
CERTIFICAAT

Om  de  overgang  naar  EN  ISO  9606-1  zo
makkelijk  mogelijk te maken, werd destijds door
de sectorale operator lastechniek van België met
de Nederlandse normencommissie een document
opgesteld  om de overgang  van  de  EN  287-1
naar EN ISO 9606-1 in goede banen te leiden.
Het document werd vertaald in het Engels en door
het  EWF  (European  Ferderation  for  Welding)

goedgekeurd.  Dit  document  is  gratis  te  down-
loaden  op  de  website  van  de  normenantenne
lastechniek: www.nal-ans.be. 
Naar aanleiding van de nieuwe norm, werden er
workshops georganiseerd om het gebruik van de
norm toe te lichten en in te oefenen. 
Het opstellen van een certificaat en bepalen van
het  geldigheidsgebied bleken  niet  altijd  evident,
zeker  niet  als  je  als  gebruiker  niet  dagdagelijks
met deze materie bezig bent. 

Omdat het dikwijls (niet  altijd!)  toegelaten is  om
zelf  de kwalificaties van je lassers  af te nemen,
groeide de vraag naar hulp bij  het opstellen en
afnemen van een lasserkwalificatie. Het BIL heeft
nu een tool ontwikkeld die het mogelijk maakt om
zelfstandig lasserkwalificaties te kunnen afnemen. 

DE TOOL UITGELEGD IN DRIE STAPPEN

Voor  het  opstellen  van  een  lassercertificaat  met

LASSERKWALIFICATIES AFNEMEN 
WORDT KINDERSPEL
BELGISCH INSTITUUT VOOR LASTECHNIEK ONTWIKKELT TOOL

e invoering van de norm EN ISO 9606-1 voor het kwalificeren van lassers 
voor staal, ligt ondertussen al enige tijd achter ons. Alle lidstaten van Europa 

waren verplicht om deze norm in te voeren voor eind april 2014. Elke lidstaat 
had echter de vrijheid om parallel met EN ISO 9606-1 de vorige norm voor het 
kwalificeren van lassers voor staal, EN 287-1, nog voort te laten bestaan tot 
uiterlijk oktober 2015. In België werd de norm EN ISO 9606-1 al in december 
2013 ingevoerd, en werd tegelijk de norm EN 287-1 ingetrokken om duidelijk 
aan te geven dat lassers het best volgens de nieuwe norm gekwalificeerd werden.

D

Benny Droesbeke, IWE, BIL

LASPROEFPARAMETERS GELDIGHEIDSGEBIED VOOR LASSER

LASPROCES MAG  –  halfautomaat  met  actieve  gas-
bescherming (135)

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

MATERIAAL- 
OVERDRACHTTYPE

Sproeiboog Sproeiboog

SOORT LAS Hoeklas (FW) Hoeklas (FW)

LASPOSITIES 
VOOR HOEKLAS

Horizontaal verticaal boven het hoofd PA, PB, PC, PD, PE

SOORT PRODUCT Plaat – pijp (PT) Plaat (P) en pijp (T) (dimensies volgens geldigheidsgebied)

PIJP: UITWENDIGE 
DIAMETER, D

60 mm ≥ 30 mm

PLAAT: MATERIAALDIKTE,
T1

10 mm ≥ 3 mm

BUIS: WANDDIKTE, T2 2 mm 2 tot 4 mm

TOEVOEGMATERIAAL 
GROEP

FM1 – niet-gelegeerd en fijnkorrelig staal FM1, FM2

TOEVOEGMATERIAAL- 
TYPE, MIG/MAG EN TIG

S – massieve draad/staaf Massieve (S), metaalgevulde (M) draad

KEELHOOGTE, a 6 mm Onbeperkt

ENKEL OF MEER LAGEN – Enkele laag (SL) en meer lagen

BASISMATERIAAL s275 Alle materialen

BESCHERMINGSGAS Argon + CO
²

Elk beschermingsgas

ARGON + CO² 15% ≤ CO²  ≤ 25%

STROOMSOORT 
EN POLARITEIT

DC-elektrode positief Elke stroomsoort en polariteit

Tabel 1: automatisch genereren van het geldigheidsgebied
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behulp  van  de  tool  dient  de  gebruiker  drie
stappen te doorlopen, waarbij  het niet vereist  is
om doorheen  de norm te  bladeren.  Lasserkwali-
ficatie wordt voortaan kinderspel! 

Stap 1: invoer lasser- 
en proefstukgegevens
Voor elk van de in te geven items is in de meege-
leverde handleiding een duidelijke uitleg voorzien,
zodat  ook  personen  met  minder  lastechnische
kennis in staat zijn de vereiste gegevens correct in
te voeren. 
Na het  invoeren  van  de  lasser-  en  proefstukge-
gevens, wordt automatisch het geldigheidsgebied

gegenereerd, waardoor het mogelijk is om na te
gaan of je certificaat voldoet voor het uit te voeren
laswerk.

Stap 2: lassen en beproeven 
van het proefstuk
Nadat  het  proefstuk  gelast  werd,  moet  het
met  succes  een  aantal  proeven  doorstaan.  De
mogelijke  noodzakelijke  beproevingscombinaties
worden door de tool aangegeven. 
Voor  wat  de  visuele  keuring  van  de  las  betreft,
helpt  de  tool  bij  het  beoordelen  of  een  onvol-
komenheid  al  dan  niet  aanvaardbaar  is.  Door
simpelweg de grootte of de aan- of afwezigheid

van  de  onvolkomenheid  op  te  geven,  geeft  de
tool aan of dit al dan niet toegelaten is. 
Indien een breekproef uitgevoerd wordt, neemt de
tool  je  opnieuw  bij  de  hand  voor  wat  het  uit -
voeren en beoordelen van het resultaat betreft. 
De  inwendig  vastgestelde  onvolkomenheden
kunnen  op  dezelfde  wijze  als  bij  de  visuele
keuring door de tool worden beoordeeld of ze al
dan niet aanvaardbaar zijn.

Stap 3: aanmaken van het certificaat
Het  genereren  van  het  certificaat  gebeurt  auto-
matisch  en  dient  enkel  te  worden  afgedrukt  of
opgeslagen als een pdf door de gebruiker. 

Na  het  generen  van  het
certificaat  zal  de lascoör-
dinator de kwalificatie van
een lasser elke zes maand
dienen  te  bevestigen.
Hiermee  wordt  aange-
geven  dat  de  lasser
gewerkt  heeft  binnen  het
geldigheidgebied van het
certificaat,  en  wordt  de
geldigheid van het certifi-
caat  verlengd  voor  een
nieuwe  periode  van  zes
maanden.  De  tool  zal
automatisch de datums op
het  certificaat  genereren,
waarop deze bevestiging
dient te gebeuren. 

BESLUIT

Door  gebruik  te  maken
van deze tool, is het  dus
heel  wat  makkelijker  om
zelf aan de slag te gaan!
Op 26 mei wordt er een
workshop  georganiseerd,
waarbij de norm EN ISO
9606-1  samen  met  de
tool  nader  wordt  toege-
licht. De tool wordt tijdens
de  workshop  ter  beschik-
king  gesteld,  en  mag
nadien  zonder  extra
kosten worden gebruikt in
je  bedrijf.  Inlichtingen  en
inschrijving op de website
www.bil-ibs.be. 

AAN DE OPPERVLAKTE OPTREDENDE ONVOLKOMENHEDEN 
100 Scheur – ≥ 0,5 10 Scheuren aanwezig? Nee B Niet toegelaten Aanvaardbaar

104 Kraterscheur – ≥ 0,5 10 Scheuren aanwezig? Ja B Niet toegelaten Niet aanvaard-
baar

2014 Oppervlakteporie Maximale afmeting van een enkele porie bij hoeklas
(FW)

> 3 10 Poriediameter, d 0 B Niet toegelaten Aanvaardbaar

2025 Eindkrater > 3 10 Hoogte, h 0 B Niet toegelaten Aanvaardbaar

401 Bindingsfout ≥ 0,5 10 Bindingsfout
aanwezig? 

Ja B Niet toegelaten Niet aanvaard-
baar

401 Microbindingsfout Alleen waarneembaar met microscopisch onderzoek ≥ 0,5 10 Microbindingsfout
aanwezig?

Ja B Niet toegelaten Niet aanvaard-
baar

Tabel 2: automatische beoordeling bij visuele keuring

Figuur 1: voorbeeld van een lassercertificaat gegenereerd door de tool 
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