
Een brokje geschiedenis
VlÍi.r de oor log 1914.1918, was .I,. tahrrcau .. van de onderdelen

voor spoortoestelfen en voor het gewoon spoor in de nijverhe ids-
streek van het Centrum sameugetrokken. In 1910 werd heslist een
~rote stapelplaats van die materialen in de nabijheid der voort-
hrengstfabrieken op te r ichte n om alzo de vervoerkosten te ver-
lagen.

Waarom koos men Hascoup ~ Om twee redenen : men kon daar
uitgestrekte gronden tellen voordelige prijzen aankopen, en het
,Ii"hthij gelegen station hesehikte over talrijke rangeer- en uit-
wijksporen.

Il .. srapelptaats w"rd '" ¡9U "' g.·¡,ruik ¡;"rwIl u-n. 1,..durvu d«
.1.. oorlog brachten de Duitsers "r Hussisebe kr ijgsgevangenen iu
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"fld"I, waantoor ,ij lange lijd als « HusSI,,·/r kamp I..-titdt! ""rd,
'a de wapenstilstand deden een vij ítrgral l ...di'·lId.·1I haar \ "11'",.,."
activiteit weer upf lak.keren,

ln 1925 hesloot de Dire ... i,· vau 011/," '1"""\\"I!"'1. 1.'.1 "'JI."
vall proef, de hestanddeten van .I.. SIHHln -st .. II,·1I "11 .I.. ""dn·
delen van het lopend spo .. r lt· n·'·ul"·n· ·11 ,'11 ""I ,,' ' ... -rkr-u.
Die proef ging door in d,· Stape lp lauts vall lIa .. ·,,,,1' dil'. ill!!,"
vol ge de opridltin¡( van ,Ie Central« Stall,·lplaats to· S.-Ira..rI....-k,
buiten dienst ~esteld was. M"n h....I.t,· in dit nijV\'rheidsl!,·lti ..tf
gemakkeh jk handig .. ijzerbewerk .." t" 1..'"1111'11 aanwerven,

l)e ,'er!o'h' n·slIhah'.. w arr-u lwvrt·tJi~t·lId en UI IlI:!h "' t'ni ('t'JI

w ,-rkpla ats vall :iS '" 1"I1!!:'" t'Il 12 '" hreedt« "p~,·ridlt. Zij wt'rd
ui tg..rust met 0-"" hand] ...di'-IHIt, ro lhrug Pli nu-t enkele Iw,,,,,I ..·
haudse w ... k tui lOllal'hin,·" ,,: e ldr a w"rd"/I ,·..n paar lokalen lrijg ..·
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houwd; voor de wanden werden oude dwarsliggers gebruikt en
voor het dak asfaltpapier.

De montage van de omgewerkte toestellen gebeurde in open
lueht.

In 1927 werd cell tweede werkplaats aan de eerste toegevoegd
en werd er een derde gehouwd voor de smederij en het < heratam-
pen» van de lasplaten.

Het personeelseffectief dat 100 bedienden bedroeg in 1926, be-
reikte weldra 150 man.

In 1930 kwam het Bestendig Comité van de Raad van Beheer
ter plaatse de gegrondheid van een aanvraag tot vergroting ell
modernisering onderzoeken. Dit bezoek had als gevolg dal ver.
scheidene moderne werktuigmachines aangekocht en nieuwe werk.
plaatsen gebouwd werden.
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Basecup ging voort met het moderniseren van zijn werkmethode.
die het zo goed mogelijk aanpaste aan de vooruitgang op gebied
van fabricage en eonstructie.

Bellin 1940, bereikte het effectief 300 bedienden.

Zijn bespartngspotitiek voortzettend, hesloot de Raad van Beheer
in 1953, ten koste van nieuwe beleggingen, de fabricatie van spour
toestellen, die voorheen door de private nijverheid geleverd wer
den, aan de Werkplaats van Bascoup loe te vertrouwen. Dez.
maatregel liet niel alleen loe belangrijke beaparmgen te verwe
zenlijken. maar ook de levering van. <i.. nieuwe spocrtoestelfen
te ver-gemakkelrjken, de termijnen ervan in te korten en de om-
vang van de stocks in de Centrale Stapelplaats van Schaarbeek te
verminderen.
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BUITENZICHT OP DE MONTERINGSWERKPLAATS.

De bewezen diensten
Op dit ogenblik zijn die aanpassingswerken zo goed als

geëindigd en is de Werkplaats van Bascoup in staat alle taken
die haar opgelegd worden, binnen normale termijnen uit te
voeren:

- De fabricatie van alle spoortoestellen ;
- Het keuren, aftakelen en sorteren van alle over gans het

net afgebroken spoortoestellen ;
- Het keuren, sorteren en herstellen van spooronderdelen.

bet «herslainpen ~ van de lasplaten ;
- De herstelling en de omvorming van de weegbruggen voor

wagens ;
De herstelling en de fabricatie van rolbarelen. ladings-
mallen, draaieehijven voor wagens en metalen stootbokken ;
De herstelling van alle gereedschap van de Dienst van
de Baan (zowel de mechanisehe werktuigen als het hand-
gereedKhap) .

Bij al deze werken moeten nog tal van andere gevoegd
worden, die wegens hun geringe belangrijkheid, hun ver-
scheidenheid of hun dringend karakter, niet aan de private
nijverheid kunnen toevertrouwd worden.

Ziehier, ala documentatie, enkele cijfers betreffende de
jaarlijkse produktie :

Eenvoudige spoortoestellen : 6.350; mechanische werktui-
gen: 5.500 toestellen; bandgereedechap : 25.000 werktuigen;
weegbruggen: 30.

De waarde van de jaarlijkse produktie beloopt 200.000.000 F.
Deze korte uiteenzetting bewijst voldoende dat het klein

depot van 1912 een belangrijke centrale werkplaats geworden is
dank aij bet doonicbt van de leiders van de Maatschappij en de
gebundelde inspanningen van talrijke bedienden van gelijk welke
graad die in deze instelling gewerkt hebben.

Bewerking yan de spoorstayen en hentelling
yan de mechanische werktuigen

Laten we eerst binnentreden in de werkplaats n'l, waar de
wiegvan de Centrale Werkplaats stond; zij is onderverdeeld in
twee delen elk van 65 m lengte en 12 m 50 breedte ; het ene is
bestemd voor de afwerking van de spoorstaven, het andere voor
de herstelling van de mechanische werktuigen van de Dienst van
tic Baan, en tevens voor de afwerking van de spooronderdelen.

Een hoormachine met 14 spillen, een pers, een freesmachine
en vier machtige schaafma ehines worden gebruikt voor het hewer.
ken van de spoorstaven; de behandeling ervan geschiedt met twee
rolbruggen. Iedere spoorstaaf die de werkplaats binnenkomt, wordt
op maat gezaagd en gaat volledig afgewerkt terug buiten.

Ik berstening van de mechanische werktuigen is toevertrouwd
aaD bri5Bdes van gespecialiseerde ambachtslieden.

8

De afwerking van de onderdelen van de spoortoe
stelfen wordt uitgevoerd op verscheidene machines
(draaibanken, schaaí-, steek- en freesmachines) dil'
speciaal aan dit soort werk aangepast zijn,

Een gereedschapswerkplaats voor het maken vall
speciale werktuigen die onmishaar zijn voor de af-
werking, en een traceerwerkplaats waar alle elemen-
ten, die nodig zijn voor de samenstelling van de
bestelde speciale toestellen. door tracés in natuur-
lijke groote bepaald worden, zijn in een bijgebouw
ondergebracht.

Fabricatie yan spoorstayen
en nieuwe spoortoestellen

In de loods n' 2 zijn de werktuigDla~hinf's ge-

BINNENZICHT OP DE MONTERINGSWERKPLAATS.

groepeerd die aangeschaft werden om de produktie van de spoor-
staven en van de nieuwe baantoestellen op te drijven.

De"e werkplaats, van 115 m lengte en 15 Dl breedte, is nit-
gerust met een boormachine met 14 spillen, een freesmachine.
een steekmachine en vier schaafmachines. AI die machines wer·
den speciaal bestudeerd voor de bewerking van spoorstaven. Hier
wordt dezelfde behandeling als in de loods n' 1 toegepast : op
voorhand gezaagde spoorstaven komen binnen en volledig afgl"
werkte bestanddelen gaan buiten. Deze loods wordt eveneens
door rolbruggen bediend.

Manteringswerkplaats
Alle stukken worden, na alwerking, gerangschikt in een ma-

gazijn waaruit ze zullen weggenomen worden om gemonteerd te
worden in l'en onlangs gebouwde werkplaata dil' in het bl'!!:in
van 1%6 in dienst kwam.

In deze grole werkplaats (135 !II lang en 40 ill br ....d) wur-
.Ien alle spoor-toestelfen voor l'lans het nf'! !!:emontel'rd op stel-
lingen die op ....n oordeelkundige hoogte geplaatst zijn zodat
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HERSTELLING VAN WEEGBRUGGEN.

een gespecialiseerd personeel, ge-

makkelijk en zonder overdre-
ven vermoeidheid, werken kan
met de meeste moderne draag-
hare werktuigmachines die spe.
ciaal aan het uit te voeren werk
zijn aangepast.

Drie rolhruggen
alle behandelingen
rieel.

zorgen voor
van het mate-

Vt·rvol¡(I·". wonh ~t· ¡(chard in het water, en aldus afgekoeld
lot .Jt· gewone temperatuur.

Op dit 0llenhlik rs het staal zeer hard en weerstand-
biedend, doch zeer broos. Ten einde dit gehrek te ver-
helpen wordt de lasplaat opnieuw verwarmd tot ze een
donkerrode kleur verloont (nagenoeg 600 tot 675"). Bij een
« herstampen » op deze temperatuur, onder een pers van
50 T. verdwijnen de lichte vervormingen. die ontstaan zijn
bij het harden in het water.

De lasplaten worden vervolgens afgekoeld in de vrije
lueht., juist op maat gehracht door afslijpen, geke1ll'd en
in voorraad gehouden in afwachting van hun her-henut-
tiging. ...

De werkplaats fabriceert ook metalen stootbokken en
rolharelen; bovendien herstelt zij volledig al het hand-
~eedschap van de werklieden van de Dienst van de
Baan.

Hebt gij U rekenschap gegeven van de veelvoudige
activiteiten van deze belangrijke dienst? Denkt ge oiet
dat we zouden kunnen afspreken om binnen enkele tijd

een grondig bezoek te breD-
gen aan de ene of andere af·
deling van de dienst om U
dan volledig te documenteren
over de verschillende fabriea-
ges ?

Dan zult ge kunnen bemer-
ken hoezeer Bascoup zich in-
spanlom, in het belang van
onz.. spoorwegen en van het
ganse land, de technische voor·
uitgang van zeer dichtbij te
volgen.

De weliqtleots
voor het «herstampen »
van de lasplaten

Een tiental jaren na hun op-
st..lIing in de sporen, moeten
de lasplalen normaal venangen
worden door nieuwe, welke in
de handel dienen aangekocht.

De Maatschappij is er toe ge-
komen de oude lasplaten opnieuw te gebruiken door ze te
e herstampen >, d.w.z. door hen een vorm Ie geven die aan-
gepast is aan de sleet-vertonende Iaskamers der spoorsta-
ven.

De uit de sporen weggenomen lasplaten worden verzameld
en zorgvuldig gesorteerd in de Werkplaats Bascoup. Die welke
scheuren of uitgesproken vervormingen verlonen worden als
schroot aangezien, terwijl de overige in voorraad gehouden wor·
den met het oog op hun wedergebruik.

Een koudbewerking van de lasplaten zou aanleiding geven
tot het ontstaan van scheurtjes. Men is dus verplicht het
staal vervormbaar te maken, door de lasplaten op een tempera.
tuur te brengen begrepen tu8IICft fISO eu 9250 C. Deze bewerking
heeft plaats in een gasoven die p;evoed wordt mel cokes en voor.
zienis van een pyrometer.

Als de' lasplaat een «zalmrode :. kleur vertoont, wordt ze
door een smid weggenomen en e heretampt » onder
van 400 T. een pers
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C. DEL VIGNE.

Wie een degelijke sociale
documentatie en een nauw-
keurige beroepsvoorlichting
wil bezitten, moet al de
numrr.ers van Het Spoor

zorgvuldig bewaren.
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