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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 WELD
CERT




Oorsprong EN 15085

Vanuit de DIN 6700

DEUTSCHE NORM Mai 2001
SchweiBen von Schienenfahrzeugen DIN
und -fahrzeugteilen —4Lh.
Teil 2: Bauteilklassen, Anerkennung der SchweiBbetriebe, 6700_2

Konformitatsbewertun

ICS 25.160.01; 45.060.01

Welding of railways vehicles and parts —
Part 2: Qualification of manufacturer of welded rolling stock materials —

Quality assurance

Soudage des véhicules ferroviaires et des piéces —

Partie 2: Qualification des producteurs des piéces soudees —
Assurance de la qualité

Ersatz flr
DIN 6700-2:1997-06
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Status EN 15085

] Een verordening
Klanteis en voorgeschreven:

moet in alle
lidstaten van de EU
op dezelfde manier
worden ingevoerd
en overal tot een

Verordening 321/2013:

1242013 Publicatieblad van de Europese Unie L 104(1 ge I ij k resultaat
I leiden. Lidstaten
T— zijn verplicht om
verordeningen uit
VERORDENINGEN te voeren.

VERORDENING (EU) Nr. 321/2013 VAN DE COMMISSIE

van 13 maare 2013 Toezicht door ILT

betreffende de technische specificatie inzake interoperabiliteit van het subsysteem ,rollend
materieel — goederenwagens” van het spoorwegsysteem in de Furopese Unie en tot intrekking
van Beschikking 2006/861/EG

(Voor de EER relevante tekst)

12. Lassen

Laswerkzaamheden moeten worden verricht overeenkomstig EN 15085-1-5:2007.
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EN 15085 (deel 1t/ m 5)

Toepassingsgebied:
Het lassen aan railvoertuigen en componenten in de

nieuwbouw en onderhoudsfase.
en/of

Het ontwerpen, verhandelen en assembleren van
railvoertuig componenten.
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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?7? Vanuit DIN 27201-6

*Certificeerbaar deel
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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.
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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.
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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.
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Level CL 4 certification level

Voor fabrikanten die zelf niet lassen maar
ontwerpen, verhandelen en/of assembleren
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Als basis wordt EN-ISO 3834
voorgeschreven ook het niveau van de
lascoordinator is vastgelegd en dus

gekoppeld aan het CL

Requirements for the welding manufacturer

Certification levels

Level CL 1 Level CL 2 Level CL 3 Level CL 4
Manufacturer Certification | Required Required Not required Required
Weld performance class CPAtoCPD (CP C1)a, CPC2toCPD |CPD CPAtoCPD

Quality requirements b

EN ISO 3834-2

EN ISO 3834-3

EN ISO 3834-4

EN ISO 3834-3

Welding coordinator

Level A

Level B or C

No requirement

For:
level 1 welding work: Level A

level 2 welding work: Level B or C

Deputy of the welding
coordinator

Deputy: Level A ©

Further deputies: Level B or C ¢

Deputy: Level C

No requirement

No requirement

Welders and operators

Depending on the welding process and material group, qualified welders or welding operators
are required according to EN 287-1 (for steels), EN 1SO 9606-2 (for aluminium) or EN 1418 (for

welding operators).

Not relevant

Testing personnel

— Testing personnel for welding quality tests;

— testing supervisors for welding quality tests: responsible welding coordinator (not for CL 3);

— non-destructive testing personnel: level 1 according to EN 473;

— testing evaluator for non-destructive testing: level 2 according to EN 473.

Not relevant
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Eisen aan het niveau van de Las
coordinator

-Voor CL1 producten:

Lascoordinatoren met ‘‘comprehensive technical knowledge’
(Level A)=

International Welding Engineer/Technologist

4

-Voor CL2 producten:

Lascoordinatoren 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 lascoordinatoren ondergaan een interview tijdens de
audit (praktisch en theoretisch) WELDj




Doel harmonisering o WOV VWEIGs
en advies van T —
nationale = . @ .
spoorautoriteiten o = <
ontwikkelen - = * =
= = " L] . -
tralnlngs_programma R * o
voor auditors B i Wl & R

o,
.

Richtlinie des ECWRV
European Committee for Welding
of Railway Vehicles
- ECWRYV (2014-10-23) -
TEIL 2
Technische Interpretation von EN 15085
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Taken lascoordinator delegeren naar
lager kennisniveau is toegestaan..

Tasks and areas of competence of the Welding coordinator

Welding coordinator

Related dause
from EN ISO
14731:2008,
Annex B

Tasks and areas of competence for rail vehicle building

Level
A

Level
B

Level
C

B.A7
Calibration
and validation
of measuring,
inspection and
testing
equipment

The necessary methods and actions shall be determined.

X

X

(X)

B.18
Identification
and
traceability

The applicable actions shall be determined.

B.19 Quality
records

Preparation and release of the necessary welding records
and documents shall be carried out.

Explanations:

X fully authorised

(X) for manufacturer with certification level CL 2 and CL 3 fully authorised; for manufacturer with
certification level CL 1 limited authorised with accordance after agreement with the responsible welding

coordinator

— not authorised
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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.
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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

Stress Safety Weld Quality levels | Inspection | Volumetric | Surface Visual
category | category | performance for class tests tests examination
class imperfections
EN ISO 5817 RTor UT | MT or PT VT
EN ISO 10042
High High CPA see Table 5 or CT1 100% 100 % 100 %
Table 6

High Medium CPB B CT2 10% 10 % 100 %

High Low CPC2 C CT3 Not Not 100 %
required required

Medium High CPB CT2 10% 10 % 100 %

Medium | Medium CPC2 CT3 Not Not 100 %
required required

Medium Low CPC3 C CT4 Not Not 100 %
required required

Low High CPC1 C CT2 10 % 10 % 100 %

Low Medium CPC3 C CT4 Not Not 100 %
required required

Low Low CPD D CT4 Not Not 100 %
required required
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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
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RAILROAD . =
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RAILROAD.

WELD
CERT




Bepaling Componentklasse (CL)

18 Bepaling CL klasse (certification level) 15085-2

De trailer bestaat uit een aantal lassamenstellingen.
Aan de hand van de functie van het onderdee]l worden deze verdeeld in verschillende CL

klassen.

Voor een overzicht van de keuze zie tabel H20.
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avr MRS Weld performance class (CP)

" group e T
M

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

krachten
op onderdeelniveau




L
AMT

" group

Weld performance class (CP)

13 Resultaat bij belasting op rijgedeelte (assen & wielen)

13.1 Spanningsbeelden, vervorming, conclusie assen en bevestigingsplaten

95% van het rijgedecl dergaat cen ing van minder dan 85 N/mm2.
Er bevinden zich geen noemenswaardige delen boven een spanning van 135N/mm2
Doorbuiging in het midden van de as bedraagt maximaal 1.5 mm.

]

j o
P

Rekening houdend met de dynamische cigenschappen en trillingen wordt cen
ioheidsfs $ius

135*2 =270 <315 N'mm2

Conclusie

Voldoet.

FEM analyse met bijbehorende
rapportage, resultaten
beoordelen

Rekening houdend met
dynamische factoren en
posities van lasverbindingen

Beoordelen van
verbindingen en keuze
19.4 As tot CP klasse

Volgens 4.4 Tabel |

De krachtoverdracht wordt direct in het onderdeel overgebracht. (niet door lasverbindingen)
Tijdens normaal bedrijf (H13.2) treed er in de framedelen een spanning op van 135N/mm2*
1.5 =270 N/mm?2. Dit is lager als 0,9 van de toelaatbare spanning 315 N/mm2.

Volgens 4.5 is de safetycatagory Low, de lassen dragen niet bij aan de sterkte van de as, er een
faillure in één las voorkomt zal dit niet direct leiden tot gevaar.

Conclusle 4.6 Tabel 2 CPC3
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Bepaling Lasinspectieklasse (CT)

20 Bepaling CT klasse (weld inspection ) 15085-3

De trailer bestaat uit een aantal lassamenstellingen.
Aan de hand van de CP klasse wordt bepaald hoe de samenstelling gecontroleerd en
geinspecteerd dient te worden.

0.1 Overzicht CL,CF & CT

CL klasse 15085-2 Appendix | Annex A
CP klasse 15085-3 H4.7, Tabel 3

CT klasse 15085-3 H4.8 Tabel 4 en HS

Omschrijving Certification | Weld Inspection Examination | Imperfections
Level perfor- class (CT) acc. 150 5817
(CL) mance
(CP)
Frame 1 CPD CT 4 100 % visual ]
Middenframe 1 CPD CT 4 100 % wvisual ]
Kanteljuk 1 CPD CT 4 100 % visual ]
As 1 CPC3 CT 4 100 % wvisual C
Remophanging 1 CPD T4 100 % wisual o
Rem kantelaar 1 CPD CT4 100 % wisual o
Houders ] CPD | CT4 | 100 % visual D
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Verwerken van CL-CP-CT
klasse in de praktijk

Opstellen van tekeningen met de juiste
lasaanduidingen & verwijzingen

Overzichten,
n controlelijsten en
el verwijzingen

naar WPS’en

o=k '

e = [ o [
AMT 55
T IR (1488RR- 002018 v |Remeveno

Welding acc. to NEN EN 15085

Certificaten level (CL)|CL1

Weld performance |CPD Welding details according:

class (CP) 3688RR Lasaanduidingen_rev5.xlsx

Inspection class (CT) [CT4 WPS lWeId type ]M.nerial lhicknessl Comments
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CERT




L
AMT

" group

Duidelijke wps’en en werkinstructies

Lasmethodebeschrijving (WPS)

Verwerken van CL-CP-CT
klasse in de praktijk

Lasmethodebeschrijving:

WPQR-nr.: Wijze van voorbereiding en reiniging:
Fabrikant: Aanduiding moedermateriaal:

Wijze van materiaalovergang: Materiaaldikte (mm):

Soort lasnaad: Uitwendige pijpdiameter (mm):

Lasnaadvoorbereiding (Iekaning)”

Laspositie:

Vormgeving van de lasverbinding

Lasvolgorde

Lasdetails

Laag | Lasproces | Diameter | Stroom | Spanning
van

toevoeq-

i A v

Stroomsoort/ Draad- Afsmeltiengte/ Warmte-
polariteit toevoer- voortloop- inbreng "
snelheid snelheid”

Toevoegmateriaalaanduiding en -fabrikaat:
Speciale bak- of droogbehandeling:
Toevoegmateriaalaanduiding en -fabrikaat:
Speciale bak- of droogbehandeling:
Gas/poeder: beschermgas

backinggas:

a .

backinggas:
Wolfraamelektrode type/-diameter:
Details i
Voorwarmtemperatuur:
Tussenlaagtemperatuur:
Nawarmen:

Handhaaftemperatuur:
Warmtebehandeling na het lassen:

(tijd, temperatuur, methode: opwarm- en
afkoelsnelheden’):

Fabrikant
(naam, handtekening. datum)

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

Overige gagevens”, bijv.:

Zwaaien (maximumbreedte van de rups):
P . " N
Pulslasgegevens:

Afstand contactbuis/werkstuk:
Plasmalasgegevens:
Toortshoek:
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ALSTOM
i

213
Max. Walue =03

Figure 48: Fatigue (X) - Steel (E250C LASER) weld material

Steel (E250C 1,1 110 0,01 - Pass Figure 47 shows that the maximum stress in
LASER) base the material occurs near the connection hole,
material the stress is low and the stress factor shows
that there is no problem in the material.
Steel (E250C 0,3 54 0,01 Low Pass Figure 48 shows that the maximum stress in
LASER) weld the material occurs near the weld edge, the
ﬁ material stress is low and the stress factor shows that
there is no problem in the material. The stress
category resulting from the stress factor is low.
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SAFETY CATEGORY HIGH

Minimum
safety level

Categories of structural elements

Level 1
High

Inter-body connections :

fastening bolted to the carbody structure of a ball joint for semi-trailer trainset.

Carbody to bogie connections :

screwed fastening and catch pin bracket (pin, cradle, ball ring, ...),
screwed fastening and catch pin on carbody side and on bogie side

SAFETY CATEGORY MEDIUM (MODERATE)

Level 2
Moderate

bogie (frame end, solebar, cross member, strap)

Construction, conversion and repair of rail vehicle carbody structures

carbody structure frame (headstock, front part, side girder),

floor of the underframe

junction between floor and underframe

welding of sidewall sheet

vehicle body side (cantrail, pillar, end walls, side walls, sheet metal covering)

SAFETY CATEGORY LOW

Level 3
Low

——

cranks and levers and cocks for various operations,

door and window handles,

gearboxes and consoles for hand brake operation,

self-supporting equipment boxes and underfloor containers (fresh water and waste water
containers), windscreen washer, windscreen washer tank,

striking plates,

friction blocks,

equipment boxes and switch cabinets inside railway vehicles (including transmission
boxes and hand brake consoles, without supporting frames),

electricity, air-conditioning and compressed air panels and installations,

WELD
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5 (X4)

(187)

2 (2X)
15
Approval of welding Welding features appearing on the drawing
details on drawing
Name RWC; Welding Quality levels Inspection class Manufacturer
performance for () certification
Date: 08-10-2015 | Weld Number class (CP) imperfections level (CL)
Signature:
Standard Class Standard Class| Standard |Class| Standard |Class
1 1] 8 & 3
b ; 2 1] B 4 3
C
arborn an 3 EN 15085-3 D EN 5817 B |EN1s08s-s| 4 |EN1s0ss-2| 3
stainless steal
& D 8 4 3
5 D B 4 3
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Eisen aan de ontwerpen/tekeningen

Alle lastechnische eisen (CL, CP en CT) moeten op

tekening door de ontwerper worden vermeld

Welding features appearing on the drawing

Welding performance class

Quality

level

for

Inspection class (CT)

Manufacturer  certification

(CP) imperfection level (CL)
Standard Class Standard Level Standard Class Standard Level
g EN 15085-3 EN 15085-5 EN 15085-2
5 o
o o
= o
355 %
EN 15085-3 EN 15085-5 EN 15085-2
E
=
g2
ER:
< ®
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Lasdetails op tekening volgens

Nederlandse norm

NEN-EN-ISO 2553

(en)
Welding and allied processes - Symbolic

representation on drawings - Welded joints
(ISO 2553:2013,IDT)
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Concreet:

Table 1 — Elementary symbols

No. Designation Illustration Symbola
(dashed lines show joint preparation prior to welding)
L /—‘\ ]
N
1 |Square buttb # \ | j # ‘ ‘
| < D '
2 |Single-V buttb $ \Vy $
5 o, )
3 |Single-Vbuttwith # “ 7 #
broad root faceb ,
| ,I""'_""\ .
4 |Single-bevel buttb + (I / + l/
I V/ 1
Single-bevel butt ' 1 77 '
5 |with broad root # ( }"7 # >/
faceb ' |
6 |Single-Ubuttb \\ /f \T/
I \T/ 1
L T I
i/
7 |Single-] buttb % &I / + |/
#
L
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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

WELD
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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.

WELD
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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

WELD
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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.

WELD
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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.

> WL‘F : ’

. | o

Alle tests moeten beschreven staan waarbij

minimaal de de test gelden uit de EN-ISO 15613. gggﬂ




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 lascoordinator.

LET op ook deze “'certificaten” dienen verlengd en bevestigd te
worden

Range of testing for testing the skill of the welder on the production weld

(EN-1SO 9606)*
Testing Visual Macro uT RT Break Bend
method testing examination test test
Applicable test
method (x)
Documentnr: | Acc Ma | Acc Ma Acc Ma Acc Ma Acc | Na Acc | Na

*If applicable WELD
CERT




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
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Lasproductietests

Om aan te tonen dat de lasnaad voldoet aan de
gestelde eisen waar deze niet volgens de e
‘'standaard” EN-ISO 15614-1 beproefd kan worder 1

(zie ook in de EN ISO 15614-1 paragraaf 6.1). : 4:? J

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...

T,

e

o,
ho,

RN

- fehlerfreier Nahtaufbau, soll 3HY ist 3,1HY, soll 2=2,0 mm ist a=2,6 mm

In general the minimal range of testing for the welding
procedure qualification (EN-1SO 15613)*

o)

S

Additional testing
(EN-1SO 15614)*

Testing Visual Surface Hardness Macro

method testing testing testing examination

uT RT

Break
test

Impact
test

Applicable test
method (x)

Documentnr. | Acc Ma | Acc | Na | Acc Ma Acc

Na

T
T
-
=
o
I
T
~
=
o

E
E

T
i)
2l

E

Na

T
)
ol

%

T A T R e T
AN \'\\\\\'-E‘C'\‘ SRR

*If applicable
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Voorbeeld:

$38
$28

-
Nedlirain
D DEKRA

Tor
N

L
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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

Macro onderzoek

Foto4  Macro doorsnede Nr.: 1 Foto5 Macro doorsnede Nr.: 2
Fot(; 3_—Overzicht doasnetiehanv;l:!e nok (ue_ f&to 182).
In general the minimal range of testing for the welding Additional testing e
procedure qualification (EN-1SO 15613)* (EN-1SO 15614)*
Testing Visual Surface Hardness Macro uT RT Break Impact /
method testing testing testing examination test test

Applicable test o
NedTrain
Acc Na | Acc | Na | Acc | Na Acc | Na Acc Na Acc | Na Acc | Na | Acc | Na

Document nr.:

WELD
*If applicable CERT
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1)

+0.4
12 55
o

&
~
©
o
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Voorbeeld:

5| T SchweiRprozess: 142-(WIG) ohne Schweillzusatz, 135-
l’ = (MAG)
< Werkstoffdicke: 4 mm
28 AuRendurchmesser; @ 25 mm mm
. Schweil3position: PA, PB
MaRe: Gestaltung der Verbindung
¢ Y |
4 / ST TS FE 3
/ g 777 ///;L. TNZIIIL
////’/fﬁi{'ﬂlf : \ /74 “/'f i "/‘/ //”/ S M\ | &l
NRN 12,0 % —
e |
1
d=25mm
BRORRIOE: Gruppennr, SO 15608:

Spezifikation Grundwerkstoff(e):

1) [1.0570], §355J2G3
2) [1.0570], $355J2G3

WELD
13 CERT
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Beoordelen
vaardigheid
lasser
middels
productie
proef

I( KUYER METAAL

Productie las proef / Production Weld test

Klant / customer:

Plaatsonderzoek / test location: Kuyer Metaal

Order nummer:

'WPS referentie / WPS reference: WPS K031.9

Lasproces / Weld proces: 141 |

Materiaal / Materials: Aluminium

Type naad / Type Seam: Filletweld Filletweld / Butweld: Fillet
a-hoogte / a-hight: a=3,5 s-maat / s-size: -

Lasvoorberwerking / weld preparation:

Grinding / degreasing |

Uitvoering lasnaad / Weld preparation:

Onderzochte gedeelte / Part exemined:

Inspectie norm / Inspection norm:

NEN-EN-ISO 10042

Klasse /class:

Resultaat VT inspectie / Results VT inspections:

Resultaat PT inspectie / Results PT inspections:

Resultaat macroscopisch / Results microscopic:

Resultaat rontgenonderzoek /Results X-ray examination:

Opmerkingen / Remarks:

Lasser / Welder:

Datum test / Date of test:
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Macro
doorsnede

I( KUYER METAAL

Productie las proef / Production Weld test

Foto's van de test / Pictures of the test
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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....
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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.
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CERT




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...
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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.

WELD
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Typen Materiaal certificaten

Type keuringsdocument

volgens EN 10204, 2005

Wie verklaart dat het materiaal overeen-
stemt met het gevraagde materiaal?

Op welke beproevingsresultaten is
het keuringsdocument gebaseerd?

Fabrieksverklaring type 2.1

Fabriekscontrole-attest type 2.2

Fabrieksrapport 3.1

Keuringsrapport 3.2

Producent

Producent

Hiérarchisch onafhankelijke vertegenwoordiger van
de producent

Hiérarchisch onafhankelijke vertegenwoordiger van
de producent en bevoegde vertegenwoordiger of
keurder aangewezen door officiéle regelgevingen

De resultaten van de keuring worden
niet vermeld
Niet-nader voorgeschreven resultaten (*)

Nader voorgeschreven resultaten (**)

Nader voorgeschreven resultaten (**)

(*) De keuring is uitgevoerd volgens de procedures van de producent en de gekeurde producten zijn niet noodzakelijk de geleverde producten
(**) De keuring is uitgevoerd volgens de productspecificatie en uitgevoerd op de te leveren producten of op een testsample dat een deel is van deze producten
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Maar dus ook controleren.... en
identificeren in het magazijn

1/ 2

C
u Date 217/12/11 :g

Tt N
* SPLA/11/001 lzsung

TATA STEEL UK LIMITED M
P.0. Box 1, Brigg Road,
Scunthorpe, .
North Lincolnghirs, DN16 18P
Telephons: 01724 404040

INSPECTION CERTIFICA

Fax: 402353 Telex: 52601 In Accordance with EN10204 3.1
Al AB | Works Qrder/Ttem Mo, AB|
62141/ 1 54/ 406/ 1
Drdar o, AT|
EN1002!-2:2004 S5355J2+N ADW1
To A.D. 2000 Merkblatt W.1
[nepaetio:
WORKS INSPECTION Pla 14.00mm Piece Weight 3297.0kg
"N~ Normalised Rolled.
Teloprdal  ToTrsmme  I=ThopiThioem  GebwbSohn  M-MiThdoes  QeQuirecThdoes  TH=Third Thickasw _ B8=Bobom Surfices  A=Bopyly Condition BA=Btrain Agd
BL0) B8] T00 11 Cis|cid] [C1 [ Charpy Impact CA40 | Gtasimalking Process:
Yiald |Toasils 'E T P B.0.5.
Quantity |Cast/HestNo | Flecs No. Stress A
Be | Bm | % |Le= |% ANALYSIE % cn
5.65/] x 10x10x2mmV
= MPa Igu Joules C S5{ |Mn | P i cr Mo | N1 a';h Cu|No | N Sn|T1 |V CEV
T 70 A7 Av/ 10 Ind @~ B .
Bpecifieation.
____=——m -1 43
c 932 (0738/ 2] T| 437 563 28 | L|s| ~20¢ 4170 163 473 | 16914 .36 [1.38.01Q.00 .010.003.011.02Q.012.024.003 . 001].002(. 003
1 Piece ih Total
Ausgestalit im einvernehmen mit dem RW TUV Essen leut zustimmungsschreiben des RW TUV Essen vom 26.04.78., G-NR. On bahalfof Tata Stes] UK Limited, the 3
v tifind by Tata Bteel UK Limited and comply

2.9.6.-155/74 wird auf die gegenzeichnung verzichtet. Das oben beschriebena material ist nach
dem sauerstoffaufblas - verfahren hergestellt worden. Ergebnis der besichtigung und massprufung: keine beans tandung .

Thieknese tolerances to EN 10029 class B "
CE Marking Certificate Number = ©038/CPD/20050001A
o, Scuniberps L
AB

ummm\umwmmwmmmﬂ-ummnuwmu-mmux Limited watermarked logo, or & combination of both, Asy recipieat of a copy of
il har Ehs should ansare from troa and of the aristaal Comnany Rasistration Number MI280000.
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Zoek het probleem? Of is het certificaat goed?

- ~ LPHEIMELK GO H i 5
/ﬂf' EELraaRREL PR REIE P bieidnt e

district, Yingkou, Liaoning, P. R China
D, N TR INSPECTION CERTIFICATE T ok sosom] PAX:0M17-3256057
o 73
BT 24 (SOLD, ﬁ) ) ! s 5 4 ¥ (PRODUCT) SSRGS o ety Bt o S WETR 155 45 (CERTIFICATE)| D0700150820148070213
W R [ERSS EAALY OR) P52 H W) (DATE OF 1SSUB)| 2014-10-28
w - (DELIVERY CONDITION
torEY (oaqlncr"n_).' YGORBI5140809116-4-02 e sisiiie B¥10025-2: 2004 }immmnow
ki sl e crman 0. ) ALHS2081 ;5 HKO430: ALH20160: 3£H21383; SLHO096T: L HO9BC: ALHKO760: SLIK)005 : LLHROSS - ACHACSI0 : LLHKOTO1
— 15 oy bl T o URLTENSILE TesT GWX | WHEQAYU) DPACT TEST | AGRBULTRASONC TEST
GRADE = i i T | YR R T | W | s TR s T W 03t | Peiot | Db
T | ovemd) | ovesd) | OVem2) | OVem2) | (9 Rimtl o | 2 |3 |9 {Tom | mevwr| coacim
S355J24X | 201409130280 142128804 6 |2500| 12000 1 |5.652 430 610 23.5 10X5 =20 72 62 63
sassjzen | 201109230017 | 14213459 | 40 |2500| 12000 | 2 [18.810| 405 60 | 20.5 wx10| 20 | 132 | ss | 125
$353]2+N | 201109100138 | 14212380A | 6 [2500| 000 | 1 |o.707| 435 50 | 215 0xs | -2 | 215 [285]|2s
S355J2+N | 201409130451 14108606C 30 (2500| 12000 1 |7.065 430 595 4 10x10 -20 141 111 | 184
it 8 (32254
&5 2RI CEMICAL  COMPOSLTION ) T
BATCH No. c si ¥n P s Als Al Cr Ni Cu Yo v T 8 CEV As M| CEV(36D) \
201409130280 0.17 0.22 1.49 0.018 0.007 0.033 0.037 0. 030 0. 009 0.010 0.00] 0.002 | 0.001 | 0.002 0.12 0.013 0.012 0. 005
201409230017 0.18 0.3 1.48 0.018 0. 006 0.027 0.030 0,018 | 0.008 0.012 0. 006 0.002 | 0.015 | 0.002 0.43 0. 003 0.012 0. 005
201409100438 0.17 0.22 1.49 0.019 0.007 0.033 0.037 0.030 | 0.009 | 0.010 0.001 0.002 | 0.004 | 0.002 0.42 0.013 0.012 0. 005
201409130451 0.16 0.21 1.48 0.016 0.004 0.02% 0.032 0.011 0.010 | o.on 0. 001 0.003 | 0.004 | 0,002 0.41 0.012 0.014 0. 005
%3 NOTE: t e 0038/07 + According To EN10204/3.1 Al=Alt
AP R IR T DROARG . U MR A 2R. ICED. RO o e
% WE HEREBY CERTIFY THAT NATERIAL DESCRIBED HAS WANUFACTURED AND TESTED WITH BRA MR O Gikcory
- SATISFACTORY RESULTS IN ACCORDANCE E VITH T REQUIREENTS GF T AB0VE MATERIAL INSPECTCR H e
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Casus S355 waar het mis ging...
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TATA STEEL UK LIMITED Aol

"T" BO. Box 1, Brigg Road, INSPECTION CERTIFICATE  *» B - corm—
North Lincolnshire, DN16 18P Cart Vs, ; AU
TATA Ealsprons: 017e 404204[? A d with EN10204 3.2 2ELAS 1430040090071
. lex: B! n Accordance é .
Fax: 402363 Telox 601 Mi’actured under a Nanagmproved to IS0 9001
Tostomar aou| Tata Steol Rof. No. 08| Works Orderitem No, ACH
CSI:2 30 61638 { 92/ 296/ 5
Customers Ao
2177
|
Bgmﬂenblnnl?uducs BOLBO2
N10025-2:2004 S355J2+N
To A.D. 2000 Merkblatt W1, W10 & w13
Inapeation ALl B08-BL2
LI}.WSYD’S REGISTER EMEA Plates 12000 X 2500 X 30.00mm Piece Weight 7065.0Kg
“N"- Normalised Rolled.
0038
Jongibudinal T=Transveres  Z=Through Thivknoss S=BubSurface  M=MidThickness  Q=Quartor-Thicknoss  TH=Third Thickness  BSw=Bobtora Surfacs  A=Supply Condition  NeNormalieed SR Slress Nalioved  SA=Strain Aged
808 BO7| Bo?| C [ §1 crzfcis C13] C | C | Charpy Impact C40 | Bleslmaking Proouss: cio
| 04 yiold |Tensile | p. | Elong%| 02] 01 Kv2 B.0.5.
Quantity |CastifluetNo | Piosa No. Strese [Steongtn| Rin | A ©71.92
| D[ #a [ Bm |% |1e= |D[P ANALYSIB %
: F.es/ s 10x10x2mmV
MPa Sof Ualts Joules CA2) A Cc Si1|[Mn [P S cr Mo | N1 [ Al | Cu{ Nb | B Sn | T1 | N v CEV
- ‘VR it B ) 345470 20 27 Av/ 15 Ind @ -20C .15 .01
S Mex 630 . 16 |.25 [1.60.025/.0100 .300.08¢. 300 .400). 060}. 000 -050 - 100, .41
1 BO 134 LEGQGB/ 1 T| 420[ 8851 27 | L1 S| -40C 215 200 238 | 217} 15 |.21 [1.49.011.00 .02€[.005|.022/.039.027(.041[. 000 1|.006..002[, 007 |.0085 41
L{ S| =-20C 245 237 287 | 250
1 80134 FEG918/ 1| T| 397 555 26 | L| S| =-40C %8 204 210 15 121 |1.49.011[. 006 -02€1.005[.022/.039.027.041]. 000 1|.006/.002[.007 {.005 .41
L|S| -40C 207 191 215 | 176
LS| -20C 245 217 241 | 234
1
) Pieces [in Total i
ata Stee) Long Products Europe ist zertifi{zfert nach AD 2000 Merkbiatt WO/TRD100 durch TUV UK Lid (T4U). On behalf of Tate Stes] UK Limited, the manufactucer
‘rgebnis der besichtigung und massprufung: keine beanstandung. Thmrosultemmﬂﬁ-dby'l‘ausmlUKLimitadsndco:uply
’E Marking Certificate Number = 0038/CPD/200500014 Lioyd's Roglistor EMEA with the requiremsnts of tha Product Description, p
Liverpool Olfice
L [T fege_
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Loggegevens van de lasproef

WELD PARAMETERS

Weld | Weld Welder Weld Current Weld Consumables Gas Gas Interpass | Volts | Amps Weld Arc Traverse Wire Heat k
Mo. | Time Process | Polarity | Position ElecfWire Diam Type Rate Temp Length | Time Speed FeedSpeed Input factor
(mm) (L/Min) (C) V) (A) (mm) (sec) | (cm/min) (m/min) (kJimm}) (-
Al [12:01 136 DC+ PD ISO17632-A: T422PM 1 HS | M21 80%Ar-20%C0 19-22 50 29,0( 246 528 | 1044 30,0 11,6 1,14 0.8
A2 [12:05 136 DC+ PD ISO 17632-A. T422PM 1 HY | M21 80%Ar-20%C0O 19-22 75 29,0( 250 528 71,8 440 1,7 0,79 0.8
A3 [12:08 136 DC+ PD ISO17632-A: T422PM 1 HS | M21 B0%Ar-20%C0O 19-22 129 29,0( 235 528 54.4 58,0 11,6 0,56 0.8
Elgacore DWA 50 i e
Basis Materiaal ISO 17632-A: T422PM 1 HS ( o~ |
$355J24N | ) . .y )
Heat no. 80134 Basis Materiaal s
Plate S355J2+N 'u”'
Heat no. 80134
168, Ix30mm 168,35 30mm
Tube $355J2H (2"'.:
heat no. 36007 iy
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DE TESTRESULTATEN V/D HOEKLAS

NON-DESTRUCTIVE TEST
Specimen No. Standard [Examination Result Report no.

33 EN IMagnetic Acceptable Third party
Note: Subcontracted by the purchaser to ApplusRTD (RVA Accreditation 12514)

MACRO EXAMINATION

Method: ISO 17639 Magnification: 4.1
Specimen Etchant: Observations Result

33 2x Nital No significant inclusions or other defects Acceptable
Requirements ISO 5817

Note: See macro photo page 3

HARDNESS MEASUREMENT
Test method: Vickers 1SO 6507-1 / ASTM E384 HV10 Location: On cross

Specimen No: 33

OEPS!!

Location BM HAZ WM HAZ BM

Indent | 1 |2 |34 |5|6|7|8|9[10]11(12]|13[14]15

Cap 222|218|226|518|565|532|302(311/258|369|260(224/224(21922!

Requirements < 380

Note: BM= base material HAZ= heat affected zone CGHAZ= coarse grain heat affected zone WM= weld material



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

6.000 euro verder en je hebt nog
niets....
Zie de werkelijke waardes:

Comment:
Element nr.:
SL-R.35/15

2 (3)

2(3)

2(3)

2 (3)

Fe - Low alloy stesl  Fe-10 Element concentration
Sample Id.;
Cc Si Mn
% % Y%
0.26f 0.24 0.967
Al Co Cu
% % %
0.04y 0.0056 0.02§
Sn As Zr
% % %
0.0017 0.0037 0.0005
B Zn La
% % %
0.0020 0.0016 0.0003

211072015 22241 PM AM-263-B

“l

0,
°.’.°,-1

0.0018
< 0.0002
0.0032

Pcm (API)

0.371
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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).
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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). wsu:j
CERT




Het Testplan

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.
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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.
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Inspectie en beproeving na het lassen

Altijd 100% Visueel lasonderzoek
NEN-EN-ISO 17637: “"Niet-destructief onderzoek

van lassen - Visueel onderzoek van gesmeltlaste
verbindingen.
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Lastoevoegmaterialen

Let op gaan de voertuigen de oostgrens over dan:

Met DB goedkeur zie ook www.EN15085.net
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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.
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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
Lascoordinator.

Voor Producten in CL 3 categorie is conformiteit met
de EN-ISO 3834-4 al voldoende.
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Overzicht actueel gecertificeerde
bedrijven:

zie www.EN15085.net
In NL rond de 15 bedrijven...
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Met dank aan:

D DEKRA

Nedlrain

I( KUYER METAAL

Einde

VRAGEN?

ALSTOM
iy
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