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Hygiénische lassen

Om de kwaliteit van laswerk te borgen is er
uitgebreid stelsel aan maatregelen en normen
voorhanden. In deze presentatie wordt een
beknopt overzicht gegeven van de zaken die
samenhangen met de kwaliteit van het
laswerk. Daarnaast zijn er specifieke eisen
van toepassing op z.g. hygiénische lassen.
Wat betekenen deze extra eisen voor de
voorbereiding, de uitvoering en het
goedkeuren van dit laswerk.
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Hygiénische lassen l

HYGIENIC DESIGN NETWORK

Een hygiénische las onderscheidt zich van
een normale las in de eisen voor voorkoming
van eventuele besmetting of corrosievorming

In het lasgebied.
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Hygiénische lassen

e Lasproces en materiaal

e Lasmethode, van pWPS tot WPOR
o Lasopleiding, het lasdiploma

o Lasserskwalificatie, het certificaat

« Sector specifieke aanvullingen

Nederlands Instituut voor Lastechniek

Hygiénische lassen 4 oktober 2016



TI1G-proces

draden von de toontssohokeloos

123488 12A48¢&

gascllinder L3
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T1G handmatige uitvoering

gascup —. |
toevoeqy gas
materlifi bescherming

basismaternaal smeltbad

Nederlands Instituut voor Lastechniek
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T1G orbitaal uitvoering

N L
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Staalaanduidingen EN 10027

 EN 10027-1 « EN 10027-2

» Gebruik/mechanisch/
fysische eigenschap.

* Numerieke aanduiding

Chemische
samenstelling

1.4306

T X2CrNi 18.9

AISI 304L

o AISI 316L

Nederlands Instituut voor Lastechniek
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Chroomoxidehuidvorming

Nederlands Instituut voor Lastechniek
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Hygiénische lassen

v’ Lasproces en materiaal

Lasmethode, van pWPS tot WPQR

Lasopleiding, het lasdiploma

Lasserskwalificatie, het certificaat

Sector specifieke aanvullingen

Nederlands Instituut voor Lastechniek
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Van pWPS tot WPQR

Kwalificeren door = Beproevings-
roeflassen g
/ g resultaten
|
| 1 |
Reproduceerbaar

Procesbeheersing

via WPS _
representatief !

b

\ Toepassen in | Product
productie
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Autogeen Electronen- Weerstand- Bout/stift Wrijvings-
Proges Booglassen lassen bundel lassen Laseriaesen lassen lassen lassen
Algemene regels EN 150 15607
Richtlijnen voor 3
materiaal groeps- CR ISO/TR 15608 Niet toegepast CR ISO/TR 15608
indeling A
— N IS0 155® EN |50215509- EN |s.c;:;3 15600- | EN 130415509= EN sso;seogu i [mt—p—
Geteste last
eteste lastoevoeg- ’
materialen EN IS0 15610 Niet toegepast :
Eerder opgedane EN ISO 15611 | EN ISO 15611
ervaring EN 1SO 15611 EN ISO 14555 | EN ISO 15620
Standaard ;
lasprocedure EN I1SO 15612 Niet toegepast
Productie EN IS0 15613 | EN ISO 15613
voorproeven EN 150 15613 EN ISO 14555 | EN I1SO 15620
1SO 15614
Part 1: Staal /
Mikkel
Part 2:
Aluminium
Part 3:
Gietijzer
Part 4: Giet EN ISO 15614
aluminium Part 1: EN | 12'1P 14
Part 5: Staal/Nikkel fiE Je FUrl;
Titanium/ Part 3- EMN IS0 15614 rolnaad en
Lasmethode . ; o Part 7: Oplassen projectie
beproeving zucanr_urn Gleiuz_er Part 11 : Elektronenbundel en | lassen EN ISO 14555 | EN1SO 15620
Part 6: Koper | Part 6: Koper .
; ; laser-lassen Part 13 :
Fan . il Afbrand stuik
Oplassen Oplassen lassen
Part 8: Pijp-
pijpplaat
Part 9: Nat
hyperbaar
lassen
Part 10: Drocg
hyperbaar
lassen

Hygiénische Tassen 4 oktober 2016




WPS: alle variabelen

In relatie tot de fabrikant:

N.a.w. van de Fabrikant
WPS-nummer

Revisie nr.

Invoerdatum

WPQR

In relatie tot het basismateriaal

Basismateriaal

CR ISO/TR 15608 Groep
Dikte

Pijpdiameter

In relatie tot alle lasprocessen

o

Lasproces

Lasnaad schetsen
Laspositie

Lasnaad voorbereiding
Lastechniek
Tegengutsen

Backing

Nederlands Instituut voor Lastechniek

Lastoevoegmateriaal
Elektrische parameters

Gemechaniseerd en
geautomatiseerd lassen

Voorwarmtemperatuur
Tussenlagentemperatuur

Handhaven
voorwarmtemperatuur

Waterstofarm gloeien

Warmtebehandeling na het
lassen

Beschermgas
Warmte-inbreng

Specifiek naar lasprocessen:

Hygiénische lassen 4 oktober 2016

Proces 111 (Elektrode)
Proces 12 (OP)
Proces 13 (MIG/MAG)
Proces 14 (TIG)
Proces 15 (Plasma)
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WPS

Doel:

Vigs. bl
Werkplaats, montagalas

Veorbewerking tegenlaag

(imgien gutsen: gutsen + slipen)

ad 11 Acc. to page 1

RWARMEN: TEMPERATUREN

/ g&:’fﬂ Welding Procedure Specification WPS,.... S Ni: 1732 Rev. 0
Commissie van Deskundi Bz w2  ad 3032004
J T s 003 WPSelect Systeem datum:  24/1:2008
Kiant
Propct 60t 50
Order nummer Kiant —
‘Ordernummen fabrikant " -
Toepassing
Lasprocas(sen) (EN ISO | ASME)  136/FCAW.
LMK
Tekening ! Gbject e
N Basksm Oide range Piipdiameter
| S
1| PassnL2/ ASsO-LF2 6164 m | 150810 m
2 | PISENL2 | A420-WPLE E1-164  mm 1600999  m esesteomiad
0 TOPTIONAL
Schoonmaken voor | tidens lassen: Siijpen / Borstelen ! Grinding  Brushing
Aanbou:

Voorwarm. | werkstuKiemp.. min(-C) 0
Mathode Prop.branderib
Controle
Tussenlaagiemperatuur, max(*C) 250 wwa
Controla
LASVOLGORDE CVD2008_33
Beiratt HUTACK | GUROOT | VLFILL
oer or 0 At Az
Lasposibe (EN IS0 / ASME) PA/1G PA/1G PA/IG
Lasproces (EN SO ASME) 136/FCAW | 138/FCAW | 136/ FCAW
Lasiosvosgmatariaal Mark FILARC FILARG FILARC
Type PZ6104 PZ6104 PZ 6104
Diameter lastosvasgmaleriaal (min) 12 12 12
Tasposder Wark - . B
Tyve - B
Beschermgastype (EN 150) M1 M1 m21
Baschermgassamensialling (%) $0A20C02 | BOAr20C0Z | B0Ar20C0Z
Gasdebiet. min-max (| min) 18.20 15.20 1620
Gascup diameter (mm) 1 1 .
Plasmagas-samensteling - -
Gasdetset min-max (17 min) - . .
Woltiamelectiode Type (EN IS0 / ASME) . . .
Diameter (mam) - - -
Backingnas (Ja | Noa] Hee Nee 3

Backinggas samenstaling (%) . .
Backinggas debiet, min-max { / min) - -
Gelykstroom - Wisselstroom (DC / AC), polarted | DC, el.pos. BC, el.pos.
Stroomsierkte, min-max (A) 90-110 210-230
Spanning, min-mx (V) 17.0-180 250.27.0
Druppelovergang Shert C. Spray
Preksiroom, spanning (A V] A B B
Basisstioom (A) - -
Pustrequentic (Hz) . .
Bajans (%) - -
|, min-max (om / min) 11418 1115 1830
2waaien foegestaan (Ja / Nee) Ja Ja Ja
Minimum udireklengte (mm} - - -
Worrisinbreng, min.mai (kJ / mm) 081118 | 0se10s | 105207
Fabrikant Kiant Geaut. instantie
Accoord / gezien Accoord / gezien Accoord / gezien
Datum Datum Datum

WPSea® Nt s e Weeg + 1017 56010 70 el s o)

Nederlands Instituut voor Lastechniek

Het gedetailleerd
beschrijven, beproeven
en vastleggen van alle
relevante lasparameters
teneinde een
REPRODUCEERBARE
las te kunnen leggen.

Centraal daarbij staat de
WPS!

Hygiénische lassen 4 oktober 2016
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Autcgeen Electronen- Weerstand- Bout/stift Wrijvings-
Proces ] Booglassen lassen bundel lassen Leseriassen lassen lassen lassen
Algemene regels EN 1SO 15607
Richtlijnen voor 3
materiaal groeps- CR ISO/TR 15608 Niet toegepast CR ISO/TR 15808
indeling
WPS EN 130 15609- | EN 1SO 15609- | EN IS0 15609- | EN 1SO 15609- | EN ISO 15609- EN 1SO 14555 | EN 1SO 15620
1 2 3 4 5
Getesie lastoevoeg- :
materialen EN130 15610 Niet toegepast |
Eerder opgedane EN ISO 15611 | EN ISO 15611
ervaring EN 1SO 15611 EN ISO 14555 | EN ISO 15620
Standaard ;
lasprocedure EN ISO 15612 Niet toegepast
Productie EN ISO 15613 | EN ISO 15613
voorproeven y EN 15015873 EN ISO 14555 | EN ISO 15620
ISO 15614 )
Part 1: Staal /
Nikkel )
Aluminium
Part 3:
Gietijzer
Part 4: Giet EN IS0 15614
i e P e SO 15614
aluminium Part 1: E;‘J 1?_1%:];1
Part 5: Staal/Nikkel EN 1SO 15614 | d‘ '
b Part 3: Part 7: Oplassen ;?cr:}g:tieen
Lasmethode , ; o o :
beproeving grconl_um GIE!!I]Z-EI‘ Pait 11 - Elektrorenbandal 65 | [assan EN ISO 14555 | EN I1SO 15620
art 6: Koper | Part 6: Koper | | Part 13 -
Part 7- Part T- aser-lassen art 13 ; ‘
Afbrand stuik
Oplassen Oplassen lassen
Part 8: Pijp-
pijpplaat
Part 9: Nat
hyperbaar
lassen
Part 10: Droog
hyperbaar
lassen

Hygiénische Tassen 4 oktober 2016




Proefstukken volgens de
EN ISO 15614-1

1

AN

A/ *:?_ 7

7 =7

N L
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Onderzoek en beproeving

macroscopisch onderzoek

2 proefstaven

Proefstuk Soort beproeving Beproevingsomvang Voetnoot
stompe verbinding met visueel onderzoek 100 % -
;gtic:i1gigc%c;risrszing N radiografisch of ultrasoon 100 % a

oppervilaktescheuronderzoek 100 % b

dwarstrekproef 2 proefstaven -

dwarsbuigproef 4 proefstaven c

kerfslagproef 2 reeksen d

hardheidsproef voorgeschreven e

macroscopisch onderzoek 1 proefstaaf -

T-verbinding met volledige visueel onderzoek 100 % f
gporassing ~Nguyrd opperviaktescheuronderzoek 100 % ben f

322::25 ﬂrge_t Egtﬁ?ige radiografisch of ultrasoon 100 % afeng

hardheidsproef voorgeschreven eenf

macroscopisch onderzoek 2 proefstaven f

hoeklassen — figuur 3 en visueel onderzoek 100 % f
Hgusir-4 oppervlaktescheuronderzoek 100 % benf
hardheidsproef voorgeschreven eenf

f

Opm: een toepassingsnorm mag aanvullende beproevingen voorschrijven

N L

Nederlands Instituut voor Lastechniek
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Aanvaardbaarheidseisen
voor onvolkomenheden

« EN ISO 5817 kwaliteitsniveau “B”
— kwaliteitsniveau “C” voor bovenmatige
* lasdikte

. .
PS Tabel 1 (vervolg)
convexitel AR m—— =
mm
D c B

ssssss

1.7 50\! o] wkarteling 0.5 Haorte Korte
s012 Onderbroken Dit wordi nket beschouwd als sen systematische tm3 |hs02r 01«
[ ) e e O O e inkarteling arvalkomenty cid e
»3 b < 0,2, maar max. 1 mm 0.1
aar max
|
] =]
. doorlassmg !
<=|
| S A
I~

Krimpgros! Geleldelje overgang word veraist

|
AR 1| e
s B
Nederlands Instituut voor Lastechniek
Hygiénische lassen 4 oktober 2016 18




Welding Procedure Qualification Record

WPQOR

Bijlage A

(informatief)

in t van de |

Formulier voor het g

van de »;

WPQR-nr, van de fabrikant:
Fabrikant:

Adres:
Beproevingsnorm/-voorschrift:
Datum van lassen:

Geldigheidsgebied
Lasproces(sen):
Soort lasverbinding, lasnaadvorm:

en )

Moedermateriaaldikie (mm):
Lasmetaaldikte (mm)
Keelhoogte (mm):

Een laag/meer lage:
Uitwendige pijpmiddellijn (mm):
Toevoegmateriaal-aanduiding:
Toevoegmateriaal-fabrikaat:
Toevoegmateriaal-midd
Aanduiding van beschermgas/-poeder:
Aanduiding van backinggas

Soort lassiroom en polariteit:

Soort materiaalovergang:
Warmte-inbreng:

Lasposities:

Voorwarmiemperatuur:
Tussenlaagtemperatuur:

Nawarmen

Warmtebehandeling na het lassen:
Andere informatie (Zie ook 8.5):

Verklaart dat de

hode (WPQR)

Keurmeester of keuringsinstantie
Referentie-nr.:

met de eisen in bover

Lasproefgegevens

Plaats:

PWPS-nr. van de fabrikant:
WPQR-nr. van de febrikant:
Fabrikant:

Naam van de lasser:

Keurmeester of keuringsinstantie:
Wize van voorbereiding en reiniging:
Moedermateriaalspecificatie:
Materiaaldikte (mm):

Uitwendige pijpmiddellijn (mm):

indingen in
beproevingsnorm/-voarschrift met voldoende resultaat zijn voorbereid, gelast en beproefd.

Soort materiaalovergang: Laspositie:
Soort lasverbinding, lasnaadvorm: Beprosvingsresuliaten
EnphoRIV ORI (Joney WPQR-nr. van de fabrikant: Keurmeester of keuringsinstantie:
- o Visueel: Referentie-nr.:
Vormgeving van de lasverbinding Lasvolgorde Radiografisch':
Ultrasoon®:
Temperatuur:
Trekproeven
Lasgegevens Typeinr. R R A% [Z%]| Plaats vanbreuk | Opmerkingen
Laag | Las- | Middeliljn van | Stroom | Spanning | Stroomsoort/ | Draad- | Voort- | Warmte- 2 2
proces | het toevoeg- polariteit | toevoer- loop- | inbreng* N/mm | Nimm
materiaal snelheid | snelheid® Eis
A v
Toevoegmateriaalaanduiding en -fabrikaat: Overige gegevens® bijv.: Buigproeven Buigdoornmiddeliijn:
Speciale bak- of droogbehandeling: Zwaaien (maximumbreede van de rups): Typeinr. Buighoek Rek” Resultaat
Gas/poeder: beschermgas: Oscillatie: amplitude, frequentie, verblijftijd|
backinggas: Pulslasgegevens: Macroscopisch onderzoek:
Gasstroomsnelheid: beschermgas: Afstand contactbuis/werkstuk:
backinggas: Plasmalasgegevens: Kerfslagproef* Type: Afmeting: Eis:
ype/-middellijn: Brander-ftoorishoek: Waarden
Details i Kerf plaats/richting Temp.’C | 1 2 3 | Gemiddelde Opmerkingen
Voorwarmtemperatuur:
Tussenlaaglemperatuur:

Piaats Datum van uitgifte

of

Warmtebehandeling na het lassen

Naam, datum en handtekenin|

tijd, , methode, opwarm- en
afkoelsnelheden”)

Fabrikant
Naam, dalum en handtekening

* Indien vereist

Keurmeester of keuringsinstantie
Naam, datum en handiekening

Hardheidsproef* (type/belasting): Plaats van de metingen (schels®)
Moedermateriaal
Door warmte befnvioede zone:

Lasmetaal:

Andere proeven

Opmerkingen:

Proeven uitgevoerd volgens de eisen van:
Laboratoriumrapport-referentienummer:

Beproevir zijn

(doorhalen wat niet van toepassing is)

De proeven werden uitgevoerd in aanwezigheid van:

*Indien vereist

Keurmeester of keuringsinstantie
Naam, datum en handtekening

Nederlands Instituut voor Lastechniek

Kwaliteitsborging v.2
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Hygiénische lassen

v’ Lasproces en materiaal

v' Lasmethode, van pWPS tot WPOR
o Lasopleiding, het lasdiploma

o Lasserskwalificatie, het certificaat

« Sector specifieke aanvullingen

Nederlands Instituut voor Lastechniek

Hygiénische lassen 4 oktober 2016
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Handvaardigheidsopleidingen

Handvaardigheid

opleidingen

Las

Handvaardigheid ¢
0] (0] puememy e o S
Lasser Handvaardigheid -
w—s [Opleidingen :
Lassen = [N e

veau: Benaming: Rev:
RVS PLJP - PLIP — PLAATLASVERBINDING | sepr 2018 | 4

Nederlands Instituut voor Lastechniek
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Hygiénische lassen

v’ Lasproces en materiaal

v' Lasmethode, van pWPS tot WPOR
v Lasopleiding, het lasdiploma

o Lasserskwalificatie, het certificaat

« Sector specifieke aanvullingen

Nederlands Instituut voor Lastechniek

Hygiénische lassen 4 oktober 2016
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| asserskwalificatie

Kwalificeren door Beproevings-
roeflassen >
P resultaten

Reproduceerbaar
&
Representatief !

Procesbeheersing
via WPS

b

A

Toepassen in | Product
productie

&

Nederlands Instituut voor Lastechniek
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Verschillen tussen de kwalificatie van de
lasmethode en de lasser

Eigenschappen verbinding

Onafhankelijk laspositie en
afhankelijk warmte-inbreng

Uitgebreide beproeving
Onbeperkte geldigheid

Gebonden aan BEDRIJF

N BE

Nederlands Instituut voor Lastechniek

Vaardigheid van de lasser

Sterke afhankelijk van de
laspositie

Eenvoudiger beproeving
Beperkte geldigheid (tijd)

Gebonden aan de MENS

Hygiénische lassen 4 oktober 2016 25



Essentiéle variabelen

1. Lasproces(sen)

J

3. Soort las (stomp of hoek)

4. Toevoegmateriaal groep

5. Soort toevoegmateriaal

6. Afmetingen (dikte en diam.)

7. Laspositie

8. Lasdetalil

a

Nederlands Instituut voor Lastechniek

Hygiénische lassen 4 oktober 2016
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Proefstukken volgens EN ISO 9606-1

=125

¥ =125

Nederlands Instituut voor Lastechniek
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Aanvaardbaarheidseisen
onvolkomenheden

e |SO 9606-1:2012 kwaliteitsniveau “B”
— kwaliteitsniveau “C” voor bovenmatige
e |asdikte

Tabel 1 (vervolg)

convexiteit

I I tin voor R
6520-1 o o
ke e | O O g te referentie Aanduiding " C :

17 |5011 Doorlopende inkarteling | Geleidslijke overgang wordt vereis 05 Korte onvolkomenheden Korte onvolkomenheden: | Niet toegelaten
5012 Onderbroken Dit wordt nist beschouwd als een systematische tm.3 |h=02¢ h<011
inkarteling onvolkomenheid
>3 h<02r, maarmax. 1 mm [h<0.1¢, h<005r,

doorlassing e e [
inkarteling -

\} |~

18 (5013 Krimpgroef Geleidelijke overgang wordt vereist 0.5 h=02mm+0,1¢ Korte onvolkomenheden: | Niet toegelaten
tm. 3 h=04y

33 Korte onvolkomenheden Korte onvolkomenheden:  |Korte onvolkomenhadan

. h<02 maarmax.2mm (k<01 maarmax.dmm |;is005¢,
maar max. 0,5 mm
=
19 |502 Te grote overdikia Geleidelijke overgang wordt vereist 205 |h=s1mm=+0250, hs1mm+0,15 4, h=1mm+0,14
(stompe las) p maar max. 10 mm maar max. 7 mm maar max. 5 mm
=

i
TN

Nederlands Instituut voor Lastechniek
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Essentiéle variabelen

Lasserskwalificatie certificaat | EN-1S0 9606-1

Welder Qualification Certificate MNL-MV-2016-74

Naary Iasar; Datum van examinering;

Weldess name: Al Bt Dt of examanation 205200

e v o Lasproces(sen

Employer: Flowfinm by, o Michel Voorhout

Geldig totf type a,b: Geb. Datum & plaats:

valdiytypo L PO 03071964 Vught )

Detaits van ds prosfias
v cints

B st iy
Konmerk NEN-ENAS0 8606-1:
Drigasien 2003 1487 BW FIMG 5 20 20 70.0 PH 18 b
Lelpee R 10 141 141, 182, 143, 145
Webtig e
Plastipp+stompa- haokiza S T
LI — 0 b
Tosvaagmaterianirien
[
Lostocveeqmaterisal e 5 e
[rrm— :
Nesrguamalten dikta s (ol = YRS
f— i
Materiaaidito e pip Dfmm] ST T trosrloplysiLasmthode
Mkl ickacs + Bpe D nasehrving
Laspostla EN-ISO 6947 = — oo W eliag ot secnition
Viddngpoiion
gt 41 D70 @0 PO

Soort product (plaat of pijp)

M8 M8, nm

Soort las (stomp of hoek)

Baagtype na. NA.

T wote

Backing /beide ziden Lassor igentfizatio
b m, b3, 33,

Backing b idd Y S Weldersdencaion

Eontang / masr Iagen bij FW ¥ HA. DL.RB 4361867190

Toevoegmateriaal groep

Seae i 5 P
Gutsen oy
i Vakkannia
Bascnamgenl peda EN-ISC 14175: o ndetye
St e [l

Stroomssor, polaritoit =
Typoolcuma, poviny
Afmwtiog wdkstuk [e]
Dinserssas uf s s

@ it
| Aueentabel ) beoonucd
Al Notested

Soort toevoegmateriaal

B
Lz 200, B Warksuboods

128128 Mok e

Aantal lagan bi| stompo naad 51 Krack. 184 070 2210 PHIL « )
urir o faiers with Bt

o = e Afmetingen (dikte en diam.)

Facent material scbyrop Lol L] Mainlesance ¥ Dredongition of this cenificare.

Aanvullende hosklas prost p——

Supplemestary Mleimeld e

Beproaving Beprosvingsnorm accaptatis Accuptabel niet For infermation about rights and
Trpeaten [E— standaard van tospassing Guties cortficatahoidar, son
i, 9 .

Visuns! 100% ey [ Performed and T coifcnms et o360 Chargrs
Visu 1075 accapted st st e PED, il 3 3
Radiografio { Ultrasacn ISO17638 /180 ISO10676.41  Porformed and Fkdadly NI i, n
[ 17840 150 11658 accaptsd R A 1 y
oubiact 150 8017 1506817 HA g
S P 3 N\
Bulgtest s masro. BOSITAND 1504054 o According HDN stundard 5

o

Lasdetalil

Nederlands Instituut voor Lastechniek
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Geldigheidstermijn
ISO 9606-1:2012

Verlenging (vooraf a, b, of c aangeven)
a. Na drie (3) jaar, opnieuw kwalificeren

b. Na twee (2) jaar, onderzoek uit laatste periode van zes
maanden middels RT, UT of DT

c. Onbeperkt geldig zolang:
v werkzaam bij dezelfde werkgever

v werkt volgens laskwaliteitssysteem ISO 3834-2 of -3
(aantoonbaar)

\/ Lasser maakt lassen van acceptabele kwaliteit
é‘ (gedocumenteerd m.b.t. positie, type, en lasdetail)

Nederlands Instituut voor Lastechniek

Hygiénische lassen 4 oktober 2016 30



Belangrijke verwijzingen

EN ISO 6520-1 Indeling van geometersche onvolkomenheden
EN ISO 5817 Kwaliteitsniveaus voor onvolkomenheden

EN ISO 6947 Lasposities

EN ISO 17637 Visuele lasinspectie

Nederlands Instituut voor Lastechniek
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EN ISO 6520-1

By 100 i SCheuren warmte beinvloede zone
— 200 : Holten b
— 300 : Vaste insluitsels 1013

— 400 : Bindingsfouten en
onvolkomen doorlassing

— 500 : Geometrische afwijkingen
(vorm-fouten)

— 600 : Overige onvolkomenheden

N L

Nederlands Instituut voor Lastechniek
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EN ISO 6947

Nederlands Instituut voor Lastechniek

Hygiénische lassen 4 oktober 2016
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EN ISO 17637

e Onderzoeksvoorwaarden en apparatuur

- N/
e Eisen aan personeel

e \Wat moet visueel onderzocht worden?

g i
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Hygiénische lassen

v’ Lasproces en materiaal

v' Lasmethode, van pWPS tot WPOR
v Lasopleiding, het lasdiploma

v’ Lasserskwalificatie, het certificaat

« Sector specifieke aanvullingen
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Specifieke aanvullingen

Beoordelingsformulier IS0 17637 Lasvorm : BW [ RVS

vons lagser
Nz Isser Adras
Gebaorindatum Geboarinplants
Posleads Woongiaats
() WPS rummer
Lasnaadvorm Proafsiuknummar
Lasproces R
D
1028 Unceveat [ec =2 T o|o
== U« DMdG=het i
22033 |Linear misadignmani pipn DA st o o]
c UeniiTzne | e
Some Iight blue colouring
0ERII0346  [Tempe covur (drcoirsticn; | 01812008 [Qutsite pige nember 9, o|o
| i pipe number
124 senpots 1 feag) concanen T = 0%, oo

Jerbial wabting = 3057

| B0 for GTAW and
D e oo

o
=]

wzs arable whiarmes wekd W and 75 van W

w2 o st perminad oo
102611038 |Crab crace GEEE [t pamminas (= =
102601035  [Suace pore G |porsomna o (o
W2E1036  |End cler pipe g@ [pot ottt o [a]
1026/1038  |Reotperesiy — [p— o|o
1026/ 1006 |Poor rostert e ot permitied a a
10261036 |Swwyar _— ot pareritd o o
WIE0IE  [Spater =T [p— oo

1041 Incomplete ol penevation E2zs]  |etoemimd o o

eaz Le— o 0 o R I o o

was Excesste 1ol penziraton FAES  |wew o u]

nas o concnety (suckzack] EL R e o|o

Wit oo EEJ <t oo

[ - 1000 a0 g |
Acceptabel / niet acceplabel
T —— 0 beortetsaren nenciesi
Ve cetcsaimmme :
naum batn
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Specifieke aanvullingen

HYGIENIC DESIGN NETWORK

Beoordeling
Omschrijving HDN / 1SO 6520-1 e afbeelding SemgiIwdaTde
D18.1:2009 NA indien NA
10.2.1 Undercut not permitted O O
U< DN40=h=15%*t
; P : Uz DN40<80= h=20%*t
10.2.2/103.3 B
3 Linear misalignment pipe Uz DN80=0,6mm O
UzDN125= 1,0mm
e \ Some light blue colouring
10.2.3/10.3.4 <Temper colour (discolouration) D18.1:2009 —_— Outside pipe number 9, O O
O / Inside pipe number 4
: H GTAW = 10%*,
1024 incomplete fil (cap)%e ? ‘ ; bkl wolliy = 20% El O
: h< 60%*t, for GTAW and
10.2.4 )
2 incomplete fill (cap) convex orbital welding O [
1025 Variable wideness weld W>3% and >75% van W 8 O
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Specifieke

aanvullingen

10.2.8 Crack o not permitted [ O
10.26/10.36  |Crater crack not permitted O O
1026/10386 Surface pore not permitted O O
10.26/10.3.6 End crater pipe not permitted O O
10.26/10.3.6 |Root porosity = not permitted =l O
10.2.6/10.36  |Poor restart E-24——5’ not permitted O a
10.26/10.36 |Strayarc i not permitted O O
1026/ 10.:( Spatter :) e B not permitted O O

o
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S s ] B ——

I
Specifieke aanvullingen Bglb,

HYGIENIC DESIGN NETWORK

total <6 pieces

T B
10.3.1 < Incomplete root penetration > not permitted O ad
. _ ]

10.3.2 Shrinkage groove § not permitted [ [
10.3.5 Excessive root penetratjo\ h= 60%"t El O
10.35 Root concavity (suckback) \ hs 15%* O |
1037 Oxide island \ sfands. =2,6mm m| O

O O

lluminance {lux) \ >1000 > 350
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Hygiénische lassen

v’ Lasproces en materiaal

v' Lasmethode, van pWPS tot WPOR
v Lasopleiding, het lasdiploma

v’ Lasserskwalificatie, het certificaat

v’ Sector specifieke aanvullingen
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Vragen..?

Nederlands Instituut voor Lastechniek
— Louis Braillelaan 80
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Leo Vermeulen
— M: 06 — 13455338
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