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TECHNISCHE BEPALING 0-3-68.

STUKKEN EN SAMENSTELLINGEN VERBONDEN DOOR LASSEN.

1. ALGEMEENHEDEN.

1.1.

1.3,

1.4,

Voorwerp. Onderhavige technische bepaling bepaalt de techni-
sche voorwaarden van het lassen van stukken en samenstellin-
gen van staal verbonden door gassmeltlassen of booglassen,
met de hand, halfautomatisch en automatisch.

In verband met het rollend materieel vormt zij een aanvulling
van de technische bepaling O-4.

Terminologie - Bepalingen - Symbolen. De NBN 642 is van toe-
passing, inzonderheid wat betreft de conventionele voorstel-
ling van de lassen.

Erkenning van de firma's. De ondernemingen die laswerken wen-
sen ult te voeren waarop de N.M.B.S. toezicht heeft (zelfs

zo het een herstelling geldt) moeten door de N.M.B.S. erkend
zijn. De aanvraag om erkenning moet ingediend worden bij het
bureau vanwaar de prijsaanvraag uitgaat of bij het bureau
dat het toezicht uitoefent.

Rangschikking van de constructies. De samenstellende elemen-
ten van het rollend materieel werden gerangschikt volgens

de criteria van het document "Klasse der gelaste construc-
ties" uitgegeven door het Belgisch Instituut voor Lastech-
niek.

Bij het oﬂ%ken van de volgende lijst werd rekening gehouden
met de huidige opvattingen van de N.M.B.S. betreffende het
rollend materieel. ZiJ is niet beperkend. Aanvullende inlich-
tingen en wijzigingen kunnen eventueel door het bijzonder
lastenkohier of door dz dokumenten van de overeenkomst in ver-
band met bedoelde constructie aangebracht worden.

Gelaste elementen Klasse

1. Raam van draaistel van wagen, elektrisch aotor-
stel, locomotief of rijtuig II

2. Onderstel van wagenkast :

in geplooid profiel uit staal A 52 of soortge-
1i jke staalsoorten I

uit staal A 27 of in gewalst profiel uit staal
A 52 of swortgell jke staalsoorten II
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Voorromp met inbegrip van spilbalk van onder-
stel van elektrisch motorstel, motorwagen of
rijtuig

Middendeel van onderstel van elektrisch motor-
stel, motorwagen of rijtuig
Kastonderstel van baanlocomotief.

Opmerking : de elementen 2, 3, 4, 5 omvatten de
paratelescopische stijlen, zelfs die welke niet
op dé kopwand staan

Langswanden van wagens

- in geplooid profiel uit staal A 52 of soortge-
1ijke staalsoorten

- uit staal A 37 of gewalst profiel uit staal
A 52 of soortgelijke staalsoorten

Langswanden van elektrische motorstellen, motor-
wagens, rijtuigen

Langswanden van locomotieven :
- die dragen
- die niet dragen

Onderstel van rangeerdiesellocomotief

10.Kappen en cabines van rangeerdiesellocomotief
11.Elektrische kast, kleerkast, binnenschotten
12.Daken van wagens

13.Daken van elektrische motorstellen, rijtuigen
of locomotieven

14 . Kopwanden van wagens, elektrische motorsellen of

rijtuigen

- in geplooid profiel uit staal A 52 of soortge-

1ijke staalsoorten

- ult staal A 37 of gewalst profiel uit staal
A 52 of soortgelijke staalsoorten

15. Kopwanden van baanlocomotief

16, Beweegbare elementen zoals deuren en valluiken

behalve wagendeuren

17. Deuren van wagens

II

II

II

III

I1

II
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II
Iv
Iv
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II1

II

I1I

III

Iv

III



18. Reservoirs onderhevig aan druk I
19. Reservoirs bestemd voor het vervoer van produk-
tek der volgende klassen van het RID : Id -
IT - IITa - IIIb - IIIc - IVa - V I
20 Andere reservoirs 111
De strengheid van de controle vermindert in de volgorde I,
I1, I1I, IV.

De lasnaden die elementen van verschillende klassen verbin-

den, worden beschouwd als behorende tot het element van de hoog-~

ste

klasse.

2. AANNEMING EN KFEURING VAN STOFFEN.

2.1.

Keuring van het basisstaal. Wordt gekozen in verband met de
klasse van de constructie of van de verbinding en moet be-
antwoorden aan de voorwaarden van NBN 253, 629, 630 en 631
en de technische bepalingen van de N.M.B.S. Benevens de proe-
ven, vermeld in die documenten, kan de N.M.B.S. proeven op-
leggen die het uitvoeren van een las omvatten (proef van las-
baarheid).

Aanneming en keuring van het toevoegmetaal. De bouwer moet

in het lasprogramma (zie par. 6.4)d Juiste aard van de elek-
troden aanduiden die hij wenst te gebruiken voor het hang-
booglassen (naam van de fabrikant, merken, typen, diameters,
benaming volgens NBN 564.1) en van de produkten die hij voor-
nemens is te gebrulken voor het halfautomatisch of automa-
tiseh booglassen (naam van de fabrikant, merken, typen, dia-
meter van de lasdrasd, aard van het beschermend gas, korrel-
grootte van de flux, enz.).

2.2.0. Toevoegmetaal voor handbooglassen.

2.2.0,0. Aangenomen elektroden door de N.M.B.S. Indien de voor-

gestelde elektroden reeds vroeger door de N.M.B.S. werden
aangenomen overeenkomstig de technische bepaling D-7 of norm
NBN 564, is een nieuwe aanneming niet meer nodig.

2.2.0.1. Niet aangenomen elektroden door de N.M.B.S. Indien de

voorgestelde elektroden voorheen door de N.M.B.S. nog niet
werden aangenomen, is de aanneming overeenkomstig de techni-
sche bepaling D-7 of normen NBN 564.2 en 564.3 noodzakelijk.

Behoudens andersluidende bepalingen worden de aannemingsproe-
ven uitgevoerd door de N.M.B.S. op kosten van de aanvrager;
deze mag e proeven bi jwonen.



2.2.0.2. Keuring van de elektroden. Zij wordt uitgevoerd overeen-
komstig de technische bepaling D-7 of NBN 564.2 en 564.3,
naargelang het al of niet een elektrode geldt die in de tech-
nische bepaling D-7 vermeld is.

2.2.1. Toevoegmetalen voor het halfautomatisch en automatisch
booglassen.

2.2.1.0. Aanneming. ZiJj heeft plaats blij de amnneming van de uit-
voeringswijze van lassen (zie 4).

2.2.1.1. Keuring. Zij wordt uitgevoerd overeenkomstig de technische
bepaling D-5.

2.2.2. Toevoegmetaal voor het gassmeltlassen. De aanneming en de
keuring worden volgens de T.B. D-10 uitgevoerd.

3. KEURING VAN DE ARBEIDSKRACHTEN.

3.1. Handbooglassen en halfautomatisch booglassen. De keuring van
de lassers geschiedt volgens de technische bepaling O-7 en
het document "Richtlijn voor het eenvormig maken van de las-
vaardigheidsproeven voor booglassen" uitgegeven door het
Belgisch Instituut voor Lastechniek.

Die documenten gelden voor het 1§ssen van afzonderlijke stuk-
ken en samenstellingen.

3.2. Automatisch booglassen.

3.2.1. Algemeenheden. De aanneming heeft tot doel vast te stellen
of de lasser geschikt is de lasuitrusting te bedienen volgens
de voorwdrden die door de uitvoeringswijze zijn voorgeschre-
ven. De lasser die aan de aanneming van de werkwijze heeft
deelgenomen 1s goedgekeurd. De andere lassers die aan de
constructie moeten deelnemen volgens dezelfde uitvoeringswij-
ze moeten slagen voor een proef die een stomplas en een hoek-
las omvat.

3.2.2. Uitvoeringsvoorwaarden van de proef. Handelen volgens de
punten 4.3, 4.5 en 4.6 en zich beperken tot de hierna vermel-
de proeven.

3.2.3. Te bekomen resultaten.

3.2.3.1. Onderzoek op zicht.

Stomplas. Het oppervlak van de lasnaad moet regelmatig zijn
zonder gasiblaasjes en ietwat bol boven het vlak van de pla-
ten uitwelven; de lasnaad moet een eenvormige dikte en bredidce
hebben, de aanliggende platen mogen niet ingekarteld zijn en
de las moet in de aslijn van de voeg liggen.

Hoeklas. De lasnaad moet gelljkbenig zijn, de strepen regelma-
tig, de aanliggende platen mogen niet ingekarteld zijn. Op



het vlak van de lasnaad mag geen enkel gasblaasje voorkomen.,

%,2.%,2, Inwendig onderzoek (op stomplas). Geen enkel gebrek wordt
toegelaten behalve aan de uiteinden van de lasnaad (25 mm).

3.2.3.5. Breukproef (op stomplas). De breukproef wordt uitgevoerd
»1ls voor de aanneming van de uitvoeringswijze. Br wordt geen
enkel gebrek toegelaten.

%,2.3.4, Macrografisch onderzoek (op hoeklas). De insmelting moet
positief zijn.

4, AANNEMING VAN DE UITVOERINGSWIJZE VAN LASSEN.

4.1. Algemeenheden. De aanneming heeft tot doel na te gaan of de
voorgestelde uitvoeringswijze bij fabrikatie, en dit in de
werkelijke uitvoeringsvoorwaarden, toelaat de voorziene mecha-
nische karakteristieken, dichtheid en afwijkingen te bekomen.

4,2, Toepassingsgebied. Betreft het booglassen van de staalsoor-
ten aangeduid onder 2.1, .

Indien twee stalen van verschillende aard aaneengelast wor-
den, moeten de mechanische karakteristieken van de las ten
minste overeenstemmen met die van het materiaal met de zwak-
ste karakteristieken, rekening houdend met de metallurgische
vereisten van het minst lasbaar staal.

4.2, Algemene uitvoeringsvoorwaarden voor de proeven, De vooraf-
gaande aanneming van de uitvoeringswijze hangt af van de
uitvoering, vooraleer met de vervaardiging wordt begonnen,
van proefverbindingen onder soortgelijke en daarmee geli jk-
gestelde omstandigheden in het geval vanhoeklassen.

Indien de bouwer de bedoelde verbinding geregeld ui‘@oert of
indien hij reeds met goed gevolg een dergelijke proef voor
de N.M,B.S. heeft afgelegd, kan deze laatste de bouwer geheel
of gedeeltelijk vrijstellen van de proeven tot aanneming van
de uitvoeringswijze.

Fabricatieproefstukken mogen echter als bewijs gelden dat de
aangeboden werkwijze de gevraagde resultaten oplevert.

De bouwer wordt echter niet vrijgesteld van het uitvoeren
van de bijkomende bijzondere proeven die in het bijzonder
lastenkohier van de constructie zijn voorgeschreven.

4,7.1. Basisstaal. Ingeval het staal dat voor de constructie is
voorzien niet beschikbaar is, mag staal van dezelfde hoeda-
nigheid en dezelfde aard worden gebruikt als hetgeen voor de
constructie werd gekozen en dat eveneens Keuringsproeven
heeft ondergaan.

De produkten zijn even dik als die welke bij de uitvoering
van de constructie worden aangetroffen, evenwel met inacht-
" 1"

neming vah het feit dat de goedkeuring voor eenfiikte "e
de goedkeuring medebrengt van de andere dikten van de



constructie begrepen tussen 0,5 e en 1,5 e.
Voorbeelden. Nemen wij de volgende voornaamste dikten E :

lste geval : E = 10-14%4 en 18 mm : 1 verbinding e = 14 mm
12-3E-70 mm : 2 verbindingen e = 12 en 70 mm
§-20-50 mm : 2 verbindingen e = £ en 35 mm

2e geval : E

|

Je geval : E

N.B.- Die regel betreffende de waarde van de dikten der proef-
verbindingen is natuurlijk slechts van toepassing wanneer het
procédé en de ultvoeringswijze van het lassen van praktische
toepassing blijven binnen de aangenomen diktegrenzen,

BiJ voorbeeld bij het lassen in eenmaal (ander procédé dan
electroslag) of in een laag aan elke zijde van de verbinding,
worden de waarden voor het bepalen van de werklijke dikten
der constructie teruggebracht tot

0,75 e €« E < 1,25 e

4.3.2. Lastoestellen. Moeten dezelfde karakteristieken hebben als
die welke bij de constructie gebruikt worden.

4.3.3. Toevoegprodukten. Moeten van hetzelfde type zijn als die
welke in de constructie gebruikt worden en aangenomen en ge-
keurd zijn volgens art, 2.2.

De toevoegmetalen moeten in beginsel dezelfde diameters heb-
als die welke in de constructie gebruikt worden. Er kunnen
zich echter gevallen voordoen waarbij de bouwer verplicht is
bij de vervaardiging een wijzliging van de diameter voor te
stellen, hetzij om rekening te houden met onnauwkeurigheden
bij de voorbereiding of het aanpassen, wat bij elke indus-
trigle uitvoering voorkomt, hetzij om het gevaar van scheuren
te wijten aan de inklemming of aan de structurele stijfheid
van de constructie, te vermijden, hetzij voor het opvullen
van voegen voor dikten die groter zijn dan deze van de verbin-
ding voor de aanneming.

4.3.4, Voegvoorbereiding. De voorbereiding van de proefverbinding
geschiedt op dezelfde wijze als deze die voorzien is voor de
constructie. De bouwer moet bij het bureau vanwaar de bestel-
ling uitgaat, in 3-voud, het lasprogramma samen met de naad-
types en de Lasstand voorzien in de constructie met het oog
op de uitvoering van de proeven voor de uitvoeringswi jze,
voorleggen,

4.3.5, Lasstand. Het lassen moet geschieden in de voornaamste stan-
den die zich in de constructie kunnen voordoen, inzonderheid
"vlak vertikaal opgaand, vertikaal neergaand” boven het hoofd,
horizontaal-vertikaal.

De stand horizontaal-vertikaal is gelijkgesteld met de stand
boven het hoofd wanneer die twee standen in de constructie



voorkomen; indien de werken echter wel de stand horizontaal-~
vertikaal en niet die boven het hoofd omvatten, heeft de
aanneming van de uitvoeringswijze plaats in de stand horizon-
taal-vertikaal.

Voor zover er geen verandering van type van toevoegprodukt
is, dekken de standen boven het hoofd en horizontaal-verti-
kaal de moeili jke standen.

4.3.6. Uitvoeripng van het laswerk.

V66T het lassen worden de stukken gemerkt door de afgevaar-
digde van de N.M.B.S.

De lasser(s) moet(en) vooraf goedgekeurd zijn (zie 3). Zij
worden gekozen onder hen die aangeduid zijn voor het uitvoe-
ren van het werk.

De proefverbindingen worden uitgevoerd met inachtneming van
lasvolgorde van de naad en in redelijke mate van de laspara-~
meters die voor de constructie voorzien zijn.

De verbindingen die uit de hand of halfautomatisch gelast
worden, moeten noodzakelijk hernemingen hebben.

Het thermisch regime zou gelijk moeten zijn aan dat van de
constructie. Die voorwaarde kan echter moeilijk na te leven
zijn wanneer de afmetingen van de constructie groot zijn in
verhouding tot die van de proefverbinding.

Het 1s van belang dat een bovenste grens voor het verwezen--
1lijkt thermisch regime wordt vastgesteld. Het lastempo moet
zo geregeld ziJjn dat voor elke laag die moet worden aange-
bracht, de temperatuur op 30 mm aan weerszijden van de ver-
bindingsnaad, gemeten in het midden van de proefverbinding
niet hoger is dan de voorziene temperatuur voor de voorver-
warming of, zo er geen voorverwarming voorzien is, niet ho-
ger dan 50° C voor het lassen uit de handén 100° C voor het
halfautomatisch en automatisch lassen. Het is eveneens moge-~
1ijk dat de uitvoeringswijze die voorgesteld is voor het wel-
slagen van het lassen van de constructie een uitzonderli jk
laag thermisch regime voorziet. In dat geval, zal dat laatste
regime in acht worden genomen tussen de laslagen van de proef-
verbinding.

4.3.7. Thermische behandeling. Zo een dergel: jke behandeling voor
het werk is voorgeschreven moet de proc¢tverbinding dezelfde
behandeling ondergaan.

4.4, Ontoereikende resultaten. Indien de resultaten van de beoor-
delingsproeven van de uitvoeringswijze geen voldoening geven,
is de bouwer verplicht de oorzaken ervan op te zoeken en aan
de uitvoeringswijze de overeenkomende wijzigingen te brengen
om een nieuwe beoordeling te bekomen.




4.5, Maken van de proefverbinding. De platen derwijze uitsnijden
dat delange zijde haaks is op de walsrichting en ze langs de
lange z1jde vertinden.

4,5,1. Stomplas.

-Handbooglassen met de elektrode. 2 platen van 130 x 450 mm.

~

- Halfautomatisch lassen. 2 platen van 200 x 750 mm.,

- Automatisch lassen. 2 platen van 300 x 1000 mm.

N.B. Zie ook de bijzonderheden van uitvoering vermeld onder
. 5.1.2.6 en 4.,6.1.2.7.

4.,5.2. Hoeklas. De platen hebben de afmetingen die onder k.5.1
zijn opgegeven. De dikten e en e' zijn de maximumdikten die
normaal samengaan inde constructie.

Handbooglassen met de elektrode (fig. Ta).

Er zijn twee gevallen te onderscheiden :

- Verbinding waarvan de tekening in één enkele hoek een over-
gang tot verdere afwerking voorziet, voor een deel van de
verbinding; slechts de eerste laag aanbrengen; in dat ge-
deelte de stukken die moeten dienen voor de breukproef en
voor de hardheidsproef onder de naad afnemen; de stukken
voor de macrografische proef in het overige gedeelte af-
nemen.

- Jerbinding zonder overgang tot verdere afwerking : overal
een volledige las aanbrengen en enkel stukken voor macro-
grafische proef afnemen.

Halfautomatische las (fig. 7v).

en Automatische las (fig. 7c¢).

76 verscheidene lagen voorzien zijn, de eerste laag aan een
magnetoscopisch onderzoek of aan een uitzijgingsproef on-
derwerpen; zo de temperatuur hoger is dan 100° dit magnetos-
copisch onderzoek doen met droogpoeder. Macrografische proef-
stukken afnemen.

4.5.3. Ingewikkelde laswerken.

Voor sommige ingewikkelde constructies behoudt de MM.B.8Sgich
het recht voor te eisen dat de proefverbindigg zou bestaan
uit analoge samenstellende elementen als die van de construc-
tie.

-

4.6. Uitvoering van de proeven.

4.6.1, Stomplas.
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4.6.1.1. Niet-destructiefonderzoek. Uit te voeren vddr het snijden.

4.6,1.1.1. Onderzoek op zicht. Nagaan of het buitenuitzicht vol-
doening geeft (volgens de te bekomen uitslagen) (4.7.1.1.1).

4,6,1.1.2., Inwendig onderzoek. Omvat een radiografiscn of een gam-
magrafisch onderzoek.

In sommige gevallen mogen andere onderzoekings methoden wor-
den aangewend, zoals magnetoscopie, uitzijgingsproef, enz.
mits voorafgaand akkoord van de gemachtigde van de N.M.£.3,
Voor het radiografisch onderzoek, zie 7.3.2.3.

4.6.1.2. Destructieve proeven.

4.6.1.2.1. Dwarse trekproef. Het proefstuk is voorgesteld in fig.
1. De straal verandert met de dikte.

e r

0 tot 10 o4
210 tot 16 40
216 tot 20 60

Voor stukken met een dikte van 30 mm en minder, een proef-
stuk nemen met een dikte e; voor dikten van meer dan >0 mm,

o proefstuikken nemen; voor dikten van meer dan 60 mmn, > proef-
stukken nemen (zie fig, 2).

De proefstukken worden bewerkt, het buitenvlak met zijn las-
overdikte gelijk gemakt.

Zo nodig het vervormd proefstuk rechten bij een lagere tem-
peratuur dan die van de thermische behandeling van de
constructie waartoe het behoort. Dit rechten moet vddr de
laatste thermische behandeling gebeuren.

Zo de constructie niet thermisch moet behandeld worden, koud
rechten, voor zover de vervormingen niet er: zijn,

4,6.1.2.2. Hardheid van het neergesmolten metaal,

Meten van de hardheid HB (NBN 117.031} of HV (NBN 117.033%)
op het stuk bestemd voor de buigproer, op de samengedrukte
zijde en vddr de proef; enerzijds in het basismetaal, ander-
zijds in het metaal neergesmolten in de aslijn van de las.

4.6,1.2.3, Buigen van de gelaste naad. NBN. 117.02 toepassen.
De proefstukken worden haaks op e lasrichting afgesneden.

[ 4
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De proefstukken afschaven tot een breedte van 1,5 maal de dik-
te met een minimum van >5 mm. De producten van 30 mm en min-
der op de volledige dikte behouden.

Voor de grotere dikten de dikte "a" van de proefstukken te-
rugbrengen tot 30 mm door het samengedrukt vlak af te schaven.

De eventuele steunplaat ook afschaven.

Het gerokken vlak klaarmaken door het vlak in de langsrich-
ting te rechten tot elk oneffenheid of elke dwarsgroef ver-
dw2nen is (in geval het stuk ongelijk is, het overtollige
metaal verwijderen), De hoeken van het gerokken vlak afronden
op een straal van ten hoogste 5 mm.

Staalsoort Diameter D Afstand E van de
van de doorn rollen
A 37 2a 5a
A 52 en geli jk- ba 7a
gestelde

Voor dikten van minder dan 6 mm, wordt het proelrstuk afgeno-
men zoals afgebeeld op fig. 3.

Voor symmetrische naden-zoals de X naad, een enkele buigproef-
QOEnS waarbij het gerokken vlak door de gemachtigde van de
NemeBeSeyordt gekozen.

Voor de asymmetrische naden zoals de V naad, een proefstuk
rechts en een tweede averechts buigen.

Opmerking. De proefstukken verwijderen waar de doornslag-wer-
king afgeweken is ten opzichte van de aslijn van de las.

4.6.1.2.4%, Buigen op snede (voor de K naden, alsmede voor andere
typen zoals het lassen van een geribde zoolplaat oplassen,
enz.).

Een proefstuk van 10 mm dikte nemen met als breedte de dikte
van het produkt. De lasoverdikten op de zijvlakken verwijde-
ren. De randen van het gerokken vlak afronden op de straal
van 5 mm (fig. 4). Buigen volgens NBN 117.02 waarbij diameter
D van de doorn 40 mm bedraagt, de afstand tussen de rollen
70 mm en met de las schrijlings op de doorn.

4.6.1.2.5. Kerfslagwaarde. (voor de constructies van de klassen I
en TI en produkten met een dikte van 7 mm en meer (zie fig.

5).

De proefstukken dwars op de las afnemen d.w.z. met de kerf
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haaks op het vlak van het produkt{fig. 5.

4 proefstukken nemen zo dicht mogelijk biJj de huid (opper-
vlak) van het stuk aan de kant van de laatste laslagen, waar-
bij de kerf in de aslijn van de naad. 4 andere proefstukken
nemen op halve dikte waarbij de kerf schrijlings over de ver-
bindingszone loopt; zo de naad symmetrisch is, deze 4 proef-
stukken ind andere halve dikte afnemen.

NBN 117.04 (V-kerf) toepassen met, voor de dikten van 7 tot
10 mm, een proefstuk waarvan de breedte de dikte van het pro-
dukt benadert.

De proef uitvoeren bij - 20° C voor klasse I of 0° C voor
klasse II.

4,6.1.2.6. Hardheid onder de naad {wanneer het basisstaal vatbaar
is voor harding d.w.z. voor R 22 50 kg/mm2).

In dat geval omvat een uiteinde van de verbinding, over een
lengte van 50 mm, alleen de grondlaag. Een insnijding doen
op de halve lengte van dat gedeelte, polijsten enmet een aan=
gepast reactiemiddel de verschillende zones doen uitkomen.
Hardheidsproeven HV uitvoeren volgens NBN. 117.033 op dicht
op elkaar in een rij aangebrachte punten in het basismetaal,
de overgangszone en het neergelast metaal.

4.6.1.2.7. Scheurproef (voor het automatisch en het halfautoma-
tisch lassen, met laspoeder of met gasbescherming).

Een bijzondere verbinding uitvoeren bestaande uit 2 platen
van 500 x 150 mm, ‘met een dikte overeenkomstig 4.3, doch
niet minder van 20 mm, in staal van de constructie, volgens
fig. 6.

De twee platen zonder speling tegen elkaar plaatsen en aan
de uiteinden met strippen van 30 mmmet een elektrode met
basische bekleding van 4 mm diameter hechten en vervolgens
vaastklampen. Een enkele laag onder in de afschuining neer-
smelten met lasprodukten die voor de consgtructie zljn voor-
geschrevenen in de thermlsche voorwaardegbepaald in 4.3.
maar mits wijziging in ongunstige zin van' de officleel
voorgestelde parameters:

- lasstroom :  van ongeveer 10 % meer:
- boogspanning : van ongeveer 7 % minde.;
- lassnelheid : van ongeveer 10 % mee:;

- schulinte van de draad : gemeten over de hoek begrepen tus-
sen de draad en het reeds uitge-
voerd lasvlak van meer dan + 15 %.

De gelaste naad uitnemen door hem op ongeveer *0 mm aan weepr-
zijden van de aslijn van de naad uit te snijden. Een macro-
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grafische snede nemen op 50 mm voor de eindkrater en de scheurtjes
opzoeken., Treft men geen enkele scheur aan dan wordt het ove-
rige van de naad geradiografeerd en nieuwe sneden worden af-
genomen voleens de radiografische aanwijzingen of, zo er geen
aanwijzingen zijn, overeenkomstig fig. 6. De las wordt be-
schouwd als gescheurd, zelfs als de scheur slechts 1 mm hoog
is. De scheurtjes in de eindkraters komen niet in aanmerking.

Zo de aan te nemen laswi jze verscheidene combinaties van pa-
rameters omvat, moet de scheurproef voor elk ervan worden
herhaald.

4,6,.2. Hoeklas.

4,6.2.1. Niet-destructief onderzoek.

4.6.2.1.1. onderzoek op zicht, Nazien of het buitenuitzicht vol-
doening geeft volgens de te bekomen resultaten (4.7.2.1.1.).

4,6.2.1.2. Inwendig onderzoek. Het magnetoscopisch onderzoek of de
uitzijgingsproef zijn over het algemeen de enige mogelil jke
proeven en wysmm Kunneun vooraf door de NMBS. aangenomen
worden,

‘4,6.2.2. Destructieve proeven.

4,6.2.2.1. Breekproef.

Een stuk van 200 mm uit de proefverbinding snijden, de platen
met de hamer of de pers op elaar neerslaan zodat de wortel
van de las onder trek komt. Zo deze las een vorm heeft die
weinig gunstig is voor de breuk volgens het halveringsvlak,
er aan verhelpen, hetzij door het neersmelten van een kleine
laslaag langsheen de twee verbindingslijnen met de platen,
hetzij door in het halveringsvlak van de las met de zaag een
zaagsnede aan te brengen. De breuk onderzoeken inzake hoek-
insmalting en de andere dichtheidsgebreken zoals plakwerk,
blaasjes en insluitingen (4.7.2.2.1).

Met een meetlat de totale oppervlakte "S" van de gebroken
sectie en de totale oppervlakte "s" van de vastgestelde
dichtheidsgebreken bepalen.

4. 6.2.2.2. Macrografisch onderzoek. Een 25 mm lang proefstuk nemen
uit de proefverbinding.

De twee snijkanten van het proefstuk rechten, polijsten en
met een aangepast reactiemiddel de verschillende zones goed
doen uitkomen: basisstaal, verbindingszone en neergesmolten
metaal alsook de eventuele gebreken.

4.6.2.2.%3, Hardheid onder de naad. Handelen als bij punt 4.6.1.26

4,6.,2.2.4. Scheurproef.
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Handbooglassen met de elektrode.

Een afzonderlijk proefstuk van 200 mm lang klaarmaken zoals
hierna is voorgeschreven :

Een eerste rups neersmelten in de voorwaarden voorzien in de
constructie. Binnen de volgende 5 seconden een tweede rups
neersmelten in de tweede hoek in de tegenovergestelde las-
richting van deterste. De vorderingssnelheid voor het neer-
smelten van de tweede rups ligt 20 % hoger, d.w.z., dat de
hoogte slechts 0,8 van die van de eerste moet bedragen.

De twee hoeklassen onderzoeken met het vergrootglas of met
enig ander passend middel(uitzijgproef bv.) om de eventuele
scheurt jes te ontdekken. De eerste rups wegnemen met de frees
of door gutsen en de tweede rups breken door de platen met

de hamer of de pers op elkaar neer te slaan zodat de wortel
van de naad onder trek komt. Nagaan of er scheurtjes zijn
behalve 1in de krater.

Automatisch en halfautomatisch lassen met laspoeder of met
gasbescherming. Zich laten leiden door de proef van een
stomplas (4.6.2.2.4).

4.7. Te bekomen resultaten.

4.7.1. Stomplas.

4,7.1.1. liet-destructief onderzoek.

4,7.1.1.1. Onderzoek op zicht. De naden moeten de vorm en de afme-
tingen hebben die de tekeningen aangeven. Bijlage I geeft de

toleranties. De opgegeven getallen zijn mm behalve de co&fficien-
ten zonder maat. Zo er in een rechthoek verscheidene voor-
waarden voorkomen, wordt de minst strenge gekozen. Elke voor-
waarde in een cirkel vormt een grens die nooit mag worden
overschreden,

Hoogte verschillen (fig. 1 tot 7). 3 gevallen kunnen zich
voordoen; in de eerste twee gevallen heeft het aflijnen
plaats op de averechtse zijde van de voornaamste las waar de
lijningsfout gemeten wordt na uitvoeren van de las.

Geval 1. De las is zonder herneming aan de rugzijde (fig. 1):
het hoogteverschil 1is met letter a aangsduid; zo de verbon-
den elementen van dikte verschillen, wcrdt het hoogteverschil
eveneens met de letter a aangeduld indien het bestaat aan de
kant van het dikste stuk (fig. 2), met b in het tegengestel-
de geval (fig. 3).

Geval 2. De las is hernomen aan de rugzijde (fig. 4): het hoogte-
verschil wordt met de letter ¢ aangeduid; zo de verbonden
elementen van dikte verschillen, wordt het hoogteverschil
eveneens met de letter ¢ aangeduid indien het bestaat aan

de kant van het dikste stuk (fig. 5) en met d in het tegen
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gestelde geval (fig. 6).

Geval 3. Bij verbinding van 2 produkten van ongelijke dikte moeten

de neutrale lijnen gericht worden (fig. 7), het verschil
wordt eveneens door de letter d aangeduid en wordt afgetrok-
ken van het hoogteverschil gemeten aan de achterkant van de
verbinding. De hoogteverschillen a, b, ¢, d hebben in elke
klasse verschillende toleranties.

Plaatselijke krukken. (fig. 8 en 9 quotient Pl). Voor het me-
ten rekening houden met eventuele hoogteverschillen.

Verbindingsschuinten (fig. 10 en 11 quotient P2). Wanneer

twee elementen van verschillende dikte (E

bonden worden.

> c) moeten ver-

Figuren 12 tot 15 stellen twee andere oplossingen voor om
elementen van ongelijke dikte te verbinden.

Breedte. Mag niet groter zijn dan 15 maal de dikte van de

gelaste plaat bij het handlassen en tweemaal bij het automa-

tisch lassen. De bijzondere gevallen worden aan de gemach-
tigde van de NMBS. voorgelegd.

Overdikte en kransen (fig. 16 taot 18 - symbolen s en g).

Te dun (fig. 19 tot 21) rechts (symbool tl) of averechts

(symbool t2).

Groeven en booginkartelingen (fig. 22 tot 24 symbool k). De

betekenis aan de graden {lengte en frekwentie) 1is de volgen-

de :

Toleranties

Graad a

Graad b

Graad c

Maximale lengte van een door-
lopend gebrek

Twee naast elkaar liggende ge-
breken vormen een doorlopend
gebrek zo de afstand die ze
scheidt kleiner is dan n maal
de lengte van het kleinste

van de twee gebreken n =

Over een lengte van 300 mm las,
geen samengevoegde lengte ge-
breken van meer dan

20 mm

40 mm

40 mm

60 mm

60 mm

&0 mm

-

De waarden voor de samengevoegde lengte, opgegeven in de
tabel moeten vermenigvuldigd worden met de verhouding L/300
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wanneer de onderzochte las een totale lengte L heeft van min-
der dan 300 mm.

Gebrek aan doorlassing en binding van de niet hernomen las-
sen ({fig. 25 en 26 - symbool m). Bij gebrek aan doorlassing
en gelijktijdig gebrek aan binding wordt de uitwerking samen-
gevoegd. Het beginsel van de toleranties is hetzelfde als
hierboven.

In geen geval worden scheurtjes
in de lassen toegelaten. De andere toleranties ziJn opgeno-
men in de onderstaande tabel. Voor gebrek aan insmelting en
gelijktijdig gebrek aan binding wordt de uitwerking samen-
gevoegd. De bepaling van de graden is hierboven aangeduid.

Toleranties
Aanduidingen
klas IV klas III !klas II |klas I
Insluitin- |Lengte en Graad c Graad b Graad a [¢]
gen frequentie
Gebrek aan |diepte £ 0,5 of] «0,5 of 0 0
insmelting e_ e _ Cb
en binding 10 10
Lengte en graad ¢ graad a
frequentie
Eiiigilui- zich richten naar de referteverzameling van de
g IIS (nrs 5 en 11)

Bijkomende aanwi jzingen over de interpretatie van de radio-
grafies worden biJ wijze van inlichting gegeven door :

- Norm NBN 62, hoofdstuk IV "Algemene interpretatie der proe-
ven".

- De verzameling referentieradiografieén van de IIS.

- De verzameling van A.S.M.E.

- De verzameling van A.S.T.M., enz.:

4.7.1.2. Destructieve proeven.

4.7.1.2.1. Dwarse trek. De treksterkte moet ten minste gelijk
ziJjn aan het minimum verelst voor het basismetaal.

4.7.1.2.2. Hardheid van het neergesmolt-n metaal. Mag met niet
meer dan 65 Brinell- of Vickerseenheden de hardheid van het
basisstaal te boven gaan, gemeten in de nabijheid van de
las, maar bulten de invloedszone. BiJ verbinding van twee
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verschillende materialen slaat die regel op het hardste ba-
sismetaal.

4.7.1.2.3. Buigen. In de verbindingszone noch in het aanliggend
basismetaal mag na het buigen geen enkel barstje of scheurtje
voorkomen, Kleine oppervlakkige barstjes die niet in de diep-
te gaan bij het verder doorbuigen worden niet als gebreken
beschouwd.

4.7.1.2.4, Kerfslagwaarde. Zo het gemiddelde van de resultaten be-
komen op elke reeks van vier proefstukken groter is dan of
gelijk aan 3,5 kg/cm2 en drie waarden ten minste gelijk of
groter zijn dan 3,5 kg/cm2, wordt de proef als voldoening-
gevend beschouwd.

Zo het gemiddelde van de resultaten bekomen op 4 proefstuk-
ken groter is of gelijk aan 3,5 kg/cm?2 en twee waarden klei-
ner zijn dan 3,5 kg/cm2 waarvan een enkele kleiner mag zijn
dan 2,5 kg/cm2, worden de proeven met 4 nieuwe proefstukken
voortgezet. De proef wordt als voldoeninggevend beschouwd

zo het gemiddelde van de 8 proefstukken groter is dan of ge-
1lijk aan *,5 kg/cm2 en ten minste 5 waarden groter zijn dan
of gelijk aan 3,5 kg/cm2 waarvan dan een enkele waarde klei-
ner mag zijn dan 2,5 kg/cm2.

In de OVerige gevallen wordt het resultaat afgewezen.

4.7.1.2.5. Proef van hardheid onder de naad. In geen enkel punt
van de verbinding mag de hardheid HV 30 meer dan 350 eenhe-
den bedpragen. : ’

4,7.1.2.6. Scheurproef. Geen enkel scheurtje wordt toegelaten.
4.7.2. Hoeklas.

4,7.2.1. Niet destructief onderzoek.

4 .7.2.1.1. Onderzoek op zicht. De naden moeten de vorm en de af-
metingen hebben die met de tekeningen gevraagd zijn. Bijlage
II geeft de tolernties waarblj de symbolen de betekenis heb-
ben die onder nr 4.7.1.1.1 is aangeduid.

Eventuele verlenging van de rups- (fig. 1 tot 4, symbolen cl
of c2).

Welving (fig. 5 tot &, symbool S). Lassen in binnenhoek of
met overlap.

N.B.- Voor het lassen in bultenhoek is de welving gunstig
en onbeperkt.
Uitzicht.
- In klasse I
de naad moet regelmatig zijn, glad van uitzicht en goed
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aangevloeid aan de zijden van de hoek der verbinding; in
voorkomend geval mag de aansldting bijgewerkt worden;

- in klasse II
de naad moet regelmatig zijn zonder krater en zonder zicht-
bare blaasjes;

- in klasse III
de naad mag onregelmatigheden vertonen doch zonder krater
of zichtbare blaasjes zijn.

- in klasse IV
geen bijzondere voorwaarden.

Hoogte (fig. 5 tot & symbool a').
Groeven en booginkartelingen (fig. 9 tot 12, symbool k). Voor

de betekenis van de graden (lengte en frequentie) zie
bo7.1.1.1.

4.7.2.1.2. Inwendig onderzoek (zie 4.7.1.1.2).

4.7.2.2. Destructieve proeven.

4.7.2.2.1. Breukproef.

Klassen ', I 11 III v

/S in % maximum 2 4 6 15

4,7.2.2.2. Macrografisch onderzoek. De som der middellijnen van
de blaasjes mag > mm niet overschrijden.

De te bekomen resultaten zijn in onderstaande tabel aange-
duid (zie fig. 8).

Klagsae I II IIT Iv
Gebrek aan bin- 0 at (@) a" ® |
ding m 5 4 3
Speling J J <« + 1 @ e +1 @ vri]

20 5

In geval van automatisch en halfautomatisch lassen moet de
hoekinsmelting reiken tot al de verbonden elementen; de
scherpe kant van elk stuk waarvan het eindvlak in de naad
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komt moet inzonderheid volledig doorgesmolten zijn.

4.7.2.2.3. Proef van hardheid onder de naad (zie par.4.7.1.2.5).

4.7.2.2.4. Scheurproef. Geen enkele scheur is toegelaten.

5. ONTWERPEN VAN HET WERK.

De algemene beginselen en aanbevelingen betreffende het ork
werpen van het werk vermeld in NBN 204 en in de documenten
van de studiecommissie voor de metaalbouw (CECM) zijn van
toepassing.

" BiJ het kiezen van de typen van verbindingen moet men

a) trdhten naden te bekomeh die gemakkelijk te bereiken en
te lassen ziJjn;

b) de continuiteit van de vorm en de overbrenging van de
krachten verzekeren. De vormveranderingen moeten progres-
sief zijn, de kerfwerkingen dienen vermeden;

c) een overdreven aantal lasnaden op een beperkt materiaal-
volume alsmede de kruising van lasnaden vermijden;

d) een totale doorlassing van de las voorzien.
In de weerstand van een verbinding kan geen rekening gehouden
worden met in slechte voorwaarden ultgevoerde lassen, bv.

lassen met een hoekopening kleiner dan 60°.

6. UITVOERING VAN HET WERK.

6.1. Algemeenheden, De algemene beginselen en aanbevelingen betref-
fende de uitvoering van het werk vermeld in NBN 207 en de do-
cumenten van de studiecommissie voor de m%aalbouw (CECM) zijn
van toepassing.

6.2. Klaarmaken van de te lassen stukken,

6.2.1. Belangrijke opmerking. BiJ het klaarmaken van de stukken
moet de bouwer de nodige overlengten voorzien opdat de stuk-
ken na het lassen, rekening houdend met de krimp, nog zouden
voldoen aan de gestelde afmetingen. Het stelselmatig aaneen-
zetten van te kort gesmeden stukken is niet toegelaten.

6.2.2. Booglassen en gassmeltlasgsen. Het snijden en het afschuinen
moet op de volgende wijzen geschieden :

Met de schaar, de knabbelscha® en de handbrander.

Er moet voldoende materiaal overgelaten worden opdat elk
Spoor van aangetast metaal (koud vervormd of verbrand) alsme-
de elke belangrijke oneffenheid aan de oppervlakte van de te
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lassen snijvlakken en afschuiningen zouden kunnen weggenomen

worden. Zulks geschiedt door bewerking met de zaag, de ster-

ke-armschaafbank, de freesmachine of de slijpschijf (voor zo-

ver het slijpen niet ruw is). Pneumatisch beitelen is ook

toegelaten zo het door een geschoold werkman wordt uitgevoerd

en zo de werktuigen volgens de uit te voeren arbeid gekozen
en zorgvuldig aangescherpt zijn.

Bij het snijden met de schaar of met de knabbelschaar, wordt
het koud vervormd metaal opeen diepte van > tot 4 mm verwl j-
derd. Voor zacht staal (Rr 35 tot 47 kg/mm2) echter kan
gewoon afslijpen als voldoende worden beschouwd voor elemen-
ten van 7 tot 10 mm dik, terwijl het lassen op ruw met de
schaar afgesneden randen voor dikten van minder dan 7 mm mag
toegelaten worden. Zo de bouwer deze afwijking wenst te be-
komen, moet hiJ daarvoor toelating hebben van de toezicht-
houdende ambtenaar of van ziJn gemachtigde die zal oordelen
volgens het uitzicht van de gesneden randen.

De snijvlakken moeten zuiver zijn, vrij van afrukkingen , van
instuikingen en van vervormingen.

Met de zaag, de freesmachine, de sterke-armschaafbank, de
slijpschijf, de pneumatische beitel of de mechanisch geleide
en automatisch bediende sni jbrander.

Met die toestellen moet er geen materiaal overgelaten worden.

De pneumatische beitel mag gebruikt worden in de hiervoor
aangedulde voorwaarden. Na de bewerkingen met de brander
moet de oxidelaag met een metalen borstel verwijderd worden.

Andere werkwijzen. Om een andere werkwijze te mogen aanwern-
den moet de voorafgaande toelating van de N.M.B.S. bekomen
worden na uitvoering van een proefprogramma voor het aldus
klaargemaakt basismetaal, evenals over het uitzicht en de
hoedanigheid van de uitgevoerde lassen.

Op het ogenblik dat de stukken gebruikt worden, ongeacht de
gevolgde wijze van klaarmaken, moeten de afschuiningen en de
aangrenzende zones zuiver zijn, vrij van roest, werf, vet,
olie, aftekenkrijt, diverse zouten en andere onzuiverheden.

6.2.3. Automatisch en halfautomatisch lassen. Over de wijze van
klaarmaken en reinigen moet vooraf een akkoord met de ge-
machtigde van de N.M.B.S. worden gesloten. Aan het klaarma-
ken moet meer zorg besteed worden dan bij het handlassen en
de handbrander mag ook niet gebruikt worden.

6.2.4, Toleranties bij het klaarmaken van de afschuiningen voor
het booglassen.

6.2.4.1. Handlassen,

6.2.4.1.0. Elektroden met normale insmelting.
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Aanpassen van de stukken.

Zie bijlage III.

- Hoogteverschil van de scherpe randen der afschuiningen

(fig.

- HooB teverschil van de elementen aan de oppervlakte
len naar de tabellen met de toleranties 4.7.1.1.1 en

6.2.4.1.1. Elektroden met diepe insmelting.

9) :

tolerantie 1,5 mm.

an
.2

: h
4.7

Lassen aan één zijde. De ondersteuning wordt bekomen door

metaal neergesmolten met een elektrode met normale insmel-

ting.

Stomplas :

Hoeklas :

Lassen aan twee zijden.

voor opening tussen randen 1 tot 2 mm.

voor opening tussen randen 1 tot 2 mm.

d

e
1

Naad Uitvoering Dikte Vooropening
van meer dan tot
Stomplas | een laag aan 6 10 0,25 + 0,25
elke zijde 10 2,5 +0,5
Hoeklas id. 5 10 0,25 + 0,25
10 2,5 +7 0,5

Opmerking. Zelfs ingeval de insmelting geen vooropening tus-
is die vooropening voor de lasser niet-
temin heel nuttig zoniet noodzakelijk om door zijn scherm
de voeg goed te kunnen volgen.

sen de platen vergt,

Zo hiarzich van verwiJjdert is het inderdaad mogelijk dat de
twee insmeltingszones elkaar niet snijden en in het midden
van de plaat een niet gelast gedeelte laten, alhoewel zij

beide diep genoeg zijn opdat er geen enkel gebrek ziJ. Inge-
val de voeg volstrekt zonder enige vooropnening moet klaarge-
maakt worden, moet de scherpe kant van de platen lichtje

worden neergeslagen om de plaats van de voeg goed zichtbar
te maken.

6.2.4.2. Automatisch en halfautomatisch lassen.

Stomplas.

_Op

- Op de vodropening van de evenwijdige randen

de hoeken :

+5%.

1110 % van
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de dikte van het dunste der te verbinden stukken met een mini-
mum van 0,5 mm en een maximum van 1,5 mm; bij het lassen op
draagstuk van handlas of draagstuk gevormd door laspoeder
wordt de tolerantie op + 20 % gebracht, zonder wijziging van
de maximum- of minimumwaarden.

- Op de hoogte en de stand van de platte vlakken : + 1 mm.

Met een metalen steun (niet bekomen voor handlassen) mag er
geen gogteverschil ziJjn tussen de scherpe kanten van de voeg-
rand et deze steun in aanraking komen; z1iJj moeten overal
raken.

Hoeklas.

Op de vooropening van de te smelten scherpe kant tot het vlak
van het ander stuk : + 10 % van de dikte van het element waar-
van de snijkant door de las geheel of gedeeltelijk gesmolten
wordt, met een minimum van 0,75 mm en een maximum van 1,5 mm.

6.%. Monteren van de stukken.

6.72.1. Mallen. De bouwer moet beschikken over moddelhn,mallen en
manipulatoren waarmede de stukken van de constructie Brrekke -
1ijk Jjuist op hun plaats kunnen gezet worden en de gunstigste
stand voor het behoorlijk lassen wordt bekomen. Het document
D-24 van de CECM geeft de voorwaarden die een goed bestudeer-
de mal moet vervullen.

De afgevaardigden van de N.M.B.S. hebben het recht te eisen
dat de mallen inzonderheid aan volgende voorwaarden voldoen

- stevig en voldoende stijf zijn derwijze dat ze niet ver-
vormd worden onder de werking van de spanningen waaraan ze
tijdens het monteren van de stukken, het hechten en even-
tueel tiJjdens het lassen worden blootgesteld. Deze krachten
zijn afhankelijk van de aangenomen programma's voor hechten
en lassen;

- het mogelijk maken dat de te verbinden elementen voldoende
Juist worden geplaatst;

- zonder hinder de verwezenlijking mogelijk maken van het pro-
gramma voor hechten en (of) lassen;

- in een gunstige stand kunnen geplaatst worden voor de uit-
voering van de lassen in de beste gebruiksvoorwaarden van
de benuttigde elektrode;

- verhit noch vervormd worden uit zichzelf indien het lassen
in de mal wordt uigevoerd;

- de afgewerkte stukken mogen niet geklemd zitten en moeten
gemakkell Jk kunnen weggenomen worden zodat de stukken en
de mallen niet vervormd worden.
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6.%.2. Monteringsgereedschap. De technische nota D-24 van de CECM
geeft aanwijzingen over het normaal gebruikt monteringsgereed-
schap. Het monteringsgereedschap wordt gebruikt om de samen-
stellende elementen van de verbinding tijdens het hechten en
(of) tijdens het lassen op de mallen en op de modellen vast
te houden. Elke voorlopige montering waarvoor in de te las-
sen stukken gaten moeten gemaakt worden die later dienen ge-
stopt, is verboden. De monteringen moeten oordeelkundig be-
studeerd worden om de gewenste stevigheid te verzekeren,
waarbij evenwel tot het maximum de ongehinderde ultzetting
en krimp mogelijk is opdat er geen gevaarlijke krimpspannin-
gen zouden veroorzaakt worden.

Het is verboden een montering aan te wenden waarbij de krimp
wordt verhinderd of waarbi] op de verbindingselementen de
bevestiging voorzien wordt van voorlopig gelaste stukken die
na de beéindiging van het werk moeten weggenomen worden.

Het wegnemen, na het lassen, van de voorlopige verbindings-
elementen™g het uigevoerde werk niet schaden.

6.%.3. Hechten. Het is soms noodzakelijJk de stukken te hechten.
Deze verrichting bestaal er in de stukken met voorlopige
hechtlas aan elkaar vast te maken. Wanneer zulks mogeliJjk
is, geschiedt het hechtlassen aan de achterkant van de ,voor-
naamste lasnaad. Het hecht lassen geschiedt op niet ge&émde
stukken. De lengte en de afstand van de hechtlassen worden
zorgvuldig gekozen rekening houdende met de afmetingen van -
de te lassen stukken. Voor de uitvoering van die hechtlassen
moet er een sequentie worden gevolgd waarmede het mogeli jk
is het scheuren alsook het ontstaan van blijvende spanningen
in de constructie te voorkomen.

Het hechten moet niet noodzakelijk door een goedgekeurde
lasser worden uitgevoerd. De lassers die hechten moeten
niettemin het bewijs leveren dat ziJj geschikt zijn om hecht-
lassen van goede hoedanigheid aan te brengen. Daarom moeten
21j een eenvoudig proefstuk vervaardigen dat bestaat in het
maken van een behoorlijke hoeklas. Niettegenstaande het sla-
gen in die proef, behouden de afgevaardigden van de NMBS .
het recht de lasser die hecht af te wijzen indien zijn werk
geen voldoening schenkt.

In de constructies van klasse I moeten qp hechtlassen ver-
wijderd worden naarmate het lassen vordet. In de andere
constructies mag een definitieve las op een voorlopige hecht-
las worden aangebracht op voorwaarde dat die las geen gheur
of enig gebrek vertoont; in dat geval dient de hechtlas be-
schouwd als een eerste plaatselijke laslaag van de defini-
tieve las en alvorens deze laatste wordt opgelegd, moet het
oppervlak van de hechtlas met de metalen borstel goed schoon-
gemaakt worden zoals vermeld is voor de ultvoering van de
lassen in verscheidene lagen, In alle geval moet elke ge-
scheurde voéiopige hechtlas (of die gebreken vertoont) die
zich bevindt op de plaats waar een definitieve las moet ko-
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men, met een of ander mechanisch procédé zorgvuldig wegge-
werkt worden alvorens er definitief gelast wordt.

Lasprogramma. Alvorens over te gaan tot de uitvoering van
de gelaste gedeelten van rollend materieel, moet de bouwer
een lasprogramma opmaken en het in 3 exemplaren overmaken
aan het bureau dat de bestelling heeft gedaan. Verklarende
schetsen dienen bij het lasprogramma gevoegd dat de werken
in onderkettingen en kettingen moet omvatten.

Het lasprogramma bepaalt inzonderheid :

Voor elke naad :

- bij het handlassen : de aard en de dikte van het basisme-
taal, het klaarmaken, de lasstand, het type en de diameter
van de elektroden of aan het gebrulkte toevoegmetaal,de

volgorde waarin de lagen worden aangebracht, de richting van

het lassen, de hernemingen, het klaarmaken met het 00g op
deze hernemingen en het eventueel gebruik van een onderleg
strip (slip-Joint). BiJzondere schikkingen dienen getroffen
om lassen in moeill jke stand (verticaal, boven het hoofd),
en moellijk te bereiken lassen te vermijden. Zo er niettemin
nog lassen in een moeilijke stand moeten worden uitgevoerd
moeten de lassers dle ze moeten uitvoeren een goedkeuring
hebben die overeenstemt met de moeili jkheid.

- bij het automatisch en halfautomatisch booglassen : de uit-
voeringswi jze, de aard en de dikte van het basismetaal, het
klaarmaken, het type en de diamter van de draad en het ty-
pe van laspoeder of gas.

Voor elk gelast geheel :

- de volgorde bij het maken van de lasverbindingen. De volg-
orde wordt dermate vastgesteld dat de secundaire inwendige
krachten (blijvende spanningen) en de vervormingen te wiJj-
ten aan ongeli jke krimp beperkt worden;

- de bijzondere voorzorgmaatregelen die getroffen worden om
die secundaire spanningen en vervormingen te wijten aan
krimp te voorkomen;

- het omdraaien van stukken of draaiende mallen voorzien om
het lassen in moeilijke stand te verml jden;

- de fabricatiefasen na welke de niet-destructieve controle
van de lassen systematisch kan worden ultgevoerd;

- de na te bewerken lassen;

- eventueel de uit te voeren thermische behandelingen (zie

6.7).
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Bij het laspro_ramma worden eventueel voorstllen gevoegd tot
wijziging van verbindingen of groepen van verbindingen, met
het doel :

verbetering te brengen in de opvatting in verband met de
kerfwerking, lassen met overlap en de plaatselijke accumu-
latie van lasmetaal, de secundaire spanningen en de vervor-
mingen te wijten aan krimp te verminderen, het lassen in
moeilijke stand te vermijden of gemakkelijker te maken; de
niet-destructieve controle van de lassen te vergemakkelij-
ken,

Na onderzoek van het lasprogramma deelt de N.M.B.S. aan de
bouwer zijn opmerkingen en tegenvoorstellen mede. Ongeacht
die tussenkomst van de N.M.B.S., blijft de bouwer volledig
verantwoordeli jk voor de werken die hij uitvoert.

De wijzigingen die tijdens de uitvoering van het werk aan
het lasprogramma worden aangebracht moeten ter kennis van

de toezicht houdende ambtenaar of zijn gemachtigde worden
gebracht., Het lasprogramma wordt bijgewerkt en het defini-
tief programma wordt in > ex, eveneens aan het bureau gezon-
den dat de bestelling heeft gedaan.

Uitvoering van de lassen.

De lassers en de te lassen stukken worden beschut tegen het
slechte weder (regen, wind, sneeuw, koude, enz.).

De temperatuur in de lokalen waar gelast wordt moet ten
minste 0° C zijn voor zacht staal en ten minste 5° C voor
halfhard staal. Zo de omgevingstemperatuur beneden die mi-
nima blijft, moet het laswerk worden stopgezet tenzij maat-
regelen getroffen zijn voor de voorverwarming van de stuk-
ken, De voorverwarming moet een zone beslaan die groot ge-
noeg is om een plotselinge afkoeling te vermijden. De tempe-
ratuur van de stukken moet op het ogenblik van het lassen
ten minste 50° C bedragen. De voorverwarming wordt zo nodig
voortgezet tijdens de uitvoering van de eerste laslagen en
zelfs tot het lassen beéindigd is.

Passende maatregelen worden getroffen om de plotselinge at-
koeling (bv. met water) van de aangebrachte nadecn te voorko-
men,

De uiteinden van Jdo stynplassen moeten in het bijzonder ver-
zorgd worden., In sommige gevallen mogen de afgevaardigden
van de N.M.B.5, eisen de las aan te vangen en te beéindigen
buiten de nuttige lengte van de naad waarbij aan elk uit-
einde verlengstukken worden voorzien die de lasnaadeinden
bevatten en die met de brander, noodzakelijk gevolgdvan af-
slijpen, of mechanisch worden weggenomen na de volledige
uitvoering van de lasnaad.

Twee 2zijdelingse hoeklasnaden, die aan weerszijden van een
element liggen, worden aan hun uiteinden verbonden door
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doorlopende naden die over de dikte van het element reiken.

Voor de lassen in verschillende lagen moet de onderliggende
laag, alvorens een deklaag aan te brengen, krachtig met de
metalen borstel gereinigd worden zodat een zuiver en blin-
kend oppervlak wordt bekomen. Indien deze onderliggende laag
slakinsluitingen, blaasjes, ontreinigingen, gestolde drup-
pels, smalle groefjes vertoont moet ze worden opgezuiverd
met de slijpschijf, de frees, de beitel of de vijl, derwijze
dat die gebreken verdwijnen en dat de deklaag overal op ge-
zond metaal komt.

Indien er in een laag scheurtjes zijn, moet het gescheurd

metaal werden weggenomen tot voorbij het zichtbaar uiteinde
van de S¢heur en dient er opnieuw gelast volgens een uitvoe-
ringswijze waarbij het scheuren wordt voorkomen. Bovendien
moeten de volgende bijzondere maatregelen worden getroffen.

6.5.1. Handbooglassen. D2 voeding, de lasposten en de regelingen
moeten aan het uit te voeren werk aangepast zijn. De elek-
trodenhouders moeten rein zijn op de plaatsen waar ze de
elektroden klemmen. De elektroden worden droog bewaard of
voorverwarmd volgens de aanwijzingen van de leverancier. Het
trekken van de boog mag slechts geschieden in de naad, op
de verlengstukken of op een daartoe bestemd stuk.

Zo een herneming vereist 1is, moet er verplichtend vooraf
ultgutsing zijn. In sommige gevallen mag de afgevaardigde
van de N.M.B.S. een herneming zonder uitgutsing toestaan.
De achterkant van de las moet dan krachtig worden schoonge-
maakt met de metalen borstel zodat een ZEuiver oppervlak be-
komen wordt. De uitgutsing  moet de gebreken wegnemen die
eigen zijn aan de eerste laag die onder in de naad wordt
neergesmolten, inzonderheid het gebrek aan doorlassing, even-
tuele scheurtjes, eindkraters, hechtnaden, enz.

Over het algemeen gebeurt het ultgutsen pet de pneumatische
hamer door middel van een afgeronde guts of met de slijp-
schijf en moet uitgevoerd worden met werktuigen die goed ge-
slepen z1Jjn en een geschikte vorm hebben om een stuiking te
vermi jden waaronder bedoelde gebreken of wortels ervan zouden
kunnen blijven bestaan zonder uitwendig zichtbaar te zijn.

De vorm van de groef die door het uitgutsen ontstaat moet
goed verzorgd zijn en de wortel mag geen enkele scherpe kant
noch scherpe onregelmatigheid vertonen.

Andere wijzen van ulthakken mogen eventueel worden voorge-
steld. ZiJ moeten vdraf beproefd worden. Bovendien wordt,
bij het begin van de toepassing, de controle versterkt.

Wenneer een herneming onmogelijk is, mag geelst worden dat
de lassen op voorlopige of definitieve onderlegStrippen wor-
den uitgevoerd. In geval van lassen op voorlopige onderleg-
strippen wordt aangeraden een koperen draagstuk te gebrui-
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ken waarvan de afmetingen aan de dikten van de te verbinden
stukken zijn aangepast. Bij het lassen op definitieve onder-
legstrippen worden stalen strippen gebruikt van ten minste
3 mm dik die volledig moeten raken aan de te lassen stukken
zodat gebreken aan de wortel vermeden worden. Aan de basis

R

van de afschuiningen moet een vooropening van ten minste 3> mm
voorzien zijn.

6.5.2. Automatisch en halfautomatisch booglassen. De karakteris-
tieken van werking der machines moeten binnen de toleranties
vallen die bij de aanneming zijn voorzien. De stukken moeten
in de Jjuiste stand geplaatst ziJjn en er moeten bijzonder be-
studeerde opstellingen worden gebruikt.

Over het algemeen wordt deherneming uitgevoerd zonder vooraf-
gaand uitkappen, voor zover de goedkeuringsproeven op die
wijze werden uitgevoerd, de onderzoekingen van het proefstuk
geen gebreken aan het licht hebben gebracht en de controles
tijdens de vervaardiging voldoening hebben gegeven.

De eventuele las neergelegd met de hand die als ondersteu-
ning voor het automatisch of halfautomatisch lassen moet
dienen moet ten minste 3> mm dikte bedragen.

6.5.2.1. Poederdeklassen. Tijdens het lassen moet het fluxdebiet
toereikend en bestendig zijn zodat een goede beschutting van
het smeltbad bekomen wordt. De verglaasde flux mag niet weder-
gebruikt worden.

6.5.2.2. Lassen onder gasbescherming. Tijdens het lassen moet het
gasdebiet toereikend en constant zijn, zodat een passende
beschutting van het smeltbad wordt bekomen. Bevriezing van
de ontspanner moet voorkomen worden; daarom is het aangera-
den vdér de ontspanning een voorverwarmer te gebruiken,

6.5.3. Gassmeltlassen. Tijdens het lassen moet de druk van de
gassen hoog genoeg en voldoende constant zijn zodat het ba-
sismetaal goed smelt en een goede doorlassing aan de wortel
wordt bekomen,

Bevriezing van de kraan van de zuurstoffles en van de ont-
spanner moet voorkomen worden; hiertoe wordt er aangeraden
vbddr de ontspanning een voorwarmer voor de zuurstof te ge-
bruiksen.

De opening van de brander moet rein gehouden worden.

6.6. Afwerking en verbetering van de lassen. De lassen en de om-
gevende zones moeten krachtig worden schoongemaakt zodat een
zuiver oppervlak wordt bekomen dat vrij is van spatten en
andere oneffenheden.

De lassen moeten, ‘innen de toleranties de op de tekeningen
aangegeven afmetingen hebben. De toleranties zijn vermeld
in art. 4.7 van onderhavige technische bepaling.
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6.6.1. Na te bewerken lassen. De lassen die met de slijpschijr,
de frees, de vijl of met werktuigmachines moeten na bewerkt
worden, zijn op de tekeningen en in het lasprogramma aange-~
duid.

6.6.2. Te verbeteren lassen. De bouwer .is er toe gehouden zo
spoedig mogelijk de lassen te verbeteren die plaatseli jke ge-
breken vertonen welke door de gemachtigde van de N.M.B.S.
onaanvaardbaar worden geacht.

6.6.2.1. Lassen met gelokaliseerde gebreken. De lassen die plaat-
seli jk kraters, gebrekkige hernemingen, Flakinsluitingen,
steken, blaasjes, smalle sporen, gebrekkige hoekinsmeltingen
of scheuren vertonen, dienen na opzuivering van de oppervlak-
ken door oplassing verbeterd overeenkomstig par. 6.5. hier-
Voor betreffende de lassen in verschillende lagen en de her-
nemingen. De inkartelingen in het basismetaal moeten door
bijlassing verbeterd worden nadat de oppervlakken, die moeten
opgelast worden, met de metalen borstel zijn schoongemaakt
en nadat ze eventueel zijn opgezuiverd indien ze gelokali-
seerde gebreken vertonen,

6.6.2.2. Onvoldoende lassen. De lassen waarvan de afmetingen
kleiner zijn dan die welke bij de tekeningen en het laspro-
gramma zlJn gevraagd, moeten worden opgelast met aanvullen-
de lagen, na reiniging met de metalen borstel en eventuele
opzulvering van de biJj te lassen oppervlakken indien deze
gelokaliseerde gebreken vertonen.

6.6.2.3. Te grote lassen. De lassen met overdikten boven de tole-
rantles, moeten op maat worden gebracht door bewerking met
de slijpschijf, de frees, de beitel, de vijl of werktuig-
machines, zo de gemachtigde van de N.M.B.S. het eist.

6.7. Thermische behandelingen, De bouwer enerzijds, het bijzon-
der lastenkohier, de tekeningen en de controledienst van de
N.M.B.S. anderzijds, kunnen eventueel een thermische behan-
deling voorzien, bepaald in NBN 204, hoofdstuk IV, par. E,
inzonderheid :

-~ Een voorverwarming van de te lassen stukken, eventueel ge-
volgd door een verwarming tijdens en soms zelfs na de uit-
voering van de las,

- Een gloeiing na het lassen die kan bestaan in spannings-
vrij gloeien of normaal gloeien.

Telkens een thermische behandeling voorzien is, moet de
bouwer dit in het lasprogramma vermelden met ondermeer aan-
duiding van de aard van behandeling en de verwarmingstempe-
ratuur.

De werkplaats voor de behandeling moet uitgerust zijn met
de aangepast installaties en inzonderheid met ovens met re-

glstrerende pyrometers waarvan de diagrammen voor controle
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ter beschikking van de gemachtigde van de N.M.B.S. worden
gehouden.

Verbetering van de verbindingen. Beperking van de vervormin-
gen. Na lassing moeten de gelaste stukken ende gelaste samen-
stellingen,op de toleranties na, de afmetingen hebben die op
de tekeningen zijn aan gegeven., De toleranties zijn aangege-
van op de tekeningen en op de controle fiches opgesteld door
de keurdienst.

De bouwer mag na akkoord van de N.M.B.S. overgaan tot het
verwl jderen van vervormingen te wijten aan krimp die een ge-
brekkig uitzicht vertonen of die later moeillijkheden bij de

montering kunnen veroorzaken. Telkens als het mogelijk 1s wordt

vddr het lassen een voorvervorming aangebracht in tegenge-
stelde zin en met een waarde gelijk aan die welke door die
las kan ontstaan. De vervormingen kunnen in vele gevallen
eveneens beperkt worden door de schikking en de volgorde
van ultvoering der lasnaden oordeelkundig te kiezen.

Het koudhameren van de lasnaden is verboden, Het 1is echter
toegelaten om platen te rechten die ten hoogste 5 mm dik
zijn. Het mag enkel worden ultgevoerd met gereedschap waar-
van de vorm is aangepast zodat de sporen van behamering be-
perkt blijven. Het koud rechten met de pers mag slechts toe-
gelaten worden voor weinig belangrijke verbindingen en wan-
neer de omgevingstemperatuur ten minste gelijk is aan de voor
het lassen vereiste minima. Het warm rechten en de OPwarmin-
gen om de krimp tegen te gaan mogen slechts met omzichtigheid
geschieden. Het afkoelen met water, geperste lucht of elk
andere plotselinge afkoeling van de verwarmde stukken is

voor het halfhard staal steeds verboden.

Het rechten door het aanbrengen van een lasnaad is niet toe-
gelaten. :

7. CONTROLE VAN HET WERK.

7.0.

T.1.

Algemeenheden, De gemachtigden van de N.M.B.S. hebben vrije
toegang tot de werkplaatsen van de bouwer of van zijn onder-
aannzmers, Z1iJ mogen hun toezicht uitoefenen zowel vddr als
tijdens de uitvoering van de werken.

Al de maatregelen voor de veiligheid en de hygiéne die bij
de van kracht zijnde wetten zijn voorgeschreven, moeten ten
opzichte van de afgevaardigden van de Maatschappi] getroffen
worden,

Controle védr het lassen.

7.1.1. Algemeen controleprogramma. De bouwer moet bij name de be-

voegde technicus aanwijzen, die belast 1s met de controle
over al de voorwaarden die voor de constructies werden
overeengekomen of voorgeschreven, inzonderheid :
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- de aanneming en de keuring van de te verwerken stoffen <
al de stoffen moeten aangenomen zijn overeenkomstig art, 23

- - de keuring‘van de arbeidskrachten overeenkomstig art. 3;

- de aanneming van de uitvoeringswijze (eventueel) volgens
art, U4;

- het klaarmaken van de te lassen stukken (art. 6.2);
- het monteren der stukken (art. 6.3);
- de toestellen €n de staat ervan (art. 6.5).

Het laswerk mag in geen geval aangevat worden voordat de
N.M.B.S5. de uitvoeringsplannen, het lasprogramma (zie art,
6.4) gezien heeft en het programma van niet-destructieve
controle heeft goedgekeurd.

7.L2. Programma van niet-destructieve controle. Het programme van
niet-destructieve controle (radiografie of andere handelwi jze)
wordt in gemeen overleg met de gemachtigde van de N.M.B.S.
opgemaakt of in het bijzonder lastenkohier of in het document
van de overeenkomst voorgeschreven, Dit programma geeft :

- de stand, het aantal naden, de totale lengte 10 van te ra-
diograferen naden per stuk, samenstelling of voertuig;

- de fase van het werk na dewelke die controle mag worden
uitgevoerd;

~ het merk van de naden die kunnen geradiografeerd worden.

De totale lengte van de te radiografieren naden (L) voor het
geheel van de levering wordt berekend volgens de formule

Bijlagénr IV en nr V geven voor elke klasse volgens het te
controleren aantal stukken, sameﬁ%ellingen of voertuigen de
coéfficient k.

Voorbeeld : 25 middendelen van rijtuigonderstellen klasse II.

Lo = 1,7 m
k = 32,5 L = 2,5 % 1,7 = 5,95 m ~~ 6m

De keurder kiest de te radiograferen plaatsen, inzonderheid
daar waar de kansen op gebreken het grootst zijn en waar de
gevolgen van die gebreken het meest te vrezen zijn (aan krui-
singen van lassen in het bijzonder).

Er is echter algehele controle wanneer er een wettelljk voor-
schrift is of wanneer het in het document van de overeen-~
komst voorkomt,
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Controle tijdens het lassen. De N.M.B.S. dient onmiddelli jk
ingelicht over elke onregelmatigheid (scheurtjes, dubbelin-
gen, poreusheid, enz.) die door de bouwer wordt ontdekt.

De controle slaat op al de voorwaarden die voor het bouwen
overeengekomen of opgelegd zijn, en inzonderheid op :

- het naleven van de uitvoeringsvoorwaarden aangeduid op de
tekeningen en in het lasprogramma;

- spanning en stroomsterkte voor het handlassen;

- spanning, stroomsterkte, vorderingssnelheid, debiet van
het toevoegproduct, enz. voor het automatisch en halfauto-
matisch lassen (waarden vastgesteld bij de aanneming van
de uitvoeringswijze, toleranties volgens hoofdstuk 22);

- staat van de toevoegproducten biJ hun benuttiging (afwe-
zigheid van vocht in de bekleding of de flux, afwezigheid
van roest op de draden voor het automatisch en halfautoma-
tisch lassen, enz.);

- de controle van de omgevingstemperatuur (zie 6.5);

- het bijwerken door de bouwer van het register der lassers
(zie technische bepaling 0-7).

Eindcontrole. Geen enkele las mag vddr de keuring geschil-
derd worden.

7.3.1. Controle opzicht. De toleranties op de eventuele gebreken

komen voor onder artikels 4.7.1.1.1 en 4.,7.2.1.1.

7.3.2. Niet-destructieve controle. Om inwendige gebreken van las-

sen op te sporen moet de controledienst van de bouwer (rabri-
kant) op bestendige wijze de radiografische controle van de
lassen organiseren. Te dien einde moeten zijn werkplaatsen
een rontgencontroletoestel gebruiken dat in een onberispe-

11 Jke staat van werking is en waarvan de behandeling toever-
trouwd is aan bevoegd en geschoold personeel dat volledig
geoefend is voor de radiografie van de lassen. De bouwer
moet een eenvormig verlicht diffusiescherm (negatoscoop) ter
beschikking van de gemachtigde van de N.M.B.S. stellen.

De fabrikanten moeten kunnen bewijzen dat de wettelijke voor-
schriften (K.B. van 26.2.63 en latere wijzigingen) toegepast
zijn. De bedienden van de N.M.B.S. vergewissen er zich van
dat de beschuttingsinrichtingen voorgeschreven door de

dienst voor physische controle in goede staat ziJjn (doel-
treffend vébod de bronnen te naderen, afscherming van de
bronnen, schermen, enz.).

7.3.2.1. Merken van de lasnaden. De lasnaden en de films dragen

de volgende aanwijzingen :
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- het merk van de bouwer;

- het nr van de overeenkomst;

- het merknr. van de lasnaad voorzien in art. 7.1.2;
- het volgnr. van het gelast geheel;

- het merk van de lasser;

- het merk van de controleur.

De plaats op het stuk waar de radiografie®n worden genomen
moet Horgvuldig aangeduid zijn om de Juiste plaats van de
eventuele gebreken met zekerheid te kunnen bepalen.

Opmerking. Wanneer de lasnaden te lang zijn om op één film
te worden geradiografeerd, moeten de opeenvolgende opnamen
elkaar ten minste 2 cm overlappen.

7.2.2.2. Rangschikken en bewaren van de films. Om te voorkomen dat
er krassen op de films komen, worden er tussenin schutbladen
gestoken, op die bladen plakt men een behoorlijk ingevuld
etiket van het model fig. 10. De films en de schutbladen van
hetzelfde geheel (stuk of voertuig), worden aan de smalle
kant doorboord en vastgebonden met een stevig bindmiddel dat
los genoeg gebonden is om elke film gemakkeli jk te kunnen
onderzoeken en waarvan de uiteinden bevestigd worden met een
loodje dat door de gemachtigde van de N.M.B.S. wordt aange-
bracht en waarop hij zijn merk zet.

Al de films die op een zelfde overeenkomst slaan moeten sa-
men verpakt worden.Op de verpakking wordt vermeld :

- de naam van de bouwer;

- eventueel de naam van het organisme dat de radiografieén
voor de bouwer heeft uitgevoerd;

- de naam van de gemachtigde van de N.M.B.S. dle de proeven
heeft bijgewoond;

- het nummer van de overeenkomst.

Na het be#indiging van de constructie worden de radiografie#n
naar het bureau van de N.M.3.S. «ezonden dat de overeenkomst
beheert .

7.2.2.2. Maken van de radiografiegn. De radiografische onderzoe- !
kingen mogen alleen uitgevoerd worden onder de controle van ‘
een gemachtigde van de N.M.B.S. die het recht heeft te beoor-
delen of de voorwaarden die voor de radiografie ziJjn voorge-
steld, overeenstemmen met de regelen der kunst. Aan de ge-
machtigde wordt vooral de dag medegedeeld waarop de radiogra-
fie&n worden genomen : ten minste 48 u voor werkplaatsen
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waar de N.M.B.S. bestendig controle uitoefent en ten minste
een week voor de andere gevallen.

Volgende voorschriften moeten voor het maken van radiogra-
fiegn in acht worden genomen :

- de gevoeligheid van de cliché's moet ten minste 1,5 % be-
dragen voor de dikten van minder dan 10 mm en van 2 % voor
dikten tussen 10 en 40 mm. ZiJ wordt gemeten met twee beeld-
kwaliteitsmeters (I1.Q.I.) die door de gemachtigde van de

N.M.B.S. moeten goedgekeurd zijn. De meters moeten aan beide

uiteinden van de film in nauwtontact met het te radiograferen

stuk geplaatst worden aan de'zijde van de uitstraling van de

X-stralen. ZiJj moeten derwijze gericht zijn dat de dunste

draad naar de uiterste randen van de film gericht is. De dra-

den moeten dwars over de gelaste naad geplaatst zijn;

- de X-stralenbundel staat loodrecht op het te radiograferen
vlak. Indien men evenwel bij uitzondering verplicht is de
X-stralenbundel schuin in te stellen, wordt in het proces-
verbaal de hoek vermeld die door de bundel en de loodlijn
wordt gevormd;

- het gebruik van compenserende stukken of produkten moet
vooraf door de N.M.B.S. ziJn toegelaten;

- de films moeten aangepast zijn aan de te radiograferen
dikten. Z1ij mogen geen sporen van beschadiging vertonen
en mogen in geen geval ouder zijn dan de vervaldatum die
op de verpakking is aangeduid.

7.3.2.4. Keuze van de te radiograferen naden. De te radiograferen
lasnaden worden door de gemachtigde van de N.M.B.S. aange-
duid onder die welke 1in het programma voor niet-destructieve
controle zijn vermeld.

Afgezien van de lengte der radiografie&n aangegeven in art.
7.1.2, heeft de gemachtigde van de N.M.B.S., zodra een ern-
stig gebrek wordt ontdekt of een niet aangegeven herstelling
werd uiltgevoerd, het recht retrospectief een aantal elemen-
ten of samenstellingen te laten radiograferen dat schommelt
volgens de omvang van de constructie of het aantal vastge-
stelde gebreken. De N.M.B.S. of haar gemachtigde oordeelt
alleen over de radiografieén die nog boven het vastgesteld
programma moeten bijgemaakt worden. Indien het gebrek aan
de lasser te wijten 1s, heeft de gemachtigde van de N.M.B.S.
het recht alle volgende lassen te controleren totdat het

vastgesteld gebrek is weggewerkt.

De N.M.B.S. heeft het recht lasnaden te laten radiograferen
die niet in het programma voor niet-destructieve controle-
voorkomen. Zo die resultaten voldoening schenken worden die
radiografieén afgetrokken van de totale te radiograferen
lengte. In het tegengesteld geval oordeelt de N.M.B.3. alleen

over het aantal radiografieén die boven het vyorzien program



ma moeten bijgemaakt worden.

7.%.2.5. Interpretaties van de resultaten en eventuele herstel-
lingen, De toleranties over eventuele gebreken zijn vermeld
in art. 4.7.1.1.2.

De te herstellen ontdekte gebreken worden door de gemachtigde
van de N.M.B.S. op de films en de stukken aangeduid. Indien
er betwisting ontstaat over de interpretatie van de aard van
een gebrek of de ernst ervan, is het advies van de N.M.B.S.
beslissend. Evenwel kan de N.M.B.S. in geval van een ernsti-
ge betwisting een arbitrage van een in gemeen overleg aange-
wezen expert aannemen. Binnen de 2 werkdagen die op de ont-
vangst der films volgen, moet de gemachtigde van de N.M.B.S.
de uit te voeren herstellingen aanduiden. De wijze van uit-
voering van de herstellingen moet door de gemachtigde van de
N.M.B.S. goedgekeurd zijn. De herstelde naad moet geradiogra-
feerd worden. Hij moet gemerkt zijn zoals op de vorige film
met toevoeging van het herstellingsmerk (R).

7.%.2.6. Bijzondere proeven, De bouwer mag voorstellen en de
N.M.B.S. mag opleggen dat er bijzonder proeven worden uitge-
voerd ter vervanging of als aanvulling van de radiografie
(onderzoek al of niet door fluorescerende zijgproef, magne-
tische proeven, ultrasonore trillingen, enz.). Die proeven
worden gedaan met gereedschap en produkten die door de
N.M.B.S. ziJjn goedgekeurd en in aanwezigheid van haar ge-
machtigde.
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0-3-hE,
Addenda nr 1 (april 1971).

2.2. Aanneming en keuring van het toevoegmetaal.

Op de laatste 1lijn is te schrappen : korrelgrootte van de
flux.

2.2.1. Produkten voor het halfautomatisch en automatisch booglas-
sen. -

De bestaande tekst vervangen door de volgende tekst

2.2.1.0. Aangenomen produkten door de NMBS.

Indien de voorgestelde kombinatie van produkten reeds vroe-
ger door de NMBS. werd aangenomen overeenkomstig de technische
bepaling D-5, is een nieuwe aanneming niet meer nodig.

2.2.1.1. Niet aangenomen produkten door de NMBS.

Indien de voorgestelde kombinatie van produkten voorheen door
de NMES. nog niet werd aangenomen, is de aanneming overeenkomstig
de technische bepaling D-5 noodzakeli jk. Nochtans mogen de laspara-
meters, aangegeven in deze technische bepaling, op aanvraag van de
bouwer, gewijzigd worden.

Behoudens andersluidende bepalingen worden de aannemingsproe-
ven uitgevoerd door de NMBS., op kosten van de aanvrager; deze mag
de proeven bijwonen,

2.2.1.2. Keuring van de produkten.

De keuring kan gebeuren bij de uitvoeringswijze, dit echter
Op voorwaarde dat de dikten van de platen of van de verbinding het
nemen van de proefstaven, zoals voorzien in hoofdstuk 4, mogeli jk
maakt en dat de produkten voorgesteld voor keuring uitsluitend
benut worden voor het lassen van een basismetaal van dezelfde aard
en van dezelfde klas als dit gebruikt voor de uitvoeringswijze.

Kan de keuring niet bij de uitvoeringswi jze gebeuren, dan
moeten de proeven volgens de technische bepaling 0-& geschieden.

De keuringsproeven vallen ten laste van de bouwer. De proeven
worden in het bijzijn van een afgevaardigde van de NMES. uitgevoerd.

2.1. Handbooglassen en halfautomatisch booglassen.

De bestaande tekst vervangen door de volgende tekst

Alle lassers,benut bij de uitvoering van de bestellingen van
de NMRS., die hel vouarwerp uitmaken van de onderhaviye technische



tepaling met inte, rip van het lassen van afzonderli jke samenstel-
lingen en stukken, noeten aangenomen zijn.

De keurin; reschiedt volgens de technische nota nr 1 "Techni-
sche nota voor de kKeuring van lassers; delen 1, 2 en 3 en danhang-
sels, uitpegeven dcor het Belgisch Instituut voor Lastechniek".

De kosten van de aanneming vallen ten laste van de bouwer of
de leveraar die de keuring aanvraagt. De tariever. en de modalitei-
ten van uitvzerin - worden door de omzerdhrief 27525.0.3.68 vast-
gelepd.

4¥.4,1.2.1. Dwarse trekprcef.

Het eerste alinea van de tekst wordt

Het proefstuk is voorgesteld in fig. 1. De straal bedraagt
2L mm.

De tahel vervalt. De vclgende alineas bhlijven onveranderd.

Lo 1,205,

Kerfslagwaarde.

Het laatste alinea van deze paragraaf wordt

~

# De proef uitvoeren bij - 20° C of 0°Cvoor klasse I, bi}j 0° ¢
voor klasse II%

4.6.1.2.7. Scneurpruef.
“ol;ende tekst aan het einde van de 2e lijn toevoegen

¥“Deze proef wordt enkel uitgevoerd bij dikven gelijk of groter
dan 20 mm?

4,7.1.1.2. Inwerdig onderzoek.

In de tabel bladzijde 15 lezen

Gasinsluitingen : zich richten naar de referteverzameling
van de IIS (nr 11).

~.2.4.2. Automatisch en half-automatisch lasser.

De volrende alinea blz. 21 vdor "Hoeklas" invoepgen

De voorhereidingen moetern voorafraandelijk aangenomen worden
d0oor een ultvoeringswijze. Deze aanneming is echter niet nodig in-
dien de rouwer de voorbereidingen, aangegeven in bijl. VI, toepast
ern voor het automatisch lasser de voorhtereidinren aangepeven in de
technische nota nr 4 "Mnte technique relative & la préparation des
joints fout & rout en vie du soudare automatique’, uitgegeven duor
het Tielsisch ITnstituut voor Lastechniek,

Aan de btrochure "Fisuren en bijlarer”, nijgaande ri,niren van
: r



Na blz. *3, volgend nieuw paragraaf t toevoegen

€. Bijzondere vcorschriften voor het stomp laseen van ronde staven.

£.1. Algemeenheden.

D2 hierna volgende voorschriften gelden voor het lassen van
ronde staven tot een doormeter van 50 mm, uit staal dat zonder
bijzondere voorzorgen lasbaar is.

Deze voorschnriften zijn bepaaldeliljk van toepassing op staven
in B 37k, 2 2k of gelijkwaardise stalen die gebrulkt worden in
remhangwerken.

Het lassen wordt vitgevoerd op staven in rw gewalste toe-
stand of op stavea die een N gloeien ovndersincen indien zij pe-
smeed werden of indien het plan of de bestelling dit voorziet.

Welke werkwijze er ook gevolgd werd, nooit mag een N gloeien
uitgevoerd worden na lasserni. Enkel wordt toegelaten een spannings-
vrij gloeien, indien de vervaardiger dit ncdig acht.

§.2. Toepgelaten laswijzen en voorbereiding van de te lassen Sftuk-
ken.

Alle werkwijzen worden toegelaten die een vertinding verwe-
zenllijken door een volledig en geliljktijdig smelten der boorden,
met of zonder toevoegmetaal.

Voor ledere andere werkwijze, buiten het handbooglassen, met
beklede elektroden, dient volgende werkwiljze revolgd

a) Aanneming van de uitwvoerinrswijze.
) Aannemin;- van de arteidskrachten.
c) Toezicht op de kwaliteit der verwezenlijkte lassen.

In het geval van vonklassen worden de staven ;ezaagd of zul-
ver resneden met de snijbrander ten einde overdreven strepen te
vermi jden. In leder geval dient de snede naaks op de as van de

-

staaf te zijn {(toegrelaten afwijking : 5 7 op de doormeter).

In het geval va:n handioo;lassen met “eklede elektroden wordt
niet overgegaan tot het aannemen van de uitvoeringswijze. De uit-
einien der staven worden vlak afgeschuind in X onder 60° met een
opstaande kant vas 2 tot 3 mm. Bij opstelling vbdr het lassen wordt
een opening van ? 1 tussen de stukken gelaten.

Voor de andere werkwi jzen wordt de voorbtereiding uitgevoerd
zoals door de vervaardipger voorzien werd voor de ulitvoeringswijze.



8.3. Aanneming van de uitvoeringswijze,

De vervaardiger dient door de keurdienst de laswijze, die
hij wil toepassen, te laten aannemen,

Hij legt volgende punten vast:

de voorbereiding van de te lassen stukkenj;

eventueel het type van toevoegmetaal;
- ae regelparameterss
- de wijze van verwezenlijken van de verbinding.
| De uitvoeringswijze wordt aangenomen, indien twee stukken
gevormd uit staafdelen van minimum 30 em voldoen aan de hierna

bepaalde nazichtsproeven van de vervaardiging.

8.4. Aanneming der arbeidskrachten.

De lasgser die twee verbindingen verwezenlijkt, volgzens de
aangenomen uitvoeringswijze, die goedgekeurd worden wordt aan=—
genomen vocr deze doormeter en doormeters 5 mm kleiner of groter
dan deze doormeter,

De lasser die de proefstukken vervaardigde voor het aanne=
men van de uitvoeringswijze, wordt ambtshalve aangenomen, indien
de uitvoeringswijze aangenomen wordt,

8.5. Nazicht van de kwaliteit der verwezenlijkte lassen,

Het nazicht van de kwaliteit van de verwezenlijkte lassen
omvat een nazicht op zicht van de verbinding en plooiproeven., -

8.5.1., Nazicht op zicht van de lassen,

Het uitzicht moet regelmatig zijn, de lasnaad mag geen
inbrandingen noch zichtbare blaasjes vertonen,

Alleen een overdikte wordt aangenomen, voor zover zij re-
gelmatig en kleiner dan 3 mm is.

8.5.2. Tlociproef,

Uitvoering en aantal proeven,

Na gelijkxmaken van de las, plooit men over 180¢ op een
doorn van viermaal de doormeter van de staaf, de as van de las
geplaatst volgens de as van het plooien,

Bij vonklas:en wordt het plooien gedaan op proefstukken
verwezenliikt in tezenwoordigheid van de lkeurder, op staven van
dezelfde doormeter en staalsoort en gelast met inachtname van
de parameters gebruikt tijdens het vervaardigen.

Voor de nandere laswijzen worden de plooiproeven uitecevoerd
op de stukken zelf, in volgende verhoudirzen,



Het aantal ult te voeren proeven bedraagt.

Aantal stukken. Aantal te beproeven stukken.
Minder dan 50 3

Van 50 tot 200 6

Van 201 tot 500 9

¥an 501 tot 1000 . 12

Meer dan 1000 15

§.6. Te bekomen resultaten,

Geen enkel barstje noch spoor van scheur mag optreden in of
rond de verbinding.

Kleine oppervlaktescheurtjes die niet indringen tijdens het
plooien worden niet als fouten beschouwd.

De geplooide stukken mogen gebruikt worden na verwijdering
van het geplooide deel en door uitvoeren van 2 lassen minstens
500 mm van elkaar verwi jderd.

C-00.96.20-162M N
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Rondschrijven 2626.0.3.68 -~ juli 127!

RONDSCHRIJVEN BETREFFENDE DB TARIFERING VAN DR r"r!AI IFIKATIED O
VAN LASSERS VOLGENS "TECHNISCHE NOTA Nr 1" VAN HET DULOIO0H
TUUT VOOR LASTECHNIEK.

(Bijvocgsel aan de technische bepaling 0-%-68).

De kwalifikatie van de lasser word: gevraapd door de bouwer
of leverancier biJ middel van het formulicr "Vraag om keurine
nr 2600 x 78p (voordien SP 78 - FA Dienut 26) ingevuld met n
voornamen, nummer der identiteitslkaart met remecnte van uitre:
van de kandidaten, alsook de pgevraagde kwalificatic.

De hiernavolgende tabellen I en II zijgn Qpoesteld in toer

\

-

eenheden, Voor het jaar 1971 bedraagt een tariefcenhcid 68 @, 2

wordt Jaarlijks herzien,

De Xoszten van aanneming worden berekend op basis van de
vraagde kwalifikatic en niszt van de bekomen kwalifiknbSie. Do

ten worden aangerekend ongeacht de uiltslapg van de procf.

De bLouwer of leverancier levert de platen en clextroden,
dig voor de proeven en ook de radiografische films. 4Hij vf“‘xzt
proefstukken en stelt de proefmachines en de nodise ridicsralis
diensten ter bLeschikking van de agent van de N.F.L.S.

Indien bij gebrek aan uitrusting van de bouwer of lovar
eventueel proeven uitgevoerd worden in laloratoria van o=
worden deze aangerekend volgens de tarieven die voor ldLoratzr
proeven gelden.

Kwalifrikatieproeven.

Tabcel I (4 bladen) bevat :

Voor booglassen met beklede elektroden en voor de verscinlillends
klassen van plaatdikte :

- de meest voorkomende kwalifikaticaanncemingen;

- do overgangen van cen acznduiding naar cen ander met hetoel fio
elextrodetypes

- de uitbreiding der kwalifikatie tot cen ander clektrodetyrne.

Voor halfautomatis~h lassen van stanlplaat ¢n voor de versenill
de dikten

- de meest voorkomende kwalifTicaticnannemineoen;

- dc overgang van cen xkwaelifikatic noar con andere.,
Het 15 de iouwer of leverancior stoedn Lo olanon e i
ming van ecn lasuzor Le VERZeN Voor coen Kate soric dies nton v

komt In tabel I of «o OV marl; vAall ¢on 1o v
kwalifikatic naar con andero die riet weor
Kosten van deso WOl voopra !

vaneiors ron sogeo ) ]

-

o

R R

ISE e




of Ioverareier nop gelijktijdls maximaal vijf las-

crgepant tarie? peemt wl volgens volgende tabel @

100 % van hnt tarier
1"

[
]
90 % ‘
7 1
e 1"
8{‘) e :
S 1
&0 :
- 1
(S H
1

fwiclivikoticproeven mot onvoldoende uitslapgen

rniet slagen 1n de kwalifikatieproef mogen te-
sen, twee stuke per proefl waarin ze mislukten.

tladen) geeft de tarifiéring voor de meest voor-

not aantal taricefeenheden te bekomen handelt men als volgt:

. 2fziul, vervaardigd in dubbel exemplaar, het ba-
iolom 5 tospassen.
Z. oep rroefstukken verzameld door een verbindings-
¢ bijkomerd tarilef van kolom 6 bijrekenen.
it geen alfnemend tarief toegepast indien meerdere las-—
ZUYE ctijdig worden aangenoden.

1 ecen sevel voorgedragen wordt dat niet voorkomt in ta-
wordt het tariefl voorafl aan de bouwer of leverancler mee-

el 1T,

diznt pexwalificeera met symbool 3.3.3%.1 en
- procletukken moot nerbeginnen van cen hoeklas
en vertikaal stijgend, dan zidn de kosten
tarleflceonheden.

ger dient pgekwallficeerd met hetzelfde symbool

. .1 en nif in dulkel de procfstukken moet herbeginnen van

er. stomplas, vertilkaszl stijsend en een hoeklas vertikaal stij-
rend, dan  1s het taricf @

7

L v &+ 2 + 4 = 16 tariefeenheden.



Dikten kleiner dan 3 mm

! Kwalifikatie ;Tariefeenheden :
R M- S W of5.2.1AF " T F- T T TT T T T T !
1 1 1
! 1.3.1.1 of 5.3.1.1} 4 '
‘f 2.2.1.1 ot 6.2.1.12 5 E
' 2.3.1.1 of 6.3.1.1! 5 i
1 1 1
11.2.1.1 - 1.3.1.1 of 5.2.1.1 - 5.3.1.1! 5 :
52.2.1.1 - 2.3.1.1 of 6.2.1.1 - 6.3.1 15 7 ;
b Lo _____ J

~3
o
-
—

20

== = - - - == m - - = = = — - = = T T e s s - - == - -
H Van ' Naar i Tariefeenheden '
| e e e e — b e e e Vo o e e -
1 1 1 1
11.2.1.1 of 1.3.1.1 1 1.2.1.1 - 1.3.1.1 ! !
2521101"5.5.11;5211-5.5112 4 E
i12.2.1.1 of 2.3.1.1 | 2.2.1.1 - 2,3.1.1 ! 5 H
i ' i 1
:6 2.1.1 of 6.3.1.1 ! 6.2.1.1 - 6.3.1.1 ! 5 !
e o o __ _ __ b o o ______ Vo
Kwalificatie van lasser voor halfautomatisch lassen
van staalplaat
Dikten zelijk of zroter dan 6 mm
- - - - == T - - - T T — - -
Hwalifikatie {  Tariefeenheden -
‘0— ——————— + — e e e - - [}
11.6.3.1 : 3 .
(] 1 1
i of H :
(] 1 1
; 5.6.3.1 ! 8 !
:‘2.6.5 1 H 14 ;
1
! orf , i
[P 1 1
! H.6.3,1 ! 14 !
55 6.3.1 E 20 ;
i of : i
1 1 1
1 1 1
[] 1 1




Overgang van een kwalifikatie naar een andere.

F —— m m e e e e e e e e e e e e e e e e e L
/ Van f Naar ' Tariefeenheden i
b T R .
1 1.6.3.1 12.6.3.1 ' 8 !
! 5.6.3.1 I 6.6.3.1 ' 8 i
Vo — N Y e e e e L
Dikten ¥leiner dan 6 mm en niet kleiner dan 3 mm
r=—==-=-=-=—- - T - - - - ________'
) Kwalifikatie | Tariefeenheden ;
- - - A o ___
- b e -
2.6.2.1 of ! 6 !
1)
5.6.2 1 : ]
- _ D e e - _ -
i "r )
2.6.2.1 of 1 ]
] 8 )
6.6.2.1 ! i
____________________ -
Overzang van een kwalifikatle naar een andere,
s - === Ty T T T T T T T T T T T T T T T s s — '
) Van 1 Naar 1 Tariefeenheden '
S ) 1 !
i it Nl m s — == +
11.6.2.1 I 2.6.2.1 ' 6 i
1 )
1 5.6.2.1 I 6.6.2.1 : 6 !
________________________________ —t
Dikten kleiner dan 3 mm
____________________ \
+ Kwalifikatie E Tariefeenheden !
———————— e et i -
n.6.1.1 of ) 4 i
]
5.6.1.1 : '
- —_——— — —_ - - i -—f
P.6.1.1 of E 6 ;
)
6.6.1.1 ! :
b — — — o — S U
Overzang van een kwalifikatie naar een andere
[' " “ven T "7 Raar T I “TarieTeenheden ~ ~ 7T
-—— — = - - - - = e = — - - — — e - - +
11.6.1.1 1 2.6.1.1 ; I '
)
15.6.1.1 ! 6.6.1.1 1 I :
] ' ]
) 1 1
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Tabel T ( 1971)

dan 6 mn
e e m e

KWALIFTKATIE VAN BOOGLASSERS MET BEKLEDE FELEKTRODE .

Dikten-reliik en groter

B T - e pemmmmmmm——m————-
! ] ! ! i
1
] ©
" 1 ) !
=l poel B !
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Uitbreidin. van de kwalifikatie tot een ander elektrodetype.

?-—____;;; _____ F Naar i Tariefeenheden 1
bemmmee o frmmmmm e e LT LR L Tt -
1.2.3.1 0 1.2.3.1 - 1.3.3.1 ' 6 !
£.2.3.1 1 5.2.3.1 - 5.3.3.1 4 6 !
2.2.3.1 ) 2.2.3.1 - 2.3.3.1 ' 7 1 i
6.2.3.1 | 6.2.3.1 - 6.3.3.1 | 7 :
3.2.3.1 1 3.2.3.1 - 3.3.32.1 10 E
7.2.3.1 ) 7.2.3.1 - T.3.3.1 ! 10 ;
1.3.3.1 1 1.2.3.1 - 1.3.3.1 | 4 :
5.3.3.1 1 5.2.3.1 - 5.3.3.1 1 4 {
2.3.3.1 ! 2.2.,3.1 - 2.3.3.1 ' 5 :
6.3.3.1 1 6.2.3.1 - 6.3.3.1 | 5 ;
3.3.3.1 1 3.2.3.1 - 3.3.3.1 ; 4 !
7.3.3.1 : 7.2.3.1 - 7551 | y 5
______________ S S U U 1

Dikten kleiner dan 6 mm en niet kleiner dan 3 mm.

; Kwalifikatie | Tariefeenheden ;
f 1.2.2.1 of 5,2.2,1 ? 6 ?
E 1.3.2.1 of 5.3.2.1 ! 6 ,
i 2.2.2.1 or6.2.2.1 4 9 ;
é 2.3.2.1 of 6.3.2.1 E 9 ;
1.2.2.1 - 1.3.2.1 of 5.2.2.1 - 5.3.2.1 ! 8 !
2.2.2.1 - 2.3.2.1 of 6.2.2.1 - 6.3.2.1 1 14 ;
1 ! i

~ Uitbreiding der kwalificatie tot een ander clektrodetype.

! Van ! Naar i\ Tariefeenheden 1

e o o o e e S Y e e e e e e e e !

[ 1 -{ T

B.2.2.1 of 1.3.2.1 1 l.2.2.1 - 1.3.2.1 1 6 ;

i

Bl2.2.1 cf 5.3.2.1 | 5.2.2.1 - 5.3.2.1 , 6 ;
] ]

2.2.2.1 of 2.3.2,1 ! 2.2.2.1 - 2.5.2.1 | 9 :

) '

£.2.2.1 of 6.5.2.1 1 6.2.2.1 - 6.3.2.1 | 9 ;
[ J J



Proeven in dubbel exemplaar

Boorlassen met beklede elelctrode

Tabel IT (1971)

[Gevraasde [piktes Trroerstuk] ~ ~ ~ Tasstand Basis-B1Jko-]
kwalifi- {%e cij-|te maken tariefmend
katie. fer v/h|in dubbel tarief
iderste 2 [symbool jexemplaar
cljlers
van het
Symbool _ i _ . _ _ _ | _ _ _________ - — - . -
1 2 3 4 5 [
f..2 of 1.3} 3 stomplas | onder de hand 3 6
b.2 of 5.3 == - - - - -4 - —
hoeklas onder de hand 1 4
2.2 of 2.3 stomplas | onder de hand 3 6
6.2 of 6.3 vertikaal stijzend 4
hoeklas onder de hand 1 4
vertikaal stijegend 2
5.2 of 3.7 stomplas | onder de hand 3
7.2 of 7.3 vertikaal stijzend 4 6
plafond 6
hoeklas onder de hand 1
vertikaal stijzend 2 i
' 1/2 plafond onder 45° 2
1.2 of 1.3 2 stomplas | onder de hand 2 6
5.2 of 53 hoeklas | onder de hand 1 2
£.2 of 2.3 stomplas | onder de hand 2 6
5.2 of 6.3 vertilkkaal stijrend 3
hoeklas onder de hand 1 2
vertikaal stij-end 1 4
1.2 of 1.3 1 stomplas | onder de nand 1 2
5.2 of 5.3] e e e m e — o — N -
hoeklas onder de hand 1 2
.2 of 2.5 stomplas | onder de hand 1 5
5.2 of 6.5 vertikaal sti j-end 2
hoel:las onder de hand 1 2




HALEF AUTOMATISCI I.ASSEN

R N Ty G
6 or 2.6/ 3 ~ [stomplas |onder de hand |4 | .
1 of N P vertikaaf1 5 6
——————— f —— — _ e _ e _— _——_— - -1 - -
5.6 of 6.6 hoeklas onder de hand 1 i
vertikaal 1
1l of |stomplas Jonder de hand 2 6
2 vertikaal 2
hoeklas onder de hand 1 )
3 I
vertikaal
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