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De gehele serie voor de kwalificatie van de lasser

EN ISO:

• EN 287-1: 2011 Staal

• EN-ISO 9606-1: 2013 Staal

• EN-ISO 9606-2: 2005 Aluminium

• EN-ISO 9606-3: 1999 Koper

• EN-ISO 9606-4: 1999 Nikkel

• EN-ISO 9606-5: 2000 Ti & Zr

ASME:

• Section IX: 2013

AWS

• Dx.x (bv D1.1)
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EN 287-1:2011 Hoe zat het ook alweer?

• Indeling op basis van moedermateriaal

• Stompe las (BW) geldt niet meer voor hoeklas (FW)

• Geen onderscheid tussen test -en lasposities

• Geldigheidstermijn van 2 jaar:

 Halfjaarlijkse bevestiging door werkgever.

 Aantonen d.m.v. traceerbaarheid naar lasser.

Bewijs moet betrekking hebben op het volume (NDO / DO) van de las, 
minimaal 2 lassen onderzocht gedurende de laatste 6 maanden. 

 Lassen dienen te voldoen aan de acceptatiecriteria zoals voor de lassers-
kwalificatie.
Documenten voor verlenging moeten aantonen dat de lasser heeft gelast 
onder de oorspronkelijke test omstandigheden, m.u.v. dikte en diameter.
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EN ISO 9606-1: 2013, de opvolger van de EN 287-1

Een vervanging die nogal wat onduidelijkheden met zich meebrengt, in het 
bijzonder in de overgangsfase.

De reden dat deze vervanging zo belangrijk is ligt in het feit dat bij de opzet 
nadrukkelijk gekeken is naar de eisen die andere “concurrerende”  normen stellen, 
zoals de ASME en de AWS.



3

Lloyd’s Register Energy – Inspection Services                                                     NEN EN ISO 9606-1: 2013 (version 03/2014)

EN ISO 9606-1:2013

Grootste verandering t.o.v. EN 287-1:2011

 Basismateriaal wordt lastoevoegmateriaal

 Invoering FM (Filler material) groepen

 Materiaaloverdracht is een belangrijke variabele

 Nieuwe lasdetails gb, fb en ci 

 Lasposities in plaats van test posities voor het geldigheidsgebied

 Regels voor verlenging worden ruimer
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Overgangsdocument  EN287-1:2011 naar EN ISO 9606-2013

De European Welding Federation (EWF) heeft 
overgangsdocument opgesteld om de overgang van 
de oude EN287-1 naar de EN ISO 9606-1 zo efficiënt 
mogelijk te maken. 

Het is geen must om dit document te gebruiken, 
maar wellicht geeft het de verduidelijking die de 
lezer zoekt. 
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Inleiding

• Alle nieuwe kwalificaties moeten voldoen aan de nieuwe norm

• Bij verlenging wordt gesteld dat de (oude) kwalificaties moeten volden aan eisen 
zoals in de nieuwe norm worden gesteld voor het zover de “technische intentie”
van de norm betreft.
Er loopt een formele aanvraag bij ISO wat moet worden verstaan onder de 
“technische intentie”  van de norm.

• Het geldigheidsgebied moet worden geïnterpreteerd zoals het in de nieuwe 
norm wordt beschreven en is best wel lastig!
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Scope

• Kwalificeert een lasser door het lassen en nadien beproeven van standaard 

proefstuk(ken) in staal.

• En Nikkel en nikkellegeringen vallen onder :
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Scope

• De EN ISO 9606-1:2013 geldt eveneens niet voor volledig gemechaniseerd en 
automatische lasprocessen. Deze worden beschreven in de ISO 14732.
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Normatieve verwijzingen

• Deze lijst is geheel opgewaardeerd naar de laatste stand van zaken.

• Belangrijk hierbij is dat het nagenoeg allemaal ongedateerde verwijzingen 
betreft!

• Dit betekent dat altijd wordt verwezen naar de laatste versie van het document.
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Termen en definities

Er zijn een aantal termen toegevoegd:

• Gas Backing: backing using gas primarily for the purpose of preventing oxidation

• Flux Backing: backing using flux primarily for the purpose of preventing
oxidation

• Consumable insert: filler material that is placed at the root of the joint before
welding to be completely fused into the root.
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Symbolen voor proefstukken en lastoevoegmaterialen

• In deze lijst valt alleen de introductie van “s” op als de neergesmolte dikte of de 

verbonden dikte in een stompe lasverbinding. 

• Deze parameter wordt belangrijk wanneer we de geldigheidsgebieden gaan 
bekijken.

• Om een zo breed mogelijk toepassingsgebied voor de verschillende codes en 
normen mogelijk te maken, treft men hier twee indelingen voor de elektrode-
bekleding (kerndraad en vulling) aan:
- één gebaseerd  op cijfers van de AWS
- één gebaseerd op letters zoals we die vanuit de “oude” EN287-1 al kennen.

Advies, aangezien het hier om 2 parallelle systemen gaat, pas beide systemen toe. 
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Symbolen voor proefstukken en lastoevoegmaterialen
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Symbolen voor proefstukken en lastoevoegmaterialen
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Symbolen voor proefstukken en lastoevoegmaterialen
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Essentiele parameters en geldigheidsgebied

Algemeen:

In deze paragraaf zitten de grootste afwijkingen t.o.v. de EN287-1: 2011.

Basismateriaal is vervangen door lastoevoegmateriaal

Het basismateriaal dient wel te worden gerapporteerd, maar dan zonder er een 
geldigheidsgebied aan toe te kennen.

• Essentiële variabelen zijn:
Las proces(sen)
Product type (plaat of pijp)
Type las (stompe las “BW” of hoeklas “FW”)
Lastoevoegmateriaal groep
Lastoevoegmateriaal type
Afmetingen
Lasposities
Lasdetails
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Essentiele parameters en geldigheidsgebied

Lasprocessen

• Herdefinitie van lasprocessen in de EN- ISO 4063 en paragraaf 4.2 van de ISO 
9606-1: 2013

• Voor OP lassen geldt dat een verandering van proces 121 naar125 (solid naar 
tubular cored draad) of omgekeerd, geen gevolgen heeft voor de kwalificatie van 
de lasser.

• Voor MIG/MAG lassen is het probleem groter:
Een lasser die in het kortsluitboogproces (proces 131, 135 of 138) is 
gekwalificeerd, mag ook met andere overdrachtsvormen lassen (globulair, 
gepulseerd, sproeiboog), echter niet omgekeerd.
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Essentiele parameters en geldigheidsgebied

Let op:

• Er is alleen maar sprake van een zuivere kortsluitboog, als de bron kan worden 
ingesteld als een conventionele lasmachine met CV stroom- spannings 
karakteristiek. Dan alleen kan men een lasser voor kortsluitboog kwalificeren.

• In veel moderne stroombronnen is er sprake van “De zogenaamde gemodificeerde 
kortsluitboog”  bv CMT, Cold-Arc, Cold-Weld, STT, Speedpulse, PCS, forceArc, 
Rapid Weld enz enz, komen niet in aanmerking om een lasser te kwalificeren voor 
kortsluitboog.   
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Essentiele parameters en geldigheidsgebied

• Verder wordt gesteld dat test lassen in plaat, lassen in “fixed pipes” ≥ 500 mm in 
overeenstemming met tabellen 9 & 10 kwalificeren.

• Was in de EN 287-1: 2011 
≥ 500  voor alle andere lasposities.

• En dat test lassen in plaat, lassen in roterende pijp met een diameter ≥ 75 mm voor 
lasposities PA, PB, PC & PD in overeenstemming met tabellen 9 & 10 kwalificeren.

• Was in de EN 287-1: 2011
≥ 150 mm voor lasposities PA, PB & PC
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Essentiele parameters en geldigheidsgebied

Type las

• Stompe las kwalificeert idem EN287-1 geen hoeklas. Echter hier wordt een soort 
van alternatief voorgesteld, een gecombineerd proefstuk. (Annex C) Waarin een 
gedeelte als hoeklas en een gedeelte als stompe las kan worden beproefd.

Let op geen doorlassing mogelijk, geldigheidsgebied van een stompe lasverbinding.

• Pas op, de gedetailleerde beschrijving hoe deze gecombineerde proef dient te 
worden uitgevoerd, staat beschreven in punt 5.4.b, een aanvullende hoeklas in 
5.4.e. De toepassing van deze optie dient speciaal op het certificaat te worden 
aangegeven.
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Essentiele parameters en geldigheidsgebied
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Groepsindeling lastoevoegmaterialen.

• De indeling van lastoevoegmaterialen wordt gegeven in Tabel 2. 

• Voor toevoeg-materialen die niet in een van de gespecificeerde groepen vallen 
moet een aparte proef worden afgelegd.

• Belangrijke toevoeging: 

het is niet nodig om gelijke materialen te gebruiken als die waarin de 
lasverbinding moet worden gemaakt. Let wel materialen uit groep 1 t/m 11

Houd daarbij wel de lasbaarheid in de gaten! 

Essentiele parameters en geldigheidsgebied
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Essentiele parameters en geldigheidsgebied
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Essentiele parameters en geldigheidsgebied

Geldigheidsgebied.

• Tabel 3 spreekt voor zichzelf. 
De indeling van FM nummers staat vooralsnog geheel op zichzelf en heeft daarom 
niets te maken met andere normen waarin lastoevoegmaterialen worden 
ingedeeld.
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Essentiele parameters en geldigheidsgebied

Toevoegmateriaal type

• De opmerking over de twee lasprocessen die door de norm worden gedekt die 
zonder lastoevoegmateriaal kunnen werken ( TIG en Autogeen) kan belangrijk 
zijn.
De lasser is hierbij uitsluitend gekwalificeerd voor de materiaal groep waarin hij / 
zij haar proef heeft afgelegd.

• In tabel 4 & 5 worden de geldigheidsgebieden weergegeven.
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Essentiele parameters en geldigheidsgebied
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Essentiele parameters en geldigheidsgebied
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Essentiele parameters en geldigheidsgebied

Afmetingen
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Essentiele parameters en geldigheidsgebied
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Essentiele parameters en geldigheidsgebied

Lasposities

• Onderscheid tussen test –en lasposities

• PA, PB enz zijn slechts testposities en hebben een tolerantie waarbinnen de test 
moet worden uitgevoerd.

• Lasposities zijn posities waarin de te verbinden materialen zich bevinden in de 
productie-fase. Zoals “onder de hand”, “horizontaal” enz.

• Dit is dan ook de reden dat bv de PH positie (voor pijp), geen geldigheid gebied 
meer heeft als PH maar slechts PA (onder de hand), PE (boven het hoofd), PF 
(verticaal opgaand). Dit ligt in de lijn van de ASME en AWS, daar werkt dit 
hetzelfde.

• Strikte scheiding tussen lasposities voor stompe lassen en hoeklassen
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Essentiele parameters en geldigheidsgebied
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Essentiele parameters en geldigheidsgebied
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Essentiele parameters en geldigheidsgebied

Las details
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Essentiele parameters en geldigheidsgebied
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Onderzoek en beproeving

• Proefplaat afmetingen zijn veranderd.
- Stompe naad: korter (200mm was 300mm)
- Hoeklas langer: (200mm was 150mm)

• Start-stop

 Was één start-stop in de grondlaag en een start-stop in de sluitlaag

 Nu: bij meer dan een lasproces, tenminste één start-stop voor ieder toegepast 

Lasproces

 Een overgang van massieve of metaal gevulde draad naar poeder gevulde is een 
proces-wissel

 Wachttijd tussen stop en start: zolang het materiaal nodig heeft om te stollen.
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Onderzoek en beproeving
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Aanvaardbaarheidseisen proefstukken

Aanvaardbaarheidseisen voor proefstukken

• De som van de grootste onvolkomenheden groter dan 1 mm, maar kleiner dan 3 
mm in alle buigproefstukken, mag de 10 mm niet te boven gaan.

• Onjuist aangevloeide las (ISO 6520 ref 505):
onvolkomenheid was in de EN 287-1naar niveau “C” gegaan, nu gaat deze 
onvolkomenheid weer terug naar maximaal niveau “B”.
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Her-beproeving

Een mislukte proef voor deze norm, mag slechts één maal opnieuw worden 
uitgevoerd, zonder dat een extra training heeft plaats gevonden.
Na een tweede mislukte poging moet er dus eerst weer worden getraind alvorens 
een nieuwe proef mag worden afgelegd.
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Geldigheidstermijn

Grote verschillen bij de geldigheidstermijn!

Verlengen:

Drie mogelijkheden, men dient vooraf aan te geven welke methodiek 

1. Telkens na drie (3) jaar opnieuw kwalificeren

2. Telkens na twee (2) jaar onderzoek twee productielassen uit de laatste 
periode van zes maanden. RT, US of Destructief onderzoek.

3. Onbeperkt geldig:
- Werkzaam bij dezelfde werkgever
- Geverifieerd kwaliteitssysteem conform EN ISO 3834-2 of EN ISO 3834-3
- Lasser maakt lassen van acceptabele kwaliteit, door de fabrikant
gedocumenteerd.
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Geldigheidstermijn / ZA Bijlage
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Het Lasserscertificaat

• Opvallend is dat er naast de bekende zaken, ook een aantal z.g. “niet essentiële” 
parameters moeten worden vermeld:
- stroomsoort en elektrode polariteit
- basismateriaal groep / subgroep
- beschermgas

• Wanneer een aanvullende hoeklasproef is uitgevoerd, (volgens 5.4.e) wordt het 
resultaat hiervan op het certificaat worden vermeld. 
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Het Lasserscertificaat
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Het Lasserscertificaat
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Het Lasserscertificaat
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Het Lasserscertificaat
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Wat nu?

• Nieuwe certificaten moeten vanaf de datum van uitgifte van de EN ISO 9606-1: 
2013 (als NEN-EN-ISO 9606-1 in ons eigen land) worden uitgevoerd volgens de 
nieuwe norm.

• Bestaande certificaten waarvan de lasgegevens beschikbaar zijn, inclusief alle 
essentiële variabelen, kunnen door een gecertificeerde organisatie worden 
omgeschreven.

• Bestaande certificaten waarbij geen lasgegevens meer te achterhalen zijn en of de 
essentiële variabelen ontbreken, kunnen niet omgeschreven worden. Hierbij dient 
een nieuwe proef te worden afgelegd.
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