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ANLEITUNG ZUM SCHWEISSVORGANG

SCHWEISSKABEL
Die Schweißkabel müssen die erforderliche 
Mindestlänge aufweisen, zusammengehalten 
werden und auf dem Boden verlaufen.
Keine Kabel mit beschädigter Isolierung oder 
unzureichendem Querschnitt verwenden.
Bezüglich des Durchmessers der Kabel wird auf 
die Tab. 1 verwiesen.

˜QUIPOTENTIALANSCHLUSS UND ER-
DUNG
Die Vorschriften der nationalen Normen in bezug 
auf den ˜quipotentialanschluß der Metall-kom-
ponenten in der Umgebung der Schweiß-anlage 
und ihre eventuelle Erdung beachten.

VORBEREITUNG DER WERKSTÜCKE
Die Vorbereitung ist je nach Art des Stoßes, der 
Dicke, der Position und der Zugänglichkeit der 
Werkstücke unterschiedlich.
Im allgemeinen müssen die Schweißkanten 
in Form einer Reinigung von Lack, Rost oder 
anderen verunreinigenden Substanzen vorbe-
reitet werden.
Zum Flachschweißen bis zu 10-12mm Dicke 
wird normalerweise die V-Stoß-Vorbereitung 
angewandt (siehe Tab. 2); bei höheren Dic-
kenwerten ist der X-Stoß mit Wiederaufnahme 
auf der Rückseite oder der U-Stoß ohne Wie-
deraufnahme vorzuziehen.

WAHL DER ELEKTRODE
Die Schweißmaschinen der Serie EW-DC 
eignen sich zum Schweißen von Elektroden 
jeder Art (rutilisch, basisch, Zellulose-Typ). Der 
Durchmesser der Elektrode hängt von der Dicke 
des Materials, von der Position des Werkstücks, 
von der Art des Stoßes ab. Natürlich erfordern 
größere Durchmesser höhere Stromleistungen 
und bringen eine höhere Wärmezufuhr in den 
Schweißvorgang mit sich.
Wenn ein Schweißvorgang in Position ausge-
führt wird, emp� ehlt es sich, niedrigere Dur-
chmesser und mehrere aufeinander-folgende 
Schweißgänge anzuwenden, um den Ab� uß 
des Schweißbads zu reduzieren.

STROMWAHL
Der Schweißstrom-Bereich wird vom Hersteller 
der Elektrode empfohlen und ist auf dem Behäl-
ter der Elektroden angegeben.

SCHWEISSVORGANG
Der Lichtbogen wird entzündet, indem die Spitze 
der Elektrode gegen das mit der Erdleitung 
verbundene Werkstück gerieben und die Elek-
trode dann bis zum normalen Schweiß-abstand 
zurückgezogen wird. Ist die Bewegung zu sch-
nell, erlischt der Lichtbogen; ist sie dagegen zu 
langsam, klebt die Elektrode an und muß durch 
einen seitlichen Ruck befreit werden.
Der Schweißvorgang besteht im Ablagern 
von Tropfen von geschmolzenem Metall der 
Elektrode auf dem Werkstück. Die Verkleidung 
der Elektrode liefert bei der Verbrennung das 
Schutzgas für das Schweißbad.
Der Schweißvorgang kann mit diversen Tech-
niken, deren Wahl von verschiedenen Faktoren 
abhängt, erfolgen.
Im allgemeinen wird die Elektrode in geneigter 
Position gehalten und verschoben, indem man 
oszillierende Bewegungen zwischen den beiden 
zu verbindenden Schweißkanten ausführt, um 
eine übermäßige Ansammlung von Zusatzwerk-
stoff in der Mitte der Schweißung zu vermeiden 
(siehe Abb. 1).
Am Ende jedes Schweißgangs muß die Sch-
lacke mit einem Hammer und/oder einer Bürste 
entfernt werden.

INSTRUCCIONES PARA LA SOLDADURA

CABLES DE SOLDADURA 
Los cables de soldadura tendrÆn la necesaria 
longitud mínima, se colocarÆn uno a lado del 
otro y correrÆn por el suelo.
No usar cables con el aislamiento estro-
peado o de sección insu� ciente. 
Para el diÆmetro de los cables, consultar 
la Tab.1.

CONEXION EQUIPOTENCIAL Y PUESTA 
A TIERRA 
Hay que cumplir las normas nacionales 
para la conexión equipotencial de los com-
ponentes metÆlicos puestos cerca de la 
instalación de soldadura, así como para su 
puesta a tierra.

PREPARACION DE LAS PIEZAS 
La preparación cambia conforme al  tipo 
de junta, a su espesor, a la posición y a la 
accesibilidad de las piezas.
Normalmente, los bordes a soldar se limpian 
de toda la pintura, oxidación u otros agentes 
contaminantes.
Para la soldadura horizontal hasta 10-12mm 
de espesor, se adopta normalmente la 
preparación a V (ver la Tab.2), en cambio, 
para espesores superiores, se pre� ere la 
X, con reanudación al revØs o a  U, sin 
reanudación.

COMO SE ELIGE EL ELECTRODO
Las soldadoras de la serie EW-DC son aptas 
para soldar electrodos de todo tipo (rutílicos, 
bÆsicos, celulósicos). El diÆmetro del electro-
do corresponderÆ al espesor del material, a la 
posición de la pieza y al tipo de junta. Natu-
ralmente, los diÆmetros superiores requieren 
corrientes mayores y obligan a una mayor 
aportación tØrmica para la soldadura.
Al llevar a cabo una soldadura en posición, 
es conveniente utilizar diÆmetros menores 
y efectuar varias pasadas sucesivas, a � n 
de disminuir el � ujo descendente del baæo 
de soldadura.

COMO SE ELIGE LA CORRIENTE
El campo de corriente de soldadura estÆ reco-
mendado por el fabricante del electrodo y viene 
indicado en el paquete de electrodos.
 
SOLDADURA
El arco se conecta rozando la punta del 
electrodo contra la pieza conectada a la 
conexión de tierra y luego se separa a la 
distancia normal de soldeo.  De ser el movi-
miento demasiado rÆpido, se apaga el arco; 
en cambio, cuando es demasiado lento, el 
electrodo se pega y para dejarlo libre hay 
que dar un tirón lateral.
La soldadura consiste en depositar unas 
gotas de metal fundido del electrodo sobre 
la pieza. El revestimiento del electrodo, al 
quemarse, proporciona el gas protector al 
baæo de soldadura. 
Las tØcnicas empleadas en la soldadura 
pueden ser diferentes, se elegirÆ segœn 
varios factores.
En general, el electrodo se mantiene inclinado 
y se desplaza con oscilaciones entre los dos 
bordes a unir, para impedir una acumulación 
excesiva del metal de soldeo en el centro de 
la soldadura (ver Fig.1). 
Al terminar cada pasada, es preciso quitar la 
escoria con un martillo o con un cepillo.

Fig.1

Tab.1

Tab.2
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0-3 0 0 0

3-6 0 0 0-t/2

6-12 60-120 0-1.5 0-2
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Sezione minima dei cavi di saldatura
Minimum section of the welding cables 

Section minimum des câbles de soudure
Mindestquerschnitt der Schweißkabel

Sección mínima de los cables de soldadura 

Corrente max di saldatura
Max welding current
Courant maximum de soudure
Max. Schweißstrom
Corriente mÆx de soldadura 

Lunghezza dei cavi
Cable length 

Longueur des câbles 
Kabellänge

Longitud de los cables 

  5-10m 10-20m

130A 25mm† 35mm†
240A 35mm† 50mm†



USING PROCEDURE

PANEL DESCRIPTION
 1 - Earth socket
 2 - Rated value selector
 3 - Range selector
 4 - Socket for welding

OPERATION AS A GENERATOR
Turn selector 3 to �GEN.� (except EW 200 DC 
and EW 210 DC for which the selector position 
is immaterial).
Connect the user to the sockets.
Start the user device.

OPERATION AS A WELDER
Insert the jack of the earth cable in the socket 
1 (4 to weld with inverse polarity).
Connect the earth cable to the part that is to 
be welded.
Insert the jack of the electrode holder cable in 
the other socket. 
Set the current range with the selector 3.
Set the welding current with the selector 2 
(black scale for the low range, blue scale for 
the medium range(*),red scale for the high 
range).
Weld.

Attention: during welding the generator 
sockets are live, but the voltage value is 
low and unstable. So, for safety reasons, 
it is recommended to disconnect the user 
loads during welding.

The welding machine can give the maximum 
current only for a limited time, after which it 
must be allowed to cool (see indication on the 
plate). So, when working with high currents, if 
the thermal protection trips, you must wait a few 
minutes for it to be set automatically.

MODE D�EMPLOI

DESCRIPTION DU TABLEAU DE COMMANDE
 1 - Prise pour la masse
 2 - SØlecteur de la valeur nominale
 3 - SØlecteur de gamme
 4 - Prise pour soudage

FONCTIONNEMENT COMME GÉNÉRATEUR
Positionner le sØlecteur 3 sur «GEN.» (sauf pour 
EW 200 DC et EW 210 DC pour lesquels la posi-
tion du sØlecteur n�a pas d�importance).
Connecter le dispositif utilisateur aux prises.
Mettre en marche le dispositif utilisateur.

FONCTIONNEMENT COMME SOUDEUSE
Introduire la � che du câble de masse dans la prise 
1 (4 pour souder avec polaritØ inverse).
Connecter le câble de masse à la piŁce à 
souder.
Introduire la � che du câble de la pince porte-
Ølectrode dans l�autre prise.
SØlectionner la gamme de courant avec le 
sØlecteur 3.
SØlectionner le courant de soudage avec le 
sØlecteur 2 (Øchelle noire pour la gamme basse, 
Øchelle bleue pour la gamme moyenne (*), Øchelle 
rouge pour la gamme haute).
Souder.

Attention: durant le soudage, les prises du 
gØnØrateur sont sous tension mais la valeur 
de la tension est basse et instable. Par con-
sØquent, pour des raisons de sØcuritØ, il est 
recommandØ de dØconnecter les charges 
utilisatrices pendant le soudage.

La soudeuse peut assurer le courant maximum en 
sortie pendant un temps limitØ aprŁs lequel une 
pØriode de refroidissement est nØcessaire (voir 
l�indication sur la plaque). Si au cours du travail 
avec des courants ØlevØs la protection thermique 
intervient, il faut donc attendre quelques minutes 
le rØarmement automatique de cette derniŁre.

(*) Seulement dans les modèles EW 220 (M)DC 

et EW 240 DC.

MODALITA� DI UTILIZZO

DESCRIZIONE DEL PANNELLO
 1 - Presa per la massa
 2 - Selettore del valore nominale
 3 - Selettore di gamma
 4 - Presa per saldatura

FUNZIONAMENTO COME GENERATORE
Posizionare il selettore 3 su �GEN.� (eccetto 
EW 200 DC e EW 210 DC per le quali la posi-
zione del selettore Ł indifferente).
Collegare l�utilizzatore alle prese.
Avviare il dispositivo utilizzatore.

FUNZIONAMENTO COME SALDATRICE
Inserire lo spinotto del cavo di massa nella 
presa 1 (4 per saldare a polarità inversa).
Collegare il cavo di massa al pezzo da 
saldare.
Inserire lo spinotto del cavo dalla pinza portae-
lettrodo nell�altra presa. 
Impostare la gamma di corrente mediante il 
selettore 3.
Impostare la corrente di saldatura mediante il 
selettore 2 (scala nera per la gamma bassa, 
scala blu per la gamma media(*), scala rossa 
per la gamma alta).
Saldare.

Attenzione: durante la saldatura le prese 
del generatore sono sotto tensione, ma il 
valore della tensione risulta basso ed in-
stabile. Pertanto, per motivi di sicurezza, si 
raccomanda di staccare i carichi utilizzatori 
durante la saldatura.

La saldatrice può erogare la corrente massima 
solo per un tempo limitato, trascorso il quale 
necessita un raffreddamento (vedi l�indicazione 
in targa). Se pertanto, lavorando con correnti 
elevate, intervenisse la protezione termica, oc-
corre attendere qualche minuto per il ripristino 
automatico della stessa.

(*) Solo nei modelli EW 220 (M)DC e EW 240 DC    (*) Only in models EW 220 (M)DC and EW 240DC. 

PROBLEMI DI SALDATURA

Spruzzi eccessivi
 Arco lungo
 Corrente elevata

Incollature
 Arco troppo lungo
 Corrente troppo bassa

Crateri
 Allontanamento troppo veloce                 
 dell�elettrodo in staccata

Inclusioni
 Cattiva pulizia tra le passate
 Cattiva distribuzione delle passate
 Movimento difettoso dell�elettrodo

Insuf� ciente 
penetrazione

 Corrente di saldatura troppo bassa                 
 Mancata scalpellatura al vertice            

Sof� ature e 
porosità

 Umidità nell�elettrodo                            
 Arco troppo lungo

Cricche

 Correnti troppo elevate
 Materiali sporchi
 Idrogeno in saldatura (nel rivestimento          
 dell�elettrodo)

WELDING PROBLEMS

Too many splashes
 Long arc                                             
 High current

Sticking
 Arc is too long
 Current too low

Craters
 Electrode moving away too fast when
 removed 

Inclusions
 Bad cleaning between passes 
 Bad distribution of passes
 Faulty electrode movement

Insuf� cient penetration
 Welding current too low                       
 No chipping at root

Blowholes and porosity
 Humidity in the electrode                    
 Arc is too long

Cracks

 Currents too high
 Dirty materials
 Hydrogen in the weld (in the coating  
 of the electrode)

PROBL¨MES DE SOUDURE

Projections 
excessives

 Arc long                                                   
 Courant ØlevØ

Collages
 Arc trop long
 Courant trop bas

CratŁres
 Éloignement trop rapide de l�Ølectrode au 
 moment du dØtachement

Inclusions
 Nettoyage imparfait entre les passes
 Mauvaise rØpartition des passes
 Mouvement dØfectueux de l�Ølectrode

PØnØtration 
insuf� sante

 Courant de soudage trop bas                     
 Absence de burinage au sommet

Souf� ures et 
porositØs

 HumiditØ dans l�Ølectrode                      
  Arc trop long

Criques

 Courants trop ØlevØs
 MatØriaux sales
 HydrogŁne en soudage (dans l�enrobage  
 de l�Ølectrode)



MODALIT˜TEN ZUM GEBRAUCH

BESCHREIBUNG DER STEUERTAFEL
 1 - Erdungs-Steckdose
 2 - Wählschalter des Nennwerts
 3 - Bereichs-Wählschalter
 4 - Schweiß-Steckdose

FUNKTION ALS GENERATOR
Den Wählschalter 3 auf �GEN.� stellen (außer bei EW 
200 DC und EW 210 DC, bei denen die Position des 
Wählschalters keine Rolle spielt).
Den Verbraucher mit den Steckdosen verbinden.
Die Verbraucher-Vorrichtung starten.

FUNKTION ALS SCHWEISSMASCHINE
Den Steckerstift des Erdungskabels in die Steckdose 
1 (4 zum Schweißen bei umgekehrter Polarität) 
einführen.
Das Erdungskabel mit dem zu schweißenden We-
rkstück verbinden.
Den Steckerstift des Kabels  der Elektroden-halter 
Zange in die andere Steckdose einführen.
Den Strombereich mittels des Wählsch-alters 3 
einstellen.
Den Schweißstrom mittels des Wählschalters 2 
einstellen (schwarze Skala für niedrigen Bereich, 
blaue Skala für mittleren Bereich (*), rote Skala für 
hohen Bereich).
Schweißen.

Achtung. Während des Schweißvorgangs stehen 
die Steckdosen des Generators unter Spannung, 
jedoch erweist sich der Spannungswert als 
niedrig und nicht stabil. Aus Sicherheitsgründen 
wird daher empfohlen, die Verbraucherlasten 
während des Schweißvorgangs abzutrennen.

Die Schweißmaschine kann den Höchststrom nur für 
eine begrenzte Zeit liefern, nach deren Ablauf eine 
Abkühlung erforderlich ist (siehe Angabe auf dem 
Typenschild). Sollte daher bei der Arbeit mit hohen 
Stromleistungen der Thermoschutz eingreifen,
muß man einige Minuten warten, bis dieser sich 
automatisch rückgestellt hat.
(*) Nur bei den Modellen EW 220 (M)DC und 

EW 240 DC.

CÓMO SE UTILIZA 

DESCRIPCION DEL PANEL 
 1 - Toma para la puesta a tierra
 2 - Mando del valor nominal
 3 - Mando de la gama 
 4 - Toma para la soldadura 

FUNCIONAMIENTO COMO GENERADOR
Poner el mando 3 en �GEN.� (excepto EW 
200 DC y EW 210 DC, ya que para estos es 
indiferente  la posición del mando).
Conectar el utilizador a las tomas.
Poner en marcha el dispositivo utilizador.

FUNCIONAMIENTO COMO SOLDADORA 
Enchufar el cable de masa a la toma 1 (4 para 
soldar con polaridad inversa).
Conectar el cable de masa a la pieza a 
soldar.
Enchufar la clavija del cable de la pinza por-
taelectrodo en la otra toma. 
Programar la gama de corriente con el 
mando 3.
Programar la corriente de soldadura con el 
mando 2 (escala negra para la gama baja, 
escala azul para la gama media(*), escala roja 
para la gama alta).
Soldar.

Cuidado: durante la soldadura las tomas del 
generador estÆn bajo tensión, cuyo valor 
sin embargo resulta bajo e inestable. Así 
pues y en relación a la seguridad, se reco-
mienda desconectar las cargas utilizadoras 
durante la soldadura.

La soldadora puede suministrar la corriente 
mÆxima sólo por un tiempo limitado, así que 
transcurrido dicho tiempo es necesario que se 
enfríe (ver la indicación de la placa). Por tanto, 
en el caso de que al trabajar  con corrientes 
elevadas se activase la protección tØrmica, 
serÆ necesario esperar algunos minutos para 
que Østa se reactive automÆticamente. 
(*) Sólo en los modelos EW 220 (M)DC y EW 

240 DC.

PROBLEMAS DE SOLDADURA 

Excesivas 
salpicaduras

 Arco largo                                                
 Corriente elevada

Pegados 
 Arco demasiado largo 
 Corriente demasiado baja 

CrÆteres
 Separación demasiado rÆpida del electrodo  
 al alejarlo

Inclusiones
 Entre las pasadas no se limpia bien
 Mala distribución de las pasadas
 Movimiento defectuoso del electrodo 

Insu� ciente 
penetración

 Corriente de soldadura demasiado baja     
 Cinceladura no efectuada en el vØrtice

Soplados y 
porosidad 

 Humedad en el electrodo                           
 Arco demasido largo

Grietas 

 Corrientes demasiado elevadas 
 Materiales sucios 
 Hidrógeno en soldadura (en elrevestimiento  
 del electrodo)

SCHWEISSPROBLEME

Übermäßiges 
Sprühen

 Langer Lichtbogen                              
 Starker Strom         

Ankleben
 Lichtbogen zu lang
 Strom zu niedrig

Krater
 Zu schnelles Entfernen der Elektrode  
 beim Ablösen

Einschlüsse

 Unzureichende Reinigung zwischen den  
 Schweißgängen
 Unzureichende Verteilung der   
 Schweißgänge
 Fehlerhafte Bewegung der Elektrode

Unzureichende 
Durchdringung

 Schweißstrom zu niedrig
 Kein Abmeißeln am Scheitel

Blasen und 
Porösität

 Feuchtigkeit in der Elektrode        
 Lichtbogen zu lang

Risse

 Zu hoher Strom
 Schmutzige Materialien
 Wasserstoff in der Schweißung (im  
 Überzug der Elektrode)





Restituzione macchine in riparazione
Returning machines repaired
Retour marchandises pour reparation
Rückgabe der maschinen zur reparatur
Devolución mÆquinas en reparación

Lo scopo della presente 
scheda Ł assicurare al Cliente 
un valido ed ef� ciente servizio 
di assistenza. Questa scheda 
dovrà essere consegnata 
all�utilizzatore � nale da parte 
del venditore locale.

PROCEDURA
Nel caso di  guasti o anoma-
lie di funzionamento delle 
macchine Sincro, il Cliente 
Ł invitato ad interpellare il 
nostro �Servizio Assisten-
za� telefonando allo 0445-
450500.
Se, dopo tale contatto, risul-
tasse necessaria la restitu-
zione del prodotto, il nostro 
�Servizio Assistenza� fornirà 
al Cliente un numero di �Rien-
tro Materiale Autorizzato� 
(RMA), che dovrà essere 
riportato sia sui documenti 
di accompagnamento del 
materiale che nella presente 
Scheda di Riparazione.
Prodotti resi senza aver 
seguito la descritta proce-
dura e privi della scheda di 
riparazione, verranno respinti 
al mittente dal magazzino 
accettazione.
Per l�eventuale concessione 
della garanzia Ł indispensabi-
le che la Sincro sia contattata 
esclusivamente dal proprio 
Cliente. Richieste di riparazio-
ne provenienti direttamente 
dall�utilizzatore � nale saranno 
in ogni caso considerate NON 
in garanzia.
Prima di procedere a ripa-
razioni verrà comunicato 
un preventivo e si attenderà 
l�autorizzazione da parte 
del Cliente 

SCHEDA DI 
RIPARAZIONE
La scheda di riparazione deve 
essere compilata per ogni 
prodotto ed inclusa nell�im-
ballo di restituzione. L�accu    -
ra     tezza nella compilazione 
renderà il nostro intervento 
rapido e risolutivo.

SPEDIZIONE
La merce resa viaggia esclu-
sivamente a spese e a rischio 
del Cliente indipendentemen-
te dalla concessione dell�in-
tervento in garanzia.
Curare che le macchine siano 
in ordine, pulite e che l�olio di 
eventuali moltiplicatori di giri 
sia stato vuotato.  
Si raccomanda di restituire 
il materiale entro un imballo 

The scope of this card is 
to ensure the client with a 
valid and ef� cient assistance 
service. This card must be 
given to the purchaser by 
the local dealer.

PROCEDURE
Whenever any Sincro machi-
ne malfunctions, the client 
is invited to contact our 
�Assistance Service� by 
calling ++39 0445 450500. 
If the decision is made to 
return the product, we will 
provide you with an �Au-
thorized Material Return� 
(RMA) number that must be 
included both in the delivery 
documents that accompany 
the material  and this Repair 
Card. Products that have 
been returned without fol-
lowing the procedure above 
and without a Repair Card will 
be returned to sender.
In order to obtain coverage 
under the warranty, Sincro 
must be contacted exclusi-
vely by its authorized dealer. 
Requests for repairs received 
directly from � nal user clients 
will be considered outside the 
terms of warranty coverage.  
Prior to performing repair, 
an estimate will be provided 
and authorization must be 
received from the authorized 
dealer before proceeding 
with the repair.

REPAIR CARD
A repair card must be com-
piled for every product and 
enclosed in the packaged 
product  sent for repair. Pro-
viding accurate and complete 
information in the Repair 
Card will help us repair the 
product faster and better.

SHIPMENT
All products to be repaired are 
shipped at the risk and expen-
se of the client regardless of 
whether warranty coverage 
will be claimed or not. The 
client must make sure that 
the machines sent for repair 
are in good order, clean, and 
that the oil in the overgear 
system has been drained. 
We recommend returning the 
products in adequate packa-
ging that ensures protection 
against impact.

Le but de la prØsente � che 
est d�assurer au client un 
service aprŁs-vente rapi-
de et ef� cace. Cette � che 
devra Œtre communiquØ à 
l�utilisa teur � nal de la part 
du revendeur agrØØ.

PROCEDURE
En cas de pannes ou d�ano-
malies de fonction nement 
des machines Sincro, le 
client est invitØ à contacter 
notre �Service Assistance� 
en tØlØphonant au ++39 
0445 450500. Si à la suite 
de ce contact, la restitution du 
produit s�avŁre nØcessaire, 
notre �Service Assistance� 
communiquera au client un 
numØro pour le �Retour Ma-
tØriel AutorisØ� (RMA) qui 
devra Œtre reportØ sur le do-
cument d�accompa gnement 
du matØriel comme sur la 
prØsente Fiche technique de 
rØparation.
Les produits rendus sans 
avoir suivi la procØdure 
dØcrite et privØs de la Fiche 
technique de rØparation 
seront retournØs à l�en-
voyeur. Pour une Øventuelle 
concession de garantie il est 
indispensable que la Sincro 
soit contactØ directement 
par le revendeur agrØØ. Les 
demandes de rØparation ef-
fectuØes par l�utilisateur � nal 
seront considØrØes comme 
Øtant hors garantie. Toute 
demande de rØparation fera 
l�objet d�un devis.

FICHE TECHNIQUE DE 
REPARATION
La � che technique de rØpa-
ration doit Œtre remplie pour 
chacun des produits et jointe 
à la marchandise restituØe. 
La clartØ des donnØes four-
nies permettra une interven-
tion rapide et dØcisive.

EXPEDITION
Les frais d�expØdition sont à 
la charge du client et cela, 
indØpendamment du fait 
que la marchandise soit 
encore sous garantie. Faire 
en sorte que les machines 
soient au complet, nettoyØes 
et que l�huile des Øventuels 
multiplicateurs de tours ait 
ØtØ ØvacuØe. Il est conseillØ 
d�expØdier la machine dans 
un emballage adaptØ et 
antichoc.

Zweck dieser Karte ist, dem 
Kunden einen guten und wirk-
samen Kundendienst  zu 
gewährleisten. Diese Karte 
soll dem Endbenutzer vom 
lokalen Verkäufer übergeben 
werden.

VERFAHREN
Bei Schäden oder Betriebsstö-
rungen der Sincro-Maschinen, 
ist der Kunde gebeten, unse-
ren �Kundendienst� unter der 
Nummer ++39 0445 450500 
anzurufen.
Falls nach dieser Kontaktauf-
nahme eine Rückgabe des 
Produkts erforderlich sein sollte, 
gibt unser �Kundendienst� dem 
Kunden eine �Nummer für die 
Rückgabe von autorisiertem 
Material� (RMA), die sowohl 
in die Begleitunterlagen des 
Materials als auch in diese 
Reparaturkarte einzutragen 
ist. Produkte, die ohne o.g. 
Vorgang und ohne Reparatur-
karte zurückgegeben werden, 
werden nicht akzeptiert und 
von der Annahmestelle an den 
Absender zurückgegeben.Für 
eine eventuelle Garantiegewäh-
rung i  st es erforderlich, daß die 
Fa. Sincro ausschließlich vom 
Kunden selbst kontaktiert wird. 
Vom Endbenutzer gemachte 
Reparaturan fragen werden 
in jedem Fall als NICHT un-
ter Garantie stehende Fälle 
bearbeitet.
Vor der Reparaturaus führung 
wird ein Kostenvoranschlag 
mitgeteilt und eine  Geneh-
migung seitens des Kunden 
abgewartet.

REPARATURKARTE
Die Reparaturkarten müsen für 
jedes Produkt ausgefüllt werden 
und in der Rückgabever-pa-
ckung eingeschlossen sein.
Die sorgfältige Ausfüllung 
ermöglich einen unserseitigen 
raschen und problemlösenden 
Eingriff.

VERSAND
Unabhängig von der Gewäh-
rung des Garantieeingriffs, 
reist die zurückgegebene Ware 
ausschließlich auf Kosten und 
Risiken des Kunden. Sich über-
zeugen, daß die Maschinen 
in Ordnung und sauber sind 
und daß das Öl eventueller 
Drehzahlübersetzer ausgeleert 
wurde.
Es wird empfohlen, das Ma-
terial in einer entsprechend 
geeigneten Verpackung zu-
rückzugeben, um das Produkt 

Esta � cha se remite al Cliente 
con la � nalidad de garantizar-
le un servicio de postventa vÆ-
lido y e� ciente. El revendedor 
local tiene que suministrarla 
al usuario � nal.

PROCEDIMIENTO
En caso de averías o ano-
malías de funcionamiento 
de las mÆquinas Sincro, 
aconsejamos al Cliente que 
se ponga en contacto con el 
Servicio Postventa llamando 
el nœmero ++39 0445 450500. 
Si a continuación de la llama-
da fuera necesario devolver el 
producto, el Servicio de Pos-
tventa suministrarÆ al Cliente 
un nœmero de �Regreso Ma-
terial Autorizado� (RMA), 
que deberÆ encontrarse 
tanto en los documentos 
de expedición del material, 
como en la presente Ficha 
de Reparación.
Productos devueltos sin ha-
ber efectuado el procedimien-
to descrito anteriormente y 
los que no tengan la � cha 
de reparación, se rechazarÆn 
al Cliente del AlmacØn de 
aceptación.
Por lo que respecta a la 
posible concesión de la ga-
rantía, es preciso que Sincro 
se contacte œnicamente por 
el Cliente; la petición de 
reparaciones directamente 
por parte del usuario � nal 
han de considerarse NON en 
garantía. Antes de proceder a 
la reparación se comunicarÆ 
un presupuesto al Cliente y 
se esperarÆ la autorización 
del mismo.

FICHA DE REPARACIÓN
La � cha de reparación debe 
completarse para cada 
producto e incluirse en el 
embalaje de devolución. La 
esmerada completación de la 
� cha permitirÆ una reparación 
rÆpida y e� ciente.

ENV˝O
Los gastos de transporte 
corren por cuenta y riesgo del 
Cliente, independientemente 
de la concesión de la interven-
ción en garantía.
Cerciorarse de que las mÆqui-
nas estÆn limpias y en buen 
estado, y que el aceite de 
los posibles multi plicadores 
de vueltas ha sido vaciado. 
Aconsejamos devolver el 
material en un embalaje que 
permita protegerlo durante el 



Scheda di riparazione:
Repair card:
Fiche technique de rØparation:
Reparaturkarte:
Ficha de reparación:

DATA:

Descrizione del prodotto:
Description of product:
Description du produit:
Produktbezeichnung:
Descripción del producto:

Modello:
Model:
ModŁle:
Modell:
Modelo:

Matricola:
Serial number:
N° de sØrie:
Kennummer:
Matrícula:

RMA:

Tecnico contattato:
Technician contacted:
Technicien contactØ:
Kontaktierter Techniker:
TØcnico contactado:

Motivo della restituzione:
Reason for return::
Motif(s) de la restitution:
Begründung d. Rückgabe:
Motivo de la devolución:

Assenza di tensione:
No voltage:
Absence de tension:
Spannungsmangel:
Falta de tensión:

Tensione bassa:
Low voltage:
Tension insuf� sante:
Niederspannung
Tensión baja:

Problemi meccanici:
Mechanical problems:
ProblŁmes mØcaniques:
Mechanische Probleme:
Problemas mecÆnicos:

Note:
Notes:
Remarques:
Anmerkungen:
Notas:

Ditta:
Company:
Entreprise:
Firma:
Empresa:

Tel/Fax:

Persona da contattare:
Contact person:
Contact:
Ansprechpartner:
Persona a contactar:

Barrare la casella corrispondente:

Put an “X” in the corresponding box:

Barrer la case correspondante:

Das entsprechende Kästchen ankreuzen:

Rellenar la casilla correspondiente:

Riparazione:
Repair:
RØparation:
Reparatur:
Reparación:

Manutenzione:
Maintenance:
Entretien:
Wartung:
Mantenimiento:

Problemi sul quadretto elettrico:
Electrical control panel problems:
ProblŁme au niveau des circuits Ølectriques:
Probleme am Schaltbrett:
Problemas en el cuadro elØctrico:

Tensione alta:
High voltage:
Surtension:
Hochspannung:
Tensión alta:

IDENTIFICAZIONE CLIENTE -  CLIENT IDENTIFICATION - DONNEES D�IDENTIFICATION CLIENT - 
KUNDENBEZEICHNUNG - IDENTIFICACIÓN DEL CLIENTE 

SINCRO s.r.l. - Via Tezze, 3    36073    Cereda di Cornedo Vicentino   Vicenza - Italy - 
ph. +39 0445 450500 - fax. +39 0445 446222





 La lista dei centri assistenza autorizzati si trova nel nostro sito web : www.sogagroup.com

 The service center list is available in our web site : www.sogagroup.com

 La liste des centres de service aprŁs-vente agrØØs se trouve sur notre site web: www.sogagroup.com

 Die Liste unserer autorisierten Kundendienststellen ! ndet sich aufunsererWebsite: www.sogagroup.com

 Uds. encontrarÆn la lista de los centros de asistencia autorizados en nuestro sitio web: www.sogagroup.com






