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Activiteiten WELD CERT B.V.:  

 
Advies met betrekking tot het behalen van: 
Lasmethodekwalificaties en Lasserkwalificaties 

 

Het (geaccrediteerd) afnemen van lasmethode- en 
lasserkwalificaties  

 

WELD CERT is de eerste door het NIL gemachtigde 
organisatie welke zowel LK’s als LMK’s mag afnemen  
 

 

 

Bezoek ons op: 
standnr. 321B op de 
NIL Verbindingsweek 
te Gorinchem 



Oorsprong EN 15085 
 
 

Vanuit de DIN 6700 

 



Klanteis en voorgeschreven: 
 
Verordening 321/2013:  

Status EN 15085   
Een verordening 
moet in alle 
lidstaten van de EU 
op dezelfde manier 
worden ingevoerd 
en overal tot een 
gelijk resultaat 
leiden. Lidstaten 
zijn verplicht om 
verordeningen uit 
te voeren. 
 
Toezicht door ILT 



 
EN 15085 (deel 1 t/m 5) 

 
 
Toepassingsgebied: 
Het lassen aan railvoertuigen en componenten in de 
nieuwbouw en onderhoudsfase. 
en/of 
Het ontwerpen, verhandelen en assembleren van 
railvoertuig componenten. 

 



Detail opbouw EN 15085 reeks 

 
 
Deel 1 = General 
Deel 2*= Quality requirements and  
certification of welding manufacturer 
Deel 3 = Design requirements 
Deel 4 = Production requirements 
Deel 5 = Inspection, testing and documentation 
Deel 6??? Vanuit DIN 27201-6 
 
*Certificeerbaar deel 



Voorbeelden producten op CL 1  
(zie ook ANNEX A EN-15085-2) 

 

-Draaistellen  (Langsliggers, Dwarsbalken en 
Frames). 
-Onderstel Rijtuig  (Langsliggers, Dwarsliggers en 
samengestelde frames). 
-Rijtuig opbouw  (Kopwanden, Zijwanden, Dak). 
-Draagconstructies voor externe installaties (tanks, 
elektrische installaties, airconditioning, 
luchtdruktanks). 
-Wielstelophanging, aspotten, schokbrekers. 



 
Voorbeelden producten op CL 2   
(zie ook ANNEX A EN-15085-2) 

 
-Interieur bij reizigersmaterieel  (Scheidingswanden, 
Wanden,  Deuren, Overkappingen).  
-Bevestigingsframes voor uitrusting aan de 
binnenkant  (Elektro, Klimaat, Persluchtsysteem).  
-Cabine apparatuur. 
-WC-delen en watertank met componenten. 
-Schuifwanden in het rijtuig. 
-Houder voor remleidingen. 
-Niet zelfdragende apparatuur en kasten. 
-Treden en handgrepen. 
 



Voorbeelden producten op CL 3 
(zie ook ANNEX A EN-15085-2) 

  
 
-Hendels en pedalen voor diverse 
bedieningsdoeleinden. 
- Apparatenkasten en schakelkasten in 
spoorvoertuigen -Houders voor borden. 
-Treden, handrails, relingen op spoorvoertuigen. 
-Frames van stoelen. 
-Ventilatie roosters. 



Level CL 4 certification level  
 
 
 
 

Voor fabrikanten die zelf niet lassen maar 
ontwerpen, verhandelen en/of assembleren 



Als basis wordt EN-ISO 3834 
voorgeschreven ook het niveau van de 

lascoördinator is vastgelegd en dus 
gekoppeld aan het CL  

 
 
 



Eisen aan het niveau van de Las 
coördinator 

-Voor CL1 producten: 
 Lascoördinatoren met ‘’comprehensive technical knowledge’’  
(Level A)≈  
International Welding Engineer/Technologist 
 
-Voor CL2 producten: 
Lascoördinatoren met ‘’specific technical knowledge’’  
(Level B of C) ≈  
International WeldingTechnologist/Specialist/Practioner           
 
-Voor CL3 Geen eis 
 
-Voor CL4 Afhankelijk van het te ontwerpen product 
 
Alle lascoördinatoren ondergaan een interview tijdens de 
audit (praktisch en theoretisch) 



Doel harmonisering 
en advies van 
nationale 
spoorautoriteiten 
ontwikkelen 
trainingsprogramma 
voor auditors 



Taken lascoördinator delegeren naar 
lager kennisniveau is toegestaan.. 



Bepaling Class op Performance (CP) 
 
1.) Vaststellen van de Stress Factor 
2.) Hieruit volgt de Stress Category  
(High/moderate/low) 
3.) Bepaling van het Safety Category  
 
4.) Uit de combinatie van de Stress and Safety 
Category volgt de Weld Performance class (CP) 
hieruit volgt de mate van inspectie (CT) en de 
kwaliteitseisen van de lassen volgens de EN-ISO 
5817 of EN-ISO 10042. 

  



 
 
 

Weld performance Class 

De Weld performance klasse wordt vastgesteld op basis van 
de safety category en de stress category. Dit leidt tot 6 
mogelijke (CP) klasses en daaraan gekoppeld de 
consequenties voor de inspectieomvang en acceptatiecriteria 



 Bepaling CL- CT –CP klasse 
 
 
 
 
 
 
 

CL klasse (component class)      15085-2 Appendix 1 Annex A  
CP klasse (weld performance class) 15085-3 H4.6 Tabel 2  
CT klasse (weld inspection class)  15085-3 H4.7 Tabel 3    
 





Bepaling Componentklasse (CL) 



Weld performance class (CP) 
 

Bepalen van belastinggevallen op 
constructie a.d.v. EN-NEN 15954 Ontbinden en bepalen van 

krachten 
op onderdeelniveau 



Weld performance class (CP) 

 
 

Beoordelen van 
verbindingen en keuze 
tot CP klasse 

FEM analyse met bijbehorende 
rapportage, resultaten 
beoordelen 
Rekening houdend met 
dynamische factoren en 
posities van lasverbindingen 



Bepaling Lasinspectieklasse (CT) 



Verwerken van CL-CP-CT  
klasse in de praktijk 

Opstellen van tekeningen met de juiste 
lasaanduidingen & verwijzingen 

Overzichten, 
controlelijsten en 
verwijzingen  
naar WPS’en 



Verwerken van CL-CP-CT  
klasse in de praktijk 

Duidelijke wps’en en werkinstructies  

Resultaat wat voldoet aan de verwachtingen, 
vastleggen en waarborgen van kwaliteit 



Relay Panel 





SAFETY CATEGORY HIGH 

SAFETY CATEGORY MEDIUM (MODERATE) 

SAFETY CATEGORY LOW 





Eisen aan de ontwerpen/tekeningen 
Alle lastechnische eisen (CL, CP en CT) moeten op 

tekening door de ontwerper worden vermeld 



Lasdetails op tekening  volgens 
 



Concreet: 



Eisen aan lasmethodebeschrijvingen 
 

Voor lassen welke vallen in de klasse CP A, CP B, CP C1, 
CP C2 en CP C3, zijn altijd WPS’en noodzakelijk.  
 
Voor de klasse CP D is een WPS alleen noodzakelijk als 
de klant dit vereist 
 
 



Eisen aan Lasmethodekwalificaties: 
 

Voor weld performance class CP A, CP B, CP C1, CP 
C2: 
Moet er een eigen behaalde lasmethodekwalificatie (bijv. 
volgens EN-ISO 15614 & EN-ISO 15613) gebruikt worden.  
 
Voor weld performance class CP C3: 
Mag er ook een lasmethodekwalificatie behaald worden 
volgens: EN ISO 15610, EN ISO 15611, EN ISO 15612. Dit 
houdt in op basis van goedgekeurd lastoevoegmateriaal zie 
ook www.15085.net, op basis van een 
standaardlasmethode en opgedane ervaring. 
 
Voor weld performance class CP D:   
In principe dus geen lasmethodekwalificatie vereist. 

http://www.15085.net/


Voor ‘’bijzondere’’ lasnaadvormen gelden 
productielassen dit kunnen dus zijn:  

 
- Lassen zonder volledige penetratie op stompe en T-
joints; 
- Halve v-naden op T-joints met maar aan één zijde 
toegang. 
- Overlaplassen 
- Buitenhoeklassen met bijv. volledige doorlassing 



 
 
 

Het doel van een productielas is: 
 
 
⎯ om te controleren en zeker te stellen dat het 

ontwerp acceptabel is zoals gespecificeerd is in de 
EN 15085-3; 
⎯ om de lascondities te bewijzen; 
⎯ om de vaardigheid van de lasser te controleren; 
⎯ om de de kwaliteit van de las te bepalen. 



Eisen aan de productielas 

De productie las moet onder dezelfde condities 
worden nagebootsd als in de fabrikage. En moeten 
onder de supervisie van de verantwoordelijk 
lascoordinator worden uitgevoerd en moet worden 
gedocumenteerd*. 
 
Dit kan separaat als een mock up of als 
verlenging/uitloopstuk van een las in productie.  
 
 
 
 
 
Alle tests moeten beschreven staan waarbij 
minimaal de de test gelden uit de EN-ISO 15613. 



Productielassen ook om de vaardigheid 
van de lasser vast te stellen 
 
Voor lassen waarbij er een specifieke vaardigheid vereist is welke 
niet gedekt kunnen worden de EN ISO 9606-reeks. 
 
The testomvang is gelijk aan de genoemde normenreeks of indien 
niet mogelijk bepaaldt de verantwoordelijk lascoördinator. 
 
LET op ook deze ‘’certificaten’’ dienen verlengd en bevestigd te 
worden 
 
 



Productielassen ook om de vaardigheid 
van de lasser vast te stellen 

 
Enkele voorbeelden: 
⎯ Lassen onder gecompliceerde omstandigheden (bijv. 
Reparaties)  
⎯ Slechte toegankelijkheid; 
⎯ Voor overlapnaden en hoeklassen in dunne plaat  
(t ≤ 3 mm); 
⎯ Bij het aannemen van nieuwe lassers 
 
Deze productie lassen moeten gedocumenteerd worden ook 
kan men tijdens de periodieke audit vragen naar de 
proefstukken en volgt er een beoordeling hierop 



 

Lasproductietests  
 
Om aan te tonen dat de lasnaad voldoet aan de 
gestelde eisen waar deze niet volgens de 
‘’standaard’’ EN-ISO 15614-1 beproefd kan worden 
(zie ook in de EN ISO 15614-1  paragraaf 6.1). :  
 
De lasverbinding waarop de lasmethode in de 
productie betrekking zal hebben, moet worden 
gerepresenteerd door het maken van een of meer 
genormaliseerde proefstukken. 
 
Indien de eisen voor de geometrie van de 
verbinding in de productie niet in 
overeenstemming zijn met die van de in deze 
norm vastgelegde proefstukken, moet de 
toepassing van EN ISO 15613 worden 
voorgeschreven. 
 
 



Documenteren hou het simpel… 



Voorbeeld: 

http://www.bing.com/images/search?q=nedtrain&view=detailv2&&id=9F2E3ADAFF16D5F49B76137A140BA976D92A77F0&selectedIndex=2&ccid=coKWuxFs&simid=608037537659618787&thid=OIP.M728296bb116c55e3bf00d08d63afdd53o0


Resultaten moet men documenteren 

http://www.bing.com/images/search?q=nedtrain&view=detailv2&&id=9F2E3ADAFF16D5F49B76137A140BA976D92A77F0&selectedIndex=2&ccid=coKWuxFs&simid=608037537659618787&thid=OIP.M728296bb116c55e3bf00d08d63afdd53o0


Voorbeeld: 



http://www.bing.com/images/search?q=nedtrain&view=detailv2&&id=9F2E3ADAFF16D5F49B76137A140BA976D92A77F0&selectedIndex=2&ccid=coKWuxFs&simid=608037537659618787&thid=OIP.M728296bb116c55e3bf00d08d63afdd53o0


Resultaat 

http://www.bing.com/images/search?q=nedtrain&view=detailv2&&id=9F2E3ADAFF16D5F49B76137A140BA976D92A77F0&selectedIndex=2&ccid=coKWuxFs&simid=608037537659618787&thid=OIP.M728296bb116c55e3bf00d08d63afdd53o0


Beoordelen 
vaardigheid 
lasser 
middels 
productie 
proef 



Macro 
doorsnede 



Wat voor documentatie dient u of u 
lastoeleveranciers (voor CL4) te 

overleggen voor, tijdens en na de 
lasproductie?  

 
Let op: Vooraf afspraken en/of eisen bekijken 

scheelt een hoop problemen en geld…. 
 



Voorbeeld van eisen pakket: 
  
Basismateriaal (3.1 certificaten). 
Lastoevoegmateriaal certificaten (3.1 certificaten). 
Lasmethodebeschrijvingen (WPS).  
Goedkeuringsrapporten van lasmethoden (WPQR) 
Onderhoudsrapporten van uitrusting + overzichtlijsten. 
Lasserscertificaten. 
Productieplan (lasplan/inspectieplan). 
Certificaten van personeel voor het NDO. 
Voorschriften voor en rapporten van NDO. 
Meetrapporten. 
Rapporten van reparaties en niet-overeenstemmingen. 
Rapporten van proeflassen in de productie. 

 



Verklaring van overeenstemming  
 
 

De fabrikant moet een verklaring van conformiteit 
afgeven waarbij er verklaard wordt dat er 
conformiteit met de opgegeven contractuele 
vereisten, het ontwerp en de vereiste technische 
specificaties is.  
 
Let op ook serienummers aanbrengen denk aan 
situaties waar er ontsporingen/schades zijn… 
 
 



Eisen aan basismaterialen: 

 
Onderdelen en/of componenten die vallen in 
Certificeringslevel CL 1 of CL 2 moeten met een 3.1 
certificaat  volgens EN 10204 geleverd worden. 
 
De data op het certificaat dient getoetst te worden 
aan de opdrachtspecificatie. 



Typen Materiaal certificaten 



Maar dus ook controleren…. en 
identificeren in het magazijn 



Zoek het probleem? Of is het certificaat goed? 



Casus S355 waar het mis ging… 
 
 





Loggegevens van de lasproef 



DE TESTRESULTATEN V/D HOEKLAS 

OEPS!! 



Vertrouwen is goed, controleren is 
BETER, WEES gewaarschuwd, je bent 

6.000 euro verder en je hebt nog 
niets…. 

Zie de werkelijke waardes: 



Naspeurbaarheid materialen? 
 
 

Is niet vereist tenzij het een klanteis betreft. 
 
Wel wordt aangegeven dat de fabrikant de 
traceerbaarheid ‘’zou’’ moeten garanderen tot aan het 
snijproces (inclusief reststukken). 



Het ‘’Werkplan’’ 

Voor bepaalde onderdelen zijn ''werkplannen'' 
altijd nodig zoals bij bogies, body, frames en 
zaken met een hogere safety. 
In een dergelijk plan staat de volgorden en wijze 
van construeren en lassen (bijv. met verwijzingen 
naar WPS’en). 
 
Met name als de lasvolgorde essentieel is moet 
dit duidelijk gemaakt worden naar de lasser. 
Dit bepaalt de klant en/of de RWC.  
 
Het gebruiken van een WPS (gedekt door 
WPQR) is altijd minimaal noodzakelijk behalve bij 
CP D (tenzij de klant het wel eist). 
  
 



Productie lassen horen thuis in een ‘’testplan’’ of moeten apart 
worden gedocumenteerd.  
 
Het toepassen van test en inspectieplannen is verplicht, de 
testmethode moet gedefinieerd zijn alsook hun plaats in de tijd, en 
de omvang van het onderzoek.  
 

Het Testplan 



Het Testplan 
 
Voor simpele constructies mag het test plan deel 
uitmaken van het ''werkplan''.  
 
Verder moet het testplan afgetekend worden, waarbij de 
handtekeningen herleidbaar moeten zijn naar de 
persoon die daarvoor verantwoording draagt. Het is dus 
noodzakelijk dat de status van inspectie gedurende 
het fabricage proces herleidbaar is. 
  
Deze info staat weliswaar verspreid, in deel 4 en 5 van 
de EN 15085.     
 
Er is ook een DVS richtlijn voor lasplannen (DVS 1610) 
deze is echter zeer uitgebreid, maar je kunt er ook 
handige dingen uit halen. 

 
 



Inspectie en beproeving na het lassen  

 
Altijd 100% Visueel lasonderzoek 
NEN-EN-ISO 17637: “Niet-destructief onderzoek 
van lassen – Visueel onderzoek van gesmeltlaste 
verbindingen. 
 



Lastoevoegmaterialen 

 
 
 

Let op gaan de voertuigen de oostgrens over dan: 
 

Met DB goedkeur zie ook www.EN15085.net 



Wat zegt de EN 15085 over personeel 
voor visuele inspectie 

• Voor inspectieklasse CT 1 en CT 2 moet het visueel 
lasonderzoek uitgevoerd worden door personeel welke 
volgens de EN-ISO 9712 gecertificeerd zijn.  

 

• Voor inspectieklasse CT 3 moet het visueel 
lasonderzoek minimaal uitgevoerd door personeel 
welke door de fabrikant is gekwalificeerd.  

 

• Voor inspectieklasse CT 4 moet het visueel 
lasonderzoek minimaal door lassers welke getraind 
zijn in het visueel lasonderzoek worden uitgevoerd. 



Uitbesteding Laswerk  
 
 
 

Dit kan men alleen uitbesteden bij CL1 en CL2 
producten aan bedrijven die OOK EN 15085 
gecertificeerd zijn EN  beoordeeld zijn door de 
Lascoördinator. 
 
Voor Producten in CL 3 categorie is conformiteit met 
de  EN-ISO 3834-4 al voldoende. 



Overzicht actueel gecertificeerde 
bedrijven: 

 
 

 
zie www.EN15085.net 

In NL rond de 15 bedrijven… 



 
Met dank aan: 

                               Einde 
 
 
 

                   VRAGEN? 

http://www.bing.com/images/search?q=nedtrain&view=detailv2&&id=9F2E3ADAFF16D5F49B76137A140BA976D92A77F0&selectedIndex=2&ccid=coKWuxFs&simid=608037537659618787&thid=OIP.M728296bb116c55e3bf00d08d63afdd53o0
http://www.kuyer.nl/nl

