[image: AP_logo_347] (
Pers
informatie
)
[image: AP_logo_347]


Amsterdam, 11 maart 2014
Invoering van EN-1090 heeft belangrijke gevolgen voor laswerkzaamheden
Lassen is een complex proces, dat afhankelijk is van een groot aantal variabelen, die in hun onderlinge samenhang de kwaliteit van een lasverbinding bepalen. De kwaliteit van het laswerk is niet alleen van belang voor metaalbedrijven, die hun geld verdienen met het lassen, maar zeker ook voor hun klanten die een betrouwbaar product zonder lasfouten willen. Kwaliteitszorg wordt voor professionele lasbedrijven en de vakman steeds belangrijker om zich te profileren ten opzichte van de aanbieders van ongekwalificeerd laswerk. De invoering van de NEN-EN 1090 op 1 juli 2014 kan lasbedrijven daarbij helpen. 

In Duitsland bestaat al lang de DIN 18800 norm of de grote ‘Eignungsnachweis’, die nu in de vorm van de nieuwe NEN-EN 1090 op Europese schaal wordt ingevoerd. Het gaat daarbij niet alleen om duidelijke voorschriften en documentatie van de lasactiviteiten voor constructieve delen van staal- en aluminium, maar over alle andere facetten, die een rol spelen bij het tot stand komen van een constructie en de afzonderlijke onderdelen daarvan. Het gaat bijvoorbeeld ook over de inkoop, het ontwerp, de specificaties, de productie en de conservering. De eindproducten, maar ook de individuele onderdelen moeten allemaal een CE–markering hebben, die aangeeft dat het product voldoet aan fundamentele eisen omtrent veiligheid, gezondheid en milieu.

De EN-1090 bestaat uit drie delen:

· Deel 1 : Eisen voor het vaststellen van de conformiteit van de constructie
· Deel 2 : Technische eisen voor de staalconstructie
· Deel 3 : Technische eisen voor de aluminiumconstructie

De technische eisen voor een constructie worden gebaseerd op de executieklasse (EXC), waartoe de constructie behoort. De executieklassen, die aangeven voor welk doel de constructie gebruikt wordt, lopen van EXC1 (de meest eenvoudige) tot EXC4 (de meest kritische). De executieklasse wordt vastgelegd aan de hand van de gevolgklasse (consequence class, CC), de productiecategorie (production category, PC) en de gebruikscategorie (service category, SC) van het product.

Lascoördinator
Een belangrijk gevolg van de invoering van de NEN-EN 1090 en de invoering van executieklassen is de verplichting dat lasbedrijven minimaal één lascoördinator (IWC) of een verantwoordelijk lascoördinator (RWC) in dienst moeten hebben. De lascoördinator is verantwoordelijk voor de coördinatie van de productieprocessen, alle lastechnische zaken en de daarmee verbonden werkzaamheden. De lascoördinator is inzetbaar in alle bedrijfstakken, maar heeft veel meer verantwoordelijkheden dan alleen de aansturing van de lassers en de operators van de lasmachines. 
De lascoördinator is namelijk ook de persoon, die een rol speelt bij de kwalificering van de lasmethoden in een bedrijf en die zorgt voor inspectie en kwaliteitszorg voor, tijdens en na het lassen. De lascoördinator moet werken volgens de vastgelegde welding procedure specification 
(WPS) en de eventueel daarbij behorende welding procedure qualification record (WPQR) volgens WPQR ISO15XXX.
De lascoördinator kan binnen EXC2 en in beperkte mate binnen EXC3 ook een basis verantwoordelijke lascoördinator (RWC-B) of  een specialist lascoördinator (RWC-S) zijn. Wat de lascoördinatie betreft kan de opleiding tot RWC-B lasbedrijven in staat stellen om snel aan de EN 1090 te voldoen, waar het gaat om staalsoorten van het type S235 en/of S355 en een materiaaldikte van maximaal 25 mm. Enige haast bij het starten van de opleiding is dan wel geboden. 

Lasdatamonitor
Ter ondersteuning van de lascoördinator kan Air Products lasbedrijven vanaf nu al ondersteunen bij het ontwikkelen van welding procedure specifications. Dat gebeurt aan de hand van een MALII gekalibreerde lasdatamonitor, die tijdens het uitvoeren van lasproeven alle essentiële lasvariabelen en lasdata registreert zoals:

· boogspanning (V)
· lasstroom (A)
· draadsnelheid (m/min)
· lastijd (s)
· gasflow (l/min)

Onmiddellijk na het afronden van de lasnaad berekent de lasdatamonitor een aantal gegevens, die gerelateerd zijn aan de ingegeven en daadwerkelijk gelaste lengtes:

· Heat-input (J/mm)
· Verbruikte energie (kJ)
· Lassnelheid (cm/min)
· Draadverbruik (m)
· Gasverbruik (m)

Deze data kunnen na de laswerkzaamheden eenvoudig geïmporteerd worden in de welding procedure specification of de laskostenvergelijking. 

De lasspecialisten van Air Products kunnen klanten met behulp van deze gegevens adviseren over de optimalisatie van de productiviteit, de kwaliteit en de efficiency van de lasprocessen en de toepassing van alternatieve beschermgassen of gasmengsels. Ook kunnen ze praktische tips geven over gasregelapparatuur, waarmee bedrijven hun gasverbruik kunnen beperken.
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Noot voor de pers: meer informatie over Air Products is te vinden op www.airproducts.nl 
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