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Marcado CE EN 1090

Con efectos desde el 1 de julio 2014 se convertira en
vinculante para todos los fabricantes de estructuras de
acero el marcado de los productos obtenidos de acuerdo
con la norma EN 1090-2 CE.

Esta nueva actuaciéon , por un lado, fomentara el desarrollo
de la competitividad en el mercado europeo a través de una
regulacion uniforme para todos los paises de la Comunidad
Europea, por el contrario , implica la necesidad de adaptar
su forma de trabajar con las nuevas certificaciones y
procedimientos.

T e - e

Con el fin de simplificar el proceso de certificacion,
Selco ofrece la oportunidad de comprar generadores
MIG/MAG Serie Genesis MSE/PME/GSM en version 1090,
con 16 procedimientos de soldadura ya integrados,
de conformidad con la norma EN 1090-2. Estos
procedimientos se refieren a las condiciones de

la ejecucion mas comun (EN 1090-2 , Tab 12

clase de ejecucion EXC2) y que cubre

una gran parte de las actividades

normales de las empresas

de la industria de la
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Selco le echa una mano!

 Reduccién de los costes &
de certificacion

 Simplificacion del
proceso de certificacion
« Amplia gama de
procedimientos (WPS) ==
disponible (MIG/MAG  J4#
estandar y pulsada). 7 =

Generadores Selco
con la certificacion integrada

Genesis MSE 1090 Genesis PME 1090 Genesis GSM 1090
MIG/MAG Standard MIG/MAG Standard MIG/MAG Standard
320A/400A/500A MIG/MAG Pulsato MIG/MAG Pulsato

320A/400A/500A TIG DC HF 320 A /400 A/ 500 A




MIG/MAG STANDARD

Programa S1.008C
G3 Sit
@ 1mm
& 82%Ar18% CO,
zz 3 mm
Posicion Union Material
de base

PA BW Acciaio

(S355J2)

) PC BW Acciaio

(5355J2)

PF BW Acciaio

: (5355J2)
PB FW Acciaio

. (S355J2)

PF FW Acciaio

(S355J2)

|||||||||

Espesor
de material utilizacion aportacion
(mm)

3.0 21-39 G3Si1
ER70-S
3.0 21-39 G3Si1
ER70-S
3.0 2.1-39 G3Sit
ER70-S
3.0 21-39 G3Si1
ER70-S
3.0 21-39 G3Si1
ER70-S

Rangode Materialde Didmetro

(mm)

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

Gas

829Ar18%(0,
(M21)

829%Ar18%(0,
(M21)

829%Ar18%(0,
(M21)

829%Ar18%(0,
(M21)

82%Ar18%(0,
(M21)

Cddigo del
Programa

$1.008C

$1.008C

$1.008C

$1.008C

$1.008C

(Cddigo

WPS

3152.13

3153.13

3154.13

3155.13

3156.13




MIG/MAG STANDARD
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Programa S1.009C

G3 Sit

1.2 mm

82% Ar18% CO,

12.0 mm

Posicion Unidn Material

de base

PA BW Acciaio
(S355J2)

PC BW Acciaio
(S355J2)

PF BW Acciaio
(5355J2)

PB FW Acciaio
(S355J2)

PF FW Acciaio
(S355J2)
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Espesor

Rango de

de material utilizacion

(mm)

12.0

12.0

12.0

12.0

12.0

3.0-24.0

3.0-24.0

3.0-24.0

6.0 —24.0

6.0 —24.0

Material de Diametro

aportacion

G3Si1
ER70-S

G3Si1
ER70-S

G3Si1
ER70-S

G3Si1
ER70-S

G3Si1
ER70-S

(mm)

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

Gas

829Ar18%(0,
(M21)

829Ar18%(0,
(M21)

829%Ar18%(0,
(M21)

829%Ar18%(0,
(M21)

82%Ar18%(0,
(M21)

Cddigo del
Programa

$1.009C

$1.009C

$1.009C

$1.009C

$1.009C

(Cddigo

WPS

3157.13

3158.13

3159.13

3160.13

3161.13




MIG/MAG PULSADQ

G PR T BS ECATR

Programa P1.008C
% G3Si
@ 1mm
[ ]
A 82%Ar18% C02
zz 3 mm
Posicion Unidn Material ~ Espesor  Rangode Materialde Didmetro Gas Cédigodel  Codigo
debase dematerial utilizacion aportacion  (mm) Programa WPS
(mm)
, PA BW Acciaio 3.0 21-39 G3Sit 1.0 82%Ar18%C0,  P1.008C  3162.13
« (S355)2) ER70-S (M21)

PC BW Acciaio 3.0 21-39 @3 Sit 1.0 82%Ar18%C0,  P1.008C 3163.13
(5355)2) ER70-S (M21)

t PB FW Acciaio 3.0 21-39 G3Si1 1.0 82%Ar18%C0,  P1.008C 3164.13

(5355)2) ER70-S (M21)



MIG/MAG PULSADQ
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aelea WPS w5t

Programa P1.009C
G3 Sit -
P 1.2mm S —
a e
A 82%Ar18% C02 - =
zz 12.0mm Y/
Posicion Unidn Material ~ Espesor  Rangode Materialde Didmetro Gas Cédigodel  Codigo
debase dematerial utilizacion aportacion  (mm) Programa WPS
(mm)
PA BW Acciaio 12.0 3.0-240  @G3Si 1.2 82%Ar18%C0,  P1.009C  3165.13
« (5355)2) ER70-S (M21)

PC BW Acciaio 12.0 3.0-240  @3Sil 1.2 82%Ar18%C0,  P1.009C 3166.13
(5355)2) ER70-S (M21)

& PB FW Acciaio 12.0 6.0 -240  G3Sil 1.2 82%Ar18%C0,  P1.009C 3167.13

(5355)2) ER70-S (M21)
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