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1 Revisiegegevens 
 

Datum Versie Hoofdstuk/ 
paragraaf 

Wijziging 

01-05-2022 001 - Initiële versie 
01-04-2023 002 2.1 Verwijzing naar SPC00330-V001 aangepast naar V002. 

3.2.2 Afbeelding 2 (terug)gespiegeld. 



 ISV00212 

Geconstrueerd puntstuk 60E2A1 1:18,5 recht ( leverancier VCK) 

Installatievoorschrift versie 002 pag. 4 / 29 

 

2  Algemeen 
Dit Installatievoorschrift (ISV) beschrijft hoe het geconstrueerde verlijmde puntstuk 60E2A1 1:18,5 
recht (geen radius) van Vossloh Cogifer Kloos BV moet worden geïnstalleerd. 
Dit ISV is mede gebaseerd op de gebruikerservaringen van de branche (aannemers en ProRail) en 
bevat verwijzingen naar diverse ProRail regelgevingsdocumenten genoemd in par. 2.2. Tenzij anders 
vermeld, betreft het altijd de laatste uitgave van de regelgevingsdocumenten.  
 

2.1 Scope 
Het Puntstuk wordt toegepast in een GW 60E2A1 R760 1:18,5. Er is geen onderscheid in een uitvoe-
ring voor een linkse of rechtse uitvoering. Het puntstuk wordt geleverd inclusief rugplaten, spoorstaafbe-
vestigingsmiddelen en onderlegplaten en voldoet aan de eisen zoals beschreven in SPC00330-V002.  
 

2.2 Van kracht verklaarde voorschriften 
De volgende referenties maken deel uit van dit ISV voor zover in de tekst en/of tekening hiernaar wordt 
verwezen. 
 

Ref. nr. Naam document 
ACP00451-V001 Acceptatieprotocol - Metallurgische lassen in bovenbouwconstructies 
ISV00451 Installatievoorschrift – Gekwalificeerde lasmethodes en werkinstructies 
ISV00002-2-V001 Installatievoorschrift - Metallurgische lassen in bovenbouw- constructies - Op-

lassen 
IHS00002-1-V002 Instandhoudingspecificatie -  Wissels en kruisingen Deel1 Onderhouds-, Inter-

ventie- en onmiddelijke  actiewaarden 
RLN00065-1-V007 Richtlijn - Mechanisch bewerken van bovenbouwconstructies met lichte ma-

chines 
RLN00451-1-V001 Richtlijn – Laspersoneel kwalificatie en registratie 
RLN00451-2-V001  Richtlijn - Lasmethodekwalificatie 
RLN00451-3-V001 Richtlijn – Eisen aan lasbedrijven  
RLN00451-4-V001 Richtlijn – Eisen aan productielassen in de Railinfra 
RLN00451-5-V001 Richtlijn – Definities , normerinen en referenties gerelateerd aan metallurgi-

sche lassen 
RLN00451-6-V001 Richtlijn - Validatie, kalibratie en periodieke controle van electronsich meet-

reien. 
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2.3 Definities en afkortingen 
In dit ISV, met uitzondering van de bijlagen, worden de hieronder gedefinieerde begrippen met een be-
ginhoofdletter aangeduid en verklaard.  
 

Definitie / afkorting Verklaring 
Acceptatieprotocol Schriftelijke vastlegging van de afnamekeuring (ook bekend   als: Fac-

tory Acceptance Test of Site Acceptance Test). 

BBC Bovenbouwcode, zie ook Onderdeelcode. 

Doorsteekverbinding Wijze van bevestiging van de Lasrugplaten op de betonnen wissellig-
gers, door middel van een bout M27x210 en twee schotelveren 
(ø54/30,5x2,92 mm) in een ingestorte moer. 

Faasje V-vormige groef tussen de 2 spoorstaven (doorgaand been en zijstuk) 
die samen de punt vormen 

Gewoon Wissel / GW Turnout, zie NEN-EN 13232-1. 
Hoekverhouding Angle of crossing heel, zie NEN-EN 13232-1. 
Keel Smalle doorgang tussen de 2 vleugelspoorstaven vlak voor het TP 
Knuppel(s) Afstandsblokken tussen de verschillende toegepaste spoorstaven in 

het puntstuk. 

Lasrugplaat Stalen plaat met daarop ingelaste oplasnokken waarop het Puntstuk 
met behulp van de spoorstaafbevestiging bevestigd wordt. De Lasrug-
plaat wordt met behulp van de Doorsteekverbinding op de Wissellig-
gers bevestigd 

Levensduur De periode dat het Puntstuk onder redelijkerwijs aangenomen normale 
omstandigheden en voor het doel waarvoor het is be- stemd, kan wor-
den gebruikt 

Onderdeelcode Ook bekend als bovenbouwcode (BBC). Op de tekeningen en materi-
aalstaten wordt m.b.v. Onderdeelcodes naar onderde- len en halffabri-
caten verwezen ten behoeve van nieuwbouw en voor reserveonderde-
len. Aannemers maken bij bestelling van onderdelen gebruik van deze 
codes. 

Onderlegplaat Plaat uit materiaal volgens SPC00288 die gemonteerd wordt tussen de 
Lasrugplaat en de bo- venkant van de Wisselligger. Ook aangeduid als 
URp xxx b. 

Railpad Dunne elastische plaat die gemonteerd wordt tussen het Punt- stuk en 
de Lasrugplaat. Ook aangeduid als Zw 661a. 

RFC Rolling Contact Fatigue- rolcontactvermoeiing ontstaan door vermoei-
ing van het metaal door herhaalde belasting zie RLN00449-1-V001 

(recht) Puntstuk Straight common crossing, zie NEN-EN 13232-1. 
Rechtervleugel Right hand wing, zie NEN-EN 13232-6. 
SER Sociaal Economische Raad 

Temper Bead  Methode van lassen die als doel heeft de warmtebeïnvloede zone te 
ontlaten door extra lasrupsen over een gemaakt las aan te brengen 

TP Intersection of theoretical point, zie NEN-EN 13232-6. 

VCK Vossloh Cogifer Kloos 

Wisselliggers Betonnen Wisselliggers conform SPC00094 
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3 Installatievoorschrift 

3.1 Omschrijving van de constructie 
Het geconstrueerde verlijmde VCK Puntstuk is een uit gestraalde spoorstaven samengestelde con-
structie. Het Puntstuk en is herkenbaar aan de verhoogde vleugelgeometrie en de verlijmde construc-
tie. De verhoogde vleugelspoorstaven zorgen er voor dat passerende wielen tijdens het overstappen 
van de vleugelspoorstaaf naar de punt (en vice versa) op dezelfde hoogte blijven. Door het wegne-
men van deze verticale verplaatsing wordt de punt beschermt en tevens geluidsemissie gereduceerd. 
 
De vleugelspoorstaven, puntspoorstaven en Knuppels zijn onderling verlijmd met een hoogwaardige 
industriële lijm tot een constructie die toepasbaar is in het zogenaamd doorgelast / voegloos spoor. 
De gehele constructie is afgemonteerd met hoogvaste bouten kwaliteit 10.9 en klasse 10 borgmoe-
ren, aangedraaid op een aandraaimoment van 1200 Nm. 
 
De toegepaste spoorstaafmaterialen zijn kopgeharde spoorstaven materiaal R350HT.  
Het puntstuk is gemonteerd op speciaal voor het betreffende puntstuk vervaardigde lasrugplaten die 
de verhoogde vleugelspoorstaven ondersteunen.  

3.2 Overzichtstekening en doorsnedes 
Voor maatvoeringen en details wordt verwezen naar tekening:  
Nr: 617410011 crossing TG 1/18,5 R760 – 60 E2-40 en materiaalstaat, zie bijlagen D en E.  

3.2.1 Theoretisch Punt. 
Let op: bij de door  VCK geleverde puntstukken is het TP ( Theoretisch Punt) het begin van de punt-
spoorstaaf, zie afbeelding 1.  

 

 
 

Afbeelding 1; Theoretisch punt 
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3.2.2 Identificatie.  
a) De materiaalcodering (350HT) van het Puntstuk bevindt zich volgens BID00021-3, op de bovenzijde    
    van de achterzijde van de Rechtervleugel, zie afbeelding  2.  
 

 
 

Afbeelding 2: Materiaalcodering 
 

b) Kenmerken zoals BBC, productienummer en jaartal bevinden zich op een identificatieplaat welke    
     bevestigd is op de voet van de spoorstaaf aan de rechterachterzijde tussen 3e en 4e laatste punt- 
     stukbouten, zie afbeelding 3. 
 

 
 

Afbeelding 3 : Identificatie 
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3.3 Mechanisch bewerken  

3.3.1 Slijpen bij braamvorming  
De passerende wielen zullen bij het inrijden en het zijdelings aanrijden van het puntstuk het materiaal 
deformeren waardoor braamvorming ontstaat. Ook kunnen kleine braampjes ontstaan aan de vleugels 
ter plaatse van de keel. Deze bramen dienen ongeveer 2 á 3 weken na ingebruikname van het puntstuk 
door middel van slijpen te worden verwijderd. Gebeurt dit niet tijdig, dan kan dit aanleiding geven tot uit-
brokkelingen in het loopvlak van de spoorstaafkop. Zie ook RLN00065-1. 
 
De braamvorming treedt voornamelijk op, op de punt en de vleugelspoorstaven van het puntstuk.   
 

              
 
 

Afbeelding 4 en 5; Braamvorming 
 
Na het slijpen aan de vleugel en/of punt is het belangrijk de strijkmaat en de inloopmaat te controleren 
(Zie paragraaf 3.6). 
 
Gebruik bij het slijpen een haakse slijpmachine (of gelijkwaardig) en slijp daarbij zo verticaal mogelijk, 
zie afbeelding 6. 
 
 

 
 
 

Afbeelding 6; Bramen correct verwijderen 
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Bramen dienen uit de groef / groeven van het puntstuk verwijderd te worden. Daarna zal de afronding 
aan de loopkant (punt en aangelaste benen) hersteld en gecontroleerd moeten worden met behulp van 
een controle-mal (beschikbaar bij VCK). Tevens zal aan de strijkkant (vleugel) een afronding met een 
radius van R = 6 mm aangebracht moeten worden, zie afbeeldingen  7 en 8.  

 

 
Afbeelding 7; Afrondingen 

 
Let op: De bovenzijde van de spoorstaaf zo min mogelijk slijpen, hier bevinden zich ook geen bramen. 
 
 

 
 

Afbeelding 8, Posities van de afrondingen 
 

3.3.2 Slijpen bij scheurvorming 
Slijtage kan ook ontstaan in de vorm van RCF en Squats. 
Een Squat uit zich eerst als een donkere plek in de spoorstaafkop die na verloop van tijd zal uitbrokke-
len. RCF staat voor Rollende Contact Vermoeiing. Dit zijn scheurtjes die ontstaan in de overgang tus-
sen loopvlak en loopkant op de uiterste vezel van het spoorstaafprofiel. Deze scheuren worden door de 
voertuigbewegingen open en dicht getrokken of geduwd met name in het afbuigende gedeelte van het 
wissel. 
  
Door deze beweging zal de scheur versneld naar binnen groeien tot het punt dat de spoorstaafkop uit-
brokkelt. Als deze scheuren in een vroeg stadium weg worden geslepen, kan het defect niet uitgroeien 
en blijft de spoorstaafkop heel. Tevens wordt door het slijpen het oppervlak, wat door de wielen geraakt 
wordt, vergroot zodat er minder vloeiing zal zijn en RCF niet, of later zal optreden.  
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Bij het inspecteren van de puntstukken met visuele, ultrasone of elektromagnetische middelen zullen 
plekken die zijn aangetast als RCF worden geclassificeerd. Wanneer de scheurvorming als niet ernstig 
wordt geclassificeerd of slechts over een korte afstand heeft plaatsgevonden, zou men kunnen overwe-
gen de scheurvorming te verwijderen met behulp van handmatig slijpen.  
 
De wisselslijper, die toezicht houdt op de slijpwerkzaamheden, dient kennis te hebben van RLN00065-1 
en in bezit te zijn van een digitaal paspoort. Tevens dient de wisselslijper op de hoogte te zijn van het 
effect van slijpwerkzaamheden ter verwijdering van de door rolcontact optredende metaalmoeheid ver-
schijnselen. 
 
Om uitbrokkeling op de deelnaad van het puntstuk als gevolg van materiaalvervorming te voorkomen is 
het van groot belang dat het Faasje tussen het doorgaand been en het zijstuk (waaruit de punt is opge-
bouwd) opengefreesd of geslepen wordt, zie voor maatvoering afbeelding 9. 
 
Geschikt gereedschap hiervoor is bijvoorbeeld een hoogtoerige hobbymachine, bijv. Dremel 300 inclu-
sief kleine hardmetalen frees nr. 9911. Het is aan te raden bij het openfrezen van het Faasje gebruik te 
maken van een geleiding om een nette rechte lijn te kunnen frezen. 
 
 

 
 

 
Afbeelding 9: Afmetingen Faasje 
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3.4 Oplassen  
 

3.4.1 Algemeen   
Wanneer de te corrigeren oneffenheid op de bereden bovenzijde of de aangereden strijkzijde van de 
vleugelspoorstaven of de puntspoorstaven dieper is dan 3 mm, maar korter dan maximaal 300 mm, 
dient deze gecorrigeerd te worden door middel van oplassen.  
 
Dit geldt ook voor de vleugelspoorstaven waarin, door het berijden met holle wielbanden, een uitholling 
van 3 mm ontstaat op de plaats waar de buitenkant van de wielband over de vleugelspoorstaaf loopt ter 
hoogte van het overnamegebied. 
 

3.4.2 Veiligheid 
De VCK puntstukken zijn gelijmd. Bij het lassen zal deze lijm voor een deel verbranden. 
VCK heeft naar de dampen die ontstaan door verbranding of verhitting een onderzoek laten doen om de 
schadelijkheid van de emissie vast te stellen. 
De aannemer dient de juiste maatregelen te nemen bij het beschermen van zijn personeel tegen deze 
schadelijke stoffen. Voor de lasser is een lashelm met een overdruk filter voldoende. Voor het juiste fil-
ter de leverancier raadplegen! 
 
Bij temperaturen boven de 200° C graden zal de lijm enigszins plastisch worden en boven de 300° C zal  
de lijm plaatselijk verbranden. Technisch en/of functioneel is dit geen probleem aangezien er ruim vol-
doende lijmoppervlak overblijft om alle krachten op te nemen. 
Vanaf opwarmtemperaturen boven de 90° C komen er concentraties koolwaterstoffen en zwaveldioxi-
den vrij, die boven de gestelde veiligheidswaarde van de SER liggen. Daarom is het noodzakelijk bij het 
oplassen van de gelijmde VCK puntstukken, de juiste adem-beschermingsmiddelen te gebruiken die 
voorzien zijn van gas- en dampfilters welke bescherming bieden tegen zowel koolwaterstoffen als zwa-
veldioxide. In dit geval zijn dat gas/dampfilters type A (voor de koolwaterstoffen) en type E (voor de 
zwaveldioxide). 
 
De filters kunnen, in combinatie, zowel op een halfgelaatsmasker als op een volgelaatsmasker worden 
geplaatst. Lees alvorens de filters te gebruiken de gebruiksaanwijzing en controleer de houdbaarheids-
datum. Voor veiligheidsbladen zie bijlage F. 

 

3.4.3 Oplassen van geconstrueerde puntstukken  
Neem naast het voorgaande in alle gevallen de volgende maatregelen: 
 
• Zorg voor een veilige werkplek; 
• Voorkom brand en / of brandschade; 
• Voorkom bermbranden; 
• Zorg ervoor dat het voor te verwarmen gebied vrij is van vet, vuil en teerresten; 
• Bescherm wisselliggers (kapot springen van beton door thermische schok), kabels en wisselverwar-

ming tegen het verbranden; 
• Zorg voor de juiste persoonlijke beschermingsmiddelen (zie hiervoor ook paragraaf. 3.4.2);  
• Bij een oplassing minimaal 2 mm en maximaal 10 mm diep tot einde gebrek slijpen, zie ook para-

graaf 3.4.4. De oplassing dient in meerdere lagen uitgevoerd te worden. Afhankelijk van de diepte is 
het mogelijk om een extra laag aan te brengen net binnen de voorlaatste lasrups. Deze extra las-
rups dient ervoor om later weer (gedeeltelijk) weg te slijpen. Dit is de Temperbead methode, zie bij-
lage A; 
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• Ter controle of er voldoende diep is geslepen de hoogte van de op te lassen plek  met een stalen 
rei en een schuifmaat na het slijpen en vóór het lassen vaststellen; 

• De zelfborgende Cleveloc moeren niet losdraaien; 
• Na het lassen én afkoelen de Cleveloc moeren met een momentsleutel nadraaien tot het benodigde 

aandraaimoment van 1200 Nm. 
 

3.4.4 Controle op defecten 
• De op te lassen delen dienen vrijgemaakt te zijn van defecten, zoals scheuren en uitbrokkelingen. 

Defecten mogen tot een diepte van 10 mm vanaf het loopvlak verwijderd worden d.m.v. slijpen; 
• Indien een defect met een diepte groter dan 10 mm wordt aangetroffen, dienen RLN00451, ISV00451 

en ACP00451 gevolgd te worden; 
• Door het voorwarmen van het basismateriaal met een propaanbrander zullen eventuele (scheur) in-

dicaties zichtbaar worden indien de vlam rustig over de te inspecteren zone wordt voortbewogen. Bij 
twijfel is aanvullend penetrant of magnetisch onderzoek vereist. 
 

3.4.5 Voorbewerking van het loopvlak 
• Het op te lassen gedeelte wordt voorbewerkt d.m.v. slijpen.;  
• De op te lassen zone dient minimaal metallisch blank te zijn tot minimaal 10 mm rondom de op te 

lassen zone; 
• Het basismateriaal dient tot minimaal 2 mm onder het toekomstige loopvlak te zijn verwijderd ten 

behoeve van het oplassen met minimaal 2 lagen, zie bijlage B; 
• Tijdens het mechanisch bewerken mag geen blauwkleuring (zie RLN00065-1) ontstaan. 

 

3.4.6 Voorbewerking van de overgangen 
• Alle overgangen van lasmetaal naar het basismateriaal hebben een verloop van minimaal 75˚ in de 

lasrichting en minimaal 30˚ haaks op de lasrichting, zie bijlage B; 
• De afrondingsstraal van de overgang dient hierbij minimaal 3 mm te bedragen; 
• Deze voorwaarden gelden ook voor de plaatselijk te verwijderen defecten. 
 

3.4.7 Voormalige lasreparaties 
Indien een eerder gerepareerd gedeelte binnen de op te lassen zone valt dient de oude las als defect te 
worden beschouwd en volledig te worden verwijderd. 

 

3.5 Het lassen van de te repareren zones 
 

3.5.1 Algemeen 
De benodigde lasparameters zijn vastgelegd in de lasmethodebeschrijving 
Voor R350 HT: WPS nummer 111-12720 (zie bijlage B). 

• Eindkraters dienen voorkomen te worden door op het gelaste materiaal terug te lopen alvorens 
de elektrode weg te trekken; 

• Reeds ontstane eindkraters moeten diep worden uitgeslepen en opnieuw gelast; 
• Las de eerste laag over de gehele te lassen zone en de tweede laag net binnen de omtrek van 

de eerste laag. Hierdoor wordt de eerste laag uitgegloeid en de kans op harding, waardoor scheu-
ren kunnen ontstaan, verminderd. 
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3.5.2 Oplasproces van VCK R350 HT geconstrueerde puntstukken  
 
Laskantvoorbewerking 
De in- en uitloophoeken met slijpgereedschap voorbewerken volgens de schets in bijlage B. 
 
Schoonslijpen voorafgaand aan het oplassen 
Slijpen tot 10 mm naast de op te lassen zone. 
 
Voorverwarmen 
Het voorverwarmen van het spoorstaafmateriaal dient gelijkmatig plaats te vinden over de gehele lengte 
van de op te lassen zone, inclusief 200 mm extra aan weerszijden. 
Let op: lokaal roodgloeiend stoken is niet toegestaan (Temperatuur is dan >750º C). Dit geeft aanleiding 
tot scheurvorming na het lassen als gevolg van plaatselijke harding. 
 
Methode van voorverwarmen 
Met een propaanbrander of ander gelijkwaardige methode waarbij de warmte inbreng gecontroleerd ver-
loopt (acetyleen is niet toegestaan). 
 
Controle van de voorverwarmtemperatuur 
De voorverwarmtemperatuur dient te worden gecontroleerd op ca. 150 mm naast de op te lassen zone. 
Voor een juiste controle dient men ten minste één minuut te wachten alvorens te meten. 
Het meten dient te worden uitgevoerd met een digitale thermometer. 
 
De interpasstemperatuur (tussenlaagtemperatuur) 
De interpasstemperatuur, toelichting zie bijlage C, dient te worden gecontroleerd op 10 mm naast de 
oplassing vóórdat elke volgende oplaslaag wordt gelegd. 
Indien de temperatuur als gevolg van de op te lassen lengte of tijdelijke onderbreking van het lasproces 
te ver kan teruglopen, dient deze tussentijds gemeten te worden. 
 
Laagopbouw 
Indien de loopkant of de punt onvoldoende steun voor de oplassing biedt, kan een sneller stollende elek-
trode worden gebruikt. 
 
Pendelbreedte 
De pendelbreedte dient bij voorkeur meer dan 20 mm te bedragen en maximaal 60 mm, tenzij de breedte 
van de punt dit niet toelaat. 
 
Overig    
Bij betonnen wisselliggers dienen de railpads en onderlegplaten door stalen opvulplaatjes vervangen te 
worden als de voettemperatuur boven de 200º C uit komt.  
 
De lengte van het gezamenlijke oplasgebied in het gelijmde deel van het puntstuk mag niet meer dan 
1000 mm bedragen (dit kunnen meerdere oplassingen zijn), zie afbeelding 10.  
Het puntstuk blijft door de onaangetaste aanwezige lijm op sterkte. 
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Afbeelding 10; Maximale lengte oplasgebied 
 

3.5.3 Borgmoeren  
Bij twijfel over de functionaliteit van de Cleveloc borgmoeren adviseert VCK deze (in het oplasgebied te 
vervangen), zie afbeelding 11. Het is raadzaam in een gebied van 300 mm aan weerzijde van het oplas-
gebied de moeren te controleren en deze eventueel te vervangen wanneer deze hun borgfunctie heb-
ben verloren.  
 

 
 

Afbeelding 11; Cleveloc moer 
 
 

Vervanging en aandraaien (met een momentsleutel, aanhaalmoment 1200 Nm) vanuit het oplasgebied 
één voor één naar buiten toe, zie afbeelding 12.  
Eerst vervangen, aandraaien, dan de volgende vervangen en aandraaien. 
 
 

 
  

Afbeelding 12:  Aandraaien moeren 
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3.5.4 Bewerken na oplassen 
• Na het oplassen dient het opgelaste gedeelte van de vleugel en/of punt weer in de juiste vorm en 

hoogte geslepen worden. Bij het slijpen van de vleugel en/of de punt dient men rekening te houden 
met de diverse afrondingen en hun overgangen, zie paragraaf 3.3.1.  

• Om de juiste vorm te bepalen dienen de lijnen van het ingereden puntstuk aangehouden te worden.  
• Bij het slijpen van de vleugel en de punt dient er rekening mee gehouden te worden dat het VCK 

puntstuk een verhoogde vleugel heeft, zie afbeelding 13. 
 
 

 
Afbeelding 13; Verhoogde vleugel 

 
  De juiste manier om de hoogte van de vleugel ten opzichte van de punt te bepalen is door een rei 
op de punt te plaatsen en deze naar de vleugelrail te zwaaien, zie afbeelding 14. De rei dient hierbij 
te rusten op het rechte en vlakke gedeelte van de puntrail achter het punt op 1017 mm. 

 
 De onderzijde van de rei is de referentie voor: 

1) Maat 28 + 3 = 31 mm op TP; 
2) Maat 13 + 3 = 16 mm op 185 mm vanaf TP; 
3) Maat 8 + 3 mm op 370 mm vanaf TP; 
4) Maat 3 mm op 1017 mm vanaf TP. 

 
 

Afbeelding 14; Vleugelhoogte bepalen  
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De maat 8 mm op 370 mm (370 mm komt overeen met 2 x 10 x 18,5 mm) vanaf TP is een belangrijke 
maat. Tussen 370 mm en 1017 mm ligt het overname punt. Van 8 mm op 370 mm naar 3 mm tot 1017 
mm dient in één rechte lijn opgebouwd te worden. Indien de opbouw niet liniair is leidt dit tot onnodige 
belasting van de constructie met kortere levensduur en geluidshinder tot gevolg. 
 

3.6 Afstelling strijkregel 
Wanneer aan de vleugel en/of punt geslepen is, is het van belang zowel de strijkmaat als de inloopmaat 
te controleren en eventueel na te stellen, zie afbeelding 15 en bijlage G.   
 
De noodinloop mag niet worden aangereden in verband met kans op schade aan de constructie. De in-
loopmaat dient ten alle tijden te voldoen aan IHS00002.  

 
 

Afbeelding 15; noodinlopen 
 

3.7 Demontage 

3.7.1 Demontage uit het wissel 
De constructie zal op een gegeven ogenblik slijtage en/of gebreken gaan vertonen. Zodra  
herstellen niet meer mogelijk is zal een puntstuk vervangen moeten worden.  
De benen van het puntstuk worden van de aansluitende spoorstaven losgesneden 50 mm voorbij de 
metallurgische lassen. 
Nadat de bevestigingsmiddelen, met de daarvoor bestemde gereedschappen, zijn losgemaakt  
Kan het losgesneden puntstuk worden verwijderd.  
 
Voor losmaken van de bevestigingen zijn geen speciale aanbevelingen in die zin dat de demontage  
door daarvoor opgeleid personeel plaatsvindt.  
 

3.7.2 Afvoer materialen  
De vrijkomende materialen bestaan uit staal en kunststof delen. De stalen onderdelen kunnen  
worden afgevoerd naar schrot verwerkende industrie. Kunststofafval dient volgens de  
plaatselijke regelgeving te worden afgevoerd. Overig inert materiaal mag op elke vuilstort of  
vuilverbranding worden aangeboden. 
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3.7.3 Toegepaste materialen  
De keuze van alle toegepaste en vereiste materialen zijn dusdanig, dat het milieu zo min mogelijk  
belast zal worden, zowel tijdens de productie als ook tijdens het gebruik en na afloop van de  
levensduur.  
 
In de door VCK geproduceerde en geleverde wissels zijn geen gevaarlijke  
stoffen toegepast.  
Toegepaste materialen:  
• Staal (spoorstaven, platen, bevestigingsartikelen) (Eurocalcode 17 04 05c);  
• Kunststoffen kurkrubber / Evathaan (Eurocalcode 16 01 03); 
• Araldit Lijm ( Eurocalcode 07 02 08).  
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Bijlage A: Temper Bead methode 
Het aanbrengen van extra lasrupsen is een methode die ook bekend is onder de naam "temper bead 
methode". Dit is een warmtebehandeling uitgevoerd met behulp van een extra lasrups en heeft als doel 
de warmtebeïnvloede zone te ontlaten. 
 
De normale wijze van vullen van lasnaden is lasrupsen aanbrengen in de lengterichting van de lasnaad, 
beurtelings beginnend vanaf beide naadflanken, zie afbeelding 16. 
 

 
 

Afbeelding 16;  Normale wijze van vulling van een lasnaad 
 
 
Het lassen van de sluitlaag verschilt in zoverre van de daaronder liggende lagen, dat het lasmetaal van 
de sluitlaag niet opnieuw een warmtebehandeling ondergaat als gevolg van het lassen van de volgende 
lagen. De sluitlaag wordt daarom zodanig gelast, dat eerst twee lasrupsen worden gelegd tegen beide 
plaatkanten. Vervolgens wordt de sluitlaag tussen deze lasrupsen gelast, zie afbeelding 18. 
 
De meest kritische punten met betrekking tot martensietvorming, namelijk de overgang van lasmateriaal 
naar spoorstaafmateriaal, krijgen op deze wijze toch nog een warmtebehandeling als gevolg van het 
lassen van de opvolgende lasrupsen. Om effectief uitgloeien van eventueel gevormd martensiet in de 
overgangszone te bewerkstelligen, dient de overlapping van de eerst gelegde lasrupsen voldoende 
groot te zijn, zie afbeelding 18. Deze methode van lassen met het uitgloei-effect van de warmte-beïn-
vloede zone noemt men de "temper bead methode". 
 
Door het leggen van een "tempersnoer" op de laatst gelegde lasrups zal deze de warmtebeïnvloede 
zone uitgloeien, zodat harde zones worden weggenomen, zie afbeelding 17. 
 
 

 
 
Afbeelding 17; Temper bead lassen 



 ISV00212 

Geconstrueerd puntstuk 60E2A1 1:18,5 recht ( leverancier VCK) 

Installatievoorschrift versie 002 pag. 19 / 29 

 

Bijlage B: Lasprocedure 350HT 
WPS 111-12720 Lasprocedure R350 HT 
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Bijlage C: Interpass temperatuur 
 
In de lastechniek is beheersing van de tussenlagentemperatuur een belangrijke parameter, hoewel 
deze niet tot een warmtebehandeling wordt gerekend. De tussenlagentemperatuur, ook vaak "interpass 
temperature" genoemd, is de maximale temperatuur die het staal op een bepaald punt mag hebben, 
vóórdat de lasboog dat punt weer passeert.  
 
De maximum tussenlagentemperatuur wordt onder andere bepaald door de gevoeligheid van een staal-
soort voor het ontstaan van warmscheuren. 
 
Anderzijds leidt een te hoge tussenlagentemperatuur tot een ontoelaatbare achteruitgang van de me-
chanische eigenschappen van ofwel het basismateriaal dan wel het lastoevoegmateriaal. 
Exacte temperaturen kunnen niet worden gegeven. Deze kunnen voor het basismateriaal worden 
verstrekt door de staalleverancier en voor de lastoevoegmaterialen door de fabrikanten van lasmateria-
len. 
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Bijlage D: Tekening puntstuk 
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Bijlage E: Materiaalstaat bij het puntstuk 1:18,5. 
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Bijlage F: Veiligheidsbladen  
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Bijlage G: Geometrie-eisen uit IHS00002 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 


	1 Revisiegegevens
	2  Algemeen
	2.1 Scope
	2.2 Van kracht verklaarde voorschriften
	2.3  Definities en afkortingen

	3 Installatievoorschrift
	3.1 Omschrijving van de constructie
	3.2 Overzichtstekening en doorsnedes
	3.2.1 Theoretisch Punt.
	3.2.2  Identificatie.

	3.3 Mechanisch bewerken
	3.3.1 Slijpen bij braamvorming
	3.3.2 Slijpen bij scheurvorming

	3.4  Oplassen
	3.4.1 Algemeen
	3.4.2 Veiligheid
	3.4.3 Oplassen van geconstrueerde puntstukken
	3.4.4 Controle op defecten
	3.4.5 Voorbewerking van het loopvlak
	3.4.6 Voorbewerking van de overgangen
	3.4.7 Voormalige lasreparaties

	3.5 Het lassen van de te repareren zones
	3.5.1 Algemeen
	3.5.2  Oplasproces van VCK R350 HT geconstrueerde puntstukken
	3.5.3 Borgmoeren
	3.5.4  Bewerken na oplassen

	3.6 Afstelling strijkregel
	3.7 Demontage
	3.7.1 Demontage uit het wissel
	3.7.2 Afvoer materialen
	3.7.3 Toegepaste materialen


	Bijlage A: Temper Bead methode
	Bijlage B: Lasprocedure 350HT
	Bijlage C: Interpass temperatuur
	Bijlage D: Tekening puntstuk
	Bijlage E: Materiaalstaat bij het puntstuk 1:18,5.
	Bijlage F: Veiligheidsbladen
	Bijlage G: Geometrie-eisen uit IHS00002

