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KONINKLIJKE JAVA-CHINA-PAKETVAART LIJNEN N.V. 

Technische lnstructies en Mededelingen 

Li-;.GERS 

l . ALGErft.EEN 
a) Constructie ; over de constr uctie van lagers lopen de meningen no~al 

ui teen , gezien de uitvoeringen van diverse f c.brikant en . O·;J r r ond van 
eigen ervaringen zijn wij van menin~ dat een lager van een draaiende 
as (of pen) aan de volgende hoofdvoon·raarden moet voldoen. 

b) 

Corr. 

i . Ret lager dient inwendig zui ver cylindrisch te zij~ afgewerkt op 
een diamete r van ashals + voorge schreven oliespeling . 

ii . In het belaste fedeelt e van het metaal dienen seen oliegr oeven te 
ZlJn aangebracht~ teneinde het vormen van een ongedeelde smeerolie
film mogelijk te maken . 

iii. De olietoevoer dient te geschieden via olierr oeven of -kamers in 
het onbelaste gedeelt e en zodanig 9 dat het vormen van een oliefilm 
wor dt bevor derd . 

iv . Oliegroeven en - kamers moeten een vloeiend verloop hebben met het
zelf de doel als onder iii) genoemd . 

v . Er moet voldoende olie ioor het l ager kunnen stromen om het groot~ 
ste deel der onhrikkelde warmte af te voer en. 

vi . Voor warmteafvoer via de fundatie 9 al smede gelijkmat i ge over
br enging van de belasting , dient de lagerschaal zuiver in het 
zadel te passen. 

Hi eronder is het principe van dynamische smerin~ aangegeven. 
Oppervlakkig gezien zou hi eruit geconcludeerd kunnen worden , dat de as 
s l echts over een zeer kleine oppervlakte ;'draar:t 11

• _ 

In werkelijkheid is er bij een goed gesmeer de as helemaal geen metallisch 
contact (behoudens voor een moment tijdens aanzetten), doch -.-rordt de 
volle belasting door de oli efilm opgenomen . 
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c) ~ll!;'LM.i rn .h. o. op hoofdvoorwaarde (i) i s het gewenst dat aan 
board over een ;;dummy as" wor dt beschikt , welke is afgedraaid op de 
gewenste diameter van het metaal ~sdiameter + olieruimte) . 
Jij passchrapen van betr ekkelijk dunne lagerschalen dient men er 
rekenint; mede te houden dat de schaal kan ui tbuigen als de :1dummy i; er 
in geplaatst '-'JOrdt. Om di t te voorkomen , di ent de schaal in cJ.e l agerkap 
te worden Bepl aatst . 

d) _.Scheurtj_~E2...._in \o!_~__:!;me taal 

i) .Ins~ctie en surv~ 

.Scheurtjes in vJi tmetaal z~Jn niet zonder meer aanleiding 
to t opni euw ingieten. Uit de pr akti jk blijkt dat ervaren 
klasse surveyors in hoofdhavens minder snel een lager 
a fkeuren dan surveyors in kleinere posten die veelal veel 
minder l agers onder ogen krijgen. · 
Vooral kruispenmetalen vertonen zeer vaak scheurtjes in 
het dr<c-..gende oppervlak < 
Voortijdige afkeur dient vermeden te worden. 
Hieronder volg t een B&\i instructie over di t onderwerp. 

I n \·.ri tmetaal kunnen scheuren voorkomen in de vorm van i n
dividuele naarscheuren of als plaatselijke verzamelingen 
kr aakjes of barstjes. 

De l c:.a t s t geno emde plaatsen kunnen zoveel dicht op elkaar 
gepakte klein e scheurtj es beva.tten dat heel kleine wi tme
t aal deeltj es J.oslaten (zg. suikerkorreltjes) . 
In ernsti&e gevallen kunnen de korreltjes plaatselijk kras
sen van de ashals veroorzaken, he t is daarom zaak het ashals 
zorgvuldig t e controleren waar zulke scheurt j es optreden. 
Soms l aten schilvers vitmetaal los . 

Tijdens een l ange bedrijfsperiode kan de schurende werking 
vcu1 de s cherpe randen van de schilvers afplattingen van de 
ashal s veroorzaken, di t een bveede reden voor zorgvuld i ge 
controle van de ashals. 
Alleen wanneer vergevorderd zal deze aard van beschadiging 
een tocname van de lagerspeling veroorzaken. 
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iiiG Oorzaak van scheuren en kraakjes in het witmetaal . 

iv .. 

v . 

vi 

Scheuren, die eventueel oorzaak kunnen zijn van losse deel
tj es witmetaal , kunnen een gevolg zijn van onvoldoende 
hechting aan het staal door slecht vertinnen of i ngi eten • 
• ~en dicht op elkaar gepakt netwer k van kraakjes en barstjes 
i s een gevolg van materiaal moeheid , dat bij een nieuw in 
gebruik genomen l ager na korte tijd op kan treden door s l echt 
dragen van het l ageroppervlak-

In geval tijdens het inlopen de druk op het lager gecon
centreerd is in een paar plaatselijke hoogten van het wit 
metaal , kunnen zich aldaar kraakjes en barstjes (warmte
krassen) vormen die zich later verder ver takken. 

Voor zorEsmaatregelen 

Dergel i jke zwaar belaste plekken horen door schrapen ontlast 
te worden als hier klei ne plaatselijke kraak jes worden uan
getroffen tijdens de eer ste bedrijfsperiode van het l ager. 

Richtlijnen voor afkeuren 

Ben kruishoofdlager kan jarenlang in gebruik bli jven met 
kraakjes als boven omschreven. 
Reparatie is pas nodig wanneer de helft van het dragend op
pervlak van de onderschaal doorsneden wordt door een netwer k 
van haarscheurtjes , of in geval deeltjes witmetaal , losge
laten i n de vorm van schilvers of kor rels , door de ashal s 
wor den meegenomehn 
Het l ager moet bi nnen korte tijd opnieuw worden ingegoten 
als een groot . a~~tal witmetaal deeltjes uit de scheurtjes 
loslaten en zich aan de smeeroliefilm op de ashals hechten. 
De toestand van de ashal s -slij t age , groeven - moet ook in 
overwe ging genomen worden . 

Eventueel opzuiveren van ashals , na afkeuren l agers 

\.\· anneer een l ager opnieuw dient te worden ingcgoten vanwege 
het aantr effen van losse schilvers of korreltjes witmetaal 
moet de ashals ook opgezui ver d VIorden., 
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2 . I:RUISHOOFDMETALEN 

ALGZMEEN, bovengenoemde voonvaarden ZlJn uiteraard niet van toe
passing op kruishoofdmetalen , waar bij de pen een schommelende 
beweging maakt en geen dynami s9he oliefilm gevormd kan worden. 
In het belaste deel worden oliegroeven aangebracht . De oliedruk 
moet voldoende hoog zijn om een oliefilm tussen pen en me taal 
te vormen. 

v 

Voor heen werden deze metalen s teeds op de krui spen pasgeschr aapt , 
zodat een 6oo gr oot dr aagvlak werd verkregen . Sulzer adviseert 
echter thans ook kruis hoofdmetalen uit te draai en op de maat 
kruispendiameter + olieruimte . Vroeger bracht Sulzer aan weer
zijden van de oliegroeven een Hichell s lot aan , 0 ,1 mm diep waar 
deze uitkomt op de oliegroef . 
Een nadeel hiervan was verlies van dr aagvlru(; thans geeft Sulzer 
aan te volstaan met het afronden van de kanten van de oliegroeven. 
Zie fig . blz. Sl-5- 4. 
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NEW SULZER INSTRUCTIONS FOR CROSSHEAD BEARINGS 

1. Aft er remetalling , the bearings to be 11fine machined11 to the bearing 
diameter D. (=pin diameter + oil clearance ) . 

2 . "Fine machinin~" give s a surfa ce roughness of 1 6- 25 micro .. inch . This 
can be obtained with a longi tudinal chisel fe ed of 0,08 mm per revolution. 

3. Check the full surface cont act with the dummy pin of di ameter = D. 
(After effective " fine machining11 scraping s hould not be necessary) . 

4. Place dummy over one set of lowe rhalf bearings, s tanding on a face 
plat e , and measure the s izes a . 
De difference of s izes al and a2 should not exceed 0 , 03 mm. 

5. The oilgroove edges should be rounded with 4 mm. radius . (To maintain 
the max. bearing surface ;~ Nitchell wedges should be made) . 

6 . After mounting the crossheadpins on the bearings in the engine , a l ast 
check of surface contact should be made by using very little colouring 
compound and turning the crankshaft one or two r evolutions •. 

7. These instructions are also applicable for 
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. ..-.--. ....---~- -- .. · - ~ .. ·• ·• •»· -· ·-~ - .-.. -- - ....... _.. . ...._ .... ......._ ... __ ................. _. ·· -- ~~------- -- ......... - --- ---· 

- Bi j a.llo r.io·::')r ;a~-, -.::.-::.c::.;~ 2;0Yo:c·:< (,c c.~l· ~. j :!:':· .. -~ -::1 ~~cn \'JOrd0n toe :::;e~x:st , :J, :i:; t 
tijdens d·.::- V01~b::.: :u(li :J. r; C:c vo:..·~~ <n i gszi n3 uit 1 t ..J r··rijl ':J~, a.;._~ scilij'nlijlc 
de lcruis~J.:. .L1v ~:. i..:::.i :_:;.sz.i:ls o ) bL:i__;..::u . To:1zij rJ-.; t ~h .. t oog hi :.:rop s~)e ci2.le 
nl :-·· tr·"r· -1 ._, :·:0 ·•• ·• -.·• -· · .,,.,:, .-. "''~ 1 d~ '- .::.ls c vol ::o- :n. ..... bben d::.t d e onde:L':::v talen --o. _ ....... c'-"-l... ....... . . ·· - ·'-'-- ... J ...... _ _ _,, ,J.\... ., • • ;..,.. . ..Lv ...... o"-- u 

aa:1 d;; z ij Ci'" vc..i.1 ;:le: dobbel steen t e zwaa.r bel ast worden en scheuren . 
Di t ;<;;.;.;;. vc :·l~l:.:o .. i;;.i1 ·.:or •:l.c:-;. Coc:r· c~c c;::dc:r·!:Jcb:•.len c v. . 0 , 05 r.lEl sc :.mi:1 ui t te 
sci.lrc~?en , zoc.12.t r~,-, uet .·~l.:-1:. bij stilst:?.-:Xc1de i11o·cor bi j cle: do'obcl~:t 8en 
ne i n i c oi' :J.i.:;t c~I· .-,·;2:,_ ;:;a tijc~.en.-:; LlE: V'1r:;rn:.l:.liae: de bel3.r.:;ting l~('Or het 
go he l o uctaE.l •:rc:-c.~t 0:.:-':_:cmo<Jon . 

- Cn di t te b 01·-:J ikcn lac:u.:.::n de Oi1dermat ~len op de j t~i<:t.::: afsL..;J.('. 0~1 '; en 
vlal<::pl aat HOJ.'cl·::u. o~:j~~:.:;'~e lcl , ~m-::1·bij ecn z.u.i ver af:;eH,~:..<ta r onde staaf , 
van b . v . i+O :m.1 . d i i.'.lil ., i n de me t a l en v:ord t Ge l cgd . 
l1Ie t een voele?:' '.~JOrdt de r '.li;;rte ondcr~\:CSlt st.S>.&f en :.1et dre.~svl3l< V?...c"l 

be i de oadermeta lcn aan. de z ij d.e van d e dobbelstcen gemetcn ea zo Z.L'.LrcJ.' 

mo[ e li jk 0 , 05 mra e;cme.Etkt . Zie scllvts l blz . Sl --5- 6 . 
Deze methode geeft goede r \3sul t a ten , het geeft e c ht c r zeen zekGr lle id 
ckt de r.~ct<:len pr ec i es i 11 de lijn :<onen te stacm . Indien de oncleri:ieta.len 
een weini :::; eJ~CCi'ltrisch ui t gecl.rc..e.id zi jn komt di t hierbij n i et tot ni tine. 

- Di t i s rrcl het gavnl bij Cl.c ii1Ct!1ode uaar bij voor pasr.lCJl<:en het ondc r r:wt::1.&l 
op de rcs.-:rve dri j fs'Ca:..1g ':JOl~dt ge:::!onte2rd waa:.~bi j onder de oncler~:1et c..len 
aail d e zijde van de dobbclstcen een sm<.'.lle strip 0 , 0 5 mm ' ;line~ : : i'Jordt 
ac.:m gebrac ht . Het r o8scrvc kruishoofd (do'::Jbel s t een + pennon) vJOrc1t hicrbi j 
i n de met,,_l.eu ge ;.)::-.st . Zi e sche t s 2 blz . Sl-5- 6 . 
Het gcbrui k V<L1 het r e :;;erve kruis hoofd i s te verki ezen boven ~e"1 hol lc 
dtunmy . He t i s gebleken dG.t holle dwnni as aan vervOl~ming onderhevig zi jn, 
t cmzij deze van vers t.::rkingsschotten zijn voorzi cn . 

In princi ?e dient i1c t schr.~.p,::n voor pasmaken van r:1eLtlen zoveel i;1o::-;8lijk 
te worden bc}_)e: rl~t . Op ::_:J:cccil!s de j uis tu Eli:l.a t uitdraai-::n . ( kruispGn diaL1et c r 
+ oli & spclL1;:;) 11£1. qmicun ins i Gten i s i n di t ve:;:b<::.nd v::?.a z 0e r (;root 
b e lang omdat qua e.fr;erkings 2:rc..::~d cen c1.s.c~iinaal bewcr~ .. ~t op;Jervlet!c nu een~· 

ma al nooi t gcevenaar d k .o>.i.1 ·,·JOrden ::wt handsch.r2.pen . 
Aan3.:: r a de;.1 wordt om ten tij de v::::,1 o pnieun in:;i e t en a.ls l c-.a t s te ber•e:r~(ing 
de metal0i'l na. t e dr2.a i er: rtlct cc:n S!'.lc.llc , ca . 0 , 05 rru·a dilcce vull L1S c::c 
pl e . .:<.tst onder 1.::-.~;crvoct aan dobb~lstccnzijde . 

Ingcvc:J. va~YJ. ? 2.Br.1dmn V<El rese:;.~ve kruishoofdmct::.lcn in de moto:;.~ clien t , 
t or contro l c Ol' e;1 t e r ve2·:crij ~ins van de ge1.VC:1ste s c jui niK:id doo:;.~ b ij
schrapen , v oor 2.l]y_ 'c:y1Jen B S-: ·:i !'ilotorel1 met e;evorkt e d::cij fst <3.:.<;en a en 
s::.alle vul J.i n .r5 C.i)ll dobbels t eenzij de te \'Jorden 60pl aatst . 
Zi e pa[; . Sl-5- 7/l (iv) c :-1 .Sl - 5- 7/2 . 
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:/>RAA6¥LAKK£fl DER ON/JERM~TALEH 

PI/S GI!SCHRA'!E?' OJ:> I?ES . KR(.Jt.SP£N 

METHODE / 

RESEI?V£ KRV!SPEN MET PRU/S!SCH BLAUW 

IN DE /'1ETALEN 8£WEGEN. 

MeTHODE 2 

OP DEZE Pi.A.4T.5£JV ca. o os MM. LtNER . 

. f--·-· 

Voo~LOPtG PASMAKE/'1 KRvtsHoo!=DMETAL£N 

ButTEN .l>E MOTOR . 
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d. Wijziging voor B & W 84 VT2BF kruishoofdmetal en 

Bij levering van nieuwe kruishoofdlagers zullen deze in de nieuwe 
B & W uitvoering met 11 f l exibele voet" worden geleverd. 

Wanneer een "oud" model krui shoofdlager opnieuw i ngegoten meet 
worden, verdient het aanbeveling de \~jziging aan de ondermetalen 
aan te laten brengen. 
De uitvoering van de smeeroliekanalen behoeft niet gewijzigd te 
worden. 

In geen geval mag een ongewijzi gd oud- en een nieuw model samen 
als e~n stel gemonteerd worden. 

Ter onderscheidir~ van bet oude- en nieuwe model verwijzen wij naar 
onderstaande schets. 
Werktekeningen zijn in het bezit van alle Superintendents (RIL 
nos. 37879 & 37880). 

5 OL!E KANALcN 4 OL/E KANALEN 
"-, 

~I, ~ :, 

01./.D MO])eL 

Sl/191 I Datum 
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·-~ 

NIELIW MO.DEL MET 
FLEX/8£L£ VOeT 
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B & W motoren - Pasmaken - k~ishoofdmeta1en 

B & W geeft voor nieuwbouw de volgende werkwijze aan. 

i. Uitdraaien op kruispendiameter met de voorgeschreven dikte 
vulling, minus 0 , 2 mm, tussen de metaalhelften. De montage- en 
kruispenbouten geplaatst en op volle spanning gebracht, om de ' 
belastingstoestand van het metaal in de motor te benaderen. 
Nieuw wordt het metaal bevestigd op de drijfstang uitgedraaid. 

ii. Controleren. Kruispen blauwen, en in metaal plaatsen met 0, 2 
mm liner bijgelegd; metalen opdrijfstangvoet bevestigen met 
kruishoofdbouten weer op voile spanning. 
Voor blauwen pen, uit het midden, 90° naar beide richtingen 
draaien. (In plaats van een kruispen kan een vorrnvaste dl.l.Illn\Y 
van gelijke diameter gebruikt worden) . 

iii. Schrap$ln. Tot in het onderrnetaal volgens herhaald blauwen een 
1400 groat draagvlak is verkregen. 

.' 

Rondgaand schrapen te verrnijden, het juiste schraappatroon is 
onder een hoek met beide zijden (zie schets Sl-5-7/2). 
Ret gewenste schraappatroon toont talrijke kleine blauw gemaakte 
hoge punten, gelijk verdeeld op het draagvlak. 

iv.. Schuin sch,ram ter compensatie van uitbuigen van de drijf
stangvork. De onderhelften schuin plaatsen door een 0,04 mm 
dil<ke strook plastic onder de binnenkant te leggen . Plastic 
mrdt slechts vleinig samengedrukt en voldoet voor deze geringe 
dikte beter dan metalen liners die gemakkelijk breken . De pen 
opnieuw blauwen en in het metaal plaatsen en weer schrapen volgens 
zigzag patroon over maanvormig gedeelte . 
Na afloop schrapen plastic vull:ing weer verwijderen. 

v. OliewiggelLUB.;ill ol.t.egroeven 
De oliegroeven worden van Mitchell sloten voorzien met behulp 
van een onder een hoek van l_sO geplaatste stalen schraapplaat 
met een boog gelijk aan die van de krukpen , zie schets Sl-5-7/J. 

vi. KruislJen. Het oppervlakte wordt bewerkt tot op een ruwheids
graad van 1-2.5 microinches CLA. Het is belangrijk dat deze 
waarde ook Herdt aangehouden bij het opzuiveren van een kruis
pen. Bij gebruik van de kruispen voor blauHen van de metalen 
dient bijzondere aandacht te vmrden besteed aan reinheid, daar 
een hoog gepolijst oppervlak zeer kwetsbaar is voor vuil, bij 
afwezigheid van olie. 

Corr. Sl/ 270 Datum l/8/1968 Pag. no. Sl - 5 - 7/1 
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1>/MENSIONS · OF 
TIL'11N6 .SHIHS 

7ype t 
84 vr2lJF o,ofl 
74Yr(B)F ~o# 
62YTF c,o2 

I 
I 
I 
I 

I 
I 
I 

. I 

ril I , . 
I I 

FIG. / 

A 

SCRAPING OF B & W CROSSHEAD BEAROOS 

Normal vertica l position for 
/ 

sera ping carrying .area A -A 

according to bluemarking. 

Ftfi. Z 
\.. 
. Final clearances in sides at ttBtt 

obtained by scraping. In top at 

"C" obtained by- adding shims .• 

-~ Tilted position tor relief

scre.ping crescent-shaped areas 

"D" according to bluemarking • 

At each bluemar1dng 

~~--------------~----M-1;-~--~~ I 

Coat evenJ.y and very thinly 

journals with prussian blue. 

Exercise utmost cleanliness 

when placing journals and 

closing bearings. Tighten 

bolts to full tension, see 

instruction book. Turn 

journals 90° fo~..ards and 

backwards. 

Corr. Sl/061 I Datum s-1-1m I Pag. no. Sl - 5 - 7/2 
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b!STANC£ '"L" 8£!W£f.N 0(4 4/lOOyES 
.SHAt:T 7C 1M KlP?" IN MI~~LE- LIN£ . 
8ETWGI!II a11. G«JJVES 

' !''·,-:~~P"", 
, 

OIL WEIJGE 

/ .· t/.·~./ ,~, .· 

/;,L WEA:S! 

' ' i 

AIPCAI?ANCE WHEN F/!YI.SH£.1> 

;11" L¢tvU £IV~ OF 'PIE H/4.1.£~ 
SJ.I T .S FilA Dll.. AIJIVI.SS~"N, Olt.. 
WEIJ6ES '.F'" Jlft:IUt.b AU() ,8£ NAil£ . 

Ar TlfE V'I'£K Dtl:s Or 7)1£ SAME SLI7S 
A I'I?"CN ·~-- ~F ./JEPTJI (:1,2 ,.,,., J'HOVI./) 
M SC.fAP£~ PG-'HITT/116 OIL To 8t/. ' 
liP 1N£ OI'L I'~Ck£TS Fo~ ~11Uit:A17N'G . 
fi~Nil HAl.." tJF THE 8£AIVN(/ .. 

-~ 
.// _ ~ ......... 

GRoovE 

01/. WEl>IS£ 

./JIMENStONS OF OIL Wf.boES 

.• 1' • 
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Technische lnstructies en Mededelingen 

3. ~PENNErALEN 

a . Algemeen 
Na het ingi eten van een krukpenmetaal dient deze in het ale;emeen gespannen te 
worden uitgedraaid , om tijdens het uitdraaien zoveel mogelijk de belasting
toestand van het rnet aal in de motor te benaderen. 
Na het uitdraaien op de maat krukpendiameter + olieruimte, worden de metalen 
zonder passchrapen op de krukpennen gemonteerd . Deze methode geeft grotere 
zekerheid over de juiste speling in de zijden dan door middel van passchrapen 
kan worden verkregen . 

Ingeval een helft van een krukpenmetaal opnieuw moet worden ingegoten , dient 
het gehele metaal compleet met vullingen, pasbouten en krukpenboutcn aan de 
fabriek te worden a fgegeven om bovengenocmde werkwijze tc kunnen volgen. 
Uiter aard wordt allecn de bescl4.'1.digde helft opnieuw ingegotcn en bij het 
uitdraai en van de onbeschadigp_c helft zo weinig mogelijk afgenomen. 
De betreffende fabriek dient hierover duidelijk t e worden geinstrueerd . 

Dezc werkwijze brengt met zich mede dat onder- en bovenhelften een bij elkaar 
horend stel vormen. Ingeval van beschadiging van een onderhelft mag niet worden 
volstaan met alleen deze helft t e vervangcn ; het complete metaal moet worden 
verwisseld. 

b. B & W motoren 
Bij B & W motoren, type 74VTF160 en 74VTB160 is last ondervonden van scheuren 
in- en loslaten van het witmetaal von de krukpenmet alen, meestal de onderhelften. 
Deze metalen zijn zeer gevoelig voor de vorr11 en grootte van de olieruimte, 
speciaal de ruimte in de zijden . 

1,'/anneer deze met alen opnieuw worden ingegoten , dienen deze te worden uitge
draaid en pasgemaakt op 

5.50,15 
+ 0 ,1 nlr:l . 
- o,o mm . 

Hierbij moet de . olieruimte in de z ijden slechts de hel f t van de totale 
olieruimte zijn , dus 0 ,075 - 0 ,125 mm . 
Dit is bij nieuwbouw aru1gehouden voor m. ss . STRAAT RIO , STRAAT CLARENCE, 
STRAAT CUHBERLAND , STP.AAT CHATHAM en STR4.AT COLOt'IBO . 
Voor m.ss . STRAAT I•iAGELHAEN, STRAAT VAN DIEl''iEN en ouder e schepen zijn de 
meta l en bij niem1bom•l op 

550,25 
+ 0 , 05 mm . 
- 0 1000 mm. pasgemaakt . 

Vroeger werden door P. Smit de metalen uitgedraaid op 
+ 0 , 1 mm . 
- 0 , 0 mm. 550 

en pasgeschraapt op de juiste spe ling . Deze werkwijze is bij nieuwbouw nog 
gevolgd voor m. ss . STPJ~AT BALI en STRAAT HOZM1BIQUE . 
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KONINKLIJKE JAVA-CHINA-PAKETVAART LIJNEN N.V. 

Technische lnstructies en Mededelingen 

HOOFDASMEI'ALEN - IN- EN UITNEl'1EN 

a ) In- en uittornen 

i) Intornen v an ondermetalen dient uiterst voor zichtig te gebeur en . 
waarbij zorg moet worden gedragen dat het metaal tijdens het intornen 
niet van de as Hordt gelicht., Om dit l aatste te voorkomen, verdient 
het aanbeveling - waar men niet over speci aal gereedschap hiervoor 
beschikt - het metaal licht op de a s gedrukt te houden door middel 
van een houten brugstuk over de l agerbouten. 

ii) Schepen met B & W motoren zijn uitgerust met speciaal ger eedschap voor 
dit doel; achterin het instructieboek zijn voorschriften voor het 
gebruik hiervan opgenomen. 
Dit ger eedschap bestaat uit 2 l eidplaten (z.g. guides) over de l ager
bouten geplaatst en vastgezet zodanig dat de ruimte tussen 11 guide" en 
metaal 0,5 mm bedraagt. 

iii) Bij het uittornen van een metaal mag dergelijk gereedschap niet Z~Jn 
aangebracht, want zou men iets te ver tornen, dan bestaat het gevaar 
dat het met aal "licht" en ver bogen wordt. 
Bij B & W motor en zijn de vertikale vlakken van het zadel 2 mm grater 
gefraisd dan de boring van het zadel. Hierdoor ontstaat op de horizon
tale hartlijn een richel van 1 mm breed. 
Indien bij het uittornen leidplaten zouden worden aangebrachtt k an 
het ondermetaal tussen deze richel en de leidplaten vastlopen, 1-1aardoor 
het ondermetaal wordt uitgebogen. 

iv) Aan boord ms. S'IRAAT C"".tlATH.AM is bij ui ttornen van een sinds nieuwbouw 
voor de eerste maal uitgetornd ondermetaal de holle bout voor de in
tornbeugel gebroken . 
De oorza ak bleek een te z-..raar dragen van het metaal aan de zijkanten 
van het zadel. Dit werd verholpen door aan weerszijden 0,2 mm v an de 
binnenkant van de randen af te draaien ~ 

b) Hy<:lrgulisch gereedschap voor lichten van de as 

I Con. 

i) In- of uittornen is niet toegestaan waar hydraulisch gereedschap aan
wezig is voor het lichten van de as , zie hoofdstuk S11-2. 

ii) Aan boord ms. STRAAT MADJRA bleek dit gereedschap onklaar toen het 
benodigd was en is een metaal getornd en hierbij onherstelbaar ver
nield. 

iii) Hydraulisch gereedsch~ dient in gebruiksklare toestand te mrden 
gehoudeno 
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