LASSERKWALIFICATIES AFNEMEN WORDT

KINDERSPEL

BELGISCH INSTITUUT VOOR LASTECHNIEK ONTWIKKELT TOOL

CERTIFICAAT

Om de overgang naar EN 1SO 96061 zo
gemakkelijk mogelijk te maken werd destiids door

samen met de Nederlandse normencommissie een
document opgesteld om de overgang van de EN
287-1 naar EN 1ISO 9606-1 in goede banen fe
leiden. Het document werd vertaald in het Engels
en door het EWF (European Ferderation for
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e invoering van de norm voor het kwalificeren van lassers voor staal EN ISO

9606-1 ligt ondertussen al enige tijd achter ons. Alle lidstaten van Europa
waren verplicht om de norm EN ISO 9606-1 in te voeren voor eind april 2014.
Elke lidstaat had echter de vrijheid om parallel met de EN ISO 9606-1, de vorige
norm voor het kwalificeren van lassers voor staal EN 287-1 nog verder te laten
bestaan tot uiterlijk okfober 2015. In Belgié werd de norm EN ISO 9606-1 reeds in
december 2013 ingevoerd en werd tegelijk de norm EN 287-1 ingetrokken om
duidelijk aan te geven dat lassers best volgens de nieuwe norm gekwalificeerd

werden.
Benny Droesbeke, IWE, BIL

Welding) goedgekeurd. Dit document is gratis te
downloaden op de site van de normen-antenne
lastechniek: www.nal-ans.be. Naar aanleiding van
de nieuwe norm, werden workshops georgani-
seerd om het gebruik van de norm toe fe lichten
en in te oefenen. Het opstellen van een certificaat
en bepalen van hef geldigheidsgebied bleken niet
altijd evident, zeker niet als je als gebruiker nief
dagdageliks met deze materie bezig bent.
Omdat het in heel wat gevallen [niet alfijd!) toege-

laten is om zelf de kwalificaties van je lassers of te
nemen, groeide de vraag naar hulp bij hef
opstellen en afnemen van een lasserkwalificatie.
Het BIL heeft nu een tool ontwikkeld die het moge-
lik maakt om zelfstandig lasserkwalificaties te
kunnen afnemen.

DE TOOL UITGELEGD IN 3 STAPPEN

Voor het opstellen van een lassercertificaat met

LASPROEF PARAMETERS

MAG - halfautomaat met actieve gasbe-
scherming (135)

LASPROCES

MATERIAAL
OVERDRACHT TYPE

SOORT LAS

sproeiboog

Hoeklas (FW)

LASPOSITIES VOOR Horizontaal verticaal boven het hoofd

HOEK-LAS

SOORT PRODUCT Plaat-pijp (PT)

PIJP: UITWENDIGE 60 mm

DIAMETER, D

PLAAT: MATERIAAL DIKTE,
™

10 mm

2 mm

BUIS: WANDDIKTE, T2

TOEVOEGMATERIAAL
GROEP

TOEVOEGMATERIAAL
TYPE, MIG/MAG EN TIG

KEELHOOGTE, a
ENKEL OF MEER LAGEN -

FM1 - niet gelegeerd en fijnkorrelig staal
S — massieve draad/staaf

6 mm

BASISMATERIAAL s275

Argon + CO?

15% <C0%<25%
DC Elektrode positief

BESCHERMGAS
ARGON + CO*?

STROOMSOORT EN
POLARITEIT

GELDIGHEIDSGEBEID VOOR LASSER

MAG - halfautomaat (actieve gasbescherming) massieve draad (135)
MAG - halfautomaat (actieve gasbescherming) metal cored (138)

sproeiboog

Hoeklas (FW)
PA, PB, PC, PD, PE

Plaat (P) en pijp (T) (dimensies volgens geldigheidsgebied)

230 mm
23 mm

2 tot4 mm
FM1, FM2

Massieve- (S), metaalgevulde- (M) draad

onbeperkt
Enkele laag (SL) en meer lagen
Alle materialen

Elk beschermgas

Elke stroomsoort en polariteit

| de sectorale operator lastechniek van Belgié
i Tabel 1: automatisch genereren van het geldigheidsgebied
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AAN DE OPPERVLAKTE OPTREDENDE ONVOLKOMENDHEDEN

Scheur Scheuren aanwezig ? aanvaardbaar
104 Kraterscheur 20,5 10 | Scheuren aanwezig? | ja niet aanvaard-
baar
2014 | opperviakteporie | Maximale afmeting van een enkele porie bij hoeklas = >3 | 10 | Poriediameter, d 0 B aanvaardbaar
W)
2025 | Eindkrater >3 10 | Hoogte, h 0 B aanvaardbaar
<=
L ] L ]
e —
[ ] } E
A
401 Bindingsfout 20,5 10 | Bindingsfout ja | B Niet aanvaard-
aanwezig ? baar
401 microbindingsfout | Alleen waarneembaar met microscopisch onderzoek | 20,5 10 | Microbindingsfout ja | B Niet aanvaard-
aanwezig baar

Tabel 2: automatische beoordeling bij visuele keuring

behulp van de tool dient de gebruiker drie
stappen te doorlopen waarbij het niet vereist is
om doorheen de norm te bladeren. Llasserkwalifi-
catie wordt voortaan kinderspell

Stap 1, invoer lasser- en
proefstukgegevens:

Voor elk van de in te geven items is in de meege-
leverde handleiding een duidelijke uilleg voorzien,
zodat ook personen met minder lastechnische
kennis in staat zijn om de vereiste gegevens
correct in fe voeren. Na hef invoeren van de
lasser- en proefstukgegevens, wordt automatisch
het geldigheidsgebied gegenereerd, waardoor

het mogelijk is om na te gaan of je cerificaat
voldoet voor het uit te voeren laswerk.

Stap 2, lassen en beproeven van het
proefstuk:

Nadat het proefstuk gelast werd, moet het een
aantal proeven mef succes doorstaan. De moge-
like  noodzakelike  beproevingscombinaties
worden door de ool aangegeven. Voor wat
betreft de visuele keuring van de las, helpt de tool
bij het beoordelen of een onvolkomenheid al dan
niet aanvaardbaar is. Door simpelweg de grootte
of de aan- of afwezigheid van de onvolkomen-
heid op fe geven, geelt de tool aan of dit ol dan

nief toegelaten is. Indien een breekproef uitge-
voerd wordt, neemt de fool je ferug bij de hand
voor wat befreft het uitvoeren en beoordelen van
het resuliaat. De inwendig vasigestelde onvolko-
menheden kunnen op dezelfde wijze dls bij de
visuele keuring door de tool beoordeeld worden
of ze al dan niet aanvaardbaar zijn.

STAP 3, AANMAKEN VAN HET
CERTIFICAAT:

Het genereren van het certificaat gebeurt automa-
fisch en dient enkel te worden afgedrukt of opge-
slagen als een pdf door de gebruiker. Na het
generen van het certificaat

[BE s sitit.e.

Omschrijving: Lasserskwalificatie volgens EN 1SO 5606-1

i

YOUR - YOUR
[Kelcle] Mnng.v;::l: loce
HERE HERE

Datum: 18122014

Lasserscertificaat volgens EN ISO 9606-1

Omschriving: LasserskwsMicatie voigens EN S0 5606-1

Lasserscertificaat volgens EN ISO 9606-1

zal de lascodrdinator de
kwalificatie van een lasser
elke 6 maand moeten
bevestigen. Hiermee
wordt aangegeven dat de
losser  gewerkt  heeft

Referentie: SIAT4
Rewisie: A
Damm: 16/1272014

beschrijving: EN ISO 8808-1 135 P FW FM1 S t8/t8 PB s|

1. Gegevens.

Ref. n° keurmeester of keuringsinstantie; BIL
Ref. WPS of pWPS: WPS-135-FW-PB-001

Naam lasser: Jel

Identificatie: S0D386-124 ™

Fol
Methode van ideniificatie: Rifkscegistemummer (indien nodig)

genoorts datum: 00031966
geboorte plaats: Brussel
Werkgever: BIL

Voarschrift of beprosvingsnorm: EN SO 960612012

Vakkennis: senvanrebaar
aanvuliende hooklas gelast: Nee

2. Geldigheidsgebied

Proefstuk

3. Kwalfficatisbeproaving

Naam keurmees ter of kewringsinstantie: BIL
Plaats: Beigisch Instituut voor Lastechnlel
Daturm baproaving: 16042016
Handmkening:

Bt vy lassen: 12042016

Methode van verenging: 5 3 (verlenging van de geldigheid om e 2 jaar)

binnen het geldigheidge-
bied van het certificaat en
wordt de geldigheid van
het certificaat  verlengd
voor een nieuwe periode
van 6 maanden. De fool

Lasprocas(sen) | 135 MAG Iassen massieve &raad T35 MAG Iassen massieve

Materiaaloverdracht sprosiboog (S - spray arc) S - sproeboog
Soent product (plaat of pijp) |Plazt plat (P)
gelcigheidsgedied)

Soort Ias [Hosklas (FW) hosklas {FW)

alle materialen (groep 180l 11)
FM1, FM2

Basismawrisalgroepien) 1.2
Lastoevoegmateriaal (groep) FM1 - niel gelegeerd en fijn komelig stasl
Lastoevoegmaieriaal (iype) S - massieve dread/staaf

Beschermaas (EN ISO 14175)" |1 (100 % Argon) elk beschermgas
‘Stroomsoort en pofariteit” |DC Elekirode pesitel elke stroomsoort en pelariteit
Materiaaidikte, t, & mm 23 mm
£ 8mm 23 mm
Neergesmolten dikte, 5 - -
Keeihoogte, a |4 mm Onbeperkt

Ultwendige dismeter, D -

plip)

hoek, a: plaat - pifp
Lasposiii

&

herizentaal vedicaal onder de hand (PB) PA, PB
Lasdotails - [

Enkel Iaag /meer iagen |enkeie laag (sl enkele laag (sl)

Golaigheidsgabied”
s
138 MAG-assen metaal gevulde draad

pieat (P) en pijp (T) (dimensies voigens

messieve- (S), metaslgevulde-(M) draad

2 500 mm (vasste pijp), 2 75 mm (roterende
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Lot vmmv::n Emg,:"rsn Uige ;r:awr\ruard Nt L ZOl OUTOmOﬁSCh de dOTUmS
Radiografisch onderzoek EN IS0 17636 X o[
Utrasoon cnderzook| EN1SO 17640 x op het certificaat gene-
EN ISO 9017 x
outprest|  ENISOATS x reren waarop deze beves-
Macroscopisch onderzoek EN IS0 17638 X .. .
: figing dient fe gebeuren.
Bijfomends [ et een stompe 1as Kwalicate): et van loapassing
4. Verlenging van de geldigheid
= BESLUIT
Datum Handtekening Functie of titel
[rme Door gebruik te maken
1202016 .
van deze tool is het dus
1210472017 ..
heel wat gemakkelijker
2z2nenT
T — om zelf aan de slag te
fenans, luringsinstante voor e voigende 2 jaar 900 n |
Op 26 mei wordt er een
workshop  georganiseerd,
waarbij de norm EN 1SO
9606-1 samen met de
fool  nader  toegelicht
e - wordt.  De tool wordt
ethode v vereging fidens de workshop fer
93 De lasser most om de 3 jaar opnicuw warden gedwailficesrd . .
0% ighgom e o o co e 2 beschikking gesteld en

mag nadien zonder exira
kosten gebruikt worden in
je bedriff. Inlichfingen en
inschrijving:

pogia 2van2

Figuur 1: Voorbeeld van een lassercertificaat door de tool gegenereerd

www.bil-ibs.be.
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