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Amendemen A1:2024 voor EN 1090-2

Inleiding

In mei 2024 is EN 1090-2:2018+A1:2024 gepubliceerd. Deze uigave beref de 2018-versie van de norm

inclusie de wijzigingen die in he amendemen A1 beschreven zijn. Aangezien he uibrengen van enkel he

amendemen A1 voor de gebruiker verwarrend zou zijn, heef men geopeerd om de wijzigingen die in he

amendemen beschreven zijn, direc e implemeneren in de besaande norm en die op deze manier ui e

brengen. Men heef in deze versie de wijzigingen gemarkeerd me “A1” zoda he duidelijk is wa er gewijzigd

werd.

De meese wijzigingen hebben berekking op exra eisen o aandachspunen die er zijn indien er

hoogserkesaal (HSS) gebruik is. Zo moe he laskwalieismanagemensyseem in da geval in

overeensemming zijn me EN ISO 3834-2 en de echnische kennis van he coördinaepersoneel, in

overeensemming zijn me niveau C (uigebreide kennis) volgens EN ISO 14731.

Voor lassen van wapeningssaal aan consrucesaal, word nu enkel verwezen naar EN ISO 17660-1

(lasdragend) voor wa beref he kwaliceren van de lasmehoden, he kwaliceren van de lassers en

operaoren en de kennis van de lascöordinaor.

De aanvaardingscieria voor onvoldoende keeldoorsnede werd aangepas voor EXC1 en EXC2. De

onvolkomenheid word nie langer als uizondering naar een hoger kwalieisniveau gebrach, waardoor he

kwalieisniveau voor EXC1 kwaliei D word en voor EXC 2 kwaliei C, volgens EN ISO 5817.

In wa volg zeen we de belangrijkse wijzigingen volgens de srucuur van de norm op een rijje.

Hoodsuk 3 Termen en defnites

- Denie van “consruceur” werd gewijzigd van

“persoon o organisae die de werken uivoer”

naar

“persoon o organisae die veranwoordelijk is voor he uivoeren van de werken”

- Toevoeging denie “Hoogserkesaal”:

consrucesaal (holle profelen, plate en lange saalproducen) me een minimale vloeigrens van meer dan

460 MPa, hermomechanisch gewals o gehard en geemperd

Opmerking1: Hoogserke saalsooren in deze norm zijn onderverdeeld in vier caegorieën, die worden

gebruik om onderscheid e maken in de kwalieiseisen:

— caegorie A1 voor de saalsooren > S460 en ≤ S700, hermomechanisch gewals;

— caegorie A2 voor de saalsooren > S460 en ≤ S700, geemperd;

— caegorie B1 voor de sooren saal > S700 en ≤ S960, hermomechanisch gewals;

— Caegorie B2 voor saalsooren > S700 en ≤ S960, gehard en geemperd.

Opmerking2: Deze defnie is nie van oepassing op beonsaal



Normen-antenne lastechniek juli 2024

Hoodsuk 4 Specifcates en documenate

4.2.1 Kwaliteitsdocumentatie

Pun ) werd gewijzigd van:

“) alle gespecifceerde soppunen (‘hold poins’) o eisen om keuringen en beproevingen bij e wonen en alle

daarui voorvloeiende eisen voor oegankelijkheid.”

Naar:

“) indien gespecifceerd, soppunen (‘hold poins’) o eisen om keuringen en beproevingen bij e wonen en

alle daarui voorvloeiende eisen voor oegankelijkheid.”

Hoodsuk 5 Basisproducen

Tabel 1: Keuringsdocumenten voor metalen producten

Toevoeging van voenoo “g”:

“Voor HSS is de chemische samenselling (hea-analyse) voor de volgende 14 elemenen vereis en

gecerfceerd: C, Si, Mn, P, S, Al, N, Cr, Cu, Mo, Ni, Nb, Ti en V, me de aanduiding in overeensemming me EN

10027.”

Tabel 2 : Productnormen voor constructiekoolstostalen

Toevoeging van:

- De normen “EN 10210-3 en EN 10219-3” voor de echnische leveringsvoorwaarden van

buisproelen.

- “De aanbevelingen ui de naonale producnormen o naonale aanbevelingen moeen in overweging

genomen worden.”

Hoodstuk 6 Voorbewerken en samenstellen
6.4.4 Hardheid van het oppervlak van vrije kanten

Toevoeging van Opmerking 3

“Voor HSS kan de staalproducent de noodzaak aanbevelen om het materiaal voor thermisch snijden voor

te verwarmen. Als alternatie kunnen de snijkanten machinaal worden bewerkt om de opgeharde laag te

verwijderen, zodat de limiet van 450 [HV10] niet wordt overschreden."

6.5.1 Vervormen, algemeen

Aanpassing da de eigenschappen na he vervormen nu moeen overeensemmen me deze die

gespeciceerd zijn in de uivoeringsspecifcate, erwijl in de vorige versie de eigenschappen nie

onder deze welke gespeciceerd waren mochen vallen.

6.5.2 Warmvervormen

Wijziging van:

“Vervormen door warmvervormenmoet voldoen aan de eisen die verband houden met warmvervormen

in de van toepassing zijnde productnorm en aan de aanbevelingen van de staalabrikant”

naar “mag voldoen”

6.5.4 Koud vervormen

De volgende punen zijn verwijderd :

b) Voor koolstostaalsoorten o gelegeerde staalsoorten kan een spanningsreducerende behandeling boven

580 °C, o langer dan een uur, leiden tot aname van de mechanische eigenschappen. Indien het de

bedoeling is om spanning te reduceren van staal S420 tot en met S700 bij hogere temperaturen o



Normen-antenne lastechniek juli 2024

gedurende langere tijden, moeten de vereiste minimale waarden voor de mechanische eigenschappen

voora zijn overeengekomen met de productabrikant.

e) A5 is de minimale breukrek als een percentage volgens de reerentienorm die van toepassing is voor de

gegloeide o koudbewerkte staat van het van toepassing zijnde materiaal.

) Indien de waarden voor breukrek A5 in dwarsrichting lager zijn, dan moet hiermee rekening worden

gehouden bij het buigen in dwarsrichting door deze waarden in de bovenstaande ormule te gebruiken.

OPMERKING 1 De EN 10088-reeks geet waarden voor verlenging na breuk A5. Om het eect van

terugveren te compenseren moet roestvast staal enigszins verder worden gezet dan koolstostaal.

OPMERKING 2 De eisen aan de perskracht voor het buigen van roestvast staal zijn als gevolg van

verharding hoger dan voor het buigen van geometrisch gelijkwaardige onderdelen uit koolstostaal

(ongeveer 50 % in het geval van austenitisch staal en zels meer in het geval van austenitisch-erritische

staalsoorten).

6.6.3 Het maken van gaten

Toevoeging van opmerking:

“De staalproducent kan aanvullende aanbevelingen geven voor het ponsen van gaten in HSS”

Hoodstuk 7 Lassen
7.1 Algemeen

Toevoeging van:
“Voor HSS moet het laskwaliteitsmanagementsysteem in overeenstemming zijn met EN ISO 3834-2.”

7.4.1.1 Kwalificeren van lasmethoden Algemeen

Voor wat betret het kwalificeren van de lasmethoden voor het lassen van wapeningsstaal aan

constructiestaal, werden de verwijzingen naar EN ISO 17660-2 (niet lastdragend) verwijderd. Enkel de

verwijzing naar EN ISO 17660-1 (lastdragend) werd behouden. Dit is ook in “Tabel 12—Methoden van

kwalificeren van lasmethoden voor de processen 111, 114, 12, 13 en 14” doorgevoerd! Men beschouwt

dus voor de kwalificatie van lasmethoden elke verbinding voor het lassen van wapeningsstaal aan

constructiestaal als lastdragend!

Toevoeging van:

“Om een verslechtering van de mechanische eigenschappen te voorkomen, kunnen voor HSS de afkoeltijden

t8/5 worden bepaald in overeenstemming met EN 1011-2.

OPMERKING: De staalproducenten kunnen u adviseren over t8/5 afkoeltijden."

Tabel 14— Technische kennis van het coördinatiepersoneel — Constructiekoolstostaal

Toevoeging van:
“Voor HSS moet de technische kennis van het coördinatiepersoneel in EN 1090-2:2018, tabel 14, in

overeenstemming zijn met niveau C (uitgebreide kennis) volgens EN ISO 14731.”

7.4.2.1 Lassers en bedieners van lasmachines, algemeen

Wijziging van:

“Lassers van wapeningsstaal moeten zijn gekwalificeerd volgens EN ISO 17660-1 o EN ISO 17660-2.

Dit betekent dat de lassen van wapeningsstaal aan constructiestaal voor wat betret het kwalificeren

van lassers en operatoren steeds als lastdragend worden beschouwd!
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7.5.5 Voorwarmen

Toevoeging van opmerking:
“Voor HSS kan de staalproducent, om waterstoscheuren, hardingsscheuren en krimpscheuren te

voorkomen, advies geven over een aanvaardbaar bereik van parameters voor voorverwarm- en

tussenlaagtemperaturen.”

7.5.9.3 Uitgutsen

Toevoeging van:
“Gutsen aan de achterkant is toegestaan voor HSS. Voor de staalsoorten van de categorieën B1 en B2 in

3.16, is het slijpen van beide zijden van de groe vereist indien gutsen wordt uitgevoerd met behulp van

koolstoelektroden. In dit geval moet het slijpen tot een diepte van ten minste 1 mm ten opzichte van het

oppervlak vóór het slijpen uitgevoerd worden.

Wanneer het gutsen op HSS wordt uitgevoerd door middel van een thermische methode en de sterkte van

de las vereist is, moeten de richtlijnen van de staalproducent met betrekking tot warmte-inbreng en

werktemperaturen worden nageleed. Wanneer dergelijke richtlijnen niet beschikbaar zijn, kunnen

relevante parameters bepaald worden aan de hand van een preproductiestuk.”

7.6 Aanvaardingscriteria

7.6.1 Routine-eisen

Voor EXC1 is de uitzondering voor het aanvaardingsniveau onvoldoende keeldoorsnede verwijderd,

waardoor voor deze onvolkomenheid kwaliteit D volgens EN ISO 5817 geldig is.

Voor EXC2 is de uitzondering voor het aanvaardingsniveau onvoldoende keeldoorsnede verwijderd,

waardoor voor deze onvolkomenheid kwaliteit C volgens EN ISO 5817 geldig is.

7.6.2 Vermoeiingseisen

Wijziging van:

Voor EXC2, EXC3 en EXC4 mogen de aanvaardingscriteria voor lassen, in aanvulling op de criteria

gespecificeerd in 7.6.1, in overeenstemming met bijlage C van EN ISO 5817:2014 als volgt worden

gespecificeerd:

a) DC niet hoger dan 63: Kwaliteitsniveau C 63;

b) DC boven 63 en niet hoger dan 90: Kwaliteitsniveau B 90;

c) DC boven 90 en niet hoger dan 125: Kwaliteitsniveau B 125.

Is vervangen door :

“Tenzij anders aangegeven, mogen voor EXC2, EXC3 en EXC4, naast de in 7.6.1 gespecificeerde criteria, de

acceptatiecriteria voor lassen worden gespecificeerd in overeenstemming met laskwaliteitsniveau B

volgens EN ISO 5817.”

Hoodstuk 9 Montage
9.6.5.3 Samenbouwen en uitlijnen

Toevoeging van:
“Het borgen van vulplaten door lassen is niet toegestaan, tenzij anders gespecificeerd. Indien

gespecificeerd, is het vastzetten van vulplaten door lassen onderworpen aan de eisen van de punten 7 en

12.4.”
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Hoodstuk 10 Oppervlaktebehandeling
10.2 Voorbehandeling van staalondergronden voor ver en gerelateerde producten

Wijziging in tabel 22:
De periodes voor de verwachte levensduur van de corrosiebescherming zijn aangepast :

< 5 jaar is gewijzigd naar < 7 jaar

5 t/m 15 jaar is gewijzigd naar 7 t/m 15 jaar

Hoodstuk 11 Geometrische toleranties
11.2.2.5 Schalen

De tekst in deze paragraa is vervangen door onderstaande tekst:
“Schaalconstructies moeten voldoen aan de toegestane awijkingen in tabel B.11.

De kwaliteitsklasse voor abricagetolerantie moet door de ontwerper in de uitvoeringsspecificatie

gespecificeerd worden voor elke locatie zoals gedefinieerd in EN 1993-1-6.
OPMERKING: Kwaliteitsklassen voor abricagetolerantie zijn gedefinieerd in EN 1993-1-6:

Klasse A = Uitstekend, Klasse B = Hoog, Klasse C = Normaal”

Hoodstuk 12 Keuren, beproeven en corrigeren
Tabel 23—Minimumwachttijden werd volledig herzien
De minimale wachtjden voor hoogserkesalen worden nu apar omschreven en zijn gebaseerd op he

gebruike oevoegmaeriaal.



Normen-antenne lastechniek juli 2024

12.4.2.3 Routinekeuring en -beproeving

Tabel 24— Omvang van routinematig aanvullend NDT

- Toevoeging van:

“Voor de in punt 3.16 vermelde staalcategorieën A2 en B2 is de minimumomvang van de

aanvullende NDO gelijk aan die welke voor EXC3 is gespecificeerd.”

- toevoeging in de tekst :

a) elke las in de keuringsgroepmet een lengte gelijk aan of groter dan 900 mm moet worden

beproed over een lengte van ten minste p % van de azonderlijke lengte. Het te beproeven gebied moet

willekeurig worden geselecteerd;

- Wijziging van de laatste paragraa

“Indien de keuring non-conorme resultaten geet, moet worden uitgezocht wat daarvan de reden is. De
richtlijnen in bijlage C van EN ISO 17635:2016 behoren te worden gevolgd. »

Is nu vervangen door de tekst uit de norm EN ISO 17635:2016, zodat het niet meer nodig is om die

norm te raadplegen :

Als de inspectie niet-conorme resultaten oplevert, moeten de tests worden uitgevoerd bij lassen die zijn

uitgevoerd met dezelde parameters, die de belangrijkste oorzaak van alen kunnen zijn, bijv. lasser,

lasprocedure:

a) twee extra monsters o delen van dezelde las moeten aan hetzelde type test worden onderworpen; en

b) indien de monsters o delen van dezelde las die zijn getest zoals vereist door a) conorm zijn, moet het

deecte onderdeel worden gerepareerd o vervangen en opnieuw worden getest en moeten alle items die

door deze twee extra monsters o delen van dezelde las worden vertegenwoordigd, worden geaccepteerd;

maar

c) indien een van de monsters o delen van dezelde lassen die zijn getest als vereist onder a) een niet-

conorme indicatie vertoont, moeten twee andere monsters o delen van dezelde deecte las worden getest;

en

d) indien de monsters o delen van dezelde las die zijn getest zoals vereist onder c) conorm zijn, moet(en)

het (de) deecte onderdeel(len) worden gerepareerd o vervangen en opnieuw worden getest en moeten

alle items die door de extra monsters o delen van dezelde las worden vertegenwoordigd, worden

geaccepteerd; maar

e) indien een van de monsters o delen van dezelde las die zijn getest als vereist onder c) een niet-

aanvaardbare indicatie vertoont, moeten alle items die door de progressieve bemonstering worden

vertegenwoordigd, owel:

1) indien nodig gerepareerd o vervangen en opnieuw getest; o

2) volledig getest en gerepareerd o vervangen indien nodig, en opnieuw getest worden

12.4.5 Keuren en beproeven van lassen van wapeningsstaal

Aanpassing van de tekst:

“Het keuren en beproeven van lassen van wapeningsstaal voor staal-betonconstructies en

betonconstructies moet worden uitgevoerd volgens EN ISO 17660-1 o EN ISO 17660-2.”

Dit betekent dat de lassen van wapeningsstaal voor staal-betonconstructies voor wat betret het testen

en inspectie steeds als lastdragend worden beschouwd!
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Bijlage A, Tabel A.2—Keuzemogelijkheden

- Toevoeging van:
“9.6.5.3 O het vastzetten van vulplaatjes door lassen mag uitgevoerd worden”

Bijlage B,
Tabel B.11— Fabricagetoleranties – Cilindrische en conische schalen

De tabel werd volledig herzien

Tabel B.21—Montagetoleranties – Brugdekken

- Lijn 3, Toevoeging van:
“Indien het element aan vermoeiing onderhevig is, wordt deze tolerantie ingedeeld als essentiële tolerantie

“

Tabel B.25—Montagetoleranties – Liggers belast op buiging en onderdelen belast op druk

Wijziging van de toegelaten awijking van: Δ = ± L/750 naar Δ = ± L/1 000

Bijlage D,Procedure voor het controleren van de geschiktheid van

geautomatiseerde processen voor thermisch snijden
D.2.4 Hardheidsproe

Wijziging van: “Slijpen van de gesneden randen moeten worden uitgevoerd met korrelgrootte 600.”

Naar: De proestaven voor het meten van de hardheid moeten vlakke contactvlakken hebben. Het slijpen

van de vlamsnijkanten moet worden uitgevoerd met korrel 600.”

Bijlage F, Corrosiebescherming
F.6.3 Thermisch verzinken
Toevoeging van:

“De richtlijnen van EN ISO 14713-2 moeten gevolgd worden bij het voorbereiden van componenten die zijn

gemaakt van HSS om thermisch verzinkt te worden.”

F.7.2 Routinecontroles
Wijziging van:

b) diktemeting van:

1) elke verflaag in overeenstemming met ISO 19840, maar wanneer de bescherming is bereikt door

thermisch verzinken, moet de verdeklaag in overeenstemming met EN ISO 2808 worden gecontroleerd;

Naar:

b) diktemeting van:

1) elke laag van de verflaag in overeenstemming met ISO 19840, tenzij anders aangegeven; wanneer

bescherming wordt bereikt door thermisch verzinken, moet de verflaag worden gecontroleerd in

overeenstemming met EN ISO 2808, tenzij anders vermeld

Bijlage G, Bepalen van de wrijvingscoëficiënt
G.5 Uitgebreide kruipproeprocedure en beoordeling
Wijziging van de verwijzing van tabel 16 naar tabel 17:

Indien de oppervlaktebehandeling moet voldoen aan een gespecificeerde klasse, mag de belasting

behorende bij de wrijvingscoëficiënt van die klasse in overeenstemming met tabel 16 17 worden genomen.


