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Diverse bedrijven staan voor de uitdaging om te vol-
doen aan de eisen van de EN-ISO 3834. Zij kiezen voor een
EN-ISO 3834 bedrijfscertificering of zij conformeren zich
aan een werkwijze volgens deze norm, bijvoorbeeld omdat
een productnorm dat vereist. De productnorm bevat dan
een directe verwijzing naar de EN-1SO 3834.

Voor een succesvolle implementatie van een laskwaliteits-
systeem is voldoende betrokkenheid vanuit het manage-
ment een belangrijke voorwaarde. Vaak wordt het invoeren
van een EN-1SO 3834-systeem binnen een lasbedrijf of las-
afdeling geinitieerd door een kleine comité, veelal vanuit
een project-gerelateerde klanteis. Het is echter van belang
dat het laskwaliteitssysteem niet louter gezien wordt als een
eis van een klant, maar als de wens van het management.

Uitgaande van de EN-ISO 3834-2 (uitgebreide kwaliteits-
eisen) moet de fabrikant voldoen aan een aantal eisen. In dit
artikel nemen we daarvan een aantal voorbeelden door. Per
onderwerp verwijzen we naar het van toepassing zijnde
hoofdstuk in de norm. We geven aan hoe je als lassend be-
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drijf je huidige werkwijze mogelijk kan verbeteren of hoe je
deze werkwijze kan implementeren om conformiteit te ver-
krijgen met de EN-ISO 3834-2. Onderstaande aanbevelingen
kunnen dan ook helpen om veel geconstateerde afwijkingen
tijdens een audit te voorkomen.

Voor een succesvolle implementatie van een

laskwaliteitssysteem is betrokkenheid vanuit het

management een belangrijke voorwaarde.

EN-1SO 3834-2 hoofdstuk 5 Beoordeling van
eisen en technische beoordeling

Het correct beoordelen en athandelen van een aanvraag is
een essentieel onderdeel van ieder project. Een goede be-
oordeling kan verrassingen en daarmee soms kostenver-
hogende elementen voorkomen. De EN-ISO 3834-2 geeft
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een aantal beoordelingscriteria die ‘in beschouwing’ geno-
men moeten worden. Deze beoordeling dient door de fabri-
kant te worden vastgelegd. Aangezien dit een
lascoérdinatietaak betreft, is het een eis dat dit wordt uit-
gevoerd door een persoon die beschikt over het juiste ken-
nisniveau. De vereiste vastlegging wordt door veel bedrijven
gedaan met een ‘order intake’-(controle)formulier, maar een
vergaderverslag kan net zo goed dienen als bewijsvoering
voor deze vastlegging.

Ook is het mogelijk om op basis van eerder opgedane erva-
ringen een overzicht te maken van werkzaamheden die per
definitie acceptabel zijn. Daarnaast kan op basis van reeds
beschikbare lasmethodekwalificaties een uniform overzicht
worden gemaakt, waarbij de geldigheidsgebieden zoals
plaat-/buisdiktes/diameters/lasposities direct inzichtelijk
zijn tijdens de beoordeling.

Percentage
EN-ISO 23278 level 1 100%

EN-1SO 17638

LASTECHNIEK

Let hierbij echter wel op dat hier doorgaans specifieke las-
expertise bij nodig is. Bijvoorbeeld als er na het lassen nog
gegloeid moet worden, in combinatie met de van toepassing
zijnde lasposities en de toegankelijkheid van een las. Ach-
teraf constateren dat je niet over de juiste lasmethodekwa-
lificaties beschikt - in het slechtste geval pas na afronding
van een project - kan tot hoge (faal)kosten leiden.

EN-ISO 3834-2 hoofdstuk 6 Uitbesteding

Het niet-destructief onderzoek (NDO) wordt meestal uit-
besteed aan een derde partij. Hierbij is van belang dat de
eisen die gesteld worden aan het NDO (uitvoeringsmetho-
diek en acceptatiecriteria) goed en aantoonbaar geformu-
leerd worden naar de contracterende partij. Hier gaat het
nogal eens mis, met als gevolg dat de acceptatieniveaus op
de NDO-rapporten niet overeenkomen met de eisen van de
productnorm/klant. Dit laatste kan tot gevolg hebben dat
het product niet zonder meer geaccepteerd wordt. Door te
werken met een ‘NDO-verzoekformulier’ kan dit voor-
komen worden. Het dwingt de fabrikant namelijk om de
eisen uit het bestek/contract/productnorm over te nemen
op het betreffende formulier. Figuur 1 laat zien wat mini-
maal gespecificeerd moet worden.

Figuur1  Voorbeeld van een NDO-aanvraag
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Natuurlijk blijft het ook een taak van de lascoérdinator om
in het laatste stadium te toetsen of het kwaliteitsdocument
(NDO-rapport) voldoet aan alle opgegeven eisen. Deze
werkwijze, met aantoonbare vastlegging, is evengoed van
toepassing voor het aanvragen van een gloeibehandeling en
het uiteindelijk beoordelen van de gloeigrafiek. Zie hiervoor
ook het artikel elders in dit blad.
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Lassers/bedieners zijn vaak niet helemaal op de hoogte van
de beperkingen die de EN-ISO 9606 persoonskwalificaties
opleggen. Denk hierbij aan lasposities die de lasser vanuit
een opleiding en/of ervaring wel kan uitvoeren, maar waar-
voor hij formeel niet is gekwalificeerd. Ter voorkoming van
problemen, zoals ongekwalificeerd laswerk uitvoeren, is het
raadzaam om de lassers hiervan voldoende op hoogte te
stellen. Denk hierbij verder dan een toolbox-instructie.
Maak bijvoorbeeld een duidelijk overzicht met lasconfigu-
raties, basismaterialen, lasprocessen en lasposities, grafisch
weergegeven per lasser.

Ld

Er wordt nogal eens ingezet op het behalen van de hoogst
haalbare lasserkwalificaties omwille van het verkrijgen van
het grootste dekkingsgebied. Deze werkwijze valt af te raden
als deze lasposities in de praktijk niet worden gebruikt of als
de lasser over onvoldoende ervaring beschikt, resulterend
in afkeur en soms daaropvolgende faalangst. Ook wordt
vaak over het hoofd gezien dat er bij de keuze voor verlen-
gen onder optie B (conform EN-1SO 9606-1 9.3, geldig-
heidsduur 2 jaar) in de laatste 6-maandelijkse periode twee
lassen gemaakt moeten worden onder ‘originele testlas’ con-
dities (lees: laspositie), dit met uitzondering van dikte en
buitendiameter. Ook als gekozen wordt voor optie A (gel-
digheidsduur 3 jaar) dan blijft, net als bij optie B, het 6-
maandelijks bevestigen te allen tijde van kracht om de

geldigheid te bewaren.

tificeerd

Nee, dat is niet per se noodzakelijk. De acceptatie van een
lascodrdinator kan via een technisch interview/vakgesprek
plaatsvinden, op basis van het niveau waarop de productie
plaatsvindt (type materialen, producten en verscheidenheid
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aan lasprocessen), eventueel aangevuld met specifieke op-
leidingen, afhankelijk van de toebedeelde taken en verant-
woordelijkheden.
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Wat vaak achterwege wordt gelaten, naast het periodieke
onderhoud, is hoe men nieuwe en/of gereviseerde lasappa-
ratuur (weer) in gebruik dient te nemen. Voorafgaand aan
de productie moet de apparatuur ‘op passende wijze worden
beproefd’, met gedocumenteerd bewijs. Natuurlijk kan het
zelf uitvoeren van een breekproef, athankelijk van de speci-
fieke situatie, hier al een oplossing voor bieden. Het vastleg-
gen van het breukvlak en het beoordelen hiervan volgens de
daarvoor geldende norm EN-ISO gor7 (Destructieve be-
proevingen van lasverbindingen in metalen - Breukproe-
ven) kan eenvoudig worden vastgelegd in een door de
fabrikant opgesteld rapport.

Onderhoud aan lasmachines kent verder geen uniforme
vaste frequentie. Het is mede afhankelijk van de mate van
het gebruik. Daarbij kan de lascoérdinator zeker ook de on-
derhoudsstatus van de lasmachines nalopen en de lassers
daarop afgestemd basisonderhoud laten plegen.

moet houden wanneer er een ‘productieplanning’ wordt op-
gesteld. In de industrie wordt de term ‘lasplan’ vaak ge-
bruikt. De omvang van een dergelijk plan kan zich beperken
tot een WPS (los van een klant- of productnormeis). Is het
aanhouden van een bepaalde lasvolgorde belangrijk, dan
moet hier terdege rekening mee worden gehouden. Zo kan
een koppeling tussen een werktekening en WPS'en, of las-
aanduidingen die te herleiden zijn naar WPS’n, al de basis
vormen van een dergelijk lasplan. De doelstelling moet zijn
om de papierstroom tot een werkbaar minimum te beper-
ken, zonder in te leveren op de kwaliteitsdoelstellingen en
eisen die aanvullend kunnen gelden.
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Wat wel een eis is binnen deel 2 van de EN-ISO 3834, is dat

een lasmethodekwalificatie altijd als basis dient voor de las-

methodebeschrijving. Wees je ervan bewust dat dit soms
ook mogelijk is via een van de volgende normen:

e EN-ISO 15610: Beschrijven en goedkeuren van las-
methoden voor metalen - Goedkeuring op basis van
beproefde lastoevoegmaterialen

* EN-ISO 15611: Beschrijven en goedkeuren van
lasmethoden voor metalen - Goedkeuring op basis
van opgedane laservaring

e EN-ISO 15612: Beschrijven en goedkeuren van las-
methoden voor metalen - Goedkeuring op basis
van een standaardlasmethode

Dit kan een aanzienlijke kostenbesparing opleveren, zeker
voor laswerk met lagere eisen in combinatie met minder kri-
tische basismaterialen.

Het lassen van aftakkingen wordt door de lascodrdinator
vaak over het hoofd gezien als het gaat om het kwalificeren
van de procedure als hoek & onder de 60 graden ligt (zie EN-
ISO 15614-1 §8.3.4 en figuur 2). Dit vereist namelijk een se-
parate kwalificatie.
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Besef daarnaast dat een WPQR, afgegeven door derde
partijen, inhoudelijk ook niet altijd onfeilbaar is. Het
blijft de taak van de lascodrdinator om deze goed te con-
troleren alvorens deze te accepteren en in te voeren bin-
nen het bedrijf.

Belangrijk bij de opslag van de lastoevoegmaterialen is
dat er procedures moeten zijn die in overeenstemming
zijn met de aanbevelingen van de leverancier (feitelijk de
fabrikant). Deze zijn tegenwoordig makkelijk te vinden
via de betreffende websites. De opslageisen die betrek-
king hebben op luchtvochtigheid en temperatuur moe-
ten strikt nageleefd worden.

De waarborging van de laskwaliteit wordt natuurlijk niet
alleen bepaald door de beoordeling van de las als deze al
tot stand is gekomen. Zonder dat de EN-ISO 3834-2 zelf
een uitspraak doet over de inspectiefrequentie, is het van
belang om voldoende inspecties te doen, voor en tijdens
het lassen. Alleen dan wordt duidelijk in hoeverre de be-
dachte lasprocedures in de praktijk werken en uitgevoerd
(kunnen) worden. Denk bij inspecties aan de volgende
controlepunten:

* Zijn de lasnaadvoorbereidingen en/of vooropeningen conform

de van toepassing zijnde WPS?
* Worden de juiste toevoegmaterialen gebruikt?

* Komen de lasparameters uit de WPS overeen moet de werkelijke

situatie, en zo niet: waarom niet?

* Wordt het laswerk in de juiste laspositie uitgevoerd, door
gekwalificeerd personeel?

* Hoe zijn de omgevingscondities?

Met name deze inspectie-activiteiten laten zien in welke
mate het ‘EN-ISO 3834 denken en werken’ in de organi-
satie is doordrongen.

Tot zover een aantal belangrijke aandachtspunten uit de
EN-ISO 3834-2. Een uitgebreider overzicht presenteert
Raymond van Mosel in het webinar ‘Gecertificeerd of ge-
certificeerd willen worden volgens de NEN-EN-ISO 3834’
De opname hiervan is te bekijken via conneqt.nil.nl

Figuur2  Hoekverhouding ot bij een aftakking




