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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Zungenvorrichtung,
vorzugsweise Rillenschienen-Zungenvorrichtung, ins-
besondere der Bauart Flachbett, fir eine Weichenanla-
ge, mit einer Grundplatte, einer Backenschiene, einer
Beischiene und einer zwischen der Backenschiene und
der Beischiene vorgesehenen Gleitplatte fir die Zunge
einer Zungenschiene, sowie ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Zungenvorrichtung. Eine Zungenvorrichtung
dereingangs genannten Artist aus der Praxis seitlangem
bekannt. Bei der bekannten Zungenvorrichtung wird fiir
die Backenschiene regelmafig ein Sonderschienenpro-
fil, beispielsweise das Sonderschienenprofil 75C1, des-
sen alte Bezeichnung BA75 lautet, verwendet. Das Son-
derschienenprofil wird zur Erstellung der Backenschiene
bearbeitet. Insbesondere wird im mittigen Bereich des
Schienenprofils der Rillenschenkel entfernt. Die Gleit-
platte liegt bei der bekannten Zungenvorrichtung aufihrer
einen Seite auf einem Absatz der Beischiene auf, wah-
rend sie auf der gegenlberliegenden Seite auf einer
Schulter am Schienensteg der Backenschiene aufliegt.
[0002] Die Herstellung der bekannten Zungenvorrich-
tung erfolgt derart, dass zunachst die Backenschiene mit
der Gleitplatte und der Beischiene mit dafiir vorgesehe-
nen Schablonen zusammengefiigt werden. Anschlie-
Rend erfolgt die Verschwei3ung.

[0003] Die bekannte Zungenvorrichtung hat eine Rei-
he von Nachteilen. Zum einen ist das fiir die Backen-
schiene notwendige Sonderschienenprofil vergleichs-
weise teuer. Dartber hinaus wird das Sonderschienen-
profil nur in einer Gite hergestellt Sofern fir bestimmte
Anwendungszwecke eine andere Giite erforderlich ist,
kann letztlich auf das bekannte Sonderschienenprofil
nicht zurlickgegriffen werden. In der Regel wird dann ei-
ne Backenschiene aus einem Vollblock entsprechender
Gute hergestellt, was ebenfalls relativ aufwendig ist.
[0004] Daruber hinaus hat es sich gezeigt, dass die
Herstellung der bekannten Zungenvorrichtung verschie-
dene Nachteile mit sich bringt. Durch das SchweilRen
kommt es regelmaRig zum Verzug der systemrelevanten
Bauteile Backenschiene, Gleitplatte und Beischiene.
Diese Bauteile mussen nach dem Schweif3en mit erheb-
lichem Aufwand wieder gerichtet werden, um die notwen-
dige Ebenheit der Zungenvorrichtung zu gewéahrleisten.
[0005] Eine Zungenvorrichtung der eingangs genann-
ten Art, bei der eine Gleitplatte vorgesehen ist, die sich
zumindest Uber einen wesentlichen Teil der Lange der
Zungenvorrichtung erstreckt, stellt eine sogenannte
Flachbett-Zungenvorrichtung bzw. eine Zungenvorrich-
tung der Bauart Flachbett dar. Bei einer derartigen Zun-
genvorrichtung wird eine vergleichsweise kleine Zungen-
schiene verwendet, beispielsweise vom Zungenprofiltyp
Fz 36. Die durchgehende Gleitplatte stiitzt sich auf einem
Vorsprung des Sonderschienenprofils der Backenschie-
ne auf der einen Seite und auf einem entsprechenden
Vorsprung der Beischiene ab. Insgesamt ist die Breite
der Zungenvorrichtung, das heilt der Zwischenraum
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zwischen der Backenschiene und der Beischiene ver-
gleichsweise gering. Der Zwischenraum von der Gleit-
platte zur Oberseite der Zungenvorrichtung ist "flach",
woraus sich der Name "Flachbett" ergibt.

[0006] Von Zungenvorrichtung der Bauart Flachbett
unterscheidet sich eine Zungenvorrichtung der Bauart
"Tiefbett". Bei einer Tiefbett-Zungenvorrichtung wird in
der Regel als Backenschiene eine bearbeitete Regel-
schiene verwendet. Anders als bei einer Flachbett-Zun-
genvorrichtung wird bei der Tiefbett-Zungenvorrichtung
ein gréfReres und insbesondere hdheres Zungenprofil
verwendet, beispielsweise das Zungenprofil 49E1A1.
Die Zunge liegt bei der Tiefbett-Zungenvorrichtung nicht
auf einer Gleitplatte auf, sondern auf einzelnen, vonein-
ander beabstandeten Gleitklétzen oder -stlihlen. Der Ab-
stand der Oberseite der Gleitstihle zur Oberseite der
Zungenvorrichtung ist deutlich tiefer als bei der Flach-
bett-Zungenvorrichtung.

[0007] Aus der DE 44 47 926 B4 ist eine Tiefbett-Zun-
genvorrichtung bekannt, bei der die einzelnen Gleitkldtze
auf stegartigen Abstandselementen angeordnet sind.
[0008] Aus der EP 0 144 034 A2 ist eine gattungsge-
mafle Zungenvorrichtung gemal dem Oberbegriff des
Anspruchs 1 bekannt.

[0009] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
Zungenvorrichtung, insbesondere des Typs der Bauart
Flachbett, also mit einer Gleitplatte zur Verfliigung zu stel-
len, die einfach und kostenglinstig herstellbar ist.
[0010] Bei der erfindungsgemafen Zungenvorrich-
tung der eingangs genannten Art ist nun vorgesehen,
dass zwischen der Backenschiene und der Beischiene
eine Mehrzahl von auf der Grundplatte aufliegender, von
der Backenschiene und der Beischiene separater Aufla-
geklotze vorgesehen sind, wobei sich die Grundplatte
Uber die Mehrzahl der Auflageklétze erstreckt und auf
diesen aufliegt.

[0011] Erfindungsgemal® wird von einem anderen
Prinzip der Auflage bzw. Abstitzung der Gleitplatte als
beim Stand der Technik Gebrauch gemacht. Bei der Er-
findung wird von einer aus dem Stand der Technik be-
kannten Flachbett-Zungenvorrichtung, die sich durch ei-
ne durchgehende Gleitplatte auszeichnet, ausgegan-
gen, bei der die Gleitplatte zum einen auf der Beischiene
und zum anderen auf einem Vorsprung der Sonderprofil-
Backenschiene aufliegt. Durch die Realisierung der er-
findungsgemafien Auflagekldtze wird eine Abstitzmdg-
lichkeit fir die Gleitplatte zur Verfligung gestellt, so dass
eine Abstiitzung der Gleitplatte an der Backenschiene
nicht mehr erforderlich ist. Auch kann grundséatzlich auf
eine Abstiitzung an der Beischiene verzichtet werden.
Allerdings kann es sich fur relativ schmale Ausfiihrungs-
formen der Zungenvorrichtung anbieten, die Abstiitzung
auch noch anderBeischiene zurealisieren, so dass dann
eine gemeinsame Abstlitzung der Gleitplatte Uber die
Auflageklétze und an einer korrespondierenden Stufe
der Beischiene erfolgt. Hieraus resultiert, dass ein Son-
derschienenprofil zur Herstellung der Backenschiene
nicht erforderlich ist. Zwar kann ein solches Profil einge-
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setzt werden. Dennoch erfolgt die Abstltzung der Gleit-
platte bei der erfindungsgeméfen Zungenvorrichtung
nach einem anderen Prinzip.

[0012] Ein ganz wesentlicher Vorteil, der sich durch
die Erfindung ergibt, liegt darin, dass die Backenschiene
aus einem Regelschienenprofil durch abtragende Bear-
beitung hergestellt sein kann. Handelt es sich bei der
Zungenvorrichtung um eine Rillenschienen-Zungenvor-
richtung, kann auf ein Regelrillenschienenprofil, insbe-
sondere des Typs 60R2, zuriickgegriffen werden. Ein
derartiges Regelschienenprofil ist nicht nur deutlich
glnstiger als ein Sonderschienenprofil, es kann auch -
anders als das Sonderschienenprofil - in jeglicher Giite
bezogen werden.

[0013] Im Zusammenhang mit der erfindungsgema-
Ren Zungenvorrichtung ist festgestellt worden, dass es
sich anbietet, Uber die LaAnge der Zungenvorrichtung ver-
teilt eine Mehrzahl von Auflageklétzen vorzusehen. Die
genaue Anzahl ist letztlich abhangig von der Lénge der
Zungenvorrichtung. In der Regel liegt die Anzahl der Auf-
lagekldtze zwischen 5 und 12 pro Zungenvorrichtung.
Dabei sind die Auflageklétze in der Regel gleich beab-
standet. Ausnahmen ergeben sich nur dann, wenn auf-
grund baulicher Griinde eine andere Anordnung zu wah-
len ist. Dies ist beispielsweise dann der Fall, wenn die
Gleitplatte geteilt werden muss, wie dies beispielsweise
im Bereich des Antriebs der Zungenspitze der Zungen-
schiene der Fall ist.

[0014] Die einzelnen Auflageklttze lassen sich relativ
leicht montieren. Bei einer Ublichen Bauart der Zungen-
vorrichtung erstrecken sich die Auflageklétze zumindest
im wesentlichen senkrecht von der Beischiene weg in
Richtung zur Backenschiene. Aufgrund des sich andern-
den Abstandes der Beischiene von der Backenschiene
kénnen die einzelnen Auflageklétze unterschiedliche Ab-
mafe haben. So sind beispielsweise wirfelartige For-
men ebenso vorgesehen, wie quaderférmige Ausgestal-
tungen. In Draufsicht gesehen haben die einzelnen Auf-
lagekldtze dabei in der Regel eine quadratische bis tra-
pezférmige Form. Die Trapezform ergibt sich aufgrund
des bogenférmigen Verlaufs der Backenschiene relativ
zur Beischiene.

[0015] Beieiner bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung ist zwischen zwei benachbarten Auflageklotzen ei-
ne Durchgangsoéffnung vorgesehen. Grundsatzlich sollte
zwischen allen Auflagekldtzen jeweils eine entsprechen-
de Durchgangsoéffnung vorgesehen sein. Diese Durch-
gangso6ffnung, die bevorzugt einen in Draufsicht dreie-
ckigen oder trapezférmigen Offnungsbereich hat, sollte
bevorzugt so ausgebildet sein, dass sie mit ihren jeweils
einem Bauteil zugewandten Randbereichen zumindest
im wesentlichen parallel zu dem jeweiligen Bauteil ver-
lauft. Im Ubrigen sollte der liberwiegende Bereich zwi-
schen zwei Auflageklétzen und dem zugehdrigen Be-
reich zwischen der Beischiene und der Backenschiene
von der Durchgangséffnung ausgeftllt sein. Hintergrund
ist, dass die Durchgangsoffnung sehr gut eine Ver-
schweiflung der der Durchgangséffnung zugewandten
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Bereiche der vorgenannten Bauteile, und insbesondere
der Backenschiene, ermdglicht. Hierauf wird nachfol-
gend im Zusammenhang mit dem Herstellungsverfahren
noch ndher eingegangen.

[0016] Bei der erfindungsgemalen Ausgestaltung
wird insbesondere jeder der vorgesehenen Auflageklot-
ze an den jeweiligen Stirnseiten an der einen Seite mit
der Beischiene und an der anderen Seite mitder Backen-
schiene verschweilit. Allerdings bestehen dennoch Un-
terschiede zwischen den einzelnen Befestigungsberei-
chen. Im Bereich der Beischiene erfolgt die Befestigung
des Auflageklotzes  ausschlieRlich  Uber eine
Schweillverbindung. Demgegeniber ist es im Bereich
der Backenschiene so, dass der Auflageklotz mit der Ba-
ckenschiene auch verschraubt und im Ubrigen ver-
schweiltist. Hierauf wird ebenfalls ndherim Zusammen-
hang mit dem Herstellungsverfahren eingegangen.
[0017] Jedenfallsist,um eine Verschraubung des Auf-
lageklotzes mit der Backenschiene zu ermdglichen, an
der der Backenschiene zugewandten Stirnseite des Auf-
lageklotzes vorzugsweise wenigstens eine Schrauboff-
nung, die bevorzugt ein Gewinde aufweisen kann, vor-
gesehen. Korrespondierend zu der Schraubéffnung ist
im Schienensteg der Backenschiene bevorzugt wenigs-
tens eine Durchgangsoéffnung vorgesehen, welche die
Verschraubung mit der Backenschiene ermdglicht.
[0018] Hierbei kann es sich grundsatzlich auch um ei-
ne Langlochéffnung handeln, um ein gegebenenfalls auf-
getretenes Spiel auszugleichen.

[0019] Letztlich dient die zuvor erwdhnte Verschrau-
bung insbesondere dazu, die Spreizmale der erfin-
dungsgemalen Zungenvorrichtung prazise einzuhalten.
Zu diesem Zweck ist insbesondere wenigstens ein Fiill-
stlick zur Anordnung zwischen der backenschienensei-
tigen Stirnseite und der Backenschiene vorgesehen.
Durch Einsatz entsprechender Flillstiicke, die auch eine
unterschiedliche Breite haben kdnnen, ist es ohne wei-
teres moglich, die notwendigen Spreizmalie exakt ein-
zuhalten.

[0020] Um die Montage der Backenschiene bei der
Herstellung der Zungenvorrichtung so einfach wie mog-
lich zu gestalten, weist der Backenschienenful® im Be-
reich eines der zugeordneten Auflagekldtze vorzugswei-
se wenigstens eine Ausnehmung auf, die bis hin zum
Schienensteg reichen kann. Durch die Ausnehmung ist
es mdglich, die Backenschiene insgesamt auf die Grund-
platte aufzusetzen und bis an die jeweiligen Stirnseiten
der Auflagekldtze heranzuschieben. AnschlieRend er-
folgt dann die zuvor beschriebene Verschraubung der
Backenschiene mit den Auflageklttzen.

[0021] Bei einer besonders bevorzugten Ausgestal-
tung der gattungsgemafRen Zungenvorrichtung, die mit
aberauch ohne Auflagekl6tze realisiert sein kann, ist vor-
gesehen, dass an der Beischiene eine Heizeinrichtung
vorgesehen ist. Diesem Aspekt kommt also auch eigen-
sténdige erfinderische Bedeutung zu. Die Heizeinrich-
tung, der bedarfsweise eine Steuereinrichtung, gegebe-
nenfalls mit Temperatursensor, zugeordnet ist, kann die
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ordnungsgemafle Funktion der erfindungsgemalen
Zungenvorrichtung insbesondere im Winter sicherstel-
len. Durch die bevorzugtin die Beischiene integrierte Hei-
zeinrichtung kann sichergestellt werden, dass ein Verei-
sen der Zungenvorrichtung, die zu einer Blockierung der
Zungenschiene der Zungenvorrichtung fihren kann, ver-
mieden wird. Letztlich kann durch die Heizeinrichtung,
die der Beischiene zugeordnet ist, eine solche Warme-
energie erzeugt werden, dass ein Festfrieren der Zun-
genschiene an der Gleitplatte verhindert. Dabei bietet
sich die Zuordnung der Heizeinrichtung zur Beischiene
an, da die Beischiene bevorzugt die Auflage fiir die Gleit-
platte bildet, so dass von der Heizeinrichtung abgegebe-
ne Warmeenergie durch Warmeleitung von der Beischie-
ne auf die Gleitplatte Ubertragen wird.

[0022] Grundsatzlich ist es mdglich, dass die Heizein-
richtung Uber entsprechende Schalter manuell ange-
steuert wird. Bevorzugt ist es jedoch, zusatzlich oder al-
ternativ zu der manuellen Ansteuerung der Heizeinrich-
tung eine Sensoreinrichtung vorzusehen, die der Heiz-
einrichtung zugeordnet ist. Die Sensoreinrichtung weist
bevorzugtwenigstens einen Temperatursensor auf, iber
den die AuRentemperatur und/oder die Temperatur an
der Zungenvorrichtung, insbesondere am Gleitbett
und/oder der Zungenschiene gemessen wird. Bei Unter-
schreiten einer vorgegebenen Temperatur wird dann die
Heizeinrichtung in Betrieb genommen bzw. eingeschal-
tet. Ist hingegen eine obere Grenztemperatur erreicht,
kann die Heizeinrichtung abgestellt bzw. ausgeschaltet
werden, so dass der Energieverbrauch der Heizeinrich-
tung so gering wie mdéglich gehalten werden kann.
[0023] Bevorzugt ist die Heizeinrichtung als elektri-
sche Heizung, als Gasheizung oder als Geothermiehei-
zung ausgeflhrt. Bei einer derart ausgefihrten Heizein-
richtung kann ein sicheres Beheizen der Zungenvorrich-
tung im Ergebnis gewahrleistet werden.

[0024] Bei einer bevorzugten Ausgestaltung weist die
Heizeinrichtung wenigstens ein langs der Beischiene
verlaufendes Heizrohr auf. Indiesem Heizrohr kann dann
das entsprechende Heizmedium geflihrt werden. Im Fal-
le einer elektrischen Heizung ist ein entsprechender Wi-
derstandsleiter vorgesehen. Im Hinblick auf die ausge-
sprochen robusten Anforderungen im Bahnbetrieb be-
steht das Heizrohr vorzugsweise aus Stahl, insbesonde-
re aus Edelstahl.

[0025] Um eine sichere Beheizung der relevanten Tei-
le der Zungenvorrichtung gewahrleisten zu kénnen, er-
streckt sich das Heizrohr bevorzugt Uber die gesamte
Lange der Beischiene, insbesondere zumindest jedoch
Uber die Lange der Gleitplatte. Hierdurch wird sicherge-
stellt, dass die Beischiene und damit auch die Gleitplatte
nicht nur partiell, sondern Uber ihre gesamte Lange be-
heizt wird/werden.

[0026] Um einenguten Warmeubergang vom Heizrohr
auf die Beischiene zu erzielen und um im Ubrigen den
Bauraum zwischen den weiteren Bauteilen der Zungen-
vorrichtung nicht zu beeintrachtigen, istin der Beischiene
eine sich langs der Beischiene erstreckende Ausneh-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

mung vorgesehen, in der das Heizrohr aufgenommen
ist. Bevorzugt ist in diesem Zusammenhang, dass die
Tiefe der Ausnehmung groRRer oder gleich dem Durch-
messer des Heizrohrs ist. Auf diese Weise kann letztlich
eine vollstandige Integration des Heizrohrs in die Bei-
schiene sichergestellt werden. Das Heizrohr wird damit
vollstandig in der Ausnehmung aufgenommen.

[0027] Zur Erzielung eines hohen Warmelbergangs
ist die Ausnehmung im Querschnitt zumindest bereichs-
weise an die Form des Heizrohrs angepasst, so dass
das in der Ausnehmung angeordnete Heizrohr zumin-
dest bereichsweise flachig an der Beischiene anliegt.
Ganz besonders bevorzugt ist es in diesem Zusammen-
hang, wenn die Ausnehmung an ihrem Boden bzw.
Grund U-férmig ausgebildet ist, wobei der Durchmesser
des Bodens bzw. Grundes zumindest im wesentlichen
dem Durchmesser des Heizrohres entspricht. Letztlich
ergibt sich auf diese Weise eine vergleichsweise grol3e
Kontaktflache zwischen dem Heizrohr und der Beischie-
ne, was den Warmeubergang von dem Heizrohr auf die
Beischiene beglinstigt.

[0028] Beieiner bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung ist die Ausnehmung in der Beischiene an der Un-
terseite und/oder an der der Backenschiene zugewand-
ten Seite der Beischiene vorgesehen. Durch diese Aus-
gestaltung ist sichergestellt, dass das Heizrohr zwischen
der Beischiene oder zumindest einem Schenkel der Bei-
schiene und der Backenschiene angeordnet ist. Von au-
Ren ist die Heizeinrichtung nicht zugénglich, so dass
auch etwaige Beschadigungen des Heizrohres durch du-
Rere Einflusse nicht zu beflirchten sind.

[0029] Zur Gewahrleistung eines guten Warmelber-
gangs ist bei einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung im Ubrigen vorgesehen, dass das Heizrohr zumin-
dest bereichsweise auf der Grundplatte aufliegt. Uber die
Heizeinrichtung kann damit nicht nur Warmeenergie an
die Beischiene, sondern auch an die Grundplatte abge-
geben werden. Die an die Grundplatte abgegebene War-
meenergie kann durch Warmeleitung tber die Backen-
schiene ebenfalls auf die Gleitplatte Ubertragen werden.
Insbesondere wenn die erfindungsgemafRie Heizeinrich-
tung in Kombination mit der eingangs beschriebenen
Ausfihrungsform verwendet wird, ist es so, dass das
Heizrohr Teil der Baugruppe, die von der Grundplatte,
den Auflageklétzen der Beischiene und der Gleitplatte
gebildetwird, ist. In diesem Falle ist, soweit Auflageklétze
vorgesehen sind, das Heizrohr zwischen den jeweiligen
Auflageklétzen und der Beischiene angeordnet.

[0030] Von besonderem Vorteil ist es in diesem Zu-
sammenhang, dass das Heizrohr zumindest bereichs-
weise an den Auflagekldtzen anliegt. Auch hierbei ergibt
sich dann eine Warmeleitung eines Teils der Warmeen-
ergie der Heizeinrichtung Uber die Auflageklétze zur
Gleitplatte, da die Gleitplatte letztlich nicht nur auf der
Beischiene, sondern auch auf den Auflageklétzen auf-
liegt.

[0031] Verfahrenstechnisch ist bei dem erfindungsge-
mafRen Verfahren zur Herstellung der Zungenvorrichtung
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gemal Anspruch 1 vorgesehen, die Gleitplatte zwischen
der Backenschiene und der Beischiene vorzusehen, wo-
bei zwischen der Backenschiene und der Beischiene die
Mehrzahl von auf der Grundplatte aufliegenden, von der
Backenschiene und der Beischiene separaten Auflage-
klétze vorgesehen werden, wobei sich die Gleitplatte
Uber die Mehrzahl der Auflageklétze erstreckt und auf
der Mehrzahl der Auflagekl6tze aufliegt, wobei zunachst
die Grundplatte, die Auflageklétze, die Beischiene und
die Gleitplatte miteinander zu einer Baugruppe ver-
schweillt werden. Insofern bezieht sich die Erfindung
auch auf eine Baugruppe der vorgenannten Art flr eine
Zungenvorrichtung. Die erfindungsgemafie Baugruppe
unterscheidet sich vom Stand der Technik insbesondere
dadurch, dass es bei der Baugruppe an einer Backen-
schiene fehlt. Bei der Baugruppe handelt es sich um ein
selbstéandiges Zwischenerzeugnis, das erst nach Befes-
tigen der Backenschiene an der Baugruppe zu einer Zun-
genvorrichtungwird. Diese Artder Herstellung einer Bau-
gruppe unterscheidet sich erheblich von der bekannten
Herstellung der Zungenvorrichtung, bei der, wie ein-
gangs beschrieben, zunéchst die Backenschiene mitder
Gleitplatte und der Beischiene nach Zusammenfiigen
Uber entsprechende Schablonen miteinander ver-
schweif3t werden, wodurch in der Regel ein Verzug auf-
tritt. Bei der Erfindung kommt es durch das SchweilRen
zwar auch zu einem Verzug. Hier besteht allerdings der
Vorteil, dass die Schweil3gruppe als Baugruppe nur ein
systemrelevantes Bauteil hat, namlich die Gleitplatte.
Diese lasst sich aber relativ einfach nach dem Erkalten
auf einer Presse richten, so dass die benétigte Ebenheit
der Gleitplatte wiederhergestellt werden kann.

[0032] Erfindungsgemal wird die Backenschiene, vor-
zugsweise, aus einem Regelschienenprofil durch abtra-
gende Bearbeitung hergestellt. Die sich hierdurch erge-
bende Kostenersparnis und die Mdoglichkeit, unter-
schiedliche Glten und Formen einsetzen zu kénnen,
sind eingangs bereits beschrieben worden.

[0033] Bevorzugt wird die Backenschiene nach Her-
stellen der vorgenannten Baugruppe und bedarfsweise
Richten der Gleitplatte mit der Grundplatte der Baugrup-
pe verschweillt. Dabei erfolgt die VerschweiRung vor-
zugsweise im vorgespannten Zustand der Backenschie-
ne. Da hierbei keine Schablonen zum Zusammenfiigen
erforderlich sind, kann ein solches Vorspannen ohne wei-
teres erfolgen. Bevor die abschliefende Verschweillung
der Backenschiene mit der Grundplatte der Baugruppe
erfolgt, wird die Backenschiene allerdings mit den ein-
zelnen vorgesehenen Auflageklétzen verschraubt. Zur
Einhaltung des notwendigen Spreizmalies der Zungen-
vorrichtung werden dabei insbesondere ein oder mehre-
re Fullstiicke zwischen die backenschienenseitige Stirn-
seite des jeweiligen Auflageklotzes und die Backen-
schiene bzw. den Schienensteg der Backenschiene ein-
gefligt. Nach exakter Ausrichtung der Backenschiene re-
lativ zur Beischiene erfolgt dann die zuvor erwahnte Ver-
schweiflung der Backenschiene mit der Grundplatte. Die
VerschweilRung erfolgt dabei also vorzugsweise in dem

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

mit den Auflagekldtzen verschraubten Zustand.

[0034] Aufgrund der besonderen Art der Herstellung
durch Erstellung der zuvor genannten Baugruppe in ei-
nem ersten Schritt spielen die vorgenannten Durch-
gangsoffnungen zwischen den einzelnen Auflageklétzen
eine wichtige Rolle. Uber die Durchgangséffnungen ist
der innenliegende Bereich der einzelnen Bauteile, ins-
besondere der innenliegende Bereich der Backenschie-
ne zuganglich. Aufgrund dieses Zugangs kann die Ba-
ckenschiene an ihrer der Beischiene zugewandten Seite
mit der Grundplatte sicher verschweil3t werden.

[0035] Im Ergebnis ergibt sich durch die erfindungsge-
mafle Zungenvorrichtung eine Konstruktion, die eine
deutlich verbesserte Ebenheitder Gleitplatte bei sehr ex-
akter Einhaltung der Spreizmafle zwischen Backen-
schiene und Beischiene gewahrleistet. Dartiber hinaus
ergibt sich eine sehr kostengilinstige Konstruktion, da
teure Sonderprofile nicht erforderlich sind. Es besteht
daruber hinaus eine erhebliche Flexibilitét beziiglich der
Guten und Formen der Backenschiene.

[0036] Weitere Merkmale, Vorteile und Anwendungs-
moglichkeiten der vorliegenden Erfindung ergeben sich
aus der nachfolgenden Beschreibung von Ausflihrungs-
beispielen anhand der Zeichnung und der Zeichnung
selbst. Dabei bilden alle beschriebenen und/oder bildlich
dargestellten Merkmale fir sich oder in beliebiger Kom-
bination den Gegenstand der vorliegenden Erfindung,
unabhangig von ihrer Zusammenfassung in den Anspri-
chen oder deren Rickbeziehung.

[0037] Es zeigt

Fig. 1 eine perspektivische Draufsicht auf eine erfin-
dungsgemafie Zungenvorrichtung,

Fig. 2 eine perspektivische Unteransicht der Zun-
genvorrichtung aus Fig. 1,

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht des einen Endes
der erfindungsgemaRen Zungenvorrichtung
aus Fig. 1,

Fig. 4 eine perspektivische Ansicht des anderen En-
des der erfindungsgemafien Zungenvorrich-
tung aus Fig. 1,

Fig. 5 eine perspektivische Ansicht einer Grundplat-
te der erfindungsgemaRen Zungenvorrich-
tung,

Fig. 6 eine perspektivische Draufsicht auf die
Grundplatte aus Fig. 5 mit angesetzter Bei-
schiene,

Fig. 7 eine perspektivische Ansicht der Grundplatte
aus Fig. 5 mitangesetzter Beischiene und Auf-
lageklotzen.

Fig. 8 eine perspektivische Ansicht einer Baugruppe
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aus Grundplatte, Auflagekldtzen. Beischiene
und Gleitplatte,
Fig. 9 eine der Fig. 8 entsprechende Ansicht der
Baugruppe aus Fig. 8 mitangesetzter Backen-
schiene,

eine Querschnittsansicht einer weiteren Aus-
fuhrungsform einer erfindungsgemafRen Zun-
genvorrichtung,

Fig. 10

Fig. 11 eine Querschnittsansicht der Zungenvorrich-
tung aus Fig. 10 entlang der Schnittlinie XI-XI
aus Fig. 10 und

Fig. 12  eine weitere Querschnittsansicht der Zungen-
vorrichtung aus Fig. 10 entlang der Schnittlinie

XII-XII aus Fig.10.

[0038] Inden Fig. 1 bis 4 ist eine Zungenvorrichtung 1
oder sind jedenfalls die wesentlichen Bauteile der Zun-
genvorrichtung 1 dargestellt. Bei der Zungenvorrichtung
1 handeltes sich vorliegend um eine Rillenschienen-Zun-
genvorrichtung, die fiir eine Weichenanlage vorgesehen
ist. Die Zungenvorrichtung 1 weist eine Grundplatte 2,
eine Backenschiene 3, eine Beischiene 4 und eine zwi-
schen der Backenschiene 3 und der Beischiene 4 vor-
gesehene Gleitplatte 5 auf. Des weiteren gehort zur vor-
liegenden Zungenvorrichtung 1 eine Zungenschiene 6,
deren Zunge 7 oberseitig auf der Gleitplatte 5 aufliegt.
[0039] Bei der Zungenvorrichtung 1 ist nun vorgese-
hen, dass zwischen der Backenschiene 3 und der Bei-
schiene 4 eine Mehrzahl von Auflageklétzen 8 angeord-
net ist, auf denen die Gleitplatte 5 aufliegt. Im vorliegen-
den Fall ist es so, dass die Auflageklotze 8 als von der
Backenschiene 3 und der Beischiene 4 separate Aufla-
geklétze ausgebildet sind. Im Ubrigen stitzt sich die Gleit-
platte 5 lediglich auf den Auflageklétzen Bund der Bei-
schiene 4 ab (vgl. Fig. 11 und 12). Es findet also eine
ausschlieRliche Lagerung bzw. Anordnung der Gleitplat-
te 5 auf den Auflageklétzen 8 und der Beischiene 4 statt.
Eine Abstiitzung an der Backenschiene 3 erfolgt nicht
[0040] In diesem Zusammenhang versteht es sich,
dass die Oberseite 9 der Grundplatte 2 ebenist und dass
die Hohe der auf der Grundplatte 2 aufliegenden Aufla-
geklotze 8 ebenfalls konstant ist, so dass die auf die Auf-
lageklotze 8 aufgelegte Gleitplatte 5 parallel zur Ober-
seite 9 der Grundplatte 2 verlauft. Gleiches gilt in Bezug
auf die Stufe 29 der Beischiene, die mit der Oberseite
der Auflageklttze 8 ausgefluchtet ist.

[0041] Wie sich insbesondere aus den Fig. 11 und 12
ergibt, erstrecken sich die Auflageklétze 8 und die Gleit-
platte 5 von der Héhe her Gber mehr als die Halfte der
Hohe der Backenschiene 3 bzw. der Beischiene 4, was
ein Kennzeichen der Zungenvorrichtung der Bauart
Flachbettist. Der Abstand von der Oberseite der Backen-
schiene bzw. vom Backenschienenkopf zur Oberseite
der Gleitplatte 5 ist also geringer als die Halfte der Hohe

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

der Backenschiene 3.

[0042] BeiderBackenschiene 3 handeltessichimdar-
gestellten Ausfiihrungsbeispiel um ein Regelschienen-
profil einer Regel-Rillenschiene. Die Backenschienen-
form ist durch abtragende Bearbeitung des Regelschie-
nenprofils hergestellt worden. Die Backenschiene 3
kann, da jegliches Regelschienenprofil eingesetzt wer-
den kann, jegliche angebotene Form und Gite aufwei-
sen. Der Einsatz eines Sonderschienenprofils, wie bei-
spielsweise des Profils 75C1, ist bei der Zungenvorrich-
tung 1 nicht notwendig.

[0043] Die ubrigen Bauteile der erfindungsgemafien
Zungenvorrichtung 1, insbesondere die Grundplatte 2,
die Beischiene 4 und auch die Zungenschiene 6 sowie
die Auflagekltdtze 8 kdnnen aus bekannten Schienen-
baumaterialien, insbesondere aus Baustahl bestehen.
[0044] Wie sich insbesondere aus Fig. 7 ergibt, ist,
Uber die Léange der Grundplatte 2 bzw. der Beischiene 4
verteilt, eine Mehrzahl von Auflageklétzen 8 vorgesehen.
Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel sind acht Auflage-
klétze 8 vorgesehen. Die in der Darstellung gemaR Fig.
7 im rechten Bereich der Beischiene 4 dargestellten Auf-
lagekldtze 8 sind zumindest im wesentlichen gleich be-
abstandet. Lediglich die im dargestellten Ausflihrungs-
beispiel links dargestellten drei Auflagekldtze 8 haben
einen abweichenden Abstand. Dieser abweichende Ab-
stand resultiert daraus, dass die Gleitplatte 5 im Bereich
eines Durchbruchs 10 in der Beischiene 4 zweigeteilt ist.
Aufgrund der Mehrteiligkeit der Gleitplatte 5 ist eine ent-
sprechende Abstiitzung Uber wenigstens zwei Auflage-
klétze 8 fur jeden Bereich der Gleitplatte 5 erforderlich.
Der Durchbruch 10 dient zur Durchfiihrung eines Antrieb-
selements zur Verbindung mit der Zunge 7 der Zungen-
schiene 6.

[0045] Die Auflageklttze 8 haben jeweils eine quader-
artige Form. Die Héhe der einzelnen Auflagekldtze 8 ist
jeweils gleich. Unterschiedlich kann die Lange der ein-
zelnen Auflagekl6tze 8 sein. In Draufsicht gesehen ha-
ben die Auflageklotze 8 entweder ein Rechteck- oder ei-
ne Trapezform. Im dargestellten Ausfihrungsbeispiel
gemaR Fig. 7 haben die drei in der Darstellung linken
Auflageklétze 8 eine vergleichsweise geringe Lange und
in etwa eine Rechteckform in Draufsicht gesehen. Diese
Form ergibt sich durch den Abstand des betreffenden
Abschnitts der Backenschiene 3 zur Beischiene 4. Die
sich dann anschlieRenden flinf weiteren Auflagekldtze 8
haben jeweils - in Draufsicht gesehen - eine Trapezform,
wobei die Ladnge zum rechten Ende der Beischiene 4
zunimmt. Letztlich ist, wie zuvor ausgefiihrt, die Lange
der Auflagekldtze 8 durch den Abstand der Backenschie-
ne 3 zur Beischiene 4 bestimmt.

[0046] Beieinernichtdargestellten Zungenvorrichtung
1, die gegenuber derin Fig. 7 dargestellten Ausfiihrungs-
form eine groRere Lange aufweist, sind entsprechend
mehr und endseitig auch langere Auflageklétze 8 vorge-
sehen.

[0047] Wie sich im Ubrigen aus Fig. 7 ergibt, erstreckt
sich jeder der Auflageklétze 8 zumindest im wesentlich
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senkrecht von der Beischiene 4 weg in Richtung zur Ba-
ckenschiene 3. Dabei liegen die einzelnen Auflageklotze
8 mit ihrer der Beischiene 4 zugewandten Stirnseite un-
mittelbar an der Beischiene 4 an.

[0048] Des weiteren ergibt sich insbesondere aus Fig.
7, dass zwischen benachbarten Auflagekldtzen 8 - je-
denfalls in den meisten Fallen - jeweils eine Durchgangs-
6ffnung 11 vorgesehen ist. Jede der Durchgangséffnun-
gen 11 gibt einen relativ groRen Raum zwischen den
zugehdrigen Auflageklétzen 8 frei. Die einzelnen Durch-
gangsoffnungen 11 verlaufen mit ihren dem jeweiligen
Bauteil zugewandten Randbereichen zumindest im we-
sentlichen parallel zum jeweiligen Bauteil. Insbesondere
gewabhrleisten die einzelnen Durchgangséffnungen 11
einen Zugang einer SchweilReinrichtung zum innenlie-
genden Innenraum, um dort innenseitig die Backen-
schiene 3 mit der Grundplatte 2 verschweilten zu kon-
nen.

[0049] Weiterhin ergibt sich insbesondere aus Fig. 7,
dass jeder der Auflageklétze 8 an der der Backenschiene
3 zugewandten Stirnseite 12 eine Schraubdéffnung 13
aufweist. Bevorzugt sollte die Schraub6ffnung 13 ein Ge-
winde fiir eine entsprechende, einzuschraubende
Schraube aufweisen.

[0050] Korrespondierend zu den Schraubdffnungen
13 an den Auflageklétzen 8 ist im Schienensteg 14 der
Backenschiene 3 eine entsprechende Anzahl von Durch-
gangso6ffnungen 15 vorgesehen, durch die entsprechen-
de Schrauben geschoben und mit der Schraubdffnung
13 verschraubt werden kénnen.

[0051] Nichtdargestelltsind Fullstiicke zur Anordnung
zwischen der backenschienenseitigen Stirnseite 12 und
der Backenschiene 3 bzw. dem Schienensteg 14 der Ba-
ckenschiene 3. Grundséatzlich bietet es sich an, wenn
Fullstiicke unterschiedlicher Starke vorgesehen sind, so
dass unterschiedliche Spaltmalie Uberbriickt werden
kénnen. Auch ist es méglich, an einer Befestigungsstelle
eine Mehrzahl von Flillstiicken vorzusehen. Zweckma-
Rigerweise sollten die Fillstiicke ebenfalls eine Durch-
gangso6ffnung aufweisen, so dass beiderVerschraubung
der Backenschiene 3 mit den Auflagekldtzen 8 die Fuill-
stlicke mitverschraubt und sicher an der Schraube ge-
halten werden.

[0052] Im einzelnen nicht dargestellt ist, dass der Ba-
ckenschienenful 16 eine Mehrzahl von Ausnehmungen
fur die Auflageklotze 8 aufweist. Letztlich ist der Backen-
schienenful® 16 im Bereich der Auflagekldtze 8 einge-
schnitten und zwar maximal so weit, dass die Backen-
schiene 3 bei der Montage bis an die Stirnseite 12 der
Auflageklétze 8 herangeschoben werden kann, bis es
letztlich zur Anlage der Stirnseite 12 am Schienensteg
14 kommt.

[0053] Nachfolgend wird die Herstellung der Zungen-
vorrichtung 1 entsprechend den Fig. 1 bis 9 beschrieben.
Zunachst wird aus einem Blech die Grundplatte 2 ent-
sprechend Fig. 5 hergestellt. Die duRere Form der
Grundplatte 2 gibt letztlich den Verlauf der Backenschie-
ne 3 und der Beischiene 4 wieder. In die Grundplatte 2
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werden die Durchgangséffnungen 11 und verschiedene
weitere Offnungen 17, 18 eingebracht. Die Offnungen 17
dienen dabei zur unterseitigen VerschweiRung der Ba-
ckenschiene 3, der Zungenschiene 6 und ggf. der Bei-
schiene 4, wahrend die Offnungen 18 in den Stegen zwi-
schen den Durchgangséffnungen 11 zur unterseitigen
Verschweiung der Auflageklétze 8 dienen.

[0054] Nach Fertigstellung der Grundplatte 2 wird die
Beischiene 4 auf der Oberseite 9 der Grundplatte 2 an-
gepunktet. Dieser Zustand ist in Fig. 6 dargestellt. An-
schlielRend werden die Auflageklétze 8 an den vorgese-
henen Stellen zwischen den Durchgangséffnungen 11
platziert und ebenfalls angepunktet. Dieser Zustand ist
in Fig. 7 dargestellt. Sodann wird auf die Auflageklttze
8, und nur auf diese, die Gleitplatte 5 mit ihren beiden
Gleitplattenbereichen aufgelegt und ebenfalls ange-
punktet. Nach einer Vermessung und einer gegebenen-
falls erforderlichen Korrektur der Anordnung werden die
einzelnen Bauteile zu einer Baugruppe 19 verschweif3t.
Im einzelnen erfolgt eine Verschweilung der Beischiene
4 auf der Grundplatte 2, eine Verschweiflung der einzel-
nen Auflageklétze 8 auf der Grundplatte 2 und stimseitig
an der Beischiene 4 sowie eine VerschweiRung der Gleit-
platte 5 auf den Auflageklétzen 8 und randseitig an der
Beischiene 4.

[0055] Nach der Erstellung der Baugruppe 19 wird die
Baugruppe 19 vermessen. Aufgrund der Verschwei3ung
kommt es regelmaRig zu einem Verzug der Gleitplatte
5. Wird ein solcher Verzug festgestellt, wird die Baugrup-
pe 19 gerichtet. Im einzelnen wird nach Erkalten der Bau-
gruppe 19 insbesondere die Gleitplatte 5 auf einer Pres-
se gerichtet, um die notwendige Ebenheit bzw. Paralle-
litat der Gleitplatte 5 zur Grundplatte 2 wiederherzustel-
len.

[0056] Anschlielend oder auch vorher oder gleichzei-
tig mit der Herstellung der Baugruppe 19 wird die Ba-
ckenschiene 3 aus einem Regelschienenprofil durch ab-
tragende Bearbeitung hergestellt. Hierzu wird insbeson-
dere im mittigen Bereich der Backenschiene 3 der Ril-
lenschenkel entfernt. Gleichzeitig wird der Backenschie-
nenfuld 16 eingeschnitten bzw. mit Ausnehmungen fir
die Auflagekldtze 8 versehen, so dass es moglich ist, die
Backenschiene 3 auf die Grundplatte 2 aufzusetzen und
bis an die Auflageklétze 8 heranzuschieben. Nach ent-
sprechender Ausrichtung der Backenschiene 3 kann die-
se dann mit den Auflageklétzen 8 verschraubt werden.
Zur Einhaltung der notwendigen Spreizmalle werden
zwischen die Stirnseite 12 und den Schienensteg 14 der
Backenschiene 3 an den notwendigen Stellen Fllstiicke
eingesetzt.

[0057] Nach Vermessen der aus der Baugruppe 19
und der Backenschiene 3 bestehenden und miteinander
verschraubten Baueinheit 20 und gegebenenfalls not-
wendiger Neuausrichtung der Backenschiene 3 wird die-
se insbesondere im vorgespannten Zustand mit der
Grundplatte 2 verschweil3t. Die auRenseitige Verschwei-
Rung kann dabei ohne weiteres mit der Grundplatte 2
erfolgen. Innenseitig, dass heifl3t auf der der Beischiene
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4 zugewandten Seite erfolgt die Verschweilung des Ba-
ckenschienenfulRes 16 mit der Grundplatte 2 Uber die
Durchgangsoéffnungen 11, die den Zugang zum innen-
seitig liegenden Backenschienenful 16 ermdglichen.
Die VerschweiRung der Backenschiene 3 erfolgt dabei
im mit dem Auflagekldtzen 8 verschraubten Zustand.
[0058] Nach Erstellung der Baueinheit 20 werden stirn-
seitig an der Backenschiene 3 jeweils Kammerbleche
21, 22 angebracht, um die Baueinheit 20 stirnseitig zu
verschlieRen. Nach Anbringung der Kammerbleche 21,
22 wird die Zungenschiene 6 auf der Grundplatte 2 be-
festigt.

[0059] In den Fig. 10 bis 12 ist eine weitere Ausflh-
rungsform der Zungenvorrichtung 1 dargestellt. Diese
Ausfiihrungsform unterscheidet sich von der in den Fig.
1 bis 9 dargestellten Ausfiihrungsform dadurch, dass an
der Beischiene 4 eine Heizeinrichtung 23 vorgesehen
ist. Die Heizeinrichtung 23, die vorliegend als elektrische
Heizung ausgefihrtist, weist ein sich langs der Beischie-
ne 4 erstreckende Heizrohr 24 auf. Das Heizrohr 24 be-
steht vorliegend aus Edelstahl und erstreckt sich Gber
die gesamte Lange der Beischiene 4.

[0060] Nicht dargestellt ist, dass der Heizeinrichtung
23 eine Steuereinrichtung zugeordnet ist, durch die der
Betrieb der Heizeinrichtung 23 manuell und/oder auto-
matisch steuerbar ist. Im Falle der automatischen Steu-
erung weist die Steuereinrichtung eine Sensoreinrich-
tung mit wenigstens einem Temperatursensor auf. Ab-
hangig von der AuBentemperatur und/oder der Tempe-
ratur der Zungenvorrichtung, insbesondere der Gleitplat-
te 5, erfolgt ein Ein- und/oder Ausschalten der Heizein-
richtung 23.

[0061] ZurlIntegrationdesHeizrohrs 24 indie Beischie-
ne 4istinderBeischiene 4 eine sich ldngs der Beischiene
4 erstreckende Ausnehmung 25 zur Aufnahme des Heiz-
rohrs 24 vorgesehen. Die Ausnehmung 25 befindet sich
vorliegend im Ful 26 der Beischiene 4. An den Ful 26
schlief3t sich nach oben hin ein Beischienensteg 27 mit
verringerter Dicke und ein Beischienehkopf 28 an. Zwi-
schen dem Ful} 26 und dem Beischienensteg 27 befindet
sich eine Stufe 29, auf der die Gleitplatte 5 aufliegt. Letzt-
lich ist die Stufe 29 mit der Oberseite der Auflageklétze
8 zumindest im wesentlichen ausgefluchtet, so dass sich
eine ebene Auflageflache fir die Gleitplatte 5 ergibt.
[0062] Die Ausnehmung 25 hat eine Tiefe, die im we-
sentlichen dem AuRendurchmesser des Heizrohrs 24
entspricht. Dabei ist die Ausnehmung 25 im Querschnitt
zumindest bereichsweise an die Form des Heizrohrs 24
angepasst. Wie sich sowohl aus Fig. 11 als auch aus Fig.
12 ergibt, liegt damit das Heizrohr 24 zumindest be-
reichsweise flachig an der Beischiene 4 an.

[0063] Wie sich aus Fig. 10 ergibt, wird das Heizrohr
24, in dem zur elektrischen Beheizung ein elektrischer
Heizleiter 30 vorgesehenist, in einem Winkel a. in Bezug
auf die Grundplatte 2 zugefuhrt. Den wesentlichen Teil
der Lange der Beischiene 4 verlauft das Heizrohr 24 je-
doch im unteren Bereich der Beischiene 4 parallel zur
Grundplatte 2. Die Abfiihrung des Heizrohrs 24, die in
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Fig. 10 nicht dargestellt ist, kann in gleicher Weise erfol-
gen wie die in Fig. 10 dargestellte Zufiihrung, also unter
einem Winkel.

[0064] Hinzuweisen ist darauf, dass es grundsatzlich
allerdings auch mdglich ist, dass das Heizrohr 24 nicht
unter einem Winkel zur Grundplatte 2 zugefihrt wird,
dass das Heizrohr 24 also Uber die gesamte Lange der
Beischiene 4 parallel zur Grundplatte 2 verlauft.

[0065] Bei der dargestellten Ausfliihrungsform ist die
Ausnehmung 25 an der der Backenschiene 3 zugewand-
ten Seite der Beischiene 4 an bzw. in der Beischiene 4
vorgesehen. Solange das Heizrohr 24 unter dem Winkel
o zur Grundplatte 2 verlauft, befindet sich unterhalb des
Heizrohres 24 und damit zwischen dem Heizrohr 24 und
der Grundplatte 2 noch Material der Beischiene 4. Sobald
das Heizrohr 24 parallel zur Grundplatte 2 verlauft, ist
die Ausnehmung 25 auch an der Unterseite der Beischie-
ne 4 vorgesehen. Hierbei ist es so, dass das Heizrohr 24
auf der Grundplatte 2 aufliegt, seitlich an der Beischiene
4 und am Auflageklotz 8 anliegt und oberseitig wiederum
an der Beischiene 4 anliegt. Letztlich hat der durch die
Ausnehmung 25 gebildete Aufnahmeraum von der Héhe
und Breite etwa die Abmalie, die dem Durchmesser des
Heizrohrs 24 entsprechen.

[0066] Beiderin den Fig. 10 bis 12 dargestellten Aus-
fuhrungsform ist das Heizrohr 24 Teil der Baugruppe 19.
Dies bedeutet, dass die diesbeziigliche Zungenvorrich-
tung 1 in gleicher Weise wie die in den Fig. 1 bis 9 ge-
zeigte Zungenvorrichtung 1 hergestellt wird, wobei je-
doch vordem Anpunkten der Auflageklétze 8, spatestens
aber vor der endglltigen Befestigung der Auflagekldtze
8, das Heizrohr 24 in die Ausnehmung 25, die zuvor in
die Beischiene 4 eingefrast worden ist, eingesetzt wird.

Bezugszeichenliste:
[0067]

Zungenvorrichtung
Grundplatte
Backenschiene
Beischiene
Gleitplatte
Zungenschiene
Zunge
Auflageklotz

9 Oberseite

10  Durchbruch

11 Durchgangséffnung
12 Stirnseite

13  Schraubéffnung

14  Schienensteg

15  Durchgangséffnung
16  Backenschienenful®
17 Offnung

18 Offnung

19  Baugruppe

20 Baueinheit

O ~NO OB WN -



21
22
23
24
25
26
27
28
29
30

a
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Kammerblech
Kammerblech
Heizeinrichtung
Heizrohr
Ausnehmung
Ful
Beischienensteg
Beischienenkopf
Stufe

Heizleiter

Winkel

Patentanspriiche

1.

Zungenvorrichtung (1), vorzugsweise Rillenschie-
nen-Zungenvorrichtung, insbesondere der Bauart
Flachbett, fir eine Weichenanlage, mit einer Grund-
platte (2), einer Backenschiene (3), einer Beischiene
(4) und einer zwischen der Backenschiene (3) und
der Beischiene (4) vorgesehenen Gleitplatte (5) fir
die Zunge (7) einer Zungenschiene (6),

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen der Backenschiene (3) und der Bei-
schiene (4) eine Mehrzahl von auf der Grundplatte
(2) aufliegender, von der Backenschiene (3) und der
Beischiene (4) separater Auflagekldtze (8) vorgese-
hensind, wobei sich die Gleitplatte (5) Giber die Mehr-
zahl der Auflagekldtze (8) erstreckt und auf der
Mehrzahl der Auflageklbtze (8) aufliegt.

Zungenvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an der Beischiene (4) eine Stu-
fe (29) vorgesehen ist, auf der die Gleitplatte (5) auf-
liegt.

Zungenvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Backenschiene
(3) aus einem Regelschienenprofil, insbesondere ei-
nem Rillenschienenprofil, durch abtragende Bear-
beitung hergestellt ist.

Zungenvorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass Aufla-
geklotze (8) vorgesehen sind und/oder dass einer
der Auflageklétze (8) sich zumindest im wesentli-
chen rechtwinklig von der Beischiene (4) weg zur
Backenschiene (3) erstreckt.

Zungenvorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass zwi-
schen zwei benachbarten Auflageklétzen (8) eine
Durchgangséffnung (11) vorgesehen ist und dass,
vorzugsweise, die Durchgangséffnung (11) mitihren
dem jeweiligen Bauteil zugewandten Randberei-
chen zumindest im wesentlichen parallel zum jewei-
ligen Bauteil verlauft.
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10.

1.

Zungenvorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass einer
der Auflageklttze (8) an der der Backenschiene (3)
zugewandten Stirnseite (12) wenigstens eine insbe-
sondere ein Gewinde aufweisende Schraub6ffnung
(13) aufweist und/oder dass im Schienensteg (14)
der Backenschiene (3) wenigstens eine Durch-
gangso6ffnung (15) zur Verschraubung mit einem der
Auflageklotze (8) vorgesehen ist und/oder dass we-
nigstens ein Fullstiick zur Anordnung zwischen der
backenschienenseitigen Stirnseite (12) und der Ba-
ckenschiene (3) vorgesehen ist.

Zungenvorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Backenschienenfu3 (16) im Bereich eines der zuge-
ordneten Auflageklbtze (8) wenigstens eine Ausneh-
mung aufweist.

Zungenvorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Beischiene (4) eine Heizeinrichtung (23) zugeordnet
istund dass, vorzugsweise, der Heizeinrichtung (23)
eine Steuereinrichtung, vorzugsweise mit wenigs-
tens einem Temperatursensor, zur Steuerung
und/oder Regelung des Betriebs der Heizeinrichtung
(23) zugeordnet ist.

Zungenvorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Heizeinrichtung wenigstens ein langs der Beischie-
ne (4) verlaufendes, vorzugsweise aus Stahl, insbe-
sondere Edelstahl, bestehendes Heizrohr (24) auf-
weist und dass, vorzugsweise, das Heizrohr an der
Beischiene und/oder an wenigstens einem der Auf-
lagekldtze (8) anliegt, wobei der Auflageklotz an der
Backenschiene (3) anliegt.

Zungenvorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sich
das Heizrohr (24) Uiber die gesamte Lange der Bei-
schiene (4) erstreckt und/oder dass in der Beischie-
ne eine sich langs der Beischiene (4) erstreckende
Ausnehmung (25) zur Aufnahme des Heizrohrs (24)
vorgesehen ist.

Zungenvorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Ausnehmung (25) im Querschnitt zumindest be-
reichsweise an die Form des Heizrohrs (24) ange-
passt ist, so dass das in der Ausnehmung (25) an-
geordnete Heizrohr (24) zumindest bereichsweise
flachig an der Beischiene (4) anliegt und/oder dass
die Ausnehmung (25) an der Unterseite und/oder an
der der Backenschiene (3) zugewandten Seite der
Beischiene (4) vorgesehen ist und/oder dass das
Heizrohr (24) zumindest bereichsweise auf der
Grundplatte (2) aufliegt.
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Verfahren zur Herstellung einer Zungenvorrichtung
(1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, ins-
besondere einer Rillenschienen-Zungenvorrich-
tung, wobei die Gleitplatte (5) zwischen der Backen-
schiene (3) und der Beischiene (4) vorgesehen wird,
wobei zwischen der Backenschiene (3) und der Bei-
schiene (4) die Mehrzahl von auf der Grundplatte (2)
aufliegenden, von der Backenschiene (3) und der
Beischiene (4) separaten Auflageklétze (8) vorgese-
hen werden, wobei sich die Gleitplatte (5) tber die
Mehrzahl der Auflagekldtze (8) erstreckt und auf der
Mehrzahl der Auflageklétze (8) aufliegt, dadurch
gekennzeichnet, dass zunachst die Grundplatte
(2), wenigstens einer der Auflageklétze (8), die Bei-
schiene (4) und die Gleitplatte (5) miteinander zu
einer Baugruppe (19) verschweil3t werden.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gleitplatte (5) vor dem Verbinden
der Baugruppe (19) mit der Backenschiene (3) ge-
richtet wird.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Backenschiene (3) aus ei-
nem Regelschienenprofil durch abtragende Bear-
beitung hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Backenschiene
(3) mit der Grundplatte (2) der Baugruppe (19) zu
einer Baueinheit (20) verschweil’t wird und dass,
vorzugsweise, die Backenschiene (3) zum Ver-
schweiflen vorgespannt wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Backenschiene (3) vordem Ver-
schweiflen mit der Grundplatte (2) mit wenigstens
einem der Auflagekldtze (8) verschraubt wird und
dass, vorzugsweise, zwischen dem Auflageklotz (8)
und die Backenschiene (3) wenigstens ein Fllstiick
zur Einhaltung des Spreizmalies eingesetzt wird.

Claims

A tongue device (1), preferably grooved rail tongue
device, in particular of the flatbed type, for a switch
system, comprising a base plate (2), a stock rail (3),
a side rail (4), and a sliding plate (5), provided be-
tween the stock rail (3) and the side rail (4), for the
tongue (7) of a tongue rail (6),

characterised in that

a plurality of support blocks (8) which rest on the
base plate (2) and are separate from the stock rail
(3) and the side rail (4) are provided between the
stock rail (3) and the side rail (4), wherein the sliding
plate (5) extends over the plurality of support blocks
(8) and rests on the plurality of support blocks (8).
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2

The tongue device according to claim 1, character-
ised in that a step (29), on which the sliding plate
(5) rests, is provided on the side rail (4).

The tongue device according to claim 1 or 2, char-
acterised in that the stock rail (3) is produced from
a standard rail profile, in particular a grooved rail pro-
file, by means of subtractive machining.

The tongue device according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that support blocks
(8) are provided and/or that one of the support blocks
(8) extends at least substantially at a right angle from
the side rail (4) away to the stock rail (3).

The tongue device according to one any of the pre-
ceding claims, characterised in that a passage
opening (11) is provided between two adjacent sup-
port blocks (8), and that, preferably, the passage
opening (11) with the edge regions thereof facing a
component extends at least substantially parallel to
the component.

The tongue device according to one of the preceding
claims, characterised in that one of the support
blocks (8) on the end face (12) facing the stock rail
(3) has at least one in particular screw opening (13)
and/or that in the rail web (14) of the stock rail (3) at
least one passage opening (15) is provided for
screwing to one of the support blocks (8) and/or that
at least one filler piece is provided for arranging be-
tween the end face (12) on the stock rail side and
the stock rail (3).

The tongue device according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the stock rail
foot (16) has at least one recess in the region of one
of the associated support blocks (8).

The tongue device according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that a heating de-
vice (23) is associated with the side rail (4), and that,
preferably, a control device is associated with the
heating device (23) for controlling and/or regulating
the operation of the heating device (23), said control
device preferably having at least one temperature
Sensor.

The tongue device according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the heating de-
vice has atleast one heating tube (24) which extends
along the side rail (4) and consists preferably of steel,
in particular stainless steel, and that, preferably, the
heatingtube bears against the side rail and/or at least
one of the support blocks (8), wherein the support
block bears against the stock rail (3).

10. The tongue device according to any one of the pre-
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ceding claims, characterised in that the heating
tube (24) extends over the entire length of the side
rail (4) and/or in that a recess (25) extending along
the side rail (4) is provided in the side rail for accom-
modating the heating tube (24).

The tongue device according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the recess (25)
in cross-section, at leastin some regions, is adapted
to the shape of the heating tube (24) so that the heat-
ing tube (24) arranged in the recess (25) bears at
least in some regions in a planar manner against the
side rail (4) and/or that the recess (25) is provided
on the underside and/or on the side of the side rail
(4) which faces the stock rail (3) and/or that the heat-
ing tube (24) rests on the base plate (2) at least in
some regions.

A method for producing a tongue device (1) accord-
ing to any one of the preceding claims, in particular
a grooved rail tongue device, wherein the sliding
plate (5) is provided between the stock rail (3) and
the side rail (4), wherein the plurality of support
blocks (8) which rest on the base plate (2) and are
separate from the stock rail (3) and the side rail (4)
are provided between the stock rail (3) and the side
rail (4), wherein the sliding plate (5) extends over the
plurality of support blocks (8) and rests on the plu-
rality of support blocks (8), characterised in that at
first the base plate (2), at least one of the support
blocks (8), the side rail (4) and the sliding plate (5)
are welded to one another to form an assembly (19).

The method according to claim 12, characterised
in that the sliding plate (5) is directed before con-
necting the assembly (19) to the stock rail (3).

The method according to claim 12 or 13, character-
ised in that the stock rail (3) is produced from a
standard rail profile by means of subtractive machin-

ing.

The method according to one of claims 12 to 14,
characterised in that the stock rail (3) is welded to
the base plate (2) of the assembly (19) to form a
structural unit (20), and that, preferably, the stock
rail (3) is prestressed for welding.

The method according to claim 12, characterised
in that the stock rail (3) before welding to the base
plate (2) is screwed to at least one of the support
blocks (8), and that, preferably, at least one filling
piece is inserted between the support block (8) and
the stock rail (3) for maintaining the expansion di-
mension.
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Revendications

Dispositif d’aiguille (1), de préférence dispositif
d’aiguille pour rail a gorge, en particulier du type a
lit plat, pour un systéme d’aiguille, comprenant une
plaque de base (2), un rail contre-aiguille (3), un rail
secondaire (4) et une plaque de glissement (5) dis-
posée entre le rail contre-aiguille (3) et la plaque su-
périeure (4) pour la languette (7) d'une lame
d’aiguille (6),

caractérisé en ce qu’

entre le rail contre-aiguille (3) et le rail secondaire
(4) est disposé une pluralité de cales d’appui (8) sé-
parées par le rail contre-aiguille (3) et le rail secon-
daire (4), disposées sur la plaque de base (2), la
plaque de glissement (5) s’étendant au-dessus de
la pluralité des cales d’appui (8) et reposant sur la
pluralité des cales d’appui (8).

Dispositif d’aiguille selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que surle rail secondaire (4) estdisposé
un gradin (29) sur lequel repose la plaque de glisse-
ment (5).

Dispositif d’aiguille selon la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que le rail contre-aiguille (3) cons-
titué d’un profilé de rail ordinaire en particulier un
profilé de rail a gorge, est fabriqué par usinage
d’ablation de matiere.

Dispositif d’aiguille selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
des cales d’appui (8) sont disposés et/ou une des
cales d’appui (8) s’étendre du rail secondaire (4) au
moins essentiellement a angle droit vers le rail con-
tre-aiguille (3).

Dispositif d’aiguille selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé ence qu’en-
tre deux cales d’appui (8) adjacentes est ménagé un
orifice de passage (11), eten ce que, de préférence,
I'orifice de passage (11) dont ses zones de bord
orientées vers I'élément structural respectif, s’étend
au moins essentiellement parallélement a I'élément
structural respectif.

Dispositif d’aiguille selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce
qu’une des cales d’appui (8) sur la face frontale (12)
orientée vers le rail contre-aiguille (3) comporte au
moins un orifice de vissage (13) comportant en par-
ticulier un filetage et/ou en ce que dans I'ame (14)
du rail contre-aiguille (3) est ménagé au moins un
orifice de passage (15) destiné au vissage avec 'une
des cales d’appui (8) et/ou en ce qu’au moins un
élément de remplissage est disposé entre la face
frontale (12) c6té rail contre-aiguille et le rail contre-
aiguille (3).
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Dispositif d’aiguille selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
le patin (16) du rail contre-aiguille comporte dans la
zone d’'une des cales d’appui (8) associée au moins
un évidement.

Dispositif d’aiguille selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
le rail secondaire (4) est associée a un dispositif de
chauffage (23) et en ce que, de préférence, le dis-
positif de chauffage (23) est associé a un dispositif
de commande, de préférence avec au moins une
sonde de température, destinée a commander et/ou
arégler le fonctionnement du dispositif de chauffage
(23).

Dispositif d’aiguille selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
le dispositif de chauffage comporte au moins un tube
chauffant (24) constitué de préférence d’acier, en
particulier d’acier inoxydable, s’étendant longitudi-
nalement au rail secondaire (4) et en ce que, de
préférence, le tube chauffant repose sur le rail se-
condaire et/ou sur au moins I'une des cales d’appui
(8), la cale d’appui reposant sur le rail contre-aiguille

3).

Dispositif d’aiguille selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
le tube chauffant (24) s’étend sur toute la longueur
du rail secondaire (4) et/ou en ce que dans le rail
secondaire est ménagé un évidement (25) s’éten-
dant longitudinalement au rail secondaire (4), desti-
né a loger le tube chauffant (24).

Dispositif d’aiguille selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
I'évidement (25) s’adapte dans la section transver-
sale au moins a certains endroits a la forme du tube
chauffant (24) de maniere a ce que le tube chauffant
(24) disposé dans I'évidement (25) repose a plat au
moins a certains endroits sur le rail secondaire (4)
et/ou que I'évidement (25) soit ménagé sur la face
inférieure et/ou sur la face du rail secondaire (4)
orientée vers le rail contre-aiguille (3) et/ou que le
tube chauffant (24) repose au moins a certains en-
droits sur la plaque de base (2).

Procédé de fabrication d’un dispositif d’aiguille (1)
selon I'une quelconque des revendications précé-
dentes, en particulier un dispositif d’aiguille pour rail
a gorge, la plaque de glissement (5) étant disposée
entre le rail contre-aiguille (3) et le rail secondaire
(4), entre le rail contre-aiguille (3) etle rail secondaire
(4) est disposée la pluralité de cales d’appui (8) sé-
parées par le rail contre-aiguille (3) et le rail secon-
daire (4), reposant sur la plaque de base (2), la pla-
que de glissement (5) s’étendant au-dessus de la
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pluralité des cales d’appui (8) et sur la pluralité de
cales d’appui (8), caractérisé en ce qu’en premier
lieu la plaque de base (2), au moins une des cales
d’appui (8), le rail secondaire (4) et la plaque de glis-
sement (5) sont soudées ensemble au module (19).

Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que la plaque de glissement (5) est redressée
avant la liaison du module (19) au rail contre-aiguille

3)

Procédé selon la revendication 12 ou 13, caracté-
risé en ce que le rail contre-aiguille (3) constituée
en profilé de rail ordinaire est fabriqué par usinage
d’ablation de matiere.

Procédé selon 'une des revendications 12 a 14, ca-
ractérisé en ce que le rail contre-aiguille (3) doté
de la plaque de base (2) du module (19) est soudé
a un ensemble (20) et en ce que, de préférence, le
rail contre-aiguille (3) est précontraint pour le sou-
dage.

Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que le rail contre-aiguille (3) avant le soudage a
la plaque de base (2) est vissé a au moins 'une des
cales d’appui (8) et en ce que, de préférence, entre
la cale d’appui (8) et le rail contre-aiguille (3) est in-
séré au moins un élément de remplissage pour res-
pecter l'orniére.



EP 3 205 770 B1

13



EP 3 205 770 B1

g

\t\ Aw_‘ L 8L L+ e Ll 8L L gl 95 8l
= b b %A Mmuslmlmu o\mﬂw M m.lmmmm M “AW km_\.m//u
\ /
BRI AR
Ll

—

14



EP 3 205 770 B1

Fig. 4
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Fig. 5



EP 3 205 770 B1




EP 3 205 770 B1

18



EP 3 205 770 B1

Zl

[4
LL gi 21

b

Ll

I

€l

Sy
ST gl
oA NI PR
|;~\...

S

6i

-



EP 3 205 770 B1

% =

A N R Ay 1

SR R WA Y
L

L S o

|

0c

20



EP 3 205 770 B1

0l b1

8 [ g

N N I

L
AANERERD AN I T T T T RA LR S RO RS N I OEEERERSESS SOVNNRNNNN

[\\%\\\ .......... &Q“\ jf/l\\\m

SANNNNNNNNNNNN SR N I T I T EEITETETES=®) ANNANNNS AN

i J qf& N
- — |\
m\ T ix S e

21



28 |

27 R

4

26 |

23
30

24

EP 3 205 770 B1

5 | N /

;\\

N

7 ! \x/ 16

7,
W\

.2

22

Fig. 12
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