o de 10 en 

sección transversal, estando la cámara perfilada orientada 

hacia abajo.
lia.- Procedimiento según una de las reivindicacio­

nes la a 6a, caracterizado porque los elementos de traviesa 
consisten en perfiles de acero con foma de I en sección 
transversal.

12S.- Procedimiento según una de las reivindicacio­
nes la a 6a, caracterizado porque los perfiles de traviesa 

llevan a lo largo de las aristas exteriores del reborde in­

ferior unos resaltos en foma de cuüa aplicados por lamina­
ción de manera en si conocida.

13a.- Procedimiento según una de las reivindicado-

üaja nám "
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nes 13 a 6a, caracterizado porque las partes extrenas de

las traviesas individuales, dependiendo del radio de cur­
vatura, están curvadas en una magnitud angular córrespondien
te frente a la posición paralela, de manera que las alas de 

traviesas contiguas colocadas se sitúan una junto a otra o 

tienen una distancia constante entre sí.

14-.- Procedimiento según una de las reivindicacio­
nes 13 a 63, caracterizado porque las plenas nervadas que 

unen a las partes extremas de traviesa entre si o con seg­

mentos de sección perfilada rectos están soldadas con las 
superficies superiores de los perfiles cobre las que so apo­
yan.

153.- Procedimiento según una de las reivindicacio­
nes 13 a 63, caracterizado porque las placas nervadas están 
atornilladas con las partes extremas de traviesa o los seg­
mentos de sección perfilada que lian de ser unidos.

163.- Procedimiento según una de las reivindicacio­
nes 13 a 6s, caracterizado porque las placas nervadas, que 
unen a las traviesas entre si o con los segmentos de sección 
perfilada rectos, están sujetos- con pinzas o con cuñas con 
estos elementos.

173.- Procedimiento según una de las reivindicacio­
nes 13 a 63, caracterizado porque para asegurar frente a 
desplazamiento lateral al tramo de carril, un perfil en U 
abierto hacia abajo o un perfil en , T ó L está dispues­
to bajo las traviesas discurriendo paralelamente a los ca­
rriles. .

183.- Procedimiento según una de las reivindicacio­
nes 13 a 63, caracterizado porque está, fijado en el subsue­
lo mediante pernos de anclaje.
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1$6.-. procedimiento según una de las reivindicacio­

nes 1& a 6a, caracterizado porque el vástalo de los pernos 

de anclaje atraviesa el espacio que existe entre los elenen 

tos perfilados del sistema de traviesas, que están dispues­

tos a distancia entre sí.

20B.- Procedimiento serán una de las reivindicacio­
nes 16 a 66, caracterizado porque el espacio vacio delimi­

tado por los rebordes y almas de dos perfiles en I conti­

guos está relleno con un material de relleno.

216.- Procedimiento para la fabricación de elemen­

tos de un sistema de traviesas de acero.

Tal y como se ha descrito en la* Memoria que antece­

de, representado en los dibujos que se acompañan y para los 
fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de DIECISEIS hojas escritas a 

máquina por una sola cara.
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