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(54) GELENKIGE SCHIENENVERBINDUNG FÜR SCHIENENSTÖSSE VON
PROFILLAUFSCHIENEN

(57) Gegenstand der Erfindung ist eine gelenkige
Schienenverbindung für Schienenstöße (1a, 1b) von
Profillaufschienen. Dabei ist im oberen Stoßbereich (S)
benachbarter Schienenstöße (1a, 1b) eine obere Ge-
lenkverbindung (7, 8, 9) mit beispielsweise wenigstens
einer den Stoßbereich (S) überbrückenden Loslager-
wange (7) vorgesehen. Außerdem ist im unteren Stoß-
bereich (S) benachbarter Schienenstöße (1a, 1b) eine
untere Gelenkverbindung (28, 29) mit einer Schwenkla-
gerschale (29) und einem hierin eingreifenden Schwen-
klagerblatt (28) realisiert. Dabei sind zumindest einzelne
Gelenkverbindungsteile (7, 8, 9, 28) geschmiedet, ins-
besondere gesenkgeschmiedet. Erfindungsgemäß ist
das geschmiedete Gelenkverbindungsteil (7, 8, 9, 28)
zusätzlich zumindest teilweise kalibriert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine gelenkige Schienen-
verbindung für Schienenstöße von Profillaufschienen,
wobei im oberen Stoßbereich benachbarter Schienen-
stöße eine obere Gelenkverbindung mit wenigstens ei-
nem Gelenkverbindungsteil, beispielsweise einer den
Stoßbereich überbrückenden Loslagerwange, vorgese-
hen ist, wobei ferner im unteren Stoßbereich benachbar-
ter Schienenstöße eine untere Gelenkverbindung mit
insbesondere einer Schwenklagerschale und einem hie-
rin eingreifenden Schwenklagerblatt als weitere Gelenk-
verbindungsteile realisiert ist, und wobei zumindest ein-
zelne Gelenkverbindungsteile geschmiedet, insbeson-
dere gesenkgeschmiedet, sind.
[0002] Das heißt, bei den Gelenkverbindungsteilen
handelt es sich bevorzugt und nicht einschränkend im
oberen Stoßbereich um die den Stoßbereich überbrü-
ckende Loslagerwange, welche zu diesem Zweck mit
zwei sich gegenüberliegenden Festlagerwangen an den
beidenzuverbindendenSchienenstößenwechselwirken
mag. Das gilt selbstverständlich nur beispielhaft. Denn
grundsätzlich können an dieser Stelle auch andere Ge-
lenkverbindungsteile zum Einsatz kommen, beispiels-
weise eine Festlagerwange. ImGegensatz zur Loslager-
wange ist die Festlagerwange typischerweise an einen
Stoßbereich fest angeschlossen und wird mit einer La-
gerwange bzw. einer Festlagerwange am anderen Stoß-
bereich verbunden. Demgegenüber geht die Loslager-
wange mit den beiden Festlagerwangen an den sich
gegenüberliegenden Schienenstößen jeweils eine ge-
lenkige Verbindung ein, wohingegen bei einer Festlager-
wange an dieser Stelle nur eine gelenkige Schienenver-
bindung in der Regel realisiert ist.
[0003] Nebendieser denkbarenAuslegungderoberen
Gelenkverbindung verfügt auch die untere Gelenkver-
bindung über ein oder mehrere Gelenkverbindungsteile.
[0004] Hierbei handelt es sich beispielhaft und eben-
falls nicht einschränkend um die Schwenklagerschale
und das hierin eingreifende Schwenklagerblatt. Das
heißt, anstelle Schwenklagerschale und Schwenklager-
blatt können an dieser Stelle auch andere Gelenkver-
bindungsteile - ebenso wie bei der oberen Gelenkver-
bindung - realisiert sein. Das heißt, die Loslagerwange
und/oder die Schwenklagerschale und/oder das
Schwenklagerblatt und/oder die eine oder die mehreren
Festlagerwangen stellen beispielhaft eine oder mehrere
Gelenkverbindungsteile dar, die geschmiedet und insbe-
sondere gesenkgeschmiedet sind.
[0005] Solche gelenkigen Schienenverbindungen
werden in der Regel eingesetzt, um einzelne Profillauf-
schienen bzw. ihre Schienenstöße miteinander gelenkig
zu koppeln. Dadurch wird ein Schienenstrang gebildet,
der beispielsweise über Aufhängeketten mit einem Stre-
ckenausbau verbunden wird. Dadurch kann der Schie-
nenstrang insgesamt genutzt werden, ummit seinerHilfe
beispielsweise eine Einschienen-Hängebahn im Stre-
ckenausbau führen zu können und den Schienenstrang

entsprechend als Fahrstrecke zu nutzen. Ein solcher
Schienenstrang wird beispielsweise in der DE 196 16
937 C1 im Detail beschrieben.
[0006] Typischerweise weisen die einzelnen Schie-
nenstränge und damit auch ihre Schienenstöße im Be-
reich der gelenkigen Schienenverbindung einen I-förmi-
gen Querschnitt auf. Außerdem ist der Oberflansch im
Wesentlichen U-förmig ausgelegt, während der Unter-
flansch über einen umgekehrt U-förmigenCharakter ver-
fügt, wie man dies in der gattungsbildenden Schrift nach
derauf dieAnmelderin zurückgehendenEP1841674B1
in der dortigen Fig. 3 nachvollziehen kann. Die einzelnen
Waggons einer Einschienen-Hängebahn werden dabei
im Allgemeinen mithilfe von Rollen hängend an dem
betreffendenSchienenstrang geführt. Die einzelnenRol-
len greifen dabei rechts und links eines I-Steges an und
liegen auf dem umgekehrt U-förmigen Unterflansch auf.
Dadurch kommt es im Bereich der jeweiligen gelenkigen
Schienenverbindung zu unvermeidlichen Stößen, die in
den Schienenstrang in dem Bereich der gelenkigen
Schienenverbindung eingeleitet werden.
[0007] Das heißt, an die gelenkige Schienenverbin-
dung wird nicht nur eine Anforderung dergestalt gestellt,
dass diese einfach realisiert werden kann, indem die
einzelnen Schienenstöße durch eine Drehbewegung
im Bereich der gelenkigen Schienenverbindung mitei-
nander gekoppelt werden. Sondern es kommt auch da-
rauf an, den oberen und unteren Stoßbereich möglichst
gering hinsichtlich seiner Spaltgröße einzustellen, uman
dieser Stelle und im Betrieb auftretendes und über die
Benutzungsdauer zunehmendesSpielmöglichst klein zu
halten. Denn andernfalls kann es zu Beschädigungen
der Rollen der einzelnen Waggons der Einschienen-
Hängebahn und/oder dazu kommen, dass einzelne oder
mehrere der Gelenkverbindungsteile, also im Wesent-
lichen die Loslagerwange, die Schwenklagerschale un-
d/oder das Schwenklagerblatt und/oder einzelne oder
sämtliche Festlagerwangen, unter Umständen beschä-
digt werden oder im Extremfall sogar reißen oder bre-
chen können. Das stellt ein erhebliches Sicherheitsrisiko
dar.
[0008] Zwar wird an dieser Stelle Stahl als Werkstoff
eingesetzt und werden die zuvor genannten Gelenkver-
bindungsteile geschmiedet. So geht die aus der Praxis
bekannte gelenkigeSchienenverbindung vor undwird im
Wesentlichen auch im weiteren Stand der Technik nach
der EP 1 546 461 B1 gearbeitet. Hierdurch wird der
Materialverlust im Gegensatz zu beispielsweise einer
zerspanenden Bearbeitung verringert und kommt es in
der Regel zu einer gezielten Änderung des Gefüges (im
eingesetzten Werkstoffstahl) und damit einer höheren
Festigkeit, was für die Gelenkverbindung aus den zuvor
geschilderten Gründen von Vorteil ist.
[0009] Beim hierbei vorteilhaft eingesetzten Gesenk-
schmieden als Herstellungsverfahren für die Gelenkver-
bindungsteile kommt es ebenfalls zu einer erhöhten Fes-
tigkeit, weil hierbei zusätzlich auch etwaige Fehlstellen
wie Poren und/oder Lunker geschlossen werden, die bei
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der Herstellung von Gussteilen oftmals beobachtet wer-
den.
[0010] Grundsätzlich lassensichsolcheSchmiedever-
fahren und insbesondere Gesenkschmiedeverfahren
oder auch Druckumformverfahren nach DIN 8583‑4
zur Herstellung der Gelenkverbindungsteile relativ kos-
tengünstig realisieren. Allerdings sind solche Schmiede-
verfahren generell mit dem Problem behaftet, dass eine
besondere Maßhaltigkeit nicht gewährleistet werden
kann. Das führt bei den bisher bekannten Gelenkver-
bindungsteilen und der Realisierung einer gelenkigen
Schienenverbindung mit ihrer Hilfe entsprechend der
Gattung dazu, dass in der Praxis und im Betrieb relativ
große Toleranzen beobachtet werden. Diese führen
durch die stoßartige Belastung beim Fahrbetrieb eines
hiermit ausgerüsteten Schienenstrangs und einer Ein-
schienen-Hängebahn, welche den Schienenstrang als
Fahrstrecke nutzt, dazu, dass sich der zwangsläufige
Spalt zwischen den einzelnen Schienenstößen ver-
größert und hierdurch nicht nur die Laufrollen der einzel-
nen Waggons zunehmend beschädigt werden, sondern
auch die gelenkige Schienenverbindung als solche. Hier
will die Erfindung insgesamt Abhilfe schaffen.
[0011] Der Erfindung liegt das technische Problem zu-
grunde, eine derartige gelenkige Schienenverbindung
für Schienenstöße von Profillaufschienen so weiter zu
entwickeln, dass insgesamt der Verschleiß verringert ist.
[0012] Zur Lösung dieser technischen Problemstel-
lung schlägt die Erfindung ausgehend von der gattungs-
gemäßen gelenkigen Schienenverbindung für Schie-
nenstöße von Profillaufschienen vor, dass das jeweils
geschmiedete Gelenkverbindungsteil zusätzlich zumin-
dest teilweise kalibriert ist.
[0013] Im Rahmen der Erfindung wird also zunächst
einmal so vorgegangen, dass das jeweilige Gelenkver-
bindungsteil nach wie vor und unverändert geschmiedet
und insbesondere gesenkgeschmiedet wird. Dadurch
erhält das betreffende Gelenkverbindungsteil seine ge-
wünschte Form und insbesondere Raumform. Erfin-
dungsgemäß tritt nun zu diesem Schmiede‑ bzw. Ge-
senkschmiedevorgang zusätzlich noch eine zumindest
teilweise Kalibrierung hinzu. Das bedeutet, dass einzel-
ne Flächen des geschmiedeten Gelenkverbindungsteils
nachbearbeitet werden und dadurch eine kalibrierte Flä-
che definieren. Das heißt, das Gelenkverbindungsteil
verfügt vorteilhaft über wenigstens eine kalibrierte Flä-
che. Bei dieser kalibrierten Fläche handelt es sich erfin-
dungsgemäß um eine Zentrier‑ und/oder Anlagefläche.
[0014] Zentrierfläche meint dabei eine Fläche, die ge-
nutzt wird oder zum Einsatz kommt, wenn das betreffen-
de Gelenkverbindungsteil am zugehörigen Schienen-
stoß festgelegt wird. Durch die kalibrierte Zentrierfläche
wird eine exakte und spielfreie Festlegung des betreff-
enden Gelenkverbindungsteils in der richtigen (Raum‑)
Position sichergestellt.
[0015] Darüber hinaus kann die kalibrierte Fläche al-
ternativ oder zusätzlich als Anlagefläche ausgelegt sein.
In diesem Fall fungiert die kalibrierte Anlagefläche bei-

spielsweise als Gleitfläche für Drehbewegungen der
überdiegelenkigeSchienenverbindungmiteinander ver-
bundenen benachbarten Schienenstöße zueinander.
Bei der Anlagefläche kann es sich ebenfalls um eine
kalibrierte Anlagefläche dergestalt handeln, dass die
Schwenkbewegung bzw. Drehbewegung der benach-
barten Schienenstöße zueinander präzise entlang eines
durch die Kalibrierung beispielswese vorgegebenen
Kreisbogens erfolgt.
[0016] Jedenfalls hat die exakte Zentrierung bzw. Aus-
richtung des betreffendenGelenkverbindungsteils eben-
so wie die exakt vorgegebene Schwenkbewegung ins-
gesamt zur Folge, dass ein bisher beim Stand der Tech-
nik beobachtetesSpiel imBereichderGelenkverbindung
erfindungsgemäß auf ein Minimum reduziert ist. Jeden-
falls ist das Spiel durch die zusätzlich vorgenommene
Kalibrierung gegenüber herkömmlichen Vorgehenswei-
sen reduziert. Als Folge hiervon eröffnen diemiteinander
gekoppelten Schienenstöße nicht nur eine einwandfreie
und präzise Verbindung untereinander, sondern lassen
sich darüber hinaus etwaige Bewegungen zueinander
praktisch spielfrei realisieren. Außerdem wird der zwi-
schen den benachbarten Schienenstößen zwangsläufig
vorhandeneSpalt nicht schon von vornherein undgleich-
sam prinzipbedingt vergrößert, so dass im Gegensatz
zum bisherigen Stand der Technik ein verbessertes Ver-
schleißverhalten beobachtet wird. Insbesondere ist die
Standzeit der erfindungsgemäßen gelenkigen Schie-
nenverbindung gegenüber den an dieser Stelle bisher
eingesetzten Varianten deutlich verlängert. Das heißt,
ein etwaiger Austausch ist in größeren zeitlichen Ab-
ständen erforderlich.
[0017] Hinzu kommt, dass dieSicherheit ebenfalls ver-
bessert ist, weil die Wahrscheinlichkeit etwaiger Risse
oder Abscherungen in diesem Bereich reduziert ist. Hin-
zu kommt, dass selbst bei einem Versagen oder einem
Bruch der unteren Gelenkverbindung die obere Gelenk-
verbindung in der Lage ist, die gelenkige Schienenver-
bindung zwischen den benachbarten Schienenstößen
nach wie vor und alleine aufrechterhalten zu können.
Hierzu trägt ergänzend der Umstand bei, dass an dieser
Stelle die besonders belastete Loslagerwange oder al-
ternativ die Festlagerwange (oder beide) aus einemVer-
gütungsstahl und insbesondere Bohrstahl hergestellt ist
(sind). Tatsächlich hat sich hier ein Stahl wie beispiels-
weise 30 MnB5 als besonders geeignet herausgestellt.
[0018] Dabei reicht es erfindungsgemäß aus, wenn
lediglich die Loslagerwange oder auch eine Festlager-
wange aus dem betreffenden Vergütungsstahl herge-
stellt wird, wohingegen für die übrigen Gelenkverbin-
dungsteile weniger belastbare Stähle als Werkstoff Ver-
wendung finden. Hierbei geht die Erfindung von der Er-
kenntnis aus, dass die Loslagerwange durch die an ihr
angreifenden und in Bezug auf die Gelenkverbindung
außermittigenKräfte nicht nur etwaigemZugoderDruck,
sondern zusätzlich auchHebelkräften ausgesetzt ist, die
durch den Rückgriff auf den beschriebenen Werkstoff
insgesamtproblemlosunddauerhaft aufgenommenwer-
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den können. Hierin sind die wesentlichen Vorteile zu
sehen.
[0019] Nach weiterer vorteilhafter Ausgestaltung wird
die kalibrierte Fläche an dem betreffenden Gelenkver-
bindungsteil in der Regel durch einen dem Schmieden
nachgeschalteten Bearbeitungsvorgang erzeugt. Bei
dem fraglichen Bearbeitungsvorgang handelt es sich
typischerweise um eine Flächenpressung. Die Flächen-
pressung kann dabei mit vorgegebenemDruck erfolgen.
[0020] Außerdem hat es sich als günstig erwiesen,
wenn die Flächenpressung im Sinne eines Regelungs-
vorganges bis zu einem bestimmten Vorformungsweg
vorgenommen wird. Dadurch kann die Verformung der
kalibrierten Fläche exakt vorgegeben und ein bestimm-
tes Sollmaß eingehalten werden. Für die Flächenpres-
sung kommt im Allgemeinen ein Pressstempel zum Ein-
satz.
[0021] Die Kalibrierung wird dabei so vorgenommen,
dass die mit dem Pressstempel jeweils beaufschlagte
Kalibrierfläche während ihrer Verformung und Kalibrie-
rung fortlaufend vermessen wird. Beispielsweise kann
hierzu einAbstand zwischen zwei sich gegenüberliegen-
denFlächenals jeweils Anlageflächegemessenwerden.
Der Abstand als Ist-Wert wird dann mit einem durch
Konstruktionsunterlagen vorgegebenen Soll-Wert in ei-
ner den Pressstempel beaufschlagenden Regeleinheit
verglichen. Anschließendwird der Pressstempel inmeh-
reren typischerweise kleiner werdenden Schritten solan-
geerneut beaufschlagt, bis sichder Ist-Wert undderSoll-
Wert innerhalb vorgegebener Toleranzen entsprechen.
[0022] Im Detail ist die Auslegung weiter so getroffen,
dass die Loslagerwange als Gelenkverbindungsteil mit
gegenüberliegenden Kalibrierflächen an Axialstegen
ausgerüstet ist. Die Axialstege greifen dabei in eine zu-
gehörige Axialausnehmung einer Festlagerwange ein.
Durch die Fertigung der Loslagerwange mit den Kalib-
rierflächen an den Axialstegen ist ein besonders spiel-
freier Eingriff der Loslagerwangemit ihren Axialstegen in
die Axialausnehmungen der zugehörigen und die Losla-
gerwange aufnehmenden Festlagerwange möglich.
[0023] Es besteht grundsätzlich und alternativ oder
zusätzlich die Möglichkeit, dass die jeweilige Kalibrier-
fläche an den Axialstegen der Loslagerwange zu zuge-
hörigen Kalibrierflächen an den betreffenden Axialaus-
nehmungen in der Festlagerwange korrespondieren. In
diesem Fall sind sowohl die Axialstege an der Loslager-
wangealsauchdieAxialausnehmung inder zugehörigen
und korrespondierenden Festlagerwange kalibriert, was
einen besonders spielfreien Eingriff der Loslagerwange
in die Festlagerwange bedingt.
[0024] Die jeweilige Festlagerwange kann darüber hi-
naus mit einer weiteren Kalibrierfläche ausgerüstet wer-
den. Bei dieser Kalibrierfläche einer weiteren Loslager-
wange kann es sich um eine Anlagefläche bzw. Gleit-
fläche handeln, an welcher die Loslagerwange bei einer
eventuellen Schwenkbewegung der beiden benachbar-
ten Schienenstöße entlanggleitet.
[0025] Grundsätzlich kann auch das Schwenklager-

blatt als Gelenkverbindungsteil an der unteren Gelenk-
verbindungmit zwei sich gegenüberliegenden Kalibrierf-
lächen ausgerüstet werden. Die beiden sich gegenüber-
liegenden Kalibrierflächen wechselwirken dabei mit kor-
respondierenden Anschlägen der das Schwenklager-
blatt aufnehmenden Schwenklagerschale. Darüber hi-
naus hat es sich bewährt, wenn das Schwenklagerblatt
mit weiteren zwei sich gegenüberliegenden Kalibrierflä-
chen an bogenförmigen Führungsflächen seiner
Schwenknase ausgerüstet ist. Die bogenförmigen und
folglich kalibrierten Führungsflächen können dabei mit
korrespondierenden Führungsflächen an der genannten
Schwenklagerschale wechselwirken.
[0026] Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verfah-
ren zur Herstellung einer gelenkigen Schienenverbin-
dung für Schienenstöße von Profillaufschienen, wie es
im geltenden Anspruch 14 näher beschrieben wird. Da-
bei wird so vorgegangen, dass das betreffende Gelenk-
verbindungsteil geschmiedet, anschließend entgratet
und abschließend kalibriert wird. In diesem Zusammen-
hang wird zumindest eine Kalibrierfläche an dem zuge-
hörigen Gelenkverbindungsteil kalibriert.
[0027] Im Ergebnis wird eine gelenkige Schienenver-
bindung für Schienenstöße von Profillaufschienen zur
Verfügung gestellt, die sich in bisher nicht realisierbarer
Präzision herstellen und verbinden lässt. Das führt zu
einwandfreien eventuellen Schienenbewegungen der
benachbarten Schienenstöße untereinander und ist zu-
gleich die Montage erleichtert. Darüber hinaus wird für
die erfindungsgemäße gelenkige Schienenverbindung
ein reduzierter Verschleiß beobachtet, welcher die
Standzeit der erfindungsgemäßen gelenkigen Schie-
nenverbindung gegenüber bisherigenVorgehensweisen
deutlich erhöht. Das alles gelingt unter Berücksichtigung
einer gegenüber dem bisherigen Stand der Technik mo-
deraten Kostensteigerung für die gelenkige Schienen-
verbindung, welche durch die längere Standzeit und die
erhöhteSicherheitmehralsüberkompensiertwird.Hierin
sind die wesentlichen Vorteile zu sehen.
[0028] Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausführungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung näher erläutert; es zeigen:

Fig. 1 und 2 die gelenkige Schienenverbindung in ei-
ner perspektivischen Übersicht, teilwei-
se mit abgenommenen Bauteilen,

Fig. 3 die Loslagerwange in einer perspektivi-
schen Darstellung,

Fig. 4 die Loslagerwange in Frontansicht mit
den zugehörigen Kalibrierflächen,

Fig. 5 eine Festlagerwange in schematischer
Frontansicht,

Fig. 6 eine andere weitere benachbarte Fest-
lagerwange in Frontansicht,
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Fig. 7 das Schwenklagerblatt perspektivisch
und

Fig. 8 die das Schwenklagerblatt aufnehmen-
de Schwenklagerschale ebenfalls in ei-
ner Perspektivansicht.

[0029] In den Übersichtsfiguren 1 und 2 ist eine ge-
lenkige Schienenverbindung für Schienenstöße 1a, 1b
von Profillaufschienen dargestellt. Die Schienenstöße
1a, 1b verfügen imRahmendesgezeigtenBeispiels über
eine im Querschnitt I-förmige Gestalt. Dadurch wird ein
Oberflansch 2 und ein Laufflächen 3 bildender Unter-
flansch 4 definiert. Auf den Laufflächen 3 werden übli-
cherweise Räder einzelnerWaggons einer Einschienen-
Hängebahn geführt und fortbewegt. Das ist jedoch nicht
zwingend.
[0030] Ausweislich der Fig. 1 und 2 verfügen sowohl
der Oberflansch 2 als auch der Unterflansch 4 über im
Querschnitt jeweils taschenförmige Ausnehmungen 5.
Dadurch sind die insgesamt I-förmigen Schienenstöße
1a, 1b mit einem im Wesentlichen U-förmigen Ober-
flansch 2 mit U-Schenkeln 6 und dazwischen angeord-
neter Ausnehmung 5 ausgeführt. Gleiches gilt für den
Unterflansch 4, der über ein umgekehrt U-förmiges Profil
mit zugehörigen U-Schenkeln 6 verfügt, die zwischen
sich die Ausnehmung 5 aufweisen.
[0031] Man erkennt, dass die beiden benachbarten
Schienenstöße 1a, 1b am Oberflansch 2 mit einer Ge-
lenkverbindung 7, 8, 9 ausgerüstet sind. Die Gelenkver-
bindung 7, 8, 9 verfügt über wenigstens eine einen obe-
ren Stoßbereich S überbrückende Loslagerwange 7. Mit
der Loslagerwange 7 wirken zwei Festlagerwangen 8, 9
zusammen,die sichausden indenFig. 4und5gezeigten
und sich gegenüberliegenden beiden Festlagerwangen-
bestandteilen bzw. Wangen jeweils zusammensetzen.
Dabei ist die Festlagerwange 8 einerseits an dem einen
Schienenstoß 1a vorgesehen, wohingegen der andere
Schienenstoß 1b mit der weiteren zweiten Festlager-
wange 9 ausgerüstet ist.
[0032] Zusätzlich erkennt man noch eine Aufhänge-
vorrichtung 10, 11, 12, um die Schienenstöße 1a, 1b an
einem nicht dargestellten Streckenausbau bzw. dessen
Deckezubefestigen.DieAufhängevorrichtung10, 11, 12
setzt sich zu diesem Zweck aus einer Lasche 10, einer
Schwinge 11mit zwei Schwingenflanschen 11a, 11b und
schließlich Aufhängemitteln 12 zusammen. Bei den Auf-
hängemitteln 12 handelt es sich nicht einschränkend um
Aufhängeketten, welche die Schwinge 11 mit der Decke
desStreckenausbaus verbinden. Die Lasche 10 ist ihrer-
seits gelenkig an die Schwinge 11 angeschlossen und
sorgt zusätzlich für eine gelenkige Verbindung mit der
Loslagerwange 7.
[0033] ImDetail verfügt die Loslagerwange 7 ausweis-
lich der Fig. 2 über eineDrehaufnahme 13, in welcher die
Lasche 10 mit einemWangendrehblatt 10a in Schienen-
längsrichtung drehbar gelagert ist. Das deutet der in der
Fig. 2 eingezeichneteDoppelpfeil an. Tatsächlichwird an

dieser Stelle insgesamt eine Taschendrehaufnahme re-
alisiert, weil die Loslagerwange 7 im Bereich ihrer Dreh-
aufnahme 13 zwischen den beiden Wangen der Fest-
lagerwange 8 an dem Schienenstoß 1a fixiert ist.
[0034] Das Wangendrehblatt 10a der Lasche 10 ver-
fügt über eine Bohrung 14, welche mit korrespondier-
enden Bohrungen 15 in den beiden Wangen der Fest-
lagerwangen 8 an dem einen Schienenstoß 1a korres-
pondiert. Tatsächlich durchdringt die fraglichen Bohrun-
gen 14, 15 ein gemeinsamer Lagerbolzen 16. Auf diese
Weise wird die Lasche 10 mit ihrem Wangendrehblatt
10a einwandfrei in der Drehaufnahme der Loslagerwan-
ge 7 gehalten und werden die in der Fig, 2 angedeuteten
Schwenkbewegungen in im Wesentlichen einer Schie-
nenlängsebene vollführt.
[0035] Zusätzlich zu demWangendrehblatt 10a ist die
Lasche 10mit einemSchwingendrehblatt 10b ausgerüs-
tet, welches zwischen den beiden Schwingenflanschen
11a, 11b der Schwinge 11 aufgenommen wird. Auch in
diesem Fall ist eine drehbare Lagerung in im Wesent-
lichen der zuvor bereits angesprochenen Schienen-
längsebene realisiert. Dazu ist das Schwingendrehblatt
10b mit einer Bohrung 17 ausgerüstet, zu welcher Boh-
rungen 18 in den beiden Schwingenflanschen 11a, 11b
korrespondieren. Ein gemeinsamer Lagerbolzen 19
durchdringt die vorgenanntenBohrungen17, 18, so dass
die gewünschte Drehgelenkigkeit in Schienen‑ und auch
Schwingenlängsebene erreicht wird.
[0036] Anhand der Fig. 2, 3, 4 erkennt man, dass die
Loslagerwange 7 mit zwei beidseitigen Axialstegen 20
ausgerüstet ist. Die Axialstege 20 greifen in zugehörige
Axialausnehmungen 21 der Festlagerwange 8 an dem
Schienenstoß 1a ein (vgl. Fig. 1, 2 und 5). Auf diese
Weise kann die Loslagerwange 7 in der in Fig. 2 durch-
gezogen dargestellten Montagestellung einwandfrei im
Vergleich zu den beiden Wangen der Festlagerwange 8
ausgerichtet werden. In Transportstellung der Schienen-
stöße 1a, 1b nimmt die Loslagerwange 7 dagegen die
strichpunktiert in der Fig. 2 angedeutete Position ein.
[0037] Um sowohl die Montage‑ als auch die Trans-
portstellung einwandfrei einnehmen zu können, mögen
zusätzlich fußseitig der Loslagerwange 7 ein oder meh-
rere Positionierstege 22 realisiert sein, die in eine zuge-
hörige Positionierausnehmung 23 imOberflansch 2 bzw.
in die zugehörige Ausnehmung 5 eingreifen. Das ist
jedoch schon deshalb nicht zwingend, weil die in der
Fig. 3 in einer Perspektive dargestellte Loslagerwange
7 derartige Positionierstege 22 nicht aufweist und aus
den nachfolgenden Gründen auch nicht aufweisen
muss.
[0038] Zusätzlich zu der Drehaufnahme 13 verfügt die
Loslagerwange 7 noch über eine an die Drehaufnahme
13 anschließende Anschlagzunge 24. Die Anschlagzun-
ge 24 trägt ihrerseits einen Führungsbolzen 25, welcher
in bogenförmige Langlöcher 26 der beiden Wangen an
derLagerwange9amanderenSchienenstoß1beingreift
(vgl. Fig. 2 und 3). Die Langlöcher 26 sind bogenförmig
ausgestattet, damit die in der Fig. 1 durch einen Doppel-
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pfeil angedeuteten Drehbewegungen der Schienenstö-
ße 1a, 1b zueinander um einen im Bereich des Unter-
flansches 4 oder darunterliegenden Drehpunkt D bzw.
eine entsprechende Drehachse D verkantungsfrei vor-
genommen werden können.
[0039] Zusätzlich erkennt man in der Übersichtsdar-
stellung nach den Fig. 1 und 2 noch eine untere Gelenk-
verbindung 28, 29. Die untere Gelenkverbindung 28, 29
setzt sich im Wesentlichen aus einem im Detail und
zusätzlich in der Fig. 7 dargestellten Schwenklagerblatt
28 und zusätzlich einer Schwenklagerschale 29 zusam-
men, die für sich genommen Gegenstand der Fig. 8 ist.
Die imDetail und für die jeweiligeGelenkverbindung 7, 8,
9 respektive 28, 29 relevanten Gelenkverbindungsteile,
das heißt im Wesentlichen die Loslagerwange 7, die
Schwenklagerschale 29 und das Schwenklagerblatt 28
sowie dieWangen bzw. die beiden Festlagerwangen 8, 9
sind insgesamt geschmiedet respektive gesenkgeschm
iedet.
[0040] Erfindungsgemäß kommt nun als weitere Be-
sonderheit hinzu, dass das betreffende geschmiedete
Gelenkverbindungsteil 7, 8, 9, 28 zusätzlich zumindest
teilweise kalibriert ist. Das bedeutet, dass das fragliche
Gelenkverbindungsteil 7, 8, 9, 28 wenigstens eine kalib-
rierte Fläche 30, 31 aufweist. Bei der kalibrierten Fläche
30, 31 handelt es sich im Rahmen des dargestellten
Beispiels und nicht einschränkend um eine kalibrierte
Zentrierfläche 30, wie sie in den Fig. 4 und 5 im Detail
dargestellt ist. Tatsächlich ist an dieser Stelle die Losla-
gerwange 7 ebenso wie die die Loslagerwange 7 auf-
nehmende Festlagerwange 8 mit einer solchen bzw. mit
mehreren kalibrierten Zentrierflächen 30 ausgerüstet.
[0041] Alternativ oder zusätzlich kann die kalibrierte
Fläche 30, 31 aber auch als kalibrierte Anlagefläche 31
ausgestaltet sein, wie sie Gegenstand der Fig. 6 im
Rahmen der oberen Gelenkverbindung 7, 8, 9 ist. Tat-
sächlich findet sichhier die kalibrierteAnlagefläche31an
der Festlagerwange 9 und wechselwirkt nach dem Aus-
führungsbeispiel mit der Anschlagzunge 24 der Losla-
gerwange7.Demgegenüber ist dieSchwenklagerschale
29 nicht mit einer kalibrierten Fläche 30, 31 ausgerüstet,
was gleichwohl möglich ist.
[0042] Betrachtet man die untere Gelenkverbindung
28, 29 nach den Fig. 7, 8, so sind jeweils kalibrierte
Anlageflächen 31 in diesem Zusammenhang vorgese-
hen, und zwar nach dem Ausführungsbeispiel an dem
Schwenklagerblatt 28 und sich gegenüberliegend. Das
gilt selbstverständlich und wie die zuvor gemachten Er-
läuterungen nur beispielhaft.
[0043] So oder so wird die betreffende kalibrierte Flä-
che 30, 31 durch einen dem Schmieden bzw. Gesenk-
schmieden nachgeschalteten Bearbeitungsvorgang er-
zeugt. Bei diesem Bearbeitungsvorgang handelt es sich
um eine Flächenpressung. Die Flächenpressung wird
dabei mit vorgegebenem Druck durchgeführt, und zwar
in der Regel unter Rückgriff auf einen entsprechend ge-
formten Pressstempel, welcher die betreffende kalibrier-
te Fläche 30, 31 in gewünschter Art und Weise verformt

und "nachdrückt". Dieses Nachdrücken meint erfin-
dungsgemäß, dass sich im Anschluss an den Vorgang
des Schmiedens bzw. Gesenkschmiedens noch einmal
eine gezielte Druckverformung anschließt, die auf diese
Weise die betreffende kalibrierte Fläche 30, 31 erzeugt.
Die Druckverformung impliziert, dass die jeweils kalib-
rierte Fläche 30, 31 beim Gesenkschmieden von ihren
Sollvorgaben abweicht und durch die zusätzliche Druck-
verformung den Sollvorgaben angenähert werden kann.
[0044] Das gelingt unter Rückgriff auf einen an die
Größe der kalibrierten Fläche angepassten Pressstem-
pel. Dieser Pressstempel wird so weit verfahren, bis die
gewünschte Flächenpressung im Bereich der kalibrier-
ten Fläche 30, 31 erreicht ist. Das kann ergänzend im
Sinne einer Regelung derart erfolgen, dass der Press-
stempel so weit verfahren wird, bis die kalibrierte Fläche
30, 31 ein bestimmtes Sollmaß erreicht, wie dies zuvor
bereits erläutert wurde. Beispielsweise korrespondiert
dies bei dem in der Fig. 7 dargestellten Schwenklager-
blatt mit den zwei sich gegenüberliegenden Kalibrierflä-
chen 31 dazu, dass die betreffenden Kalibrierflächen 31
nicht nur jeweils exakt parallel zueinander ausgerichtet
werden, sondern auch im Hinblick auf ihren Abstand
zueinander eine besondere Maßhaltigkeit aufweisen.
DieseMaßhaltigkeit kannWerte erreichen, die eine Tole-
ranz von einigen ZehntelMillimeter aufweist, imRahmen
des Beispielfalls weniger als 0,2 mm beträgt.
[0045] Genauso gut lassen sich korrespondierende
Führungsflächen 32 an dem Schwenklagerblatt 28 be-
sonders maßhaltig hinsichtlich des eingestellten Radius
realisieren und umsetzen. Dabei wird eine Maßhaltigkeit
für den Radius unter Berücksichtigung einer Toleranz
von im Maximum 0,4 mm beobachtet. Auch das wird
durch einen Soll‑/Ist-Wertvergleich im Sinne der be-
schriebenen Regelung vorgenommen.
[0046] Neben demSchwenklagerblatt 28, welchesmit
den beiden sich gegenüberliegendenKalibrierflächen31
ausgerüstet ist, die mit korrespondierenden Anschlägen
33 der Schwenklagerschale 29 wechselwirken, und der
bereits besprochenen bogenförmigen Führungsfläche
32 an einer Schwenknase 34 des Schwenklagerblattes
28 ist zuberücksichtigen, dassdasSchwenklagerblatt 28
zusätzlich mit seitlichen Finnen oder Vorsprüngen 35
ausgerüstet ist. Diese Finnen oder Vorsprünge 35 ver-
hindern beimAnschweißen des Schwenklagerblattes 28
in der Ausnehmung 5 des Unterflansches 4, dass hierbei
etwaigesSchweißgut in denBereichder sichgegenüber-
liegenden Kalibrierflächen 31 gelangt.
[0047] AnhandderDetaildarstellung indenFig. 3und4
erkennt man, dass auch die Loslagerwange 7 mit zwei
sich gegenüberliegenden Kalibrierflächen 30 ausgerüs-
tet ist. Die beidenKalibrierflächen30 finden sichdabei an
den Axialstegen 22, und war jeweils kopfseitig. Man
erkennt, dass jeweils die kopfseitigen Schrägflächen
dieser Axialstege 22 als jeweilige Kalibrierflächen 30,
konkret als Zentrierflächen 30, ausgebildet sind.
[0048] Auch die die Loslagerwange 7 aufnehmende
Festlagerwange 8 bzw. ihre sich gegenüberliegenden
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Wangen nach der Fig. 5 ist bzw. sind mit zugehörigen
Zentrierflächen 30 ausgerüstet, und zwar im Bereich
ihrer dieAxialstege22aufnehmendenAxialausnehmung
21. Dabei finden sich die Zentrierflächen 30 ebenfalls
kopfseitig dieser Axialausnehmung 21. Hierdurch trägt
die Erfindung dem Umstand Rechnung, dass es an die-
ser Stelle hauptsächlich um eine spielfreie kopfseitige
Verbindung der Loslagerwange 7 mit der zugehörigen
Festlagerwange 8 geht. Das ist erforderlich, um an der
Loslagerwange7 angreifendeKräfte seitens der Aufhän-
gevorrichtung 10, 11, 12 einwandfrei aufzunehmen, die
an der Loslagerwange 7 ein Drehmoment in Bezug auf
die durch den Bolzen 25 definierte Achse erzeugen.
[0049] Anhand der Darstellung in der Fig. 6 erkennt
man, dass die Festlagerwange 9 ebenfalls mit einer
kalibrierten Fläche 31 in Gestalt einer dortigen Anlage-
fläche 31 ausgerüstet ist. Tatsächlich liegt an der fra-
glichen kalibrierten Anlagefläche 31 die Anschlagzunge
24 der Loslagerwange 7 an, und zwar an dem auf diese
Weise realisierten bogenförmigen Gegenanschlag 27
derFestlangerwange9undermöglicht in diesemZusam-
menhang die zuvor bereits beschriebenen Schwenkbe-
wegungen um den Drehpunkt bzw. die Drehachse D.
Dazu ist die kalibrierte Anlagefläche 31 an der Festlager-
wange 9 erneut hinsichtlich des an dieser Stelle einge-
stelltenRadiusmit einerToleranz vonweniger als0,2mm
im Beispielfall ausgerüstet. Derartige Toleranzen von
wenigen zehntel Millimeter, im Maximum vier Zehntel
Millimeter wie beschrieben, lassen sich bei den gesenk-
geschmiedeten einzelnen Gelenkverbindungsteilen, na-
mentlich der Loslagerwange 7 ebensowie demSchwen-
klagerblatt 28 und auch den Festlagerwangen 8, 9 nur
dann realisieren und umsetzen, wenn die betreffenden
Flächen 30, 31 - wie beschrieben - kalibriert werden. Das
heißt, bei den Flächen 30, 31 handelt es sich jeweils um
kalibrierte Flächen 30, 31, die durch einen demGesenk-
schmiedevorgang nachgeschalteten Bearbeitungsvor-
gang unter Rückgriff auf einen Pressstempel "nachge-
drückt" werden.

Patentansprüche

1. Gelenkige Schienenverbindung für Schienenstöße
(1a, 1b) von Profillaufschienen, wobei im oberen
Stoßbereich benachbarter Schienenstöße (1a, 1b)
eine obere Gelenkverbindung (7, 8, 9) mit wenigs-
tens einem Gelenkverbindungsteil (7, 8, 9), bei-
spielsweise einer den Stoßbereich (S) überbrück-
enden Loslagerwange (7), vorgesehen ist, wobei
ferner im unteren Stoßbereich (S) benachbarter
Schienenstöße (1a, 1b) eine untere Gelenkverbin-
dung (28, 29)mit insbesondere einerSchwenklager-
schale (29) und einemhierin eingreifendenSchwen-
klagerblatt (28) als weitere Gelenkverbindungsteile
(28, 29) realisiert ist, und wobei zumindest einzelne
Gelenkverbindungsteile (7, 8, 9, 28) geschmiedet,
insbesondere gesenkgeschmiedet, sind,

dadurch gekennzeichnet, dass
das geschmiedete Gelenkverbindungsteil (7, 8, 9,
28) zusätzlich zumindest teilweise kalibriert ist.

2. Verbindung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Gelenkverbindungsteil (7, 8,
9, 28) wenigstens eine kalibrierte Fläche (30, 31)
aufweist.

3. Verbindung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die kalibrierte Fläche (30, 31)
durch einen dem Schmieden nachgeschalteten Be-
arbeitungsvorgang erzeugt wird.

4. Verbindung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es sich bei dem Bearbeitungsvor-
gang um eine Flächenpressung handelt.

5. Verbindung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Flächenpressung mit vorgege-
benen Druck erfolgt.

6. Verbindung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Flächenpressung im Sinne
eines Regelungsvorganges bis zu einem bestimm-
ten Verformungsweg vorgenommen wird.

7. Verbindung nach einem der Ansprüche 4 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass für die Flächen-
pressung ein Pressstempel zum Einsatz kommt.

8. Verbindung nach einem der Ansprüche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das Schwenkla-
gerblatt (28) mit zwei sich gegenüberliegenden Ka-
librierflächen (31) ausgerüstet ist, diemit korrespon-
dierenden Anschlägen (33) der Schwenklagerscha-
le (29) wechselwirken.

9. Verbindung nach einem der Ansprüche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass das Schwenkla-
gerblatt (28) mit weiteren zwei sich gegenüberlie-
genden Kalibrierflächen (31) an bogenförmigen
Führungsflächen (32) seiner Schwenknase (34)
ausgerüstet ist, die mit korrespondierenden Füh-
rungsflächen (32) an der Schwenklagerschale (29)
wechselwirken.

10. Verbindung nach einem der Ansprüche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Loslagerwan-
ge (7) mit sich gegenüberliegenden Kalibrierflächen
(30) an Axialstegen (20) ausgerüstet ist.

11. Verbindung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kalibrierflächen (30) an den
Axialstegen (20) der Loslagerwange (7) zu Kalib-
rierflächen (30) an der zugehörigen Axialausneh-
mung (21) in einer korrespondierenden Festlager-
wange (8) korrespondieren.
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12. Verbindung nach einem der Ansprüche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Festlagerwan-
ge (8, 9) eine weitere Kalibrierfläche (31) aufweist.

13. Verbindung nach einem der Ansprüche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Loslagerwan-
ge (7) aus einem Vergütungsstahl, insbesondere
Bohrstahl, hergestellt ist.

14. Verfahren zur Herstellung einer gelenkigen Schie-
nenverbindung für Schienenstöße (1a, 1b) von Pro-
fillaufschienen, wobei im oberen Stoßbereich (S)
benachbarter Schienenstöße (1a, 1b) eine obere
Gelenkverbindung (7, 8, 9) mit wenigstens einem
Gelenkverbindungsteil (7, 8, 9), beispielsweise einer
den Stoßbereich (S) überbrückenden Loslagerwan-
ge (7), vorgesehen ist, wobei ferner imunterenStoß-
bereich (S) der benachbarten Schienenstöße (1a,
1b) eine untere Gelenkverbindung (28, 29) mit ins-
besondere einer Schwenklagerschale (29) und ei-
nemhierin eingreifendenSchwenklagerblatt (28) als
weitere Gelenkverbindungsteile (28, 29) realisiert
ist, und wobei zumindest einzelne Gelenkverbin-
dungsteile (7, 8, 9, 28) geschmiedet, insbesondere
gesenkgeschmiedet, werden,
dadurch gekennzeichnet, dass
das geschmiedete Gelenkverbindungsteil (7, 8, 9,
28) zusätzlich zumindest teilweise kalibriert wird.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Gelenkverbindungsteil (7, 8,
9, 28) geschmiedet, entgratet und anschließend
kalibriert wird.

Geänderte Patentansprüche gemäss Regel 137(2)
EPÜ.

1. Gelenkige Schienenverbindung für Schienenstöße
(1a, 1b) von Profillaufschienen, wobei im oberen
Stoßbereich benachbarter Schienenstöße (1a, 1b)
eine obere Gelenkverbindung (7, 8, 9) mit wenigs-
tens einem Gelenkverbindungsteil (7, 8, 9), bei-
spielsweise einer den Stoßbereich (S) überbrück-
enden Loslagerwange (7), vorgesehen ist, wobei
ferner im unteren Stoßbereich (S) benachbarter
Schienenstöße (1a, 1b) eine untere Gelenkverbin-
dung (28, 29)mit insbesondere einerSchwenklager-
schale (29) und einemhierin eingreifendenSchwen-
klagerblatt (28) als weitere Gelenkverbindungsteile
(28, 29) realisiert ist, und wobei zumindest einzelne
Gelenkverbindungsteile (7, 8, 9, 28) geschmiedet,
insbesondere gesenkgeschmiedet, sind, wobei das
geschmiedete Gelenkverbindungsteil (7, 8, 9, 28)
zusätzlich zumindest teilweise kalibriert ist und we-
nigstens eine kalibrierte Fläche (30, 31) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass

die kalibrierte Fläche (30, 31) durch einen dem

Schmieden nachgeschalteten Bearbeitungs-
vorgang erzeugt wird, und wobei
es sich bei dem Bearbeitungsvorgang um eine
Flächenpressung handelt.

2. Verbindung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Flächenpressung mit vorgege-
benen Druck erfolgt.

3. Verbindung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Flächenpressung im Sinne
eines Regelungsvorganges bis zu einem bestimm-
ten Verformungsweg vorgenommen wird.

4. Verbindung nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass für die Flächen-
pressung ein Pressstempel zum Einsatz kommt.

5. Verbindung nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurchgekennzeichnet,dasseinSchwenklager-
blatt (28) mit zwei sich gegenüberliegenden Kalib-
rierflächen (31) ausgerüstet ist, die mit korrespon-
dierenden Anschlägen (33) einer Schwenklager-
schale (29) wechselwirken.

6. Verbindung nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass das Schwenkla-
gerblatt (28) mit weiteren zwei sich gegenüberlie-
genden Kalibrierflächen (31) an bogenförmigen
Führungsflächen (32) seiner Schwenknase (34)
ausgerüstet ist, die mit korrespondierenden Füh-
rungsflächen (32) an der Schwenklagerschale (29)
wechselwirken.

7. Verbindung nach einem der Ansprüche 1 bis 6,
dadurchgekennzeichnet, dasseineLoslagerwan-
ge (7) mit sich gegenüberliegenden Kalibrierflächen
(30) an Axialstegen (20) ausgerüstet ist.

8. Verbindung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kalibrierflächen (30) an den
Axialstegen (20) der Loslagerwange (7) zu Kalib-
rierflächen (30) an der zugehörigen Axialausneh-
mung (21) in einer korrespondierenden Festlager-
wange (8) korrespondieren.

9. Verbindung nach einem der Ansprüche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Festlagerwan-
ge (8, 9) eine weitere Kalibrierfläche (31) aufweist.

10. Verbindung nach einem der Ansprüche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Loslagerwan-
ge (7) aus einem Vergütungsstahl, insbesondere
Bohrstahl, hergestellt ist.

11. Verfahren zur Herstellung einer gelenkigen Schie-
nenverbindung für Schienenstöße (1a, 1b) von Pro-
fillaufschienen, wobei im oberen Stoßbereich (S)
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benachbarter Schienenstöße (1a, 1b) eine obere
Gelenkverbindung (7, 8, 9) mit wenigstens einem
Gelenkverbindungsteil (7, 8, 9), beispielsweise einer
den Stoßbereich (S) überbrückenden Loslagerwan-
ge (7), vorgesehen ist, wobei ferner imunterenStoß-
bereich (S) der benachbarten Schienenstöße (1a,
1b) eine untere Gelenkverbindung (28, 29) mit ins-
besondere einer Schwenklagerschale (29) und ei-
nemhierin eingreifendenSchwenklagerblatt (28) als
weitere Gelenkverbindungsteile (28, 29) realisiert
ist, und wobei zumindest einzelne Gelenkverbin-
dungsteile (7, 8, 9, 28) geschmiedet, insbesondere
gesenkgeschmiedet, werden, wobei das geschmie-
dete Gelenkverbindungsteil (7, 8, 9, 28) zusätzlich
zumindest teilweise kalibriert ist und wenigstens
eine kalibrierte Fläche (30, 31) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass

die kalibrierte Fläche (30, 31) durch einen dem
Schmieden nachgeschalteten Bearbeitungs-
vorgang erzeugt wird, und wobei
es sich bei dem Bearbeitungsvorgang um eine
Flächenpressung handelt.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Gelenkverbindungsteil (7, 8,
9, 28) geschmiedet, entgratet und anschließend
kalibriert wird.
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