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Señores 

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO 

DIRECCIÓN DE NUEVAS CREACIONES 

E.    S.    D. 

 

 

 

Re:  Expediente Nº 15-301.528 

Solicitud de Patente de Invención titulada: “TRAVIESA PARA VEHÍCULOS 

FERROVIARIOS DE PASAJEROS, PROCEDIMIENTO”  

Solicitante: UNIVERSIDAD EAFIT Y METRO DE MEDELLÍN LTDA. 

Nuestra Ref.: P2015/000152 

 

 

RESPUESTA AL OFICIO No. 340, NOTIFICADO POR FIJACIÓN EN LISTA  

No. 004 DE FECHA 26 DE ENERO DE 2016 

(EXAMEN DE FORMA) 

 

 

CARLOS R. OLARTE, mayor de edad y vecino de Bogotá, identificado tal como aparece al pie de 

mi firma, en mi carácter de apoderado de la sociedad solicitante, me permito manifestar lo siguiente 

ante el auto emanado por ese Despacho, dentro del plazo legal previsto en el artículo 38 de la 

Decisión 486, en los siguientes términos: 

 

1. a- La Examinadora señala que la solicitud no contiene la copia del documento en que 

consta la cesión del derecho a la Patente de Invención del inventor al solicitante Empresa de 

Transporte Masivo del Valle de Aburra Ltda, conforme a lo establecido por el artículo 26 literal k) 

de la Decisión 486 de la Comisión de la Comunidad Andina. 

 

La Examinadora argumenta que el Solicitante presenta la cesión a la Universidad Eafit y a la 

sociedad Metro de Medellín Ltda, la cual no se encuentra dentro de los solicitantes.  La 

Examinadora requiere hacer la aclaración. 

 

 b- Me permito indicar a la Examinadora que el documento de cesión presentado al 

momento de radicar la solicitud original corresponde a la cesión de los inventores a la Universidad 

EAFIT y a la sociedad Metro de Medellín Ltda., lo cual, me permito aclarar a la Oficina de Patentes 

Colombiana (SIC) que según la Cámara de Comercio de Medellín para Antioquia expide el 
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certificado de existencia y representación, en donde se certifica que la razón social conocida como 

Empresa de Transporte Masivo del Valle de Aburra Ltda., podrá usar indistintamente la sigla o 

forma abreviada  “Metro de Medellín Ltda.”.  Es decir, que la sigla “Metro de Medellín Ltda.” 

corresponde a la “Empresa de Transporte Masivo del Valle de Aburra Ltda”.  Para sustentar lo 

anterior, me permito adjuntar la copia del Certificado de Existencia y Representación de la empresa 

Metro de Medellín Ltda.  

 

2. a- La Examinadora objeta la claridad de la presente solicitud de la siguiente manera: 

 

  i) No son claras las características técnicas que se desean proteger, toda vez que 

el Capítulo Descriptivo y Reivindicatorio presenta errores de redacción, al incluir la expresión 

“¡Error! No se encuentra el origen de la referencia”, la Examinadora sugiere presentar un nuevo 

Capítulo Descriptivo y Reivindicatorio.   

 

  ii) Los procedimientos reclamados en las Reivindicaciones 4 a 10 presentan 

falsa dependencia de las Reivindicaciones 1 a 3 que se refieren a un dispositivo.  Lo cual, según la 

Examinadora, no es permitido porque las reivindicaciones de producto y proceso deben ser 

redactadas como reivindicaciones independientes. 

 

 b- En relación con las anteriores objeciones de claridad, me permito señalar lo 

siguiente: 

 

i) Respecto a la claridad del Capitulo Descriptivo y Reivindicatorio, me permito 

llamar la atención a la Examinadora del Capítulo Descriptivo y Reivindicatorio modificados adjuntos 

al presente memorial, que, de acuerdo a la sugerencia de la Examinadora, se eliminó la expresión 

“¡Error! No se encuentra el origen de la referencia” a lo largo de la Descripción y las 

Reivindicaciones.   

 

Me permito aclarar a la Examinadora que dicha expresión presente a lo largo de la Descripción y 

Reivindicaciones corresponde a rastros inocuos resultantes de la utilización de referencias cruzadas 

en Word cuando se hacía uso de un número de referencia, pero que durante el proceso de redacción y 

solo al momento de imprimirse en formato PDF, como lo exige la SIC, las referencias cruzadas no se 

vincularon al documento final, quedando así dicho error de referencia en lugar de los números de 

referencia de los elementos descritos.   

 

En consecuencia, considero superada la anterior objeción, en tanto que dicha expresión de error fue 

reemplazada por los números de referencia correspondientes a cada elemento en el Capítulo 

Descriptivo y Reivindicatorio Modificados. 
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ii) En relación con las Reivindicaciones 4 a 10, éstas se encuentran claramente 

redactadas como reivindicaciones de método y recitan las etapas del procedimiento necesarias para 

el ensamble de una traviesa y para disponer una traviesa en el chasis de un vehículo ferroviario que 

tiene un bastidor con una superficie superior y una superficie inferior y dos largueros.  

 

Específicamente, las Reivindicaciones 4 y 5 corresponden a reivindicaciones de método que 

contienen una falsa dependencia de la traviesa reclamada en las Reivindicaciones 1 a 3.  En este 

punto deseo señalar a la Examinadora que las “falsas dependencias” son perfectamente aceptables, 

tal como lo establecen el Manual Andino de Patentes y la Guía de Examen de Patentes de la SIC.
1,2

.   

 

Dichas guías presentan un ejemplo en el que establecen cómo se esperaría que fuera una falsa 

dependencia: 

 

- Reivindicación 1. Un producto… 

- Reivindicación 2. Un proceso para fabricar el producto de la reivindicación 1… 

- Reivindicación 3. Un aparato para llevar a cabo el proceso de la reivindicación 

2…  

 

El anterior ejemplo de la SIC ilustra claramente la falsa dependencia cuando la Reivindicación 2 de 

proceso hace referencia a la Reivindicación 1 de producto.   

 

Por lo anterior, considero superada esta objeción, pues las falsas dependencias son aceptadas por el 

Manual Andino de Patentes (MAP) en la sección 4.5.3
3
 y en la Guía de Examen de Patentes de 

Invención y Modelos de Utilidad en la sección 2.6.4.3
4
.   

 

  iii) Sin embargo, y sin perjuicio de lo anterior, considero importante señalar que 

el requerimiento es ilegal, teniendo en cuenta que en la etapa del examen de forma solamente se 

pretende la verificación de requerimientos específicos enlistados en los artículos 26 y 27 de la 

Decisión 486, y no para un análisis de fondo de la solicitud (por ejemplo, análisis de la claridad, 

soporte o unidad de invención), el cual debería evaluarse durante el examen de fondo a la luz del 

Artículo 45. 

                                                 
1
 Manual Andino de Patentes. (2004). Sección 4.5.3 Falsas dependencias (disponible en 

http://www.comunidadandina.org/public/patentes.pdf). 
2
 Guía para Examen de Solicitudes de Patentes de Invención y Modelo de Utilidad. Superintendencia de Industria y 

Comercio (2012). Sección 2.6.4.3 Falsas dependencias (http://api.sic.gov.co/Documentos/Guia_Examen_Patentes.pdf) 

3
 “Falsas dependencias: no toda reivindicación que se refiere a otra reivindicación es necesariamente dependiente.  Uno 

de estos casos es cuando una reivindicación de una categoría se refiere a una reivindicación de otra categoría (…).  

Otro caso es cuando una reivindicación hace referencia a otra reivindicación de la misma categoría, pero sin embargo 

su enunciado no implica necesariamente que todas las características de la reivindicación a la que hace referencia estén 

incluidas en ella”. (Subrayado fuera del texto). 
4
Guía para Examen de Solicitudes de Patentes de Invención y Modelo de Utilidad. Superintendencia de Industria y 

Comercio (2012). Sección 2.6.4.3 Falsas dependencias  

http://www.comunidadandina.org/public/patentes.pdf
http://api.sic.gov.co/Documentos/Guia_Examen_Patentes.pdf
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Es decir, en relación con la evaluación de requisitos de forma, la Decisión 486 sólo se refiere al 

cumplimiento de las disposiciones de los artículos 26 y 27, tal como que la solicitud contenga una o 

más reivindicaciones, independientemente del contenido técnico o extensión del mismo. 

 

Lo anterior se encuentra claramente establecido en el Manual Andino de Patentes (MAP), en donde 

establece con respecto al Examen de Forma que “En el examen de forma, el Examinador de forma 

no realiza un examen profundo para verificar el contenido, claridad y comprensión de la 

descripción; es esencial sin embargo que el documento sea suficientemente legible”
5
 (énfasis fuera 

de texto).  De hecho, el MAP establece respecto al Examen de Forma que dicho examen consiste en 

la verificación de: petitorio, Descripción, Reivindicaciones, Dibujos, Resumen, Poderes (si fuere el 

caso), Copia del contrato de acceso o de uso de conocimiento tradicionales (si fuere el caso), 

Certificado de depósito del material biológico (si fuere el caso). Documento de cesión de derechos 

del inventor al solicitante e Idioma.
6
  

 

Es más, el MAP también establece en cuanto a las reivindicaciones que “En esta etapa del examen, 

de igual manera que para la descripción, no se analizan la claridad ni concisión de las 

reivindicaciones.  Basta con que el examinador de forma reconozca algo que parezca un capítulo 

reivindicatorio, estos requisitos se vuelven importantes en el momento de entrar a analizar la 

solicitud en el examen de fondo ya que mediante ellas se medirá la extensión de la patente”
7
 

(énfasis fuera de texto).  Por lo tanto, considero que este requerimiento en esta etapa del trámite es 

injustificado y se extralimita según las disposiciones legales aplicables y por el contrario señalo que 

la claridad, la concisión y unidad de invención de las reivindicaciones no deben ser estudiadas 

durante el examen de forma y no le corresponde al solicitante pronunciarse sobre ello en esta etapa 

del trámite. 

 

Vale la pena resaltar además que el Solicitante no ha pedido formalmente que la SIC examine si la 

invención es patentable, tal como lo establece el Artículo 44 de la Decisión 486, el cual señala que 

“Dentro del plazo de seis meses contados desde la publicación de la solicitud, independientemente 

que se hubieren presentado oposiciones, el solicitante deberá pedir que se examine si la invención 

es patentable. Los Países Miembros podrán cobrar una tasa para la realización de este examen. Si 

transcurriera dicho plazo sin que el solicitante hubiera pedido que se realice el examen, la solicitud 

caerá en abandono”.   

 

En este sentido, dado que la solicitud no ha sido publicada y el solicitante tampoco ha solicitado 

que se realice el examen de patentabilidad, ni mucho menos se ha pagado la tasa para realizar dicho 

                                                 
5
 Manual Andino de Patentes. ISBN-9978-43-855-6 Sección 5.2 

6
 Manual Andino de Patentes. ISBN-9978-43-855-6 Sección 5, subsecciones 5.1 a 5.10, p. 25 a 28. 

7
 Ídem. Sección 5.3.  
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examen, respetuosamente considero que el Solicitante no debe pronunciarse sobre aspectos 

relacionados con la patentabilidad en respuesta al examen de forma, y por el contrario, sólo está en 

la obligación de responder a aquellas objeciones enmarcadas bajo el Artículo 38 de la Decisión 486. 

 

3. Por todo lo anterior, considero que las objeciones presentadas por la Examinadora en su 

examen de forma han sido resueltas y por consiguiente solicito respetuosamente que el Despacho 

tenga por cumplidos los requisitos de forma y proceda con el examen de fondo de acuerdo con el 

artículo 45 de la Decisión 486. 

 

Atentamente, 

 

 

 

 

CARLOS R.  OLARTE 

C.C.  No.  79.782.747 de Bogotá 

T.P.  74.295 

 

Anexo:  

- Copia del Certificado de Existencia y Representación de la empresa Metro de Medellín 

Ltda. 

- Copia del Capítulo Descriptivo y Reivindicatorio Modificado 
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CAPÍTULO DESCRIPTIVO MODIFICADO 

 

TRAVIESA PARA VEHÍCULOS FERROVIARIOS DE PASAJEROS, 

PROCEDIMIENTO DE ENSAMBLE DE LA MISMA Y MÉTODO PARA 

DISPONERLA EN UNA CARROCERÍA DE VEHÍCULOS FERROVIARIOS 5 

 

Campo de la invención 

 

Esta invención corresponde a componentes de vehículos ferroviarios, tales como los 

componentes estructurales de las carrocerías de vehículos que se conectan directamente al 10 

bogie y suspensión secundaria del vehículo.  Específicamente, la invención corresponde a 

una traviesa. 

 

Descripción del estado de la técnica 

 15 

La carrocería de un vehículo ferroviario se compone de una estructura frontal, una estructura 

trasera, dos paredes laterales, un techo y un chasis inferior (de ahora en adelante referido 

como chasis).  El chasis se encarga de soportar las cargas debidas a la transmisión de fuerzas 

de los elementos de tracción y guiado, y encargado del soporte de la estructura y su carga 

sobre el bogie.  El chasis está compuesto por un bastidor central que forma el piso de la 20 

estructura y dos elementos de alta resistencia estructural a lado y lado del bastidor que forman 

una sección transversal hueca que se extiende en la dirección longitudinal del vehículo.  En 

particular, la interacción del bogie y chasis se realiza a través de la traviesa, la cual es el 

elemento que refuerza dicha conexión y se dispone transversalmente a la dirección del 

vehículo. 25 

 

La conexión en la interfaz bogie-carrocería se encarga de la transmisión de las cargas 

longitudinales y transversales, y del soporte de la carrocería en el bogie.  Esta forma de 

conexión es común en los vehículos tipo metro, tranvías y trenes de cercanías.  Cercano a la 

traviesa se disponen otros elementos mecánicos propios del vehículo ferroviario que 30 

producto de su funcionamiento pueden transmitir cargas a la traviesa. 

 

La técnica actual en cuanto a traviesas de la interfaz bogie-chasis, se enfoca en garantizar 

ductos en la traviesa de una manera tal que los cables y tuberías de la parte inferior del chasis 

traspasen transversalmente a la traviesa y así no interfieran con el movimiento del bogie.  El 35 

documento EP2722246 A1 presenta la estructura del chasis de un vehículo ferroviario y en 

particular una traviesa, fabricada en acero, que se dispone en la parte inferior del bastidor, 

uniéndolo a través de pernos.  Cuenta con una sección mayormente rectangular, la cual 

presenta una serie de refuerzos trasversales a su eje longitudinal e igualmente extensiones 
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con perforaciones para su montaje en el chasis.  Igualmente, este diseño contempla tres 

ductos, uno central y dos laterales, por los cuales se disponen los cables y tuberías de manera 

transversal a la traviesa y por el medio de la misma. 

 

El documento EP2110291 A2 presenta la estructura del chasis de un vehículo ferroviario, en 5 

particular la de una traviesa dispuesta por debajo del bastidor.  Su geometría contempla una 

o dos cavidades transversales a su eje longitudinal, localizadas hacia el centro de las 

conexiones de la suspensión secundaria.  A través de las cavidades se permite el paso de 

cables y tuberías que se encuentren en la vecindad del bogie en dirección transversal de la 

traviesa y por el medio de la misma.  La traviesa se compone de una sección trasversal 10 

mayormente rectangular, de altura y acho constantes a lo largo de la misma. 

 

La técnica actual se enfoca entonces en la disposición de ductos en la traviesa para la 

disposición de elementos a través de ella.  Sin embargo, las desventajas actuales del estado 

de la técnica radican en que los diseños propuestos son difíciles de fabricar, en cuanto a que 15 

requieren de un diseño en particular de matrices de ensamble para el posicionamiento de su 

alta cantidad de piezas.  Además requieren de una alta cantidad de procesos de soldadura en 

su ensamble, aumentando la posibilidad de deformación a causa de la contracción térmica.  

Por otro lado, los diseños existentes para estructuras de aluminio requieren del volteo del 

chasis para el montaje de la traviesa, debido a las diferentes direcciones de las regiones de 20 

unión, haciendo que el proceso de montaje requiera igualmente matrices altamente complejas 

tanto para la fabricación de nuevas carrocerías como para la repotenciación de carrocerías 

existentes.  En cuanto a las traviesas en las cuales se presenta una unión pernada al chasis, 

no todas las estructuras actuales de aluminio presentan una capacidad de admitir una 

conexión pernada, debido a la geometría de pared delgada de los perfiles referentes al chasis 25 

del vehículo, por lo que representan un riesgo de desgaste por fatiga en los orificios de los 

pernos, tanto en la traviesa como en la carrocería. 

 

Breve descripción de la invención 

 30 

La presente invención corresponde a una traviesa de vehículos ferroviarios mediante la cual 

se conecta el chasis y el bogie.  La traviesa comprende un perfil central y dos perfiles laterales 

dispuestos uno a cada lado del perfil central. 

 

El perfil central tiene una sección transversal rectangular descrita por la unión de una cara 35 

inferior con dos caras laterales configurando dos nodos inferiores y la unión de una cara 

superior con las dos caras laterales configurando dos nodos superiores.  La sección 

transversal rectangular se extiende a lo largo de un eje longitudinal.  El perfil central tiene 

dos nervaduras dispuestas al interior de la sección transversal rectangular, donde cada 



Expediente No. 15-301,528 

Examen de Forma 

P2015/000152 

 

 

 

Página 3 de 27 

 

nervadura se extiende desde un nodo inferior hacia un mismo punto en la cara superior 

configurando un nodo central.  El perfil central comprende aletas  superiores que se extienden 

desde los nodos superiores y aletas inferiores que se extienden desde los nodos inferiores. 

 

Cada perfil lateral tiene una sección transversal hexagonal descrita por la unión de una pared 5 

lateral interna, una pared superior, una pared inferior, una pared inclinada superior, una pared 

inclinada inferior y una pared lateral externa.  La pared lateral interna se une con la pared 

superior y una pared inferior, configurando un nódulo superior derecho y un nódulo inferior.  

Al otro extremo de la pared superior se une la pared inclinada superior configurando un 

nódulo superior izquierdo y describe un ángulo λ con respecto a un eje vertical.  Al otro 10 

extremo de la pared inferior se une la pared inclinada inferior, que describe el ángulo α con 

respecto a la pared inferior, y la pared lateral externa se une a los extremos de la pared 

inclinada superior y la pared inclinada inferior.  La pared lateral externa es paralela a la pared 

lateral interna.  El punto de unión de la pared lateral externa y la pared inclinada superior 

configura un nódulo externo.  Cada perfil lateral tiene una primera nervadura horizontal, una 15 

segunda nervadura horizontal, una nervadura vertical, una primera nervadura oblicua, una 

segunda nervadura oblicua, y una tercera nervadura oblicua.  La primera nervadura horizontal 

se extiende desde el nódulo externo hacia el interior de la sección transversal rectangular 

hasta unirse con la nervadura vertical.  La nervadura vertical se extiende desde la pared 

inferior hacia el interior de la sección transversal rectangular hasta unirse con la primera 20 

nervadura horizontal configurando un nódulo central superior.  La segunda nervadura 

horizontal se extiende desde el punto de unión de la pared lateral externa y la pared inclinada 

inferior hacia el interior de la sección transversal hasta unirse con la nervadura vertical 

configurando un nódulo central inferior.  La primera nervadura oblicua se extiende del 

nódulo inferior hacia el nódulo central inferior.  La segunda nervadura oblicua se extiende 25 

del nódulo superior derecho hacia el nódulo central superior.  La tercera nervadura oblicua 

se extiende del nódulo superior izquierdo hacia el nódulo central superior.  La nervadura 

vertical es paralela a la pared lateral interna y se localiza a una distancia o de la pared lateral 

interna.  La primera nervadura horizontal es paralela a la pared inferior, y la segunda 

nervadura horizontal es paralela a la primera nervadura horizontal.  Los perfiles laterales son 30 

simétricos axialmente con respecto al eje vertical.  El eje vertical es perpendicular al eje 

longitudinal.  Cada perfil lateral comprende una protuberancia superior y una protuberancia 

inferior localizadas en la pared lateral interna. 

 

También es objeto de la invención un procedimiento para el ensamble de la traviesa.  El 35 

procedimiento comprende las etapas de: 

 

a) posicionar un perfil lateral al lado izquierdo del perfil central, y un perfil lateral al lado 

derecho del perfil central, de tal manera que las protuberancias superiores y las 
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protuberancias inferiores tocan las caras laterales, disponiéndose separaciones entre las 

aletas superiores y aletas inferiores con las paredes laterales internas; y, 

b) soldar los perfiles laterales y el perfil central aplicando soldadura en las separaciones. 

 

También es objeto de la invención, un proceso para disponer la traviesa en el chasis de un 5 

vehículo ferroviario que tiene un bastidor con una superficie superior y una superficie inferior 

y dos largueros.  El proceso comprende las etapas de: 

 

m) mecanizar extremos de la traviesa y el bastidor;  

n) localizar la traviesa en el bastidor y entre los largueros; y, 10 

o) soldar las superficies inferiores, la superficie inclinada y la protuberancia externa, y 

soldar la unión entre la superficie interior del larguero y el contorno exterior de la traviesa 

en sus extremos. 

 

En la etapa (m) se desbasta la cara lateral, pared lateral interna, nervaduras, nervadura 15 

horizontal, nervadura vertical  y nervaduras oblicuas, desde el extremo de la traviesa hacia el 

interior de la misma una profundidad w.  Se reduce el espesor de la cara superior y las paredes 

superiores a un espesor igual y; y la cara inferior y las paredes inferiores a un espesor igual 

x, desde el extremo de la traviesa hasta una profundidad igual a la desbastada.  Y se mecaniza 

el bastidor a fin de obtener dos superficies inclinadas oblicuas.  Cada superficie inclinada 20 

oblicua se extiende desde la superficie superior hasta la superficie inferior y entre los 

largueros.  Cada superficie inclinada oblicua describe un ángulo δ.  Las superficies inclinadas 

oblicuas se separan una distancia bb medida entre las superficies inferiores. 

 

En la etapa (n), la traviesa se localiza en el bastidor y entre los largueros de tal manera que 25 

el eje longitudinal es perpendicular al sentido de desplazamiento del chasis, y las superficies 

inferiores tengan contacto con los perfiles laterales. 

 

Breve descripción de las figuras 

 30 

La FIG. 1 ilustra una sección transversal de la traviesa, en la cual se observa el perfil central 

y los perfiles laterales. 

 

La FIG. 2 ilustra la sección transversal del perfil central de la traviesa y se visualizan las 

nervaduras. 35 

 

La FIG. 3 muestra la sección transversal del perfil lateral del lado izquierdo de la traviesa, 

sus dos nervaduras horizontales, sus tres nervaduras oblicuas y su nervadura vertical. 
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Igualmente detalla la pestaña que se localiza en la parte superior e ilustra un detalle de la 

protuberancia externa que lo compone. 

 

La FIG. 4 ilustra la separación entre el perfil lateral izquierdo y el perfil central. 

 5 

La FIG. 5 muestra la sección del chasis de un vehículo ferroviario, compuesto de un bastidor 

y dos larguero. 

 

La FIG. 6 ilustra la preparación de una traviesa para su disposición en el chasis de un vehículo 

ferroviario. 10 

 

La FIG. 7 ilustra la geometría del corte de un bastidor de un vehículo ferroviario. 

 

La FIG. 8 muestra la disposición de la traviesa en un bastidor de un vehículo ferroviario, 

haciendo un detalle en la unión entre la superficie inferior del bastidor y la protuberancia 15 

externa de la traviesa. 

 

La FIG. 9 ilustra un isométrico con la disposición de los perfiles para formar la traviesa, su 

eje vertical y su eje longitudinal. 

 20 

Descripción detallada de la invención 

 

La presente invención corresponde a un elemento estructural de vehículos ferroviarios, 

denominado traviesa. 

 25 

Haciendo referencia a la FIG. 1, la traviesa corresponde a una estructura monolítica cuya 

periferia de la sección transversal describe una geometría octogonal.  Esta sección transversal 

se extiende a lo largo de un eje longitudinal (1), ilustrado en la FIG. 9.  La traviesa se 

comprende de: 

 30 

- un perfil central (3); y, 

- dos perfiles laterales (4). 

 

Haciendo referencia a la FIG. 1 y FIG. 9, los perfiles laterales (4) se unen al perfil central 

(3), específicamente a las caras laterales (5) del perfil central (3), uno por cada cara lateral 35 

(5).  Los perfiles laterales (4) son simétricos axialmente, con respecto al eje vertical (2), 

perpendicular al eje longitudinal (1).  El perfil central (3) tiene una sección transversal 

rectangular que se extiende a lo largo del eje longitudinal (1).  Los perfiles laterales (4) tienen 

una sección transversal hexagonal que se extiende a lo largo del eje longitudinal (1). 
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Haciendo referencia a la FIG. 2, el perfil central (3) se comprende de: 

 

- dos caras laterales (5); 

- una cara superior (6); 5 

- una cara inferior (7); y, 

- dos nervaduras (8). 

 

Haciendo referencia a la FIG. 2, la articulación de las caras laterales (5), la cara superior (6) 

y la cara inferior (7) describen la sección transversal rectangular del perfil central (3).  La 10 

anterior articulación genera dos nodos superiores (9) y dos nodos inferiores (10).  Los nodos 

superiores (9) corresponden al punto de unión de la cara superior (6) con las caras laterales 

(5).  Los nodos inferiores (10) corresponden al punto de unión de la cara inferior (7) con las 

caras laterales (5). 

 15 

Haciendo referencia a la FIG. 2, las dos nervaduras (8) se disponen al interior de la sección 

rectangular descrita anteriormente.  Las nervaduras (8) se extienden de los nodos inferiores 

(10) hacia un mismo punto en cara superior (6), una nervadura (8) por cada nodo inferior 

(10).  El punto donde se encuentran las nervaduras (8) en la cara superior (6) configura un 

nodo central (11).  El nodo central (11) es equidistante a los nodos superiores (9).  Por 20 

consiguiente, al interior de la sección transversal se describen tres triángulos, un triángulo 

isósceles localizado en el centro de la sección transversal, y dos triángulos rectángulos 

localizados, una a cada lado del triángulo isósceles.  El eje vertical (2) se extiende a lo largo 

del nodo central (11). 

 25 

Haciendo referencia a la FIG. 2, la cara superior (6) tiene un espesor constante a.  La cara 

inferior (7) tiene un espesor variable b.  El espesor b es mayor en el centro de la cara inferior 

(7) y varía su dimensión disminuyendo al alejarse hacia los nodos inferiores (10).  Las caras 

laterales (5) tienen un espesor c.  Y las nervaduras (8) tienen un espesor d.  En la siguiente 

tabla se indica la relación entre los espesores: 30 

 

Dimensión Relación con respecto a: a 

a 1:1 

b (en el centro) 3:1 

b (en el extremo) 2:1 

c 3:4 

d 2:3 

 

Las relaciones indicadas comprenden un rango de tolerancia de ± 20%. 
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En una modalidad de la invención a es igual a 8mm, por consiguiente: 

 

b (centro) 25mm 

b (extremo) 17mm 

c 6mm 

d 5mm 

 

Haciendo referencia a la FIG. 2, el perfil central (3) tiene dos aletas superiores (12) y dos 

aletas inferiores (13).  Las aletas superiores (12) se extienden horizontalmente desde los 5 

nodos superiores (9), una aleta superior (12) por cada nodo superior (9).  Las aletas inferiores 

(13) se extienden horizontalmente desde los nodos inferiores (10), una aleta inferior (13) por 

cada nodo inferior (10).  Cada aleta se extiende una longitud e, la cual es menor a la longitud 

p de las protuberancias (más adelante se describen las protuberancias).  En el extremo de las 

aletas, la terminación es en chaflán.  El chaflán describe un ángulo Ω cuya dimensión es entre 10 

30° y 35°.  La disposición del chaflán es tal que la cara del chaflán mira hacia el exterior del 

perfil central (3). 

 

Haciendo referencia a la FIG. 3, cada perfil lateral (4) tiene una sección transversal 

hexagonal.  A continuación se describe el perfil lateral (4) que se dispone a la izquierda del 15 

perfil central (3).  El perfil lateral (4) que se dispone a la derecha del perfil central (3), es 

simétrico axialmente al perfil que se describe a continuación, con respecto al eje vertical (2). 

 

Haciendo referencia a la FIG. 3, el perfil lateral (4) comprende: 

 20 

- una pared lateral interna (14); 

- una pared superior (15); 

- una pared inferior (16); 

- una pared lateral externa (17); 

- una pared inclinada superior (18); 25 

- una pared inclinada inferior (19); 

- dos nervaduras horizontales (20); 

- una nervadura vertical (21); y, 

- tres nervaduras oblicuas (22). 

 30 

Haciendo referencia a la FIG. 3, la pared superior (15) y la pared inferior (16) se unen en los 

extremos de la pared lateral interna (14), una en cada extremo, siendo cada una ortogonal a 

la pared lateral interna (14) y paralelas entre ellas.  El punto de unión entre la pared lateral 

interna (14) y la pared inferior (16) corresponde al nódulo inferior (23).  El punto de unión 

entre la pared lateral interna (14) y la pared superior (15) corresponde al nódulo superior 35 
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derecho (24).  La pared inclinada superior (18) se une al otro extremo de la pared superior 

(15) y describe un ángulo λ entre 30º y 60º con respecto al eje vertical, el cual es paralelo a 

la pared lateral externa (17).  El punto de unión entre la pared inclinada superior (18) y la 

pared superior (15) corresponde al nódulo superior izquierdo (25). 

 5 

La pared inclinada inferior (19) se une al otro extremo de la pared inferior (16) y describe un 

ángulo α entre 45º y 90º con respecto a la pared inferior (16).  La pared lateral externa (17) 

se une a los extremos libres de la pared inclinada superior (18) y la pared inclinada inferior 

(19).  La pared lateral externa (17) es paralela a la pared lateral interna (14).  El punto de 

unión entre la pared lateral externa (17) y la pared inclinada superior (18) corresponde al 10 

nódulo externo (26).  La disposición de las paredes descritas anteriormente, configuran la 

sección transversal hexagonal del perfil lateral (4). 

 

Haciendo referencia a la FIG. 3, al interior de la sección trasversal hexagonal del perfil lateral 

(4), se disponen las dos nervaduras horizontales (20), la nervadura vertical (21) y las tres 15 

nervaduras oblicuas (22).  Una primera nervadura horizontal (20) se extiende desde el nódulo 

externo (26) hacia el interior de la sección transversal hasta unirse con la nervadura vertical 

(21).  La primera nervadura horizontal es paralela a la pared inferior (16).  La nervadura 

vertical (21) se extiende paralela a la pared lateral interna (14) hasta encontrarse con la 

primera nervadura horizontal (20).  El punto de encuentro de la primera nervadura horizontal 20 

(20) y la nervadura vertical (21) configuran el nódulo central superior (27).  La nervadura 

vertical (21) se localiza a una distancia o medida desde la pared lateral interna (14).  La 

distancia o tiene un valor entre 80mm y 150mm, lo que permite un espaciamiento suficiente 

para el ingreso de mordazas en el proceso de montaje (el cual se describe más adelante) y 

herramientas (en caso de requerirse).   25 

 

La segunda nervadura horizontal (20) se extiende desde el punto de unión de la pared lateral 

externa (17) y la pared inclinada inferior (19) hacia el interior de la sección transversal hasta 

unirse con la nervadura vertical (21).  La segunda nervadura horizontal (20) es paralela a la 

primera nervadura horizontal (20).  El punto de encuentro de la segunda nervadura horizontal 30 

(20) y la nervadura vertical (21) configuran el nódulo central inferior (28).  Una primera 

nervadura oblicua (22) se extiende del nódulo inferior (23) hacia el nódulo central inferior 

(28).  Una segunda nervadura oblicua (22) se extiende del nódulo superior derecho (24) hacia 

el nódulo central superior (27).  Y una tercera nervadura oblicua (22) se extiende del nódulo 

superior izquierdo (25) hacia el nódulo central superior (27).  Dada la descripción anterior, 35 

al interior de la sección transversal hexagonal se describen tres triángulos, dos trapecios y un 

rectángulo. 

 



Expediente No. 15-301,528 

Examen de Forma 

P2015/000152 

 

 

 

Página 9 de 27 

 

La pared superior (15) tiene un espesor f constante.  La pared inferior (16) tiene un espesor 

g variable, siendo mayor en la región aledaña al nódulo inferior (23) y menor en la unión 

entre la pared inclinada inferior (19) y la pared inferior(16).  La pared inclinada superior (18) 

tiene un espesor h.  La pared inclinada inferior (19) tiene un espesor i.  La pared lateral 

externa (17) tiene un espesor j, y la pared lateral interna (14) tiene un espesor k.  Las 5 

nervaduras oblicuas (22) tienen un espesor m igual para todas ellas.  La nervadura vertical 

(21) tiene un espesor l. Las nervaduras horizontales (20) tienen un espesor n, siendo menor 

el de la primera nervadura horizontal. En la siguiente tabla se plasma la relación de los 

espesores respecto a la dimensión base a. 

 10 

Dimensión Relación con respecto a: a 

f 1:1 

g (mayor valor) 2:1 

g (menor valor) 3:2 

h 3:4 

i 3:4 

j 3:4 

k 3:4 

l 1:1 

m 2:3 

n (primera nervadura horizontal) 2:3 

n (segunda nervadura horizontal) 5:4 

 

Las relaciones indicadas comprenden un rango de tolerancia de ± 20%. 

 

En una modalidad de la invención a es igual a 8mm, por consiguiente: 

 15 

f 8mm 

g (mayor) 17mm 

g (menor) 13mm 

h 6mm 

i 6mm 

j 6mm 

k 6mm 

l 8mm 

m 5mm 

n (primera nervadura horizontal) 5mm 

n (segunda nervadura horizontal) 10mm 

 

Haciendo referencia a la FIG. 3, una protuberancia superior (29) se extiende desde la pared 

lateral interna (14).  Una protuberancia inferior (30) se extiende desde la pared lateral interna 

(14).  Las anteriores protuberancias son paralelas entre sí, y paralelas a la pared superior (15) 

y la pared inferior (16).  Ambas protuberancias se extienden una longitud p.  La longitud p 20 
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es mayor a la longitud e en una proporción preferida de 5:3.  La protuberancia superior (29) 

se localiza en la pared lateral interna (14) por debajo de la pared superior (15), a una distancia 

q.  La distancia q se proporciona 1:1 con respecto al espesor f de la pared superior (15).   

 

La protuberancia inferior (30) se localiza en la pared lateral interna (14) por encima de la 5 

pared inferior (16), a una distancia r. La distancia r tiene una relación 1:1 respecto al espesor 

g mayor.  Una protuberancia externa (31) se extiende desde el nódulo externo (26).  La 

protuberancia externa (31) se extiende una longitud s que se proporciona 5:2 con respecto a 

la dimensión base a.  La protuberancia externa (31) es paralela a la pared superior (15) y 

pared inferior (16).  Una pestaña (32) se extiende horizontalmente desde el nódulo superior 10 

izquierdo (25).  La pestaña (32) se extiende una distancia t, con una proporción de 3:4 

respecto al espesor f.  El nódulo superior derecho (24) y el nódulo inferior (23) tienen un 

acabado en chaflán con un ángulo β.  El ángulo β tiene un rango entre 25º y 45º. Por otro 

lado la pestaña (32) y la protuberancia externa (31) tienen un acabado en chaflán con un 

ángulo θ.  El ángulo θ tiene un valor entre 30º y 45º. Las relaciones indicadas comprenden 15 

un rango de tolerancia de ± 20%. 

 

La unión en los nodos y nódulos en las paredes y caras que corresponden, tienen redondeos 

a fin de reducir los concentradores de esfuerzos, con valores entre 3mm y 50mm. Por 

consiguiente, se provee a la estructura de los perfiles con resistencia mecánica a grietas por 20 

fatiga y por impacto. 

 

La disposición de las nervaduras (8) al interior del perfil central (3) le provee rigidez y 

resistencia estructural al perfil central (3).  La disposición de las dos nervaduras horizontales 

(20), la nervadura vertical (21) y las tres nervaduras oblicuas (22) proveen rigidez y 25 

resistencia estructural al perfil lateral (4).  La primera nervadura horizontal le provee 

integridad estructural al nódulo externo (26) dado que extiende la conexión inferior al 

bastidor (36) y la protuberancia externa (31) (que se describe más adelante), lo cual conlleva 

a la reducción de esfuerzos en el nódulo externo (26).  El espesor de la segunda nervadura 

horizontal (20) es mayor que el de la primera nervadura horizontal (20) para permitir la 30 

conexión a componentes externos (en caso de requerirse). Los espesores de la cara inferior 

(7) y de las paredes inferiores (16) al ensamblar la traviesa proveen un espesor variable siendo 

mayor al centro de la traviesa y disminuyendo hacia sus extremos; son diferentes para partir 

el acople directo de componentes externos y soportar los esfuerzos por el contacto directo.  

La disposición de los perfiles con su geometría interna le provee de una resistencia mecánica 35 

a cargas por flexión, torsión, cargas por contacto directo y resistencia a la fatiga, producto de 

la operación de una traviesa en la carrocería.  
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A continuación se describe el procedimiento de ensamble del perfil central (3) con el perfil 

lateral (4) que se localiza a izquierda del perfil central (3).  Dada la simetría axial entre los 

perfiles laterales (4), el procedimiento de ensamble del perfil lateral (4) que se localiza a 

derecha del perfil central (3), es el mismo que se indica a continuación y se puede realizar 

sincronizadamente. 5 

 

El procedimiento comprende las siguientes etapas: 

 

a) posicionar el perfil lateral (4) al lado izquierdo del perfil central (3); 

b) soldar el perfil central (3) y el perfil lateral (4); 10 

 

Haciendo referencia a la FIG. 4, en la etapa (a), el perfil lateral (4) se posiciona al lado 

izquierdo del perfil central (3) de tal manera que la protuberancia superior (29) y la 

protuberancia inferior (30) tocan la cara lateral (5) del perfil central (3).  El anterior 

posicionamiento se fija para la posterior etapa (b).  La fijación se puede realizar mediante el 15 

uso de mordazas que se fijan a la cara lateral (5) del perfil central (3) y la pared lateral interna 

(14) del perfil lateral (4).  La unión suministra por la mordaza debe ser tal que restrinja todos 

los grados de libertad entre el perfil central (3) y el perfil lateral (4). 

 

En una modalidad de la invención, los perfiles amordazados en las paredes laterales internas 20 

(14) y las caras laterales (5) se disponen entre mordazas.  Los perfiles son fijados al disponer 

mordazas sujetadas a lo largo de las paredes laterales externas (17) de los perfiles laterales 

(4).  Las mordazas ejercen una fuerza direccionada para mantener la posición de los perfiles 

amordazados. 

 25 

En la etapa (a), se dispone de una separación entre la aleta superior (12) y la pared lateral 

interna (14), y la aleta inferior (13) y la pared lateral interna (14), garantizada por la diferencia 

de las distancias p y e.  En la etapa (b) se suelda el perfil central (3) y el perfil lateral (4) 

aplicando la soldadura en las separaciones indicadas anteriormente.  Cada separación es de 

una distancia v, que contempla las deformaciones longitudinales a causa de la contracción 30 

térmica.  La disposición del perfil central (3) y el perfil lateral (4), es tal que propicia la 

realización de soldadura en posición plana.  Adicionalmente, la geometría de los perfiles, 

específicamente la presencia de las protuberancias, evitan el acercamiento de las caras de los 

perfiles producto de la contracción propia del proceso de soldadura, lo que garantiza una 

contracción uniforme a lo largo de la extensión de los perfiles.  Lo anterior propicia que las 35 

deformaciones térmicas asociadas al proceso de soldadura se minimicen y por ende se 

obtenga un objeto con deformación reducida y controlada. 
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En una modalidad de la invención, primero se realiza la soldadura de las separaciones visibles 

desde una vista en planta, es decir, se realiza una soldadura en posición plana.  Las 

separaciones visibles desde una vista inferior, se realiza la soldadura en posición vertical 

hacia arriba, sobre cabeza. 

 5 

Es sabido en el estado de la técnica, que las soldaduras realizadas en posición plana permiten 

una mayor penetración del cordón de soldadura y disminuye las imperfecciones en el cordón.  

Por ello, en una modalidad de la invención, las mordazas de soldadura permiten girar los 

perfiles amordazados sin dejar de ejercer la fuerza mediante las mordazas.  En esta 

modalidad, las separaciones visibles desde una vista inferior, pasan a ser visibles desde una 10 

vista superior, por consiguiente se puede realizar soldadura en posición plana.  

 

Haciendo referencia a la FIG. 5, un vehículo ferroviario de pasajeros en el cual el chasis se 

compone de una estructura con una sección transversal simétrica respecto al eje vertical del 

vehículo (34), que se extiende longitudinalmente en la dirección de avance del vehículo.  El 15 

chasis se compone  en su centro de un bastidor (36) de sección rectangular, y dos largueros 

laterales (37) de sección rectangular dispuestos simétricamente a lado y lado del bastidor 

(36).  El bastidor (36) y los dos largueros (37) presentan una sección hueca, reforzada por 

nervaduras internas (38), que forman un entramado y unas cavidades triangulares y 

trapezoidales. 20 

 

El bastidor (36) tiene una superficie superior (39) horizontal, una superficie inferior (40) 

horizontal y paralela a la superficie superior (39).  También tiene nervaduras internas (38) 

que unen la superficie inferior (40) con la superficie superior (39). 

 25 

El larguero (37) tiene una superficie interna (41), que se dispone hacia la parte inferior del 

bastidor (36).  

 

A fin de disponer la traviesa en el chasis de un vehículo ferroviario, en la traviesa se hacen 

los mecanizados requeridos para el montaje de ductos y elementos mecánicos propios del 30 

vehículo ferroviario, tales como amortiguadores, conexión del bogie, entre otros.  Los 

mecanizados se realizan en los componentes de interfaz con los componentes mecánicos.  

Los componentes de interfaz pueden ser la cara inferior (7), pared inferior (16), pared 

inclinada inferior (19), y segunda nervadura horizontal (20). 

 35 

Para disponer la traviesa en chasis de un vehículo ferroviario, se realiza el proceso que 

comprende las siguientes etapas: 

 

m) mecanizar extremos de la traviesa, y el bastidor (36); 
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n) localizar la traviesa en el bastidor (36) mecanizado y los largueros (37); y 

o) soldar la traviesa al bastidor (36) mecanizado y los largueros (37). 

 

En la etapa (m), los mecanizados que se realizan en la traviesa son: 

 5 

m1 - mecanizado de la cara lateral (5), pared lateral interna (14), nervaduras (8), nervadura 

horizontal (20), nervadura vertical (21) y nervaduras oblicuas (22). 

m2 - mecanizado del espesor de la cara superior (6), cara inferior (7), pared superior (15) 

y pared inferior (16). 

m3 – mecanizado de chaflán en el vértice exterior de la cara superior (6), cara inferior (7), 10 

pared superior (15), pared inferior (16), pared lateral externa (17), pared inclinada superior 

(18), y pared inclinada inferior (19). 

 

Los mecanizados m1 y m2 se realizan a fin de evitar que las regiones de alivio de esfuerzos 

de las nervaduras internas a la cara superior (6) y cara inferior (7) no ocurran en los cordones 15 

de soldadura que se obtienen en la etapa (o). 

 

El chaflán que se realiza en el mecanizado m3, tiene por función preparar la soldadura que 

se realiza en la etapa (o). 

 20 

Haciendo referencia a la FIG. 6, el mecanizado m1 corresponde a desbastar la cara lateral 

(5), pared lateral interna (14), nervaduras (8), nervadura horizontal (20), nervadura vertical 

(21) y nervaduras oblicuas (22), desde el extremo de la traviesa hacia el interior de la misma 

una profundidad w de entre 30mm y 60mm. 

 25 

Haciendo referencia a la FIG. 6, el mecanizado m2 corresponde reducir el espesor de la cara 

superior (6), cara inferior (7), pared superior (15) y pared inferior (16), desde el extremo de 

la traviesa hasta una profundidad igual a la desbastada en el mecanizado m1.  La reducción 

del espesor se realiza tal que, el espesor de la cara superior (6) y las paredes superiores (15) 

se reducen a un espesor igual y, el cual comprende un valor igual o inferior al espesor a; y la 30 

cara inferior (7) y las paredes inferiores (16) se reducen a un espesor igual x, el cual 

comprende un valor igual o inferior al espesor mínimo entre los espesores b y g, desde el 

extremo de la traviesa hasta una profundidad igual a la desbastada.  En el punto de conexión 

de la cara superior (6), cara inferior (7), pared superior (15) y pared inferior (16), y la cara 

lateral (5), pared lateral interna (14), nervaduras (8), nervadura horizontal (20), nervadura 35 

vertical (21) y nervaduras oblicuas (22) se realiza un redondeo de radio dd.  El radio dd se 

relaciona con la profundidad w mediante una proporción 1:2. 
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Haciendo referencia a la FIG. 6, el mecanizado m3 corresponde realizar un chaflán en el 

extremo de la traviesa.  El chaflán tiene una abertura η entre 25° y 60°. 

 

En la etapa (m), haciendo referencia a la FIG. 7, el mecanizado que se realiza en el bastidor 

(36) corresponde a la obtención de una superficie inclinada (45) oblicua.  La superficie 5 

inclinada (45) que se extiende desde la superficie superior (39) hasta la superficie inferior 

(40), describiendo un ángulo δ.  El ángulo δ toma valores entre 30º y 45º.  El ángulo δ se 

mide respecto al eje vertical (2).  La superficie inclinada se extiende entre los largueros (37).  

Como se describirá más adelante, la traviesa se dispone en el chasis de tal manera que el eje 

longitudinal (1) es perpendicular al sentido de desplazamiento del chasis.  Por consiguiente 10 

la superficie inclinada (45) tiene contacto con los perfiles laterales (4), es decir se requiere 

dos superficies inclinadas (45), una por cada perfil lateral (4).  Las superficies inclinadas (45) 

son simétricas entre sí con respecto al eje vertical (2).  Las superficies inclinadas (45) se 

requieren para realizar la soldadura de la traviesa al bastidor (36), lo cual será descrito más 

adelante. 15 

 

La traviesa se dispone en el bastidor (36) el cual es continuo a lo largo de su disposición en 

lo largueros (37), y la traviesa se dispone en un área que interrumpe la continuidad del 

bastidor (36).  Haciendo referencia a la FIG. 7, cada superficie inclinada (45) se obtiene con 

la realización de los siguientes cortes: 20 

 

- primero el corte vertical (43);  

- posteriormente el corte oblicuo (44). 

 

Haciendo referencia a la FIG. 7, el corte vertical (43) se realiza entre la superficie superior 25 

(39) y la superficie inferior (40) siendo perpendicular a estas superficies.  Dado que se 

requieren dos superficies inclinadas (45), los cortes verticales (43) se separan una distancia 

z.  La distancia z se relaciona con el ancho de la traviesa cc en una proporción 9:10. 

 

Haciendo referencia a la FIG. 7, el corte oblicuo (44) se realiza desplazado una distancia aa 30 

medida en la superficie superior (39), desde el punto del corte vertical (43).  Desde el punto 

correspondiente a la distancia aa, se realiza el corte oblicuo (44) hacia la superficie inferior 

(40).  El corte oblicuo (44) se realiza describiendo el ángulo δ. 

 

La distancia z, la distancia aa, y el ángulo δ deben ser tal que la separación entre las 35 

superficies inferiores (40) de las superficies inclinadas (45) provee una distancia bb.  La 

distancia bb es igual al ancho cc de la traviesa.  Adicionalmente, la precisión de la distancia 

bb depende exclusivamente de la dimensión u. 
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Culminada la etapa (m) se procede con la etapa (n).  Haciendo referencia a la FIG. 8, en la 

etapa (n) se localiza la traviesa en el bastidor (36) y los largueros (37).  Específicamente, la 

traviesa se dispone en la cavidad generada para la obtención de las superficies inclinadas (45) 

en el bastidor (36), de tal manera que la cara superior (6) se co-alinee con la superficie 

superior (39).  El eje longitudinal (46) se dispone en paralelo al eje horizontal (35), y el eje 5 

vertical (2) se alinee con el eje vertical del vehículo (34).  Las protuberancias externas (31) 

se posicionan de tal forma que la superficie inferior (40) se disponga por encima de estas. 

 

Culminada la etapa (n) se procede con la etapa (o).  Haciendo referencia a la FIG. 8, en la 

etapa (o) se sueldan todas las partes de la traviesa en contacto con el bastidor (36) y los 10 

largueros (37).  Se sueldan entre la superficie inferior (40) y la superficie inclinada (45); y el 

chaflán de la protuberancia externa (30).  La anterior soldadura se realiza en posición plana, 

desplazándose paralelamente al eje horizontal del vehículo (35).  Haciendo referencia a la 

FIG. 6, se suelda la unión entre la superficie interna (41) y el contorno exterior de la traviesa 

en sus extremos longitudinales que tienen el chaflán de ángulo η.  Dada la disposición 15 

obtenida en la etapa (n), se tiene dos opciones: 

 

1.  realizar en posición vertical la soldadura de las paredes laterales externas (17) con los 

largueros (37), realizar en posición plana la soldadura de la cara superior (6), paredes 

superiores (15) y paredes inclinadas superiores (18) con los largueros (37), y la soldadura 20 

de la cara inferior (7), paredes inferiores (16) y paredes inclinadas inferiores (19) con los 

largueros (37) en posición sobre cabeza; o 

 

2.  realizar en posición vertical la soldadura de las paredes laterales externas (17) con los 

largueros (37), realizar en posición plana la soldadura de la cara superior (6), paredes 25 

superiores (15) y paredes inclinadas superiores (18) con los largueros (37) en posición 

plana, girar el conjunto bastidor (36), traviesa y largueros (37),y soldar cara inferior (7), 

paredes inferiores (16) y paredes inclinadas inferiores (19) con los largueros (37) en 

posición plana. 

 30 

La combinación de la inclinación δ correspondiente a la cara inclinada (45), la inclinación de 

la pared inclinada superior (18) y la separación s permiten generar una apertura suficiente 

para el acceso de la herramienta de soldeo (49) al punto de unión entre la cara inferior (40) y 

la pestaña (31).  La preparación del ángulo δ sirve además para la preparación de la superficie 

inclinada (45) generando un chaflán para el proceso de soldadura. 35 

 

Adicionalmente, se puede disponer una tapa (42) en espacio concebido entre la superficie 

inclinada (45) y la pared inclinada superior (18).  Haciendo referencia a la FIG. 8, la tapa 

(42) se dispone sobre la pestaña (32) y el chaflán de la superficie superior (39).  
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Posteriormente, se realiza el cordón de soldadura de unión entre la tapa (42) y el nódulo 

superior (25), luego se realiza la soldadura entre la tapa (42) y el chaflán de la superficie 

superior (39), y finalmente se realiza el cordón de unión entre la tapa (42) y la superficie 

interna (41) del larguero (37). 

 5 

La configuración de la traviesa y el proceso para disponer la traviesa en el chasis de un 

vehículo ferroviario, permite disponer de la traviesa para instalaciones en vehículos 

ferroviarios nuevos o para el reemplazo o repotenciación de una carrocería.  Para la 

repotenciación, presenta una ventaja la cual corresponde a que la mayoría de las soldaduras 

se pueden hacer en posición plana, por lo que se evita el volteo de la carrocería. 10 

 

Se debe entender que la presente invención no se halla limitada a las modalidades descritas 

e ilustradas, pues como será evidente para una persona versada en el arte, existen variaciones 

y modificaciones posibles que no se apartan del espíritu de la invención, el cual solo se 

encuentra definido por las siguientes reivindicaciones.  15 
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Resumen 

 

La presente invención corresponde a una traviesa de vehículos ferroviarios mediante la cual 

se conecta el chasis y el bogie.  La traviesa comprende un perfil central y dos perfiles laterales 

dispuestos una a cada lado del perfil central.  El perfil central tiene una sección transversal 5 

rectangular.  La sección transversal rectangular se extiende a lo largo de un eje longitudinal.  

Al interior de la sección transversal rectangular se disponen dos nervaduras.  Cada perfil 

lateral tiene una sección transversal hexagonal.  Al interior del perfil hexagonal se dispone 

una primera nervadura horizontal, una nervadura vertical, una segunda nervadura horizontal, 

una primera nervadura oblicua, una segunda nervadura oblicua y una tercera nervadura 10 

oblicua.  Los perfiles laterales son simétricos axialmente con respecto a un eje vertical, el eje 

vertical es perpendicular al eje longitudinal.  La invención también comprende el 

procedimiento de ensamble de los perfiles de la traviesa y el proceso para disponer la traviesa 

en el chasis de un vehículo ferroviario. 

  15 
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CAPÍTULO REIVINDICATORIO MODIFICADO 

 

1. Una traviesa de vehículos ferroviarios mediante la cual se conecta el chasis y el bogie, 

que comprende: 

- un perfil central que tiene una sección transversal rectangular descrita por la unión de 5 

una cara inferior con dos caras laterales configurando dos nodos inferiores y la unión de 

una cara superior con las dos caras laterales configurando dos nodos superiores, la sección 

transversal rectangular se extiende a lo largo de un eje longitudinal, el perfil central tiene 

dos nervaduras dispuestas al interior de la sección transversal rectangular, donde cada 

nervadura se extiende desde un nodo inferior hacia un mismo punto en la cara superior 10 

configurando un nodo central; y, 

- dos perfiles laterales dispuestos una a cada lado del perfil central, cada perfil lateral tiene 

una sección transversal hexagonal descrita por la unión de una pared lateral interna con 

una pared superior y una pared inferior configurando un nódulo superior derecho y un 

nódulo inferior, al otro extremo de la pared superior se une una pared inclinada superior 15 

configurando un nódulo superior izquierdo y describiendo un ángulo λ con respecto un 

eje vertical, al otro extremo de la pared inferior se una pared inclinada inferior, que 

describe el ángulo α con respecto a la pared inferior, y una pared lateral externa se une a 

los extremos de la pared inclinada superior y la pared inclinada inferior, la pared lateral 

externa es paralela a la pared lateral interna, el punto de unión de la pared lateral externa 20 

y la pared inclinada superior configura un nódulo externo, cada perfil lateral tiene una 

primera nervadura horizontal que se extiende desde el nódulo externo hacia el interior de 

la sección transversal rectangular hasta unirse con una nervadura vertical, la nervadura 

vertical se extiende desde la pared inferior hacia el interior de la sección transversal 

rectangular hasta unirse con la primera nervadura horizontal configurando un nódulo 25 

central superior, una segunda nervadura horizontal se extiende desde el punto de unión de 

la pared lateral externa y la pared inclinada inferior hacia el interior de la sección 

transversal hasta unirse con la nervadura vertical configurando un nódulo central inferior, 

una primera nervadura oblicua se extiende del nódulo inferior hacia el nódulo central 

inferior, una segunda nervadura oblicua se extiende del nódulo superior derecho hacia el 30 

nódulo central superior, una tercera nervadura oblicua se extiende del nódulo superior 

izquierdo hacia el nódulo central superior, la nervadura vertical es paralela a la pared 

lateral interna y se localiza a una distancia o de la pared lateral interna, la primera 

nervadura horizontal es paralela a la pared inferior, y la segunda nervadura horizontal es 

paralela a la primera nervadura horizontal, los perfiles laterales son simétricos axialmente 35 

con respecto al eje vertical, el eje vertical es perpendicular al eje longitudinal. 

 

2. La traviesa de la reivindicación 1, caracterizada porque el ángulo λ es entre 30º y 60º. 
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3. La traviesa de la reivindicación 1, que comprende: 

- dos aletas superiores, donde las aletas superiores se extienden una distancia e 

horizontalmente desde los nodos superiores, una aleta superior por cada nodo superior; 

- dos aletas inferiores, donde las aletas inferiores se extienden la distancia e 

horizontalmente desde los nodos inferiores, una aleta inferior por cada nodo inferior; 5 

- una protuberancia superior que se extiende una distancia p desde la pared lateral interna, 

y se localiza una distancia q debajo de la pared superior; 

- una protuberancia inferior que se extiende la distancia p desde la pared lateral interna, y 

se localiza una distancia r por encima de la pared inferior; 

- una protuberancia externa que se extiende una longitud s desde el nódulo externo; y, 10 

- una pestaña que se extiende horizontalmente una distancia t desde el nódulo superior 

izquierdo; 

donde la protuberancia superior, la protuberancia inferior y la protuberancia externa son 

paralelas a la pared superior y la pared inferior. 

 15 

4. Un procedimiento para el ensamble de la traviesa de las reivindicaciones 1 y 3, que 

comprende las etapas de: 

 

a) posicionar un perfil lateral al lado izquierdo del perfil central, y un perfil lateral al lado 

derecho del perfil central, de tal manera que las protuberancias superiores y la 20 

protuberancias inferiores tocan las caras laterales, disponiendo separaciones entre las 

aletas superiores y aletas inferiores con las paredes laterales internas y se fija las caras 

laterales con las paredes laterales internas restringiendo los grados de libertad de los 

perfiles laterales y el perfil central; y, 

b) soldar los perfiles laterales y el perfil central aplicando soldadura en las separaciones. 25 

 

5. Un proceso para disponer la traviesa de las reivindicaciones 1, 2 y 3 en el chasis de 

un vehículo ferroviario que tiene un bastidor con una superficie superior y una superficie 

inferior y dos largueros, el proceso comprende las etapas de: 

m) mecanizar extremos de la traviesa desbastando la cara lateral, pared lateral interna, 30 

nervaduras, nervadura horizontal, nervadura vertical  y nervaduras oblicuas , desde el 

extremo de la traviesa hacia el interior de la misma una profundidad w, reduciendo el 

espesor de la cara superior y las paredes superiores a un espesor igual y; y la cara inferior 

y las paredes inferiores a un espesor igual x, desde el extremo de la traviesa hasta una 

profundidad igual a la desbastada, y mecanizar el bastidor a fin de obtener dos superficies 35 

inclinadas oblicuas, cada superficie inclinada oblicua se extiende desde la superficie 

superior hasta la superficie inferior y entre los largueros, cada superficie inclinada oblicua 

describe un ángulo δ, las superficies inclinadas oblicuas se separan una distancia bb 

medida entre las superficies inferiores; 
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n) localizar la traviesa en el bastidor y entre los largueros de tal manera que el eje 

longitudinal es perpendicular al sentido de desplazamiento del chasis, y las superficies 

inferiores tengan contacto con los perfiles laterales; y, 

o) soldar las superficies inferiores, las superficies inclinadas y el chaflán de las 

protuberancias externas, y soldar la unión entre la superficie interior y el contorno exterior 5 

de la traviesa en sus extremos. 

 

6. El proceso de la reivindicación 5, caracterizado porque la profundidad w es entre 

30mm y 60mm. 

 10 

7. El proceso de la reivindicación 5, caracterizado porque en la etapa (m) al reducir el 

espesor de la cara superior, cara inferior, pared superior y pared inferior, el espesor es mayor 

en el punto equivalente a la localización de la profundidad del desbaste y menor en el extremo 

de la traviesa. 

 15 

8. El proceso de la reivindicación 5, caracterizado porque la distancia bb es igual al 

ancho cc de la traviesa. 

 

9. El proceso de la reivindicación 5, caracterizado porque el ángulo δ es entre 30º y 45º 

 20 

10. El proceso de la reivindicación 5, caracterizado porque en la etapa (n) las superficies 

inferiores se disponen encima de las protuberancias externas. 
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Figuras 

 

FIG. 1. 
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FIG. 2. 

 

 

 

FIG. 3. 
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FIG. 4. 
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FIG. 5. 
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FIG. 6. 

 

FIG. 7. 
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FIG. 8. 
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FIG. 9. 


