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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Fertigungsverfahren
fur eine Zungenvorrichtung, die insbesondere fir Stra-
Renbahngleise geeignet ist.

[0002] Entweder werden Zungenvorrichtungen mit ei-
nem Zungenbett, auf dem eine Weichenzunge hin- und
hergleiten kann, aus einzelnen Teilen zusammengebaut
oderaberaus einem Vollblock herausgefrast. Wenn nicht
Kostengriinde dagegen sprechen, werden Zungenvor-
richtungen vorzugsweise in einer solchen Monoblock-
Konstruktion hergestellt, weil diese Monoblock-Kon-
struktion spannungsfrei und unter engeren Maschinen-
toleranzen herstellbar ist. Als Stand der Technik werden
DE 10 2004 048 751 B3 und DE 92 18 808 U1 genannt.
[0003] Die hohe Fertigungsgenauigkeit der Mono-
block-Konstruktion ist mit einer aus mehreren Kompo-
nenten zu fertigenden Konstruktion nicht zu erreichen.
Die Monoblock-Konstruktion stellt ein homogenes Bau-
teil dar, in welchem sich die Warme einer elektrischen
Weichenheizung optimal in der gesamten Zungenvor-
richtung verteilt. AuRerdem bleibt die Warme langer in
der Monoblock-Konstruktion gespeichert, vergl. Firmen-
prospekt der Vossloh Laeis GmbH & Co. KG "Zungen-
vorrichtung in Monoblock-Konstruktion".

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Fertigungs-
verfahren fir eine moglichst kostenglinstige Zungenvor-
richtung vorzuschlagen, wobei die Zungenvorrichtung
engste Toleranzen einhalten muss.

[0005] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zu Grunde,
dass die zwei konkurrierenden Bauweisen der vorbe-
schriebenen Konstruktionen bekannter Zungenvorrich-
tungen kombinierbar sind.

[0006] Die Aufgabe wird durch die kennzeichnenden
Merkmale des Anspruchs 1 bzw. des Anspruchs 5in Ver-
bindung mit den jeweiligen Oberbegriffsmerkmalen ge-
18st.

[0007] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung bilden die Gegenstande der jeweiligen Unteran-
spriche.

[0008] GemaR dem erfindungsgemalien Fertigungs-
verfahren fir eine Zungenvorrichtung wird zunachst min-
destens eine Komponente der Zungenvorrichtung auf ei-
ne ein Zungenbett bildende Grundplatte aufgeschweil3t.
AnschlieBend wird die Zungenvorrichtung umfassend
die Grundplatte und die mindestens eine verschweillte
Komponente nachbearbeitet, insbesondere mittels eines
spanenden Fertigungsverfahrens.

[0009] Eine vorteilhafte Ausfihrungsform des Ferti-
gungsverfahrens siehtvor, dass das Nachbearbeiten der
Zungenvorrichtung mit samtlichen nachzubearbeiten-
denKomponenten in einer einzigen Aufspannung mit Be-
zug auf einen einzigen Nullpunkt fir alle Komponenten
der Zungenvorrichtung erfolgt.

[0010] In weiteren vorteilhaften Ausfihrungsformen
des erfindungsgemalen Fertigungsverfahrens wird als
Komponente zunachst mindestens eine der folgenden
auf- bzw. unter die Grundplatte angeschweil3t: Backen-
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schiene, Beischiene, Schmutzkasten, Gleitstuhl, Zun-
genanschweiflschiene, Zungenklemmblock.

[0011] Eine Zungenvorrichtung wird nach einem der
vorbeschriebenen Fertigungsverfahren hergestellt. Die
Zungenvorrichtung besteht mindestens aus einer Grund-
platte und den mit der Grundplatte verschweifltten Kom-
ponenten Backenschiene und Beischiene sowie aus ei-
ner beweglichen Weichenzunge, wobei eine spanende
Bearbeitung der verschweilRten Komponenten auf End-
maf nach deren Verschweilien erfolgt ist. Zungenvor-
richtungen gemaf vorteilhafter Ausfiihrungsformen wei-
sen Bearbeitungsflachen auf, deren Toleranzfeld von et-
wa 3 mm um 2/3 auf etwa 1 mm gegenuber vorgegebe-
nen Werten reduziert ist.

[0012] Die Fertigung in geanderter Fertigungsreihen-
folge mit den Mitteln der Monoblock-Bauweise, namlich
entsprechend grofRer CNC-Frasmaschinen, ermdglicht
eine Verwendung rohere Einzelteile mit UbermaR als
Komponente und deren grobe Positionierung auf eine
Uibliche Grundplatte. Es kommt zu einem gegenuber der
bekannten Konstruktion aus Einzelteilen besonders
schnellen Positionieren der Komponenten, da weniger
genau positioniert werden muss. Auflerdem ist bei den
Komponenten nicht zu berlicksichtigen, inwiefern ther-
mische Einflisse des VerschweilRens vorgefertigte An-
schlussoberflichen beeintrachtigen. Eine Bearbeitung,
bei der solche Anschlussoberflachen gefertigt werden,
erfolgt erst nach dem Positionieren und Anschweil3en
der Komponenten in einem nachrangigen Fertigungs-
schritt. Insgesamt ergeben sich deutliche Kostenvorteile
gegenuber der bekannten Monoblock-Konstruktion so-
wie eine héhere Prazision gegeniiber der bekannten
Konstruktion aus Einzelteilen.

[0013] Die Erfindung ist in den Zeichnungen beispiel-
haft dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1a  eine Zungenvorrichtung gefertigt gemag ei-
nem Ausflihrungsbeispiel des erfindungsge-
mafRen Verfahrens nach einem VerschweilRen
roher Komponenten in Draufsicht, wobei nicht
sichtbare Teile mittels gestrichelter Linien dar-
gestellt sind,

eine Schnittdarstellung durch die Zungenvor-
richtung aus Fig. 1a gemaf Schnitt F-G,
eine Schnittdarstellung durch die Zungenvor-
richtung aus Fig. 1a gemaR Schnitt A-A,
eine Schnittdarstellung durch die Zungenvor-
richtung aus Fig. 1a gemaR Schnitt B-B,
eine Schnittdarstellung durch die Zungenvor-
richtung aus Fig. 1a gemaf Schnitt C-C,
eine Schnittdarstellung durch die Zungenvor-
richtung aus Fig. 1a gemaf Schnitt D-D,
eine Schnittdarstellung durch die Zungenvor-
richtung aus Fig. 1a gemaR Schnitt E-E,
eine Schnittdarstellung durch die Zungenvor-
richtung aus Fig. 1a gemaf Schnitt F-F,

eine Draufsicht auf eine Zungenvorrichtung
nach einer Bearbeitung angeschweif3ter Kom-

Fig. 1b
Fig. 1c
Fig. 1d
Fig. 1e
Fig. 1f
Fig. 1g
Fig. 1h

Fig. 2a
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ponenten, wobei verdeckte Konturen gestri-
chelt dargestellt sind,

Fig. 2b  Schnittdarstellung durch die Zungenvorrich-
tung aus Fig. 2a gemaR Schnitt F-G,

Fig. 2c  eine Schnittdarstellung durch die Zungenvor-
richtung aus Fig. 2a gemaf Schnitt A-A,

Fig. 2d  eine Schnittdarstellung durch die Zungenvor-
richtung aus Fig. 2a Schnitt B-B,

Fig. 2e  eine Schnittdarstellung durch die Zungenvor-
richtung aus Fig. 2a gemaf Schnitt C-C,

Fig. 2f  eine Schnittdarstellung durch die Zungenvor-
richtung aus Fig. 2a gemaf Schnitt D-D,

Fig. 2g eine Schnittdarstellung durch die Zungenvor-
richtung aus Fig. 2a gemal Schnitt E-E und

Fig. 2h  eine Schnittdarstellung durch die Zungenvor-
richtung aus Fig.2a gemal Schnitt F-F.

[0014] In den Figuren 1a bis 1h und 2a bis 2h ist eine

Zungenvorrichtung nach einem Ausfiihrungsbeispiel
dargestellt, wobei die Figuren 1a bis 1h die Zungenvor-
richtung nach einem Anschweif3en diverser Komponen-
ten 2, 3, 5, 6, 8 zeigen und die Figuren 2a bis 2h die
Zungenvorrichtung nach einer spanenden Bearbeitung
der verschweillten Komponenten 2, 3, 5, 6, 8.

[0015] Im Rahmen der Erfindung ist es nicht erforder-
lich, dass samtliche angeschweifl’te Komponenten spa-
nend nachbearbeitet werden mussen.

[0016] Eine Zungenvorrichtung unterfallt der Erfin-
dung, sobald eine einzige roh positionierte Komponente
der Zungenvorrichtung zundchst angeschweif’t und
nachfolgend bearbeitet wird, insbesondere spanend.
[0017] Auf einer Grundplatte 1 sind die wesentlichen
funktionellen Komponenten der Zungenvorrichtung Ba-
ckenschiene 2 und Beischiene 3 befestigt. Die Backen-
schiene 2 ist in Richtung einer Hauptstrecke eines Glei-
ses ausgerichtet, wahrend die Beischiene 3 zu einer Ne-
benstrecke fuhrt und somit einen Zug, der auf dem Gleis
fahren soll, auf die Nebenstrecke leitet. Ein Umleiten ist
bedingt durch eine zwischen Beischiene 3 und Backen-
schiene 2 schwenkbar gelagerte Weichenzunge 4. Wird
die Weichenzunge 4 uber Gleitstiihle 6 hinweggleitend
an die Beischiene 3 angelegt, folgt der Zug einer Zun-
genanschweil3schiene 5.

[0018] GemaR demdargestellten Ausfiihrungsbeispiel
sind auf die Grundplatte 1 die Backenschiene 2, die Bei-
schiene 3, die Gleitstlihle 6 und die
Zungenanschweillschiene 5 und ein Zungenblemm-
block 8 als rohe Komponenten angeschweilt (Fig. la).
[0019] Eine Nachbearbeitung, insbesondere durch
spanende Fertigungsverfahren sowie durch zusatzliche
Montagen fuhrt zur Veranderung der Komponenten in
der in den Schnitten A-A, B-B, C-C, D-D, E-E und F-F
erkennbaren Weise, wobei verdnderte Komponenten
dieselben Bezugszeichen weitertragen.

[0020] Die Figuren 1c und 2c zeigen Darstellungen ei-
nes Schnittes A-A in einem in Fahrtrichtung gesehenen
vorderen Bereich der Zungenvorrichtung. Auf der Grund-
platte 1 ist links angeschweif3t 7 die Backenschiene 2.
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Auf der rechten Seite lehnt im rohen Zustand (Fig. 1c)
die Beischiene 3 an der Backenschiene 2 mit einem
Schenkel an. Zwischen der Beischiene 3 und der Ba-
ckenschiene 2 ist ebenfalls auf der Grundplatte 1 ange-
schweilltein Zungentrager 9, auf dem die Weichenzunge
4 ruht, wenn der Zug der Hauptstrecke folgen soll. Wie
Fig. 2c zeigt, werden sowohl die Backenschiene 2 wie
auch die Beischiene 3 im oberen Bereich spanend be-
arbeitet, sodass eine Liicke zwischen der Backenschie-
ne 2 und der Beischiene 3 klafft.

[0021] Die Figuren 1d und 2d zeigen Darstellungen ei-
nes Schnittes B-B durch die Zungenvorrichtung. Dieser
Schnitt - im Vergleich zum Schnitt A-A in Fahrtrichtung
weiter vorgerlckt - 1asst weitere Details der bearbeiteten
Beischiene 3 erkennen. Es ist eine Durchtritts6ffnung
seitlich eingebracht und im oberen Bereich ein weiteres
Bauelement mit der Beischiene 3 verschraubt.

[0022] Die Figuren 1e und 2e zeigen Darstellungen ei-
nes Schnittes C-C durch die Zungenvorrichtung, wie in
den Figuren 1a und 2a angegeben. In diesem Bereich
ist die auf dem Zungentrager ruhende Weichenzunge 4
erkennbar, die erst eingesetzt werden konnte, nachdem
eine spanende Bearbeitung der rohen Komponenten er-
folgt ist.

[0023] Die Figuren 1f und 2f zeigen Darstellungen ei-
nes Schnittes D-D durch die Zungenvorrichtung. Die
Weichenzunge 4 ist in Fig. 2f erkennbar, also nach der
spanenden Bearbeitung der verschweiften Komponen-
ten. Die Backenschiene 2 weist in diesem Fall durch die
spanende Bearbeitung eine Rille auf, die in der rohen
Backenschiene 2 in der Fig. 1f noch nicht ausgebildet ist.
[0024] Die Figuren 1gund 2g zeigen Darstellungen ei-
nes Schnittes E-E durch die Zungenvorrichtung in einem
Bereich, indem der Zungenklemmblock 8 angeordnet ist.
Nach einer spanenden Bearbeitung des Zungenklemm-
blocks 8 kann der Zungenklemmblock die Weichenzun-
ge 4 aufnehmen. Ein Klemmkeil 10 ist neben der Wei-
chenzunge 4 angeordnet.

[0025] Die Figuren 1h und 2h zeigen Darstellungen ei-
nes Schnittes F-F durch die Zungenvorrichtung in einem
Bereich in Fahrtrichtung gesehen hinter der Weichen-
zunge 4. Zwischen der Backenschiene 2 und der Zun-
genanschweiflschiene 5ist ein Fullkeil 11 erkennbar, der
die Oberflache zwischen den Schienen schlieRen soll.
[0026] Samtliche insbesondere in Schnitten gezeigten
Bearbeitungsergebnisse kdnnen nach einem Ver-
schweillen von Rohkomponenten besonders vorteilhaft
in einem einzigen Bearbeitungsverfahren mit Bezug zu
einem einzigen Nullpunkt durchgefiihrt werden. In den
Schnitten nicht dargestellt ist ein Nachfrasen der Gleit-
stiihle 6, was auch den Schnitten F-G der Figuren 1b und
2b nicht eindeutig zu entnehmen ist. Dennoch erfolgt er-
findungsgeman ein Nachfrasen der Gleitstiihle 6 geman
dem dargestellten Ausfihrungsbeispiel.
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Patentanspriiche

1.

Fertigungsverfahren fiir eine Zungenvorrichtung, die
insbesondere fiir StralRenbahngleise geeignet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass zunachst mindes-
tens eine Komponente (2, 3, 5, 6, 8) der Zungenvor-
richtung auf eine ein Zungenbett bildende Grund-
platte (1) aufgeschweil3t wird und anschlieend die
Zungenvorrichtung umfassend die Grundplatte und
die mindestens eine verschweilte (2, 3, 5, 6, 8) Kom-
ponente nachbearbeitet wird.

Fertigungsverfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Nacharbeiten der Zungen-
vorrichtung mit samtlichen nachzubearbeitenden
Komponenten (2, 3, 5, 6, 8) in einer Aufspannung
mit Bezug auf einen einzigen Nullpunkt fir alle Kom-
ponenten (2, 3, 5, 6, 8) der Zungenvorrichtung er-
folgt.

Fertigungsverfahren nach einem der Anspriiche 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Nach-
arbeiten wenigstens ein spanendes Fertigungsver-
fahren umfasst.

Fertigungsverfahren nach einem der vorangehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
als Komponente mindestens eine der folgenden auf
bzw. unter die Grundplatte (1) angeschweil’t wird:
Backenschiene (2), Beischiene (3), Schmutzkasten,
Gleitstuhl (6), Zungenanschweiflschiene (5), Zun-
genklemmblock (8).

Claims

A fabrication method for a switch device which is
especially suitable for streetcar rails, characterized
in that at first at least one component (2, 3, 5, 6, 8)
of the switch device is welded onto a base plate (1)
forming a switch bed and then the switch device com-
prising the base plate and the at least one welded-
on component (2, 3, 5, 6, 8) undergoes finishing
work.

The fabrication method according to claim 1, char-
acterized in that the finishing work for the switch
device with all components (2, 3, 5, 6, 8) undergoing
the finishing work takes place in a chuck with refer-
ence to a single zero point for all the (2, 3, 5, 6, 8)
of the tongue unit.

The fabrication method according to one of claims 1
or 2, characterized in that the finishing work in-
volves at least one chip-removing fabrication proc-
ess.

The fabrication method according to one of the pre-
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ceding claims, characterized in that the component
welded onto or beneath the base plate (1) is one of
the following: stock rail (2), side rail (3), dirt box, slide
chair (6), switch welding rail (5), switch clamping
block (8).

Revendications

Procédé de fabrication d’un dispositif d’aiguillage qui
est congu en particulier pour des rails de tramway,
caractérisé en ce qu’au moins un élément (2, 3, 5,
6, 8) du dispositif d’aiguillage est d’abord soudé sur
une plaque d’assise (1) constituant un lit d’aiguille,
et qu’ensuite le dispositif d’aiguille englobant la pla-
que d’assise et qu’au moins un élément soudé (2,
3, 5, 6, 8) fait I'objet d’'une finition.

Procédé de fabrication selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que lafinition du dispositif d’aiguilla-
ge avec tous les éléments qui doivent faire I'objet
d’une finition (2, 3, 5, 6, 8) s’effectue sur une fixation
qui fait référence a un seul et méme point zéro pour
tous les éléments (2, 3, 5, 6, 8) du dispositif d’aiguilla-
ge.

Procédé de fabrication selon l'une des revendica-
tions 1 ou 2, caractérisé en ce que la finition com-
prend au moins procédé de fabrication a enlevement
de copeaux.

Procédé de fabrication selon I'une des revendica-
tions qui précédent, caractérisé en ce qu’au moins
I'un des éléments est soudé en tant qu’élément sur
ou sous la plaque d’assise (1) : rail contre-aiguille
(2), rail d’appui (3), bac a déchets, coussinet
d’aiguille (6), rail de soudage de lame d’aiguille (5),
bloc de serrage de lame d’aiguille (8).
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