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bij hoeklassen en stompe lasnaden volgens NEN-EN-ISO 5817 

Nummer  : 1.1 

ISO 6520 : 100 

Aanduiding : Scheur 

Beoordelen op     : BW en FW 

 

Scheuren kunnen zowel in het basis- als lasmetaal voorkomen en 

zich in verschillende richtingen laten zien. Op het 

beoordelingssjabloon geeft men deze met “aantal” 

 

 

 

 
 

 

Nummer  : 1.2 

ISO 6520 : 104 

Aanduiding : Kraterscheur  

Beoordelen op     : BW en FW 

 

Kraterscheuren bevinden zich in de eindkrater van het lasmetaal 

en kunnen zich in verschillende richtingen laten zien. De 

kraterscheur kan ook aanwezig zijn halverwege de lasverbinding. 

Op het beoordelingssjabloon geeft men deze aan met “aantal” 

 

 

 

 

 

 

 

   

Nummer  : 1.3 

ISO 6520 : 2017 

Aanduiding : Oppervlakteporie stompe lasnaad 

Beoordelen op     : BW en FW 

 

Een oppervlakteporie bevindt zich aan het oppervlak van de 

sluitlaag. Indien een porie aanwezig is in de grondlaag deze niet op 

basis van 2017 beoordelen maar op 516 “poreusheid in de wortel 
van de las”.  
 

De grootste diameter van de porie dient te worden aangegeven. 

Bij ovale poriën dient men uit te gaan van de langst gemeten 

maat. Op het beoordelingssjabloon geeft men deze aan met  

“d in mm” 

 

 

 

 

 

 

 

 

Nummer  : 1.3 

ISO 6520 : 2017 

Aanduiding : Oppervlakteporie hoeklas 

 

De oppervlakteporie bevindt zich aan het oppervlak van het 

lasoppervlak. De grootste diameter van de porie dient te worden 

aangegeven. Bij ovale poriën dient men uit te gaan van de langst 

gemeten maat. Op het beoordelingssjabloon geeft men deze aan 

met “d in mm”. 
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Nummer  : 1.10 

ISO 6520 : 503 

Aanduiding : Bolle hoeklas 

Beoordelen op  : FW  

 

De bolle hoeklas wordt gemeten bij een FW. Bij een BW geeft men 

aan “nvt”.  
 

De meting van een bolle hoeklas vindt plaats vanuit een 

berekening van de kortste beenlengte naar een a-maat. (z gedeeld 

door wortel 2 of 1.4) of men maakt gebruik van een waaier.   

 

Vervolgens meet men de werkelijke a-maat waarbij het verschil 

hiervan wordt aangeduid als de bolling. De b maat meet men met 

de passer die men uitzet op een liniaal of met een schuifmaat. Op 

het beoordelingssjabloon geeft men deze aan met “h en b maat in 
mm” 

 

 

 

 

 

 

       

        

   

Nummer  : 1.11 

ISO 6520 : 504 

Aanduiding : overmatige doorlassing 

Beoordelen op  : BW en FW 

 

Bij een overmatige doorlassing komt het lasmetaal te zwaar door 

de achterzijde van de plaatverbinding heen.  

 

De meting van de b en h maat dient op één locatie plaats te vinden 

in de lasverbinding aan de laagste zijde van het 

materiaaloppervlak t.o.v. de bovenzijde van het lasoppervlak van 

de grondlaag. Op het beoordelingssjabloon geeft men deze aan 

met “h en b maat in mm” 

 

 

 

 

 

 

 

   

Nummer  : 1.12 

ISO 6520 : 505 

Aanduiding : onjuist aangevloeide las 

Beoordelen op  : BW en FW 

 

Voor de meting bij een FW zijn geen meetinstrumenten 

beschikbaar en dient men aan te geven in het 

beoordelingssjabloon “  ≥ 110˚”. Dit is overigens een kadootje… 

 

Bij een stompe las kan men gebruik maken van de lasnaadkaliber 

met nonius. Het rechte deel haalt men uit het kaliber en men meet 

met de 60 graden hoek. Indien de lasovergang te steil verloopt en 

men plaats het rechte deel tegen de las aan ziet men een kleine 

opening. Dit betekent dat de hoek < 150 graden. Wanneer las in 

orde is dan hanteert men ≥ 150. Zorg ervoor dat altijd de 60 
graden in het kaliber wordt geschoven. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

    

<150° 
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NESTVORMIGE POREUSHEID n°2013 

Groep van gasporiën met een willekeurige 

geometrische verdeling 

 

Mogelijke oorzaak: Duidt meestal op een 

lokale verstoring (bv. wegblazen lasboog) van 

het lasproces of op een slechte start/ stop 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

LIJNVORMIGE POREUSHEID n°2014 

Lijn van gasporiën evenwijdig aan de lengte 

van de las 

 

Mogelijke oorzaak: vervuild of onzuiver 

basismateriaal 

 
 

GASKANAAL n°2015 

Grote, niet bolvormige holte (dus eerder 

langwerpig) met haar belangrijkste afmeting 

evenwijdig aan de lengte aan de las 

 
 

WORMVORMIG 

GASKANAAL 

n°2016 

Wormvormige holte in het 

lasmetaal ontstaan door het 

ontsnappen van gas. De 

vorm en de positie worden 

bepaald door de wijze van 

stollen en de bron van het 

gas. Ze zijn meestal 

gegroepeerd in clusters en 

komen voor als een 

kraaienpoten structuur. 

Sommige kunnen het 

oppervlak bereiken 

 

 

OPPERVLAKTE PORIE n°2017 
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Gasporie die de oppervlakte van de las 

bereikt 

 

Opmerking: De oppervlakteporie bevindt 

zich aan het oppervlak van de sluitlaag. 

Indien een porie aanwezig is in de grondlaag 

wordt deze beoordeeld in n°516 

“poreusheid in de grondlaag van de las” 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

OPPERVLAKTEPOREUSHEID n°2018 

Gasporie die de oppervlakte van de las bereikt. 

Het kan gaan om één enkele of meerdere 

gasporiën die de oppervlakte bereiken 

 

 

 

14.4.2.2. Krimpholtes (n° 202) 

Krimpholten worden veroorzaakt door krimp tijdens het stollen. 

 

Interdentrische krimpholte n°2021 

Langgerekte krimpholte die ingesloten gas 

bevat, wordt gevormd tussen de dendrieten 

tijdens het stollen. Een dergelijke 

onvolkomenheid wordt algemeen gevonden 

loodrecht op de bovenzijde van de las 
 

 

Krater n°2024 

Krimpholte aan het einde van een lasrups die 

niet verwijderd is geweest voor of door de 

daaropvolgende laspassen 

 

Opmerking: Vaak treft men in deze kraters 

ook (micro) scheurtjes aan, veroorzaakt door 

krimp van het lasmetaal 
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