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Die  Erf indung  b e t r i f f t   eine  Z u n g e n v o r r i c h t u n g   für  R i l l e n s c h i e n e n w e i -  

chen,  wobei  die  Zunge  zwischen  der  Backenschiene   und  der  B e i s c h i e n e  

auf  e ine r   G l e i t p l a t t e   m i t t e l s   e i n e r   S t e l l v o r r i c h t u n g   v e r s c h i e b b a r  

i s t .  

Diese  G l e i t p l a t t e   wird  meist  mit  dem  Steg  der  Backen-  und  der  B e i -  

schiene  durch  Schweißnähte  ve rbunden .   Zur  Erhöhung  der  S t a b i l i t ä t  

weisen  dabei  beide  Schienen  im  S t e g b e r e i c h   eine  Auflage  in  Form  e i n e r  

e ingewa lz t en   S c h u l t e r   oder  e ine r   a u f g e s c h w e i ß t e n   Leis te   auf,  auf  w e l -  

che  die  G l e i t p l a t t e   au fge leg t   und  dann  ve r schweiß t   wird.  Die  Backen- 

schiene  und  die  Beischiene  l iegen  auf  e i n e r   Grundp la t t e   auf  und  s i n d  

mit  d i e s e r   e b e n f a l l s   durch  Schweißnäh te   verbunden.   Eine  solche  Kon- 

s t r u k t i o n   i s t   im  Gebrauchsmuster   69  16  985,  Figur  2,  b e s c h r i e b e n .  

Diese  auch  heute  noch  übl iche  K o n s t r u k t i o n   i s t   aber  in  m e h r f a c h e r  

Weise  n a c h t e i l i g :   So  benö t ig t   man  b e i s p i e l s w e i s e   für  die  B a c k e n s c h i e -  

ne  und  die  Be isch iene   besondere  W a l z p r o f i l e ,   die  jedoch  u n v e r h ä l t n i s -  

mäßig  t e u e r   s ind ,   da  sie  nur  in  b e g r e n z t e n   Längen  b e n ö t i g t   und  ge son -  
der t   h e r g e s t e l l t   werden  müssen.  Da  der  H e r s t e l l e r   d ieses   P r o f i l s   d i e  

Walzung  aber  e r s t   ab  e iner   bes t immten  Mindestmenge  durchführen   kann,  

is t   der  W e i c h e n h e r s t e l l e r   zu  l a n g f r i s t i g e r   Disponierung  und  zu  e i n e r  

aufwendigen  Lagerha l tung   d i e se r   s p e z i e l l e n   P r o f i l e   gezwungen.  

Ein  w e i t e r e r   Nachtei l   d i e s e r   Z u n g e n b e r e i c h s k o n s t r u k t i o n   b e s t e h t  

da r in ,   daß  die  U n t e r l a g s p l a t t e   ( G r u n d p l a t t e ) ,   mit  der  die  Backen- 

schiene  und  die  Beischiene  v e r s c h w e i ß t   s ind,   etwa  15  mm  dick  i s t ,   so 
daß  der  Zungenbereich  um  die  Dicke  d i e s e r   U n t e r l a g s p l a t t e   höher  a l s  



die  a n s c h l i e ß e n d e n   G l e i s s c h i e n e n   i s t .   Beim  Einbau  des  Z u n g e n b e r e i c h s  

muß  d iese   Di f fe renz   durch  z u s ä t z l i c h e   Baumaßnahmen  wieder  a u s g e g l i -  

chen  w e r d e n .  

Die  Backenschiene   mit  dem  e r f o r d e r l i c h e n   s p e z i e l l e n   Walzprof i l   ( T y p -  

beze ichnung  BA  75)  hat  ü b l i c h e r w e i s e   einen  d u r c h s c h n i t t l i c h e n   K o h l e n -  

s t o f f g e h a l t   von  0,6  %,  so  daß  eine  Verschweißung  nur  nach  a u s r e i c h e n -  

der  Vorwärmung  d u r c h g e f ü h r t   werden  kann.  Se lbs t   bei  d i e se r   Vorwärmung 

und  auch  bei  s o r g f ä l t i g   d u r c h g e f ü h r t e r   Schweißung  bes teh t   die  G e f a h r  

e ines   Anr i s se s   im  Bereich  der  Backenschiene   j ewei l s   an  den  Enden  d e r  

U n t e r l a g s p l a t t e ,   weil  in  diesem  Bereich  die  Schweißnaht  eine  K e r b w i r -  

kung  au süb t .   Die  Gefahr  der  Bildung  w e i t e r e r   Anrisse  i s t   beim  u n v e r -  

m e i d l i c h e n   Richten  des  Zungenbere i chs   nach  der  Schweißung  g e g e b e n .  

Einer  R a t i o n a l i s i e r u n g   der  S c h w e i ß a r b e i t e n   durch  Au tomat i s i e ren   s t e h t  

die  s c h l e c h t e   Z u g ä n g l i c h k e i t   der  Schweißnähte   zwischen  Backen-  bzw:  

L e i t s c h i e n e   und  der  G l e i t p l a t t e   e n t g e g e n .  

Wegen  des  beim  Schweißen  der  K o n s t r u k t i o n   e i n t r e t e n d e n   Verzuges  d e r  

Vor r i ch tung   g e s t a l t e t   sich  die  Montage  des  Zungenbereichs  sehr  a u f -  

wendig.   Zunge  und  G l e i t p l a t t e   müssen  s o r g f ä l t i g   e inander   a n g e p a ß t  

werden,  damit  eine  g l e i c h m ä ß i g e ,   durchgehende  Auflage  der  Zunge  g e -  
w ä h r l e i s t e t   i s t .   Dies  e r f o r d e r t   e inen  e r h e b l i c h e n   Aufwand  an  S c h l e i f -  

a r b e i t e n .  

Es  sind  f e r n e r   Zungenvor r i ch tungen   bekannt ,   bei  denen  die  G l e i t p l a t t e  

mit  den  Stegen  der  Backenschiene   und  der  Beischiene   v e r s c h r a u b t   s i n d .  

D e r a r t i g e   Kons t rukt ionen   können  der  DE-PS  826  307  und  der  P a t e n t a n -  

meldung  G  15126  V/19a  entnommen  werden.  Diese  Kons t rukt ionen   h a b e n  

aber  den  Nach t e i l ,   daß  sich  die  Sch raubve rb indungen ,   i n sbesonde re   b e i  

n i ch t   p l ane r   Auflage  der  Backensch iene   und  der  Beischiene  auf  dem 

G l e i s b e t t ,   im  Lauf  der  Zei t   lösen  und  ein  s i c h e r e r   F a h r b e t r i e b   n i c h t  

mehr  gegeben  i s t .   Im  übr igen  müssen  auch  h ie r   die  inneren  S t e g s e i t e n  

der  Backenschiene   und  der  B e i s c h i e n e   mit  Stegen  oder  Schul te rn   v e r s e -  

hen  s e i n ,   damit  die  G l e i t p l a t t e   a u f g e l e g t   werden  kann.  

D e r a r t i g e   durch  Verschraubung  f i x i e r t e   Kons t ruk t ionen   haben  sich  d e s -  

halb  bei  den  Straßen-   bzw.  S t ad tbahnen   des  ö f f e n t l i c h e n   N a h v e r k e h r s  



nich t   d u r c h s e t z e n   können .  

Der  v o r l i e g e n d e n   Erf indung  l i e g t   die  Aufgabe  zugrunde,   eine  Zungen-  

v o r r i c h t u n g   zu  s c h a f f e n ,   bei  der  die  vorgenannten   Nach te i l e   a b g e -  

s t e l l t   werden.  Dabei  so l l   die  große  S t a b i l i t ä t   der  S c h w e i ß k o n s t r u k -  

t ion  e r h a l t e n   b l e i b e n .   Die  g e f o r d e r t e   Zungenvor r i ch tung   sol l   u n t e r  

Verwendung  üb l i che r   P r o f i l e   h e r g e s t e l l t   werden  können,  und  es  s o l l e n  

i n s b e s o n d e r e   P r o f i l e   verwendet   werden,  welche  in  gut  s c h w e i ß b a r e n  

S t a h l g ü t e n   e r h ä l t l i c h   s i n d .  

Übe r r a schende rwe i se   hat  sich  nun  g e z e i g t ,   daß  die  der  Erf indung  z u -  

grunde  l i egende   Aufgabe  mit  e ine r   Kons t ruk t ion   ge lös t   werden  k a n n ,  

bei  der  die  G l e i t p l a t t e   und  eine  ihr  en t sp rechende   U n t e r l a g s p l a t t e  

mit  s e i t l i c h   angeordneten  F l ache i sen   zu  einem  v e r w i n d u n g s s t e i f e n   Zun- 

g e n a u f l a g e k a s t e n   ve r schwe iß t   s ind,   mit  dem  die  Backenschiene   und  d i e  

B e i s c h i e n e   m i t t e l s   h o c h f e s t e r   Schrauben  v e r s c h r a u b t   s i n d .  

Der  e r f indungsgemäßen   Kons t ruk t ion   l i e g t   somit  die  Überlegung  z u g r u n -  

de,  die  G l e i t p l a t t e   und  die  U n t e r l a g s p l a t t e ,   die  nach  dem  Stand  d e r  

Technik  ü b l i c h e r w e i s e   mit  der  Backenschiene  und  der  L e i t s c h i e n e   e i n e n  

f e s t e n   Rahmen  b i lden ,   au fzu lösen   und  eine  s e p a r a t e   E inhe i t   zu  b i l d e n .  

Diese  s e p a r a t e   Einhei t   in  Form  eines   v e r w i n d u n g s s t e i f e n   Z u n g e n a u f l a -  

g e k a s t e n s   wird  en t sp rechend   der  Erfindung  durch  die  G l e i t p l a t t e   und 

die  ihr   en t sp rechend   geformte  U n t e r l a g s p l a t t e   zusammen  mit  den  s e i t -  

l ich  angeordne ten   F l a c h e i s e n   g e b i l d e t ,   die  durch  Schweißnähte  m i t e i n -  

ander  verbunden  s ind.   Die  v e r t i k a l   angeordne ten   F lache i sen   übernehmen 

somit  die  abs tü t zende   Aufgabe  der  Backen-  und  L e i t s c h i e n e .  

Für  die  U n t e r l a g s p l a t t e   und  die  v e r t i k a l   s tehenden  F l ache i sen   können 

Baus t äh l e   nach  DIN  17  100  bis  zu  einem  K o h l e n s t o f f g e h a l t   von  0,25  % 

verwendet   und  ohne  Vorwärmung  geschweißt   werden.  Für  die  G l e i t p l a t t e  

is t   aufgrund  ih re r   Belas tung   die  Verwendung  e i n e r   v e r s c h l e i ß f e s t e n  

S t a h l q u a l i t ä t   notwendig.   H ie r fü r   haben  sich  l e g i e r t e   S täh le   b e w ä h r t ,  
die  hohe  F e s t i g k e i t   bei  gu te r   Zäh igke i t   und  gute  V e r s c h l e i ß e i g e n -  
s c h a f t e n   bei  Schweißeignung  auch  ohne  Vorwärmung  a u f w e i s e n .  

l  



Nach  dem  Schweißen  des  Z u n g e n a u f l a g e k a s t e n s   wird  die  G l e i t p l a t t e   z u r  

E r z i e l u n g   e ine r   durchgehenden  Auflage  der  Zunge  spanabhebend  b e a r b e i -  

t e t .   Bei  der  Montage  der  e r f indungsgemäßeh   Zungenvor r i ch tung   werden 

Backensch iene   und  Beischiene   mit  dem  v e r w i n d u n g s s t e i f e n   Z u n g e n a u f l a -  

gekas t en   mit  hochfes t en   Schrauben,   die  h o r i z o n t a l   durch  die  S c h i e n e n  

und  den  Zungenauf l agekas t en   g e s t e c k t   werden,  v e r s c h r a u b t .   Es  w i rd  

dann  die  Zunge  e i n g e s e t z t .   Die  Zungenbasis   i s t   dabei  dem  P r o f i l   d e r  

E i n s t e c k s c h i e n e   angegl ichen   und  mit  d i e s e r   v e r s c h w e i ß t .   An  die  S t e l l e  

der  Schweißverbindung  kann  auch  ein  v e r l a s c h t e r   Schrägs toß   t r e t e n .  

Zur  Verschiebung  der  Zunge  zwischen  Backenschiene   und  B e i s c h i e n e   kann 

man  s ich  e iner   übl ichen  S t e l l v o r r i c h t u n g   bedienen.   Das  S t e l l e l e m e n t  

i s t   dabei   mit  einem  Zapfen,  der  sich  an  der  U n t e r s e i t e   der  Zunge  im 

Bereich   der  Zuhgenspi tze   b e f i n d e t ,   verbunden.   Eine  bevorzug te   Aus- 

führungs fo rm  der  e r f indungsgemäßen  Zungenvor r i ch tung   i s t   desha lb   d a -  

durch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  der  Z u n g e n a u f l a g e k a s t e n   im  Bereich  de s  

Zungenendes  A u s s c h n i t t e   zur  Aufnahme  des  Zungenzapfens  und  zur  Durch-  

führung  e ines   am  Zungenzapfen  a n g r e i f e n d e n   Z u n g e n v e r s t e l l e l e m e n t e s  

a u f w e i s t .  

Es  i s t   zweckmäßig,  daß  u n t e r h a l b   des  A u s s c h n i t t e s   der  G l e i t p l a t t e  

auch  die  U n t e r l a g s p l a t t e   einen  e n t s p r e c h e n d e n   A u s s c h n i t t   a u f w e i s t ,  

damit  Wasser,  wie  etwa  Regenwasser,   durch  die  Vor r ich tung   nach  u n t e n  

a b g e f ü h r t   werden  kann .  

Um  den  Übergang  der  Le i tkan te   der  E i n s t e c k s c h i e n e   zur  L e i t k a n t e   d e r  

B e i s c h i e n e   ohne  Sprung  zu  g e w ä h r l e i s t e n ,   i s t   eine  bevorzug te   Aus füh-  

rungsform  der  Zungenvor r ich tung   so  a u s g e b i l d e t ,   daß  die  B e i s c h i e n e  

e ine  Ausnehmung  für  die  L e i t s c h i e n e   der  E i n s t e c k s c h i e n e   a u f w e i s t .  

Zur  we i t e r en   Erhöhung  der  mechanischen  S t a b i l i t ä t   und  damit  der  Be- 

t r i e b s s i c h e r h e i t   kann  der  Z u n g e n a u f l a g e k a s t e n   so  a u s g e s t a l t e t   werden ,  

daß  die  Zungenbasis   an  s e ine r   der  Be i s ch i ene   zugewendeten  Se i t e   b e -  

f e s t i g b a r   i s t .   Eine  solche  bevorzugte   Ausführungsform  der  e r f i n d u n g s -  

gemäßen  Zungenvor r ich tung   i s t   dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  der  Zungen- 

a u f l a g e k a s t e n   im  Bereich  der  Zungenbasis   sich  bis  zur  E i n s t e c k s c h i e n e  

e r s t r e c k t   und  an  der  der  Be i sch iene   z u g e w e n d e t e n  S e i t e   eine  A u s k l i n -  



kung  a u f w e i s t ,   die  in  i h re r   Abmessung  der  auf  S c h i e n e n p r o f i l h ö h e   a u s -  

ge führ t en   Zungenbas i s   e n t s p r i c h t   und  wobei  die  Backensch iene   mit  dem 

Z u n g e n a u f l a g e k a s t e n   im  Bereich  der  Auskl inkung,   der  Zungenbas i s ,   dem 

F u t t e r s t ü c k   und  der  Be isch iene   v e r s c h r a u b t   i s t .   Hierdurch   wird  d i e  

Lage  der  Zunge  im  Zungenbereich  best immt.   Von  besonderem  Vor te i l   i s t  

.dabei ,   daß  das  Zungenende  h i n t e r   der  F e d e r s t e l l e   und  vor  der  Schwe iß -  

s t e l l e   von  Zungenbas i s   und  E i n s t e c k s c h i e n e   f e s t   e i n g e s p a n n t   i s t .   Die 

Gefahr  von  Rissen  oder  Brüchen  im  Bereich  der  S c h w e i ß s t e l l e   wird  d a -  

durch  b e s e i t i g t .  

Die  e r f i n d u n g s g e m ä ß e   Zungenvorr ich tung   weist   somit  e ine  Reihe  von  b e -  

sonderen  V o r t e i l e n   auf,  die  die  H e r s t e l l u n g   der  Vor r i ch tung   u n d / o d e r  

deren  B e t r i e b s s i c h e r h e i t   b e t r e f f e n :  

Die  e r f i n d u n g s g e m ä ß e   Zungenvor r i ch tung   kann  r a t i o n e l l   m i t t e l s  

Schweißautomaten  h e r g e s t e l l t   werden.  Es  werden  ke ine   S o n d e r p r o f i l e  

b e n ö t i g t .   Es  können  vielmehr  S t a n d a r d p r o f i l e   e i n g e s e t z t   werden,  so 

daß  die  L a g e r h a l t u n g s k o s t e n   en t sp rechend   ger ing   s i nd .   Durch  die  Ve r -  

wendung  von  S t a h l w e r k s t o f f e n   mit  weniger  als  0,25 %  K o h l e n s t o f f g e h a l t  

kann  auf  die  Vorwärmung  beim  Schweißen  v e r z i c h t e t   werden.   Die  Montage 

wird  w e s e n t l i c h   e r l e i c h t e r t ,   da  nach  der  spanabhebenden  B e a r b e i t u n g  

keine  Schweißungen  mehr  vorzunehmen  sind  und  damit  ein  Wärmeverzug 

der  B a u t e i l e   au sgesch lo s sen   i s t .   Die  Zungenvor r i ch tung   hat  d i e  

g le iche   Bauhöhe  wie  die  A n s c h l u ß g l e i s e .   Es  sind  de sha lb   keine  z u s ä t z -  

lichen  b a u l i c h e n   Arbei ten   für  einen  etwaigen  Höhenausg le ich   no twen -  

dig.  Die  gesamte  Vorr ichtung  s t e l l t   eine  s t a b i l e ,   v e r w i n d u n g s s t e i f e  

Einhei t   dar ,   welche  v o r g e f e r t i g t   am  Ort  des  Einbaues  z u s a m m e n g e s e t z t  

werden  kann.  Die  Gefahr  von  Brüchen,  Rissen  oder  anderen  S c h ä d i g u n -  

gen,  i n s b e s o n d e r e   im  Zungenbere ich ,   i s t   wei tgehend  b e s e i t i g t .  

Die  e r f i ndungsgemäße   Zungenvor r ich tung   wird  in  den  Figuren  1  bis  4 

näher  e r l ä u t e r t .   Dabei  zeigen  die  Figuren  1  und  3  in  p e r s p e k t i v i s c h e r  

D a r s t e l l u n g   die  Teile   der  e r f indungsgemäßen  V o r r i c h t u n g   vor  dem  Zu- 

sammenbau.  Die  Figur  2  ze ig t   die  zusammengebaute  e r f i n d u n g s g e m ä ß e  

V o r r i c h t u n g .   Figur  4  ze ig t   eine  besondere  Ausführungsform  der  Zunge .  



In  Figur  1  i s t   der  e r f i n d u n g s w e s e n t l i c h e   Z u n g e n a u f l a g e k a s t e n   m i t   1 

b e z e i c h n e t .   Dieser   Zungenau f l agekas t en   1  b e s t e h t   aus  der  G l e i t p l a t -  

te  2,  der  U n t e r l a g s p l a t t e   3,  welche  in  i h r e r   Form  der  G l e i t p l a t t e   2 

e n t s p r i c h t   und  F l a c h e i s e n   4  und  5,  wobei  bei  dem  z e i c h n e r i s c h   d a r g e -  

s t e l l t e n   Z u n g e n a u f l a g e k a s t e n   1  die  F l ache i sen   4  und  5  j ewe i l s   in  zwei 

Abschn i t t e   u n t e r t e i l t   sind  und  mit  e ine r   Lücke  7,  8  mit  der  G l e i t -  

p l a t t e   2  und  der  U n t e r l a g s p l a t t e   3  durch  eine  Schweißnaht   ve rbunden  

sind.   Die  G l e i t p l a t t e   2  des  Z u n g e n a u f l a g e k a s t e n s   1  weist   einen  Aus- 

s c h n i t t   6,  die  U n t e r l a g s p l a t t e   3  einen  A u s s c h n i t t   9  auf.   Es  kann  z u r  

Vermeidung  des  E ind r ingens   von  Wasser  s i n n v o l l   s e i n ,   die  S t i r n f l ä c h e n  

der  F l a c h e i s e n   4  und  5  mit  dem  Abschn i t t   e ines   we i t e r en   F l a c h e i s e n s  

zu  v e r s c h l i e ß e n .   Die  F l ache i sen   4  und  5  weisen  Bohrungen  28  für  d i e  

spä te re   Montage  der  e r f indungsgemäßen  Z u n g e n v o r r i c h t u n g   auf.  Nach  dem 

Zusammenbau  des  Z u n g e n a u f l a g e k a s t e n s   1  i s t   die  Obe r f l äche   der  G l e i t -  

p l a t t e   2  spanabhebend  zu  bea rbe i t en   und  zu  b e s c h l e i f e n ,   so  daß  die  in  

mont ier tem  Zustand  da rauf   bewegliche  Z u n g e n s p i t z e  m i t   i h re r   U n t e r -  

s e i t e   g l e i chmäß ig   a u f l i e g t .  

Die  Zunge  10  i s t   aus  einem  V o l l p r o f i l   g e a r b e i t e t ,   welches  im  B e r e i c h  

der  Zungenbas i s   12  die  Höhe  der  E i n s t e c k s c h i e n e   15  ha t .   Die  Zunge  10 

is t   am  Ende  der  Zungenbas is   12  mit  der  E i n s t e c k s c h i e n e   15  in  der  d a r -  

g e s t e l l t e n   Form  v e r s c h w e i ß t .   Die  Zungenbasis  12  we is t   eine  Bohrung  28 

auf.  Zwischen  Zungenbasis   12  und  Zungenspi tze   der  Zunge  10  b e f i n d e t  

sich  der  Zungenbas is   12  benachbar t   eine  F e d e r s t e l l e   13,  welche  ermög-  

l i c h t ,   die  Zunge  10  der  Backenschiene  22  bzw.  der  Be i sch iene   18  a n z u -  

legen.  Die  Zunge  10  weis t   einen  Zungenzapfen  11  mit  e iner   Bohrung 

auf.  An  d i e sen   Zungenzapfen  g r e i f t   ein  n ich t   d a r g e s t e l l t e s   V e r s t e l l -  

element  e i n e r   W e i c h e n s t e l l v o r r i c h t u n g   a n .  

Die  B e i s c h i e n e   18  i s t   aus  einem  R e g e l p r o f i l   h e r g e s t e l l t   und  w e i s t  

Bohrungen  28  für  die  s p ä t e r e   Montage  auf.   Die  Nase  19  der  B e i s c h i e n e  

18  hat  an  dem  der  E i n s t e c k s c h i e n e   15  zugewendeten  Endbereich  e i n e  

Ausnehmung  21.  Diese  Ausnehmung  21  i s t   so  d i m e n s i o n i e r t ,   daß  sich  d i e  

L e i t s c h i e n e   16  der  E i n s t e c k s c h i e n e   15  in  die  Ausnehmung  21  der  B e i -  

schiene  18  e i n f ü g t ,  w o b e i   die  Le i tkan te   17  der  E i n s t e c k s c h i e n e   15 -mi t  

der  L e i t k a n t e   20  der  Beischiene   18  f l u c h t e t ,   um  einen  s p r u n g l o s e n  

Übergang  zu  e r g e b e n .  



Die  Backenschiene  22,  welche  aus  e i n e r   R i l l e n s c h i e n e   üb l i chen   P r o f i l s  

g e a r b e i t e t   i s t ,   z e i g t   im  s p i t z e n   Bereich  das  vol le   P r o f i l   und  den  

Schienenfuß  23.  Der  S c h i e n e n f u ß   23  i s t   so  a b g e a r b e i t e t ,   daß  der  Zun- 

g e n a u f l a g e k a s t e n   1  zur  Anlage  an  den  Sch ienens teg   24  der  B a c k e n s c h i e -  

ne  22  kommt.  Der  Fahrkopf   der  Backensch iene   22  ist   e n t s p r e c h e n d   d e r  

Anlagef läche   der  Zunge  10  a u s g e a r b e i t e t ,   so  daß  bei  Anl iegen  d e r  

Zunge  10  an  den  Fahrkopf   der  Backensch iene   22  im  Endbereich  27  e i n  

g l e i chmäßige r   Über lauf   des  Rades  g e w ä h r l e i s t e t   i s t .   Wie  die  ü b r i g e n  

Bau te i l e   weist  auch  die   Backensch iene   22  Bohrungen  28  a u f .  

Bei  der  Montage  der  e r f i n d u n g s g e m ä ß e n   Zungenvorr ichtung  werden  d i e  

Backenschiene  22,  der  Z u n g e n a u f l a g e k a s t e n   1  und  die  Be i sch i ene   18  m i t  

hochfes ten   Schrauben  29  ve rbunden ,   die  durch  die  e inander   e n t s p r e -  

chenden  Bohrungen  28  g e s t e c k t   werden.  Um  die  Schräglage   z w i s c h e n  

Schraubenköpfen  und  der  Backensch iene   22  sowie  den  Muttern  32  und  d e r  

Beischiene  18  a u s z u g l e i c h e n ,   werden  Kugelscheiben  30  und  K e g e l p f a n n e n  

31  auf  die  Schrauben  29  au fgeschoben   und  dann  die  Muttern  3 2 - a u f g e -  

s ch raub t .   Danach  wird  die  Zunge  10  auf  den  Auf lagekas ten   1  a u f g e -  

s e t z t ,   wobei  der  Zungenzapfen  11  durch  den  Ausschn i t t   6  der  G l e i t -  

p l a t t e   2  geführ t   wird .   Die  Zungenbas i s   12  l i eg t   dann  u n m i t t e l b a r   h i n -  

ter   der  B r e i t e b a s i s   des  Z u n g e n a u f l a g e k a s t e n s   1.  Die  F i x i e r u n g   d e r  

Zunge  10  in  der  Z u n g e n v o r r i c h t u n g   e r f o l g t   e b e n f a l l s   durch  V e r s c h r a u -  

bung,  wobei  eine  Schraube  29  durch  die  l e t z t e   Bohrung  28  der  Backen -  

schiene  22,  das  D i s t a n z s t ü c k   33,  die  Zungenbasis  12,  das  D i s t a n z s t ü c k  

34  und  durch  die  l e t z t e   Bohrung  der  Be isch iene   18  ge füh r t   w i r d .  

Die  Figur  2,  welche  die  e r f i n d u n g s g e m ä ß e   Vorrichtung  in  zusammenge-  
bautem  Zustand  z e i g t ,   g ib t   die  S t e l l u n g   wieder,   bei  der  die  Zunge  10 

an  der  Backenschiene  22  a n l i e g t .   Im  sp i t zen   Bereich  der  Z u n g e n v o r -  

r i ch tung   ist   der  Z u n g e n a u f l a g e k a s t e n   1,  bestehend  aus  G l e i t p l a t t e   2 ,  

U n t e r l a g s p l a t t e   3  und  F l a c h e i s e n   4  und  5,  zu  erkennen.   Ein  k r e i s f ö r -  

miger  Ausschn i t t   in  der  B e i s c h i e n e   18  e rmögl ich t   die  B e f e s t i g u n g   des  

S t e l l e l e m e n t e s   der  V e r s t e l l v o r r i c h t u n g   am  Zungenzapfen  11.  Die  Zunge 

10  i s t   mit  der  E i n s t e c k s c h i e n e   15  im  Bereich  14  v e r s c h w e i ß t .   Die 

Le i tkan te   17  der  E i n s t e c k s c h i e n e   15  f l u c h t e t   mit  der  L e i t k a n t e   20  d e r  

Beisch iene   18. 



In  Figur  3  i s t   eine  andere  bevorzugte   Ausführungsform  der  e r f i n d u n g s -  

gemäßen  Z u n g e n v o r r i c h t u n g   d a r g e s t e l l t .   Dabei  sind  die  Be i sch iene   18 

und  die  Backensch lene   22  im  wesen t l i chen   u n v e r ä n d e r t .   Der  Zungenauf -  

l agekas t en   1  u n t e r s c h e i d e t   sich  jedoch  von  dem  in  Figur  1  d a r g e s t e l l -  

ten  Z u n g e n a u f l a g e k a s t e n   dadurch,   daß  der  Z u n g e n a u f l a g e k a s t e n   1  im  Be- 

reich  der  Zungenbas is   35  sich  bis  zur  E i n s t e c k s c h i e n e   15  e r s t r e c k t  

und  an  der  der  Be i sch iene   18  zugewendeten  Sei te   e ine   Ausklinkung  36 

au fwe i s t ,   die  in  i h r e r   Abmessung  der  auf  S c h i e n e n p r o f i l h ö h e   a u s g e -  
führ ten   Zungenbasis   35  e n t s p r i c h t .   Die  Zungenbasis   35  der  Zunge  10 

wird  bei  der  Montage  in  die  Ausklinkung  36  e i n g e f ü h r t ,   wobei  in  Ver-  

bindung  mit  der  D i s t a n z l a s c h e   37  eine  besonders  s t a b i l e   und  b e l a s t -  

bare  Verbindung  der  Zunge  10  und  der  E i n s t e c k s c h i e n e   15  mit  dem  Zun- 

g e n a u f l a g e k a s t e n   1,  der  Backenschiene  22  und  der  B e i s c h i e n e   18  b e -  

wirkt  wird.   Es  i s t   dabei  von  besonderem  V o r t e i l ,   daß  durch  d i e s e  

F ix ie rung   im  Bereich  der  Zungenbasis   35  bei  Hin-  und  Herbewegung  d e r  

Zunge  10  die  S c h w e i ß s t e l l e   14  vor  mechanischer   Zug-  oder  Druckbean-  

spruchung  g e s c h ü t z t   wird.   In  a l len   übrigen  Tei len  e n t s p r i c h t   die  in  

Figur  3  g e z e i g t e   Vor r i ch tung   der  Vorr ichtung  der  Figur  1,  so  daß  d i e  

dort  gegebene  Beschre ibung   auch  auf  diese  Ausführungsform  z u t r i f f t .  

Figur  4  z e i g t   die  Zunge  10  mit  der  E i n s t e c k s c h i e n e   15  in  e iner   Aus- 

füh rungs fo rm,   wie  sie  für  eine  Vorr ichtung  gemäß  Figur  3  g e e i g n e t  

i s t .   Das  Besondere  an  d i e s e r   Ausführungsform  b e s t e h t   d a r i n ,   daß  d i e  

E i n s t e c k s c h i e n e   15  mit  der  Zunge  10  nicht   v e r s c h w e i ß t   i s t ,   sondern  

einen  S c h r ä g s t o ß   38  a u f w e i s t ,   wobei  die  F ix ie rung   bei  der  Montage 

durch  die  Verschraubung  mit  der  D i s t a n z l a s c h e   37  e r f o l g t .  



1.  Zungenvor r i ch tung   für  R i l l e n s c h i e n e n w e i c h e n ,   wobei  die  Zunge  z w i -  

schen  der  Backenschiene  und  der  Be i sch iene   auf  e ine r   G l e i t p l a t t e  

m i t t e l s   e ine r   S t e l l v o r r i c h t u n g   v e r s c h i e b b a r   i s t ,   dadurch  gekenn-  

z e i c h n e t ,   daß  die  G l e i t p l a t t e   (2)  und  eine  ihr  en t sp rechende   Un- 

t e r l a g s p l a t t e   (3)  mit  s e i t l i c h   angeordne ten   F l a c h e i s e n   (4,  5)  zu 

einem  v e r w i n d u n g s s t e i f e n   Z u n g e n a u f l a g e k a s t e n   (1)  ve rschweiß t   s i n d ,  

mit  dem  die  Backenschiene  (22)  und  die  B e i s c h i e n e   (18)  m i t t e l s  

h o c h f e s t e r   Schrauben  (29)  v e r s c h r a u b t   s i n d .  

2.  Zungenvor r i ch tung   nach  Anspruch  1,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d e r  

Zungenauf l agekas t en   (1)  im  Bereich  des  Zungenendes  A u s s c h n i t t e  

(6,  7,  8)  zur  Aufnahme  des  Zungenzapfens  (11)  und  zur  Durchführung 

eines   am  Zungenzapfen  (11)  a n g r e i f e n d e n   Z u n g e n v e r s t e l l e l e m e n t e s  

a u f w e i s t .  

3.  Zungenvor r i ch tung   nach  Anspruch  2,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d i e  

U n t e r l a g s p l a t t e   (3)  u n t e r h a l b   des  A u s s c h n i t t e s   (6)  der  G l e i t p l a t t e  

(2)  einen  A u s s c h n i t t   (9)  a u f w e i s t .  

4.  Zungenvor r i ch tung   nach  einem  oder  mehreren  der  vorhergehenden  An- 

sprüche,   dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  der  Z u n g e n a u f l a g e k a s t e n   (1)  

im  Bereich  der  Zungenbasis   sich  bis  zur  E i n s t e c k s c h i e n e   (15)  e r -  

s t r e c k t   und  an  der  der  B e i s c h i e n e   (18)  zugewendeten  Sei te   e i n e  

Ausklinkung  (36)  a u f w e i s t ,   die  in  i h re r   Abmessung  der  auf  S c h i e -  

n e n p r o f i l h ö h e   ausge füh r t en   Zungenbasis   (35)  e n t s p r i c h t   und  wobei 

die  Backenschiene  (22)  mit  dem  Z u n g e n a u f l a g e k a s t e n   (1)  im  B e r e i c h  

der  Ausklinkung  (36),   der  Zungenbasis   (35) ,   dem  F u t t e r s t ü c k   (34) 

und  der  Beischiene   (18)  v e r s c h r a u b t   i s t .  

5.  Zungenvor r i ch tung   nach  einem  oder  mehreren  der  vorhergehenden  An- 

sprüche,   dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  B e i s c h i e n e   (18)  eine  Aus- 

nehmung  (21)  für  die  L e i t s c h i e n e   (16)  der  E i n s t e c k s c h i e n e   (15)  z u r  

Ausbildung  e ine r   durchgehenden  L e i t k a n t e   (17,  20)  a u f w e i s t .  



6.  Z u n g e n v o r r i c h t u n g   nach  einem  oder  mehreren  der  vorhergehenden  An- 

sp rüche ,   dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  Zunge  (10)  h i n t e r   der  Fe- 

d e r s t e l l e   (13)  in  P r o f i l h ö h e   der  E i n s t e c k s c h i e n e  - ( 1 5 )   a u s g e b i l d e t  

i s t .  
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