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ISTRUZIONI PER LA SALDATURA

CAVI DI SALDATURA
I cavi di saldatura devono essere della lunghez-
za minima necessaria, devono essere mante-
nuti vicini e correre sul suolo.
Non utilizzare cavi con l’isolamento rovi-
nato o di sezione insufficiente.
Per il diametro dei cavi si faccia riferimento alla
Tab.1.

COLLEGAMENTO EQUIPOTENZIALE E
MESSA A TERRA
Seguire le prescrizioni delle norme nazionali
riguardo il collegamento equipotenziale dei
componenti metallici nei pressi dell’impianto di
saldatura e la loro eventuale messa a terra.

PREPARAZIONE DEI PEZZI
La preparazione varia a seconda del tipo di
giunto, dello spessore, della posizione e del-
l’accessibilità dei pezzi.
In generale i lembi da saldare devono essere
preparati mediante pulizia da vernice, ruggine
o altri agenti contaminanti.
Per la saldatura in piano fino a 10-12mm di
spessore si adotta normalmente la prepara-
zione a V (vedi Tab.2), per spessori maggiori è
preferibile quella a X con ripresa a rovescio o
a U senza ripresa.

SCELTA DELL’ELETTRODO
Le saldatrici serie EW-AC sono adatte alla sal-
datura di elettrodi di tipo AWS E6013 (rutilici).
Il diametro dell’elettrodo dipende dallo spes-
sore del materiale, dalla posizione del pezzo,
dal tipo di giunto. Naturalmente diametri mag-
giori richiedono correnti maggiori e comporta-
no maggiore apporto termico nella saldatura.
Quando si esegua una saldatura in posizione
è conveniente usare diametri minori e più pas-
sate successive per ridurre il deflusso del ba-
gno di saldatura.

SCELTA DELLA CORRENTE
Il range di corrente di saldatura è raccoman-
dato dal costruttore dell’elettrodo ed è indicato
sul contenitore degli elettrodi.

SALDATURA
L’arco si innesca sfregando la punta dell’elet-
trodo sul pezzo collegato al cavo di massa e
ritraendo quindi l’elettrodo fino alla normale
distanza di saldatura. Se il movimento è trop-
po rapido, si spegne l’arco; se invece è troppo
lento, l’elettrodo si incolla ed occorre uno strap-
po laterale per liberarlo.
La saldatura consiste nel deposito di gocce di
metallo fuso dell’elettrodo sul pezzo. Il rivesti-
mento dell’elettrodo, nel bruciare, fornisce il gas
protettivo al bagno di saldatura.
La saldatura può essere eseguita con tecni-
che diverse la cui scelta dipende da svariati
fattori.
In generale, l’elettrodo va mantenuto inclinato
e va spostato eseguendo delle oscillazioni tra
i due lembi da unire in modo da evitare un ec-
cessivo accumulo di materiale di apporto al
centro della saldatura (vedi Fig.1).
Al termine di ogni passata è necessario aspor-
tare la scoria con un martello e/o una spazzo-
la.

INSTRUCTIONS FOR WELDING

WELDING CABLES
The welding cables must be of the minimum
length necessary, they must be kept close
together and run along the ground.
Do not use cables on which the insulation
is spoiled or which have an insufficient
section.
For the cable diameter, see Tab. 1.

EQUIPOTENTIAL CONNECTION AND
EARTHING
Follow the national requirements for the
equipotential connection of metal components
in the vicinity of the welding system and for
earthing them if necessary.

PREPARING THE PARTS
The preparation varies depending on the type
of join, the thickness, the position and the
accessibility of the parts.
In general the edges to be welded must be
prepared by cleaning off any paint, rust or other
contaminating substances.
For flat welding up to a thickness of 10-12mm,
the V preparation is normally used (see Tab.
2), while for greater thicknesses it is preferable
to use the X preparation with upside-down
rewelding or the U preparation without
rewelding.

CHOOSING THE ELECTRODE
The welders in the EW-DC series are suitable
for welding any type of electrodes (rutile, ba-
sic, cellulose). The electrode diameter depends
on the thickness of the material, the position of
the part and the type of join. Larger diameters
of course require greater currents and involve
a greater amount of heat in welding.
When making a weld in position it is convenient
to use smaller diameters and several passes
to reduce the flow of the weld pool.

CHOOSING THE CURRENT
The range of the welding current is
recommended by the electrode manufacturer
and is indicated on the electrode container.

WELDING
The arc is struck by rubbing the tip of the
electrode on the part connected to the earth
cable and then drawing back the electrode to
the normal welding distance. If the movement
is too fast, the arc goes out; if it is too slow, the
electrode sticks and you must pull sideways to
free it.
Welding consists of depositing drops of molten
electrode metal on the part. As it burns, the
electrode coating provides the protective gas
for the weld pool.
Welding may be carried out with different
techniques, the choice of which depends on
various factors
In general, the electrode is kept tilted and is
shifted by making oscillating movements
between the two edges that are to be joined
so as to avoid an excessive build-up of weld
material in the centre of the weld (see Fig.1).
At the end of each pass it is necessary to
remove the slag with a hammer and/or a brush.

INSTRUCTIONS POUR LE SOUDAGE

CÂBLES DE SOUDAGE
Les câbles de soudage doivent être de la longueur
minimum nécessaire, ils doivent être maintenus
proches l’un de l’autre et ils doivent passer sur le
sol.
Ne pas utiliser de câbles de section
insuffisante ou dont la gaine isolante est
endommagée.
Pour le diamètre des câbles, se référer au Tableau
1.

CONNEXION ÉQUIPOTENTIELLE ET MISE À
LA TERRE
Suivre les prescriptions des normes en vigueur
dans le pays d’installation en ce qui concerne la
connexion équipotentielle des composants
métalliques à proximité du poste de soudage et
leur éventuelle mise à la terre.

PRÉPARATION DES PIÈCES
La préparation varie selon le type de joint,
l’épaisseur, la position et l’accessibilité des pièces.
En général les bords à souder doivent être
préparés en éliminant les traces de peinture, de
rouille ou d’autres agents contaminants.
Pour le soudage à plat jusqu’à 10-12 mm
d’épaisseur, on adopte généralement la
préparation en V (voir tab. 2); pour les épaisseurs
supérieures, il vaut mieux choisir la préparation
en “X” avec reprise à l’envers ou en “U” sans
reprise.

CHOIX DE L’ÉLECTRODE
Les soudeuses série EW-DC sont adaptées au
soudage d’électrodes de n’importe quel type
(rutiliques, basiques, cellulosiques). Le diamètre
de l’électrode dépend de l’épaisseur du matériau,
de la position de la pièce, du type de joint.
Naturellement les plus grands diamètres
demandent des courants plus importants et
comportent un plus grand apport thermique lors
du soudage.
Quand on effectue une soudure in situ, il est
préférable d’utiliser des diamètres moins
importants et d’effectuer plusieurs passes
successives pour réduire l’écoulement du bain de
soudure

CHOIX DU COURANT
La gamme du courant de soudage est
recommandé par le constructeur de l’électrode et
est indiquée sur l’emballage des électrodes.

SOUDAGE
L’arc s’amorce en frottant la pointe de l’électrode
sur la pièce connectée au câble de masse et en
reculant ensuite l’électrode jusqu’à la distance de
soudage normale. Si le mouvement est trop rapi-
de, l’arc s’éteint; si au contraire il est trop lent,
l’électrode se colle et il faut effectuer une traction
latérale pour la libérer.
Le soudage consiste dans le dépôt de gouttes de
métal fondu de l’électrode sur la pièce. L’enrobage
de l’électrode, en brûlant, fournit le gaz protecteur
au bain de soudure.
Le soudage peut être effectué avec des techniques
différentes dont le choix dépend de différents
facteurs.
En général, l’électrode doit être maintenue en
position inclinée et doit être déplacée en effectuant
des oscillations entre les deux bords à unir de
manière à éviter une accumulation excessive de
matériau d’apport au centre de la soudure (voir
Fig. 1).
À la fin de chaque passe, il faut éliminer les résidus
avec un marteau et/ou une brosse.



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.

ÄQUIPOTENTIALANSCHLUSS UND ERDUNG
Die Vorschriften der nationalen Normen in bezug
auf den Äquipotentialanschluß der
Metallkomponenten in der Umgebung der
Schweißanlage 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 vorbereitet werden.
Zum Flachschweißen bis zu 10-12mm Dicke wird
normalerweise die V-Stoß-Vorbereitung angewandt
(siehe Tab. 2); bei höheren Dickenwerten ist der X-
Stoß mit Wiederaufnahme auf der Rückseite oder
der U-Stoß ohne Wiederaufnahme 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 ausgeführt
wird, empfiehlt es sich, niedrigere Durchmesser und
mehrere aufeinanderfolgende Schweißgänge
anzuwenden, um den Abfluß des Schweißbads zu
reduzieren.

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

SCHWEISSVORGANG
Der Lichtbogen wird entzündet, indem die Spitze
der Elektrode gegen das mit der Erdleitung
verbundene Werkstück gerieben und die Elektrode
dann bis zum normalen Schweißabstand
zurückgezogen wird. Ist die Bewegung zu schnell,
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 Techniken,
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 Zusatzwerkstoff in
der Mitte der Schweißung zu vermeiden (siehe Abb.
1).
Am Ende jedes Schweißgangs muß die Schlacke
mit einem Hammer und/oder einer Bürste entfernt
werden.

INSTRUCCIONES PARA LA SOLDADURA

CABLES DE SOLDADURA
Los cables de soldadura tendrán la necesaria
longitud mínima, se colocarán uno a lado del
otro y correrán por el suelo.
No usar cables con el aislamiento
estropeado o de sección insuficiente.
Para el diámetro 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 componentes
metálicos 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 prefiere la X, con
reanudación al revés 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,
básicos, celulósicos). El diámetro del electrodo
corresponderá al espesor del material, a la
posición de la pieza y al tipo de junta. Natural-
mente, los diámetros superiores requieren
corrientes mayores y obligan a una mayor
aportación térmica para la soldadura.
Al llevar a cabo una soldadura en posición, es
conveniente utilizar diámetros menores y
efectuar varias pasadas sucesivas, a fin de
disminuir el flujo descendente del baño de
soldadura.

COMO SE ELIGE LA CORRIENTE
El campo de corriente de soldadura está
recomendado 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
movimiento demasiado rápido, 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 baño de
soldadura.
Las técnicas empleadas en la soldadura
pueden ser diferentes, se elegirá según 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.

� !"#

t α h g
mm ° mm mm
0-3 0 0 0
3-6 0 0 0-t/2
6-12 60-120 0-1.5 0-2

Preparación de la junta 

Preparazione del giunto
Preparing the join 
Préparation du joint

Vorbereitung des Stoßes

g h

t
α

$%"#

$%"&

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

������m �����m
���A ��mm² ��mm²
���A ��mm² ��mm²

Mindestquerschnitt der Schweißkabel
Sección mínima de los cables de soldadura 

Sezione minima dei cavi di saldatura

Lunghezza dei cavi
Cable length 

Longueur des câbles 
Kabellänge

Longitud de los cables 

Minimum section of the welding cables 
Section minimum des câbles de soudure



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

Insufficiente penetrazione Velocità di avanzamento troppo alta
Corrente di saldatura troppo bassa
Cianfrino stretto
Mancata scalpellatura al vertice

Soffiature e porosità Umidità nell'elettrodo
Arco troppo lungo

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

PROBLEMI DI SALDATURA
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

Insufficient penetration Advance speed too fast
Welding current too low
Narrow caulking iron
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)

WELDING PROBLEMS
Projections excessives Arc long

Courant élevé
Collages Arc trop long

Courant trop bas
Cratères Éloignement trop rapide de l'électrode au 

moment du détachement

Inclusions Nettoyage imparfait entre les passes
Mauvaise répartition des passes
Mouvement défectueux de l'électrode

Pénétration insuffisante Vitesse d'avance trop lente
Courant de soudage trop bas
Chanfrein étroit
Absence de burinage au sommet

Soufflures et porosités Humidité dans l'électrode
Arc trop long

Criques Courants trop élevés
Matériaux sales
Hydrogène en soudage (dans l'enrobage 
de l'électrode)

PROBLÈMES DE SOUDURE
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GARANZIA

La Sincro s.r.l. garanti-
sce qualità, sicurezza e
affidabilità di tutti i suoi
prodotti.
Il periodo di garanzia
contro guasti o
malfunzionamenti deri-
vati dal difetto di costru-
zione o dai materiali è di
12 mesi a partire dalla
data di consegna. In
nessun caso, anche se
l’alternatore non fosse
stato nel frattempo mes-
so in servizio, i termini di
garanzia potranno esse-
re prorogati.
Qualora durante il perio-
do di garanzia si manife-
stassero difetti di lavora-
zione o di montaggio di
materiali la Sincro s.r.l.
riparerà o sostituirà a
proprie spese le parti di-
fettose nel più breve tem-
po possibile. La denun-
zia del vizio dovrà avve-
nire entro 8 giorni dalla
scoperta, pena la deca-
denza della garanzia. Gli
interventi a carico della
Sincro dovranno essere
eseguiti presso lo stabili-
mento della stessa. Tut-
te le spese relative al tra-
sporto del prodotto da
riparare saranno a cari-
co del cliente. La garan-
zia decadrà qualora si
manifestassero inconve-
nienti o guasti dovuti ad
imperizia; utilizzo oltre ai
limiti delle prestazioni
nominali; se il prodotto
avesse subito modifiche
o se gli alternatori ritor-
nassero disassemblati o
con targhette dati altera-
ti o manomessi. Il cliente
dovrà attenersi alla pro-
cedura descritta nella
scheda gialla allegata al
manuale di uso e manu-
tenzione, che accompa-
gna ogni alternatore, per
la resa del materiale.

WARRANTY

Sincro S.r.l. assures
quality, security and re-
liability on all products.
The warranty period
against failures and bad
functioning caused by
assembling defects or
materials is of 12
months, starting from
the date of delivery. In
no case, even if the al-
ternator has never been
used, the warranty
terms can be extended.
If during the warranty
period working or as-
sembling imperfections
of materials should ap-
pear, Sincro S.r.l. will
repair or substitute at its
own charge the faulty
pieces as soon as pos-
sible. The communica-
tion of the faultiness
must be done within 8
days from its discovery,
penalty the end of the
warranty. Repairing at
Sincro’s charge must be
done in its own works.
All transport costs re-
lated  to the product to
repair are at customer’s
charge. Warranty will
not be granted if defects
or failures caused by
lack of experience
should appear; use over
the limits of the nominal
performances; if the
product has been modi-
fied or if the alternators
should be returned dis-
assembled or with the
data lables changed.
The customer must fol-
low the procedure
stated on the yellow
sheet included in the
user’s manual, which is
supplied with every al-
ternator, for the return of
the goods.

GARANTIE

La société Sincro S.r.l..
garantit la qualité, sû-
reté et fiabilité de tous
ses produits.
La période de garantie
contre pannes ou mau-
vais fonctionnement
causés par des vices de
fabrication ou de maté-
riel est de 12 mois dé-
buté à la date de livrai-
son de Sincro. En aucun
cas, même si l’alterna-
teur n’était pas mis en
fonction pendant ce
temps, la période de
garantie pourra être pro-
rogé. Dans le cas où, au
cours de la période de
garantie, s’ils présen-
taient des défauts d’usi-
nage ou d’assemblage
de matériel, Sincro srl
effectuera la réparation
ou le remplacement des
parties défectueuses
dans la période la plus
bref. L’avis du vice de-
vra être envoyé dans les
8 jours de la connais-
sance. Dans le cas con-
traire, aucune garantie
ne s’applique. Les inter-
ventions aux frais de
Sincro devront être ef-
fectué chez l’usine de
Sincro même. Toutes
frais de transport des
produits à réparer sont à
la charge du client. Ils
entraînent l’annulation
des garanties: tous ac-
cidents ou défauts cau-
sés par impéritie, l’utili-
sation au delà des pres-
tations nominales, dans
le cas que le produit avait
subi modifications ou si
l’alternateur retournait
désassemblé ou avec
l’étiquette des donnés
altérée ou falsifiée. Le
client devra se confor-
mer à la procédure dé-
crit dans la fiche jaune
inclus dans le manuel
d’utilisation et manuten-
tion qui accompagne
chaque alternateur, pour
le retour du matériel.

GARANTIE

Die Fa. Sincro srl garan-
tiert Qualitaet, Sicher-
heit und
Zuverlaessigkeit aller
Produkten.
Die Garantiezeit gegen
Schaden oder Schlecht-
betrieb wegen der Kon-
struktionsfehler ist 12
Monate ab Lieferdatum.
Diese Frist kann nicht
verlaengert werden.
Wenn, waehrend der
Garantiezeit, es Kon-
struktionsfehler gibt,
wird die Sincro srl die
Fehlteile kostenlos re-
parieren oder ersetzen.
Das muss aber inner-
halb 8 Tagen von der
Entdeckung mitgeteilt
werden sonst wird die
Garantie ablaufen. Je-
des Ansprechen zu La-
sten der Sincro muss in
Sincro ausgefuehrt wer-
den. Die Transportko-
sten der zu reparieren-
den Waren zu Lasten
des Kunden sind. Die
Garantie ist nicht mehr
gueltig in den folgenden
Umstaenden: selbstver-
schuldete Fehler, Ge-
brauch ueber die Gren-
zen, wenn das Produkt
modifiziert worden ist
oder wenn die Ware
ohne Zusammenbau
oder mit veraenderten
T y p s c h i l d - D a t e n
zurueckkommt. Fuer die
Rueckgabe sollte der
Kunde die Procedur die
in der gelben Karte be-
schrieben ist respektie-
ren. Das liegt jedem
Generator mit dem
Wartungshandbuch bei.

GARANTIA

Sincro s.r.l. garantiza
calidad, seguridad y
fiabilidad de todos sus
productos.
El período de garantía
para averías o
malfuncionamientos de-
rivadas de los materia-
les o de faltas de fabri-
cación es de 12 meses
a partir de la fecha de
entrega. En ningún
caso, aunque el alterna-
dor no haya sido pues-
to todavía en funciona-
miento,  se podrán pro-
rrogar los términos de
garantía.Si durante el
período de garantía se
manifiestan defectos de
fabricación, de montaje
o de materiales, Sincro
s.r.l. reparará o sustitui-
rá a sus gastos las par-
tes defectuosas a la
mayor brevedad
posible.Sincro s.r.l. ten-
drá que ser avisada del
problema dentro de 8
dias del descubrimiento;
en caso contario, la ga-
rantía decaerá.Toda in-
tervención a cargo de
Sincro s.r.l. se efectua-
rá en el establecimien-
to de la misma. Todo
gasto de trasporte para
los productos a reparar
serán a cargo del
cliente.La garantía de-
cae en los casos si-
guientes: cuando se
manifiesten inconve-
nientes o averías debi-
dos a impericias, a utili-
zación fuera de los lími-
tes de los rendimientos
nominales, cuando el
producto haya sido mo-
dificado o cuando el al-
ternador regrese des-
montado o con los da-
tos de la etiqueta
adhesiva modificados o
borrados.Para la devo-
lución del material el
cliente tiene que cumplir
las normas descritas en
la tarjeta amarilla adjun-
ta al manual de uso y
manutención que acom-
paña cada alternador.
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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 Annäherungsgeschwindigkeit zu hoch
Durchdringung Schweißstrom zu niedrig

Schmaler Stemm-Meißel
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)

SCHWEISSPROBLEME
Excesivas salpicaduras Arco largo 

Corriente elevada
Pegados Arco demasiado largo 

Corriente demasiado baja 
Cráteres Separación demasiado rápida del 

electrodo al alejarlo

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

Insuficiente penetración Velocidad de avance demasiado alta
Corriente de soldadura demasiado baja 
Cincel de calafatear estrecho 
Cinceladura no efectuada en el vértice

Soplados y porosidad Humedad en el electrodo
Arco demasiado largo 

Grietas Corrientes demasiado elevadas 
Materiales sucios 
Hidrógeno en soldadura (en el 
revestimiento del electrodo)

PROBLEMAS DE SOLDADURA 
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N.RIF
CODICE 
SINCRO

DESCRIZIONE DESCRIPTION DESCRIPTION BESCHREIBUNG DESCRIPCIÓN

1 266062001 Griglia anteriore IP21 Front grid IP21 Grille de protection antérieure  IP21 Vorderes Gitter IP21 Rejilla  anterior IP21

2 266042001 Griglia anteriore IP23 Front grid IP23 Grille de protection antérieure  IP23 Vorderes Gitter IP23 Rejilla  anterior IP23

3(*) 4061011023 Scudo anteriore "E" lav. IMB35 J609A Front shield "E" IMB35 J609A Flasque antérieur "E" IMB35 J609A Vorderer Kasten "E" IMB35 J609A Escudo anterior "E" IMB35 J609A

4061011031 Scudo anteriore "E" lav. IMB35 J609B Front shield "E" IMB35 J609B Flasque antérieur "E" IMB35 J609B Vorderer Kasten "E" IMB35 J609b Escudo anterior "E" IMB35 J609B

4061011022 Scudo anteriore "E" lav. IMB35 c.23-c.30 Front shield "E" IMB35 c.23-c.30 Flasque antérieur "E" IMB35 c.23-c.30 Vorderer Kasten "E" IMB35 c.23-c.30 Escudo anterior "E" IMB35 c.23-c.30

4061011011 Scudo anteriore "E" lav. IMB34 (B3/B14) Front shield "E" IMB34 (B3/B14) Flasque antérieur "E" IMB34 (B3/B14) Vorderer Kasten "E" IMB34 (B3/B14) Escudo anterior "E" IMB34 (B3/B14)

4(*) 266083001 Ventola  (con foro f30) Fan (with hole f30) Ventilateur (avec trou f30) Lüfterrad mit Loch f 30 Ventilador agujero  f30

266083002 Ventola  (con foro f35) Fan (with hole f35) Ventilateur (avec trou f35) Lüfterrad mit Loch f 35 Ventilador agujero  f35

5(*) 511217… Rotore EW  ( Accopp. ?)      (1) Rotor EW  (Coupling ?)       (1) Rotor EW (Accouplem. ?)   (1) Rotor EW  (Kupplung ?)   (1) Rotor  EW  (Acoplamiento ?)   (1)

6 79060 Diodo + Varistore + Condensatore EMC Diode + Varistor + EMC Capacitor Diode + Varistor + Condensateur EMC Diode + Varistor + Kondens.EMC Diodo + Variador + Condensador EMC 

7 1750016205 Cuscinetto 6205 2RS C3 Bearing - 6205 2RS C3 Roulement - 6205 2RS C3 Lager 6205 2 RS C3 Cojinete  6205 2RS C3

8 1790052 Molla portacondensatore Capacitor block spring Ressort fixation condensateur Kondensatorhaltefeder Resorte portacondensador

9(*) 300100035 Condensat. 35mF 450V (EW 130-140 AC) Capacitor 35mF 450V (EW 130-140 AC) Condensat. 35mF 450V (EW 130-140 AC) Kondensator  35 mF 450V (EW 130÷140 AC) Condensador  35 mF 450V (EW 130÷140 AC)

300100045 Condensat. 45mF 450V (EW 180÷220 AC) Capacitor 45mF 450V (EW 180÷220 AC) Condensat. 45mF 450V (EW 180÷220 AC) Kondensator  45 mF 450V (EW 180÷220 AC) Condensador  45 mF 450V (EW 180÷220 AC)

10(*) 308072015A Impedenza EW 130-140 AC EW 130-140 AC weld. impedance Reactance EW 130-140 AC Impedanz EW 130-140 AC Impedancia EW 130-140 AC

308072014A Impedenza EW 180÷220 AC EW 180÷220 AC weld. impedance Reactance EW 180÷220 AC Impedanz EW 180÷220 AC Impedancia EW 180÷220 AC

11 266024005 Coperchio ET-EW-EKM nero ET-EW-EKM black top cover Couvercle superieur ET-EW-EKM noir Gitterhaltedeckel ET-EW-EKM schwarz Tapa negra (ET-EW-EKM)

266014003 Coperchio ET-EW-EKM rosso ET-EW-EKM red top cover Couvercle superieur ET-EW-EKM rouge Gitterhaltedeckel ET-EW-EKM rot Tapa roja (ET-EW-EKM)

12 303502040 Commutatore 2 posiz.  (GEN/WELD) 2 posit. commutator (GEN/WELD) Commutateur 2 posit. (GEN/WELD) Zweistellenschalter (GEN/WELD) Conmutador de 2 posic.  (GEN/WELD)

13 Manopola commutatore (2 pos.) Commutator knob (2 pos.) Bouton de le commutateur (2 pos.) Drehknopf Umschalter (2 Pos.) Botón del conmutador (2 pos.)

14 305900200 Morsetto femmina  200A saldatura Female 200A welding terminal Borne de soudage (200A femelle) Aufnahmeklemme 200A Schweißung Borne hembra 200A soldadura 

15 305901200 Morsetto maschio  200A saldatura Male 200A welding terminal Borne de soudage (200A mâle) Einsteckklemme 200A Schweißung Borne macho 200A soldadura 

16(*) 303506016 Commutatore 6 posiz. (EW 130÷190 AC) 6 posit. commutator (EW 130÷190 AC) Commutateur 6 posit. (EW 130÷190 AC) Sechsstellenschalter (EW 130÷190 AC) Conmutador 6 posic. (EW 130÷190 AC)

303507016 Commutatore 7 posiz. (EW 200-220 AC) 7 posit. commutator (EW 200-220 AC) Commutateur 7 posit. (EW 200-220 AC) Sechsstellenschalter (EW 200-220 AC) Conmutador 6 posic.(EW 200-220 AC)

17 Manopola commutatore (6-7 pos.) Commutator knob (6-7 pos.) Bouton de le commutateur (6-7 pos.) Drehknopf Umschalter (6-7 Pos.) Botón del conmutador (6-7 pos.)

18(*) 215009… Mostrina Panel Plaque Platte Placa de aluminio

19 266022004 Griglia posteriore IP23 GS100T IP23 end cover (GS100T) Couvercle postér. aspiration IP23 Hinteres Gitter IP23 GS100T Rejilla trasera IP23 GS 100 T

20 266064008 Tappo GS100T / KS Tap (GS100T / KS) Bouchon (GS100T / KS) Stopfen GS100T / KS Tapòn GS100T / KS

21(*) 266061004 Cuffia EK cieca Blind EK end cover Couvercle post. aspiration EK sans trous EK Schutzkasten Tapa EK ciega posterior

7022-- Quadretto EK monofase (vedi...) EK single-phase panel (see...) Tableau monophasè EK (voir...) Schaltbrett EK einphasiger (siehe . . . ) Cuadro EK monofasico (Véase...)

22 266064007 Tappo EK Tap (EK) Bouchon (EK) Stopfen EK Tapòn EK

23(*) 651276… Carcassa M + Statore EW Housing M + Stator EW Carcasse M + Stator Gehäuse  + Stat. EW Carcasa  + Estat. EW 

24 176002030 Tirante M8x30 Stay bolt - M8x30 Tige M8x30 Spannstange M8x30 Tirante M8x30

25(*) 17600-- Tirante albero (dimensioni-accoppiam.?) Shaft stay bolt (dimensions-coupling ?) Tige centrale (dimensions-accouplem. ?) Spannstange (Kupplungsabmessung ?) Tirante àrbol (dimens. - acoplamiento ?)

26 300005 KIT: da IMB35 J609B a IMB34 (B3/B14) KIT: from IMB35 J609B to IMB34 (B3/B14) KIT: de IMB35 J609B à IMB34 (B3/B14) KIT: von IMB35 J609B bis IMB34 (B3/B14) KIT: da IMB35 J609B a IMB34 (B3/B14)

(1) Comprende il particolare 6 (1) 6 item is included (1) Comprend la piéce 6 (1)Teil 6 inbegriffen (1) Incluye el particular 6

(*) Includere nella  richiesta di pezzi di ricambio la descrizione dell’oggetto, il codice, il numero di matricola e le caratteristiche della macchina (rilevabili dalla targhetta).
(*) When ordering spare parts, please indicate the alternator code-number and machine serial number and characteristics (they are available on the label) 
(*) Nous vous prions d’indiquer, dans vos commandes de pièces de rechange, la description de la pièce, le numéro de code et de série et les caractéristiques de la machine
(*) In den Ersatzteilanfrage sind die Gegenstandbeschreibung, die Materialnummer, die Kennummer und die Eigenschaften der Maschine (vom Schild zu entnehmen) anzugeben.
(*) Solicitar las piezas de recambio siempre indicando la descripción del objeto, el código, el número de matrícula y las características de la máquina (descritas en la placa de identificación).
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Avvolgimento principale
Main winding
Enroulement principal 1.3 Ω 0.90 Ω 0.53 Ω 0.94 Ω 0.57Ω
Hauptwicklung
Bobinado principal

Avvolgimento ausiliario

Auxiliary winding

Enroulement auxiliaire 2.7 Ω 1.6 Ω 1.1 Ω 1.8 Ω 1.1 Ω

Hilfswicklung

Bobinado auxiliario 

Rotore
Rotor
Rotor 2.0 Ω 2.1 Ω 2.6 Ω 2.0Ω 2.1 Ω
Rotor
Rotor

Gamma bassa.
Low range.
Gamme basse. 6.6 mΩ 6.7 mΩ 6.7 mΩ 6.5 mΩ 6.5 mΩ
Niedrigbereich
Gama baja.
Gamma alta.
High range.
Gamme haute. -- 4.4 mΩ 4.3 mΩ -- 4.3 mΩ
Hoher Bereich.
Gama alta.

Condensatore
Capacitor
Condensateur 31.5 µF 35 µF 45 µF 35 µF 45 µF
Kondensator
Condensador 

Indikative Werte.
Valores indicativos.

Turn the function selector to "GEN" position. Measure on the socket.

Valeurs indicatives

Den Wählschalter für den Betriebsmodus auf Position “GEN” einstellen. An der Steckdose 
Poner el mando de funcionamiento en posición "GEN". Medir en la toma.

Den Strom-Wählschalter in die max. Position stellen; an den mit dem Kondensator verbundenen 
Drähten messen (Kondensator abgetrennt).
Poner el mando de corriente en posición máxima, medir en los hilos conectados al condensador 
(condensador desconectado). 

An den Kopfenden der Dioden messen.
Medir en los extremos de los diodos.

Indicative values. 

Régler le sélecteur de fonctionnement sur "GEN". Mesurer sur la prise. 

Régler le sélecteur de courant sur la position maximum. Mesurer sur les fils connectés au 
condensateur (condensateur déconnecté).

Mesurer aux cosses des diodes.

Regolare il selettore di funzionamento in posizione "GEN". Misurare sulla presa.

Regolare il selettore in posizione massima. Misurare sui fili collegati al condensatore 
(condensatore non collegato).

Misurare ai capi dei diodi.

Valori indicativi.

Turn the current selector to maximum position; measure on the wires connected to the capacitor 
(disconnected capacitor).

Measure on the ends of the diodes.

Impedancia de soldadura 

Impedenza di saldatura

Welding impedance

Impédance de soudage

Schweißimpedanz
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Manca tensione a vuoto. 1) Selettore di funzionamento in posizione errata. 1) Spostare il selettore.

2) Macchina smagnetizzata. 2) Applicare ai morsetti d’uscita per 1 sec. una 

  tensione continua compresa tra 6 ÷12 V. 

3) Velocità ridotta. 3) Controllare i giri e portarli al valore nominale.

4) Diodi rotanti difettosi. 4) Controllare e sostituire.

5) Condensatore difettoso 5) Controllare e sostituire.

6) Guasto negli avvolgimenti. 6) Controllare le resistenze degli avvolgimenti come da tabella.

Tensione a vuoto bassa.  1) Selettore di corrente in posizione errata. 1) Spostare il selettore.

Corrente di saldatura bassa. 2) Spinotto del cavo nella gamma errata. 2) Spostare lo spinotto.

3) Velocità tropo bassa. 3) Controllare la velocità e regolare.

4) Diodi rotanti difettosi. 4) Controllare e sostituire.

5) Condensatore di valore errato 5) Controllare e sostituire.

6) Avvolgimenti avariati. 6) Controllare le resistenze degli avvolgimenti come da tabella.

Tensione a vuoto troppo alta. 1) Selettore di corrente in posizione errata. 1) Spostare il selettore

Corrente di saldatura troppo alta. 2) Spinotto del cavo nella gamma errata. 2) Spostare lo spinotto.

3) Velocità motore troppo alta. 3) Controllare la velocità e regolare.

4) Condensatore di valore errato 4) Controllare e sostituire.

5) Rotore difettoso. 5) Sostituire il rotore.

Tensione corretta a vuoto, 1) Possibile sovraccarico. 1) Controllare la corrente di carico.

troppo bassa a carico. 2) Il motore rallenta. 2) Controllare dimensionamento motore.

3) Diodi rotanti difettosi. 3) Controllare e sostituire.

Saldatura difettosa 1) Guasto nell'impedenza 1) Controllare la resistenza come da tabella e sostituire

Tensione instabile.            1) Contatti incerti.                           1) Controllare le connessioni.

Corrente di saldatura instabile. 2) Irregolarità di rotazione.           2) Verificare l’uniformità di rotazione.

Surriscaldamento della macchina. 1) Aperture di ventilazione parzialmente ostruite. 1) Smontare e pulire le cuffie di aspirazione ed espulsione aria.

                                          2) Possibile sovraccarico.                 2) Controllare la corrente di carico.

Macchina rumorosa.       1) Cuscinetti avariati.                      1) Controllare e sostituire.

                                         2) Accoppiamento difettoso.          2) Verificare e riparare.

������ ����� 	�
���

No no-load voltage. 1) Operation selector in the wrong position. 1) Move the selector.

2) Demagnetized machine. 2) Apply to the terminal a DC voltage between 6÷12V for 1 second.

3) Reduced speed. 3) Check the speed and bring it to the rated value.

4) Faulty rotating diodes. 4) Check and replace.

5) Faulty rotating diodes. 5) Check and replace.

6) Failure in the windings. 6) Check the windings resistances as per the table.

No-load voltage too low. 1) Current selector in the wrong position. 1) Move the selector.

Low welding current. 2) Cable jack in the wrong range. 2) Move the jack.

3) Speed too low. 3) Check and regulate speed.

4) Faulty rotating diodes. 4) Check and replace.

5) Wrong capacitor value. 5) Check and replace.

6) Faulty windings. 6) Check the resistance as per the table.

No-load voltage too high. 1) Current selector in the wrong position 1) Move the selector.

Welding current too high. 2) Cable jack in the wrong range. 2) Move the jack.

3) Excessive motor speed. 3) Regulate the motor speed.

4) Wrong capacitor value. 4) Check and replace.

5) Faulty rotor. 5) Change the rotor.

Correct no-load voltage 1) Probable overload. 1) Check the load current.

and too low full-load 2) The engine speed slows down. 2) Check motor dimensions.

voltage. 3) Faulty rectifier bridge. 3) Check and replace.

Faulty welding 1) Fault in impedance. 1) Check the resistance according to table and replace.

Unstable voltage. 1) Loose connections. 1) Check the connections.

Unstable welding current. 2) Irregular rotation. 2) Verify the rotation uniformity.

Machine overheating. 1) Partially obstructed ventilation openings. 1) Remove and clean the air inlet and outlet grids.

2) Probable overload. 2) Check the load current.

Noisy machine. 1) Faulty bearings. 1) Check and replace.

2) Faulty coupling. 2) Verify and repair.
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Tension à vide basse. 1) Sélecteur de courant en position erronée. 1) Déplacer le sélecteur.

Courant de soudage bas. 2) Machine démagnétisée. 2) Appliquer aux bornes en sortie durant 1 seconde 

  une tension continue comprise entre 6 ÷ 12V.

3) Vitesse réduite. 3) Contrôler les tours et les porter à la valeur nominale.

4) Diodes roulantes défectueuses. 4) Contrôler et substituer si nécessaire.

5) Condensateur défectueux. 5) Contrôler et substituer si nécessaire.

6) Pannes au niveau des bobines. 6) Contrôler les résistances des bobines en suivant les indications

  données par le tableau. 

Tension à vide basse. 1) Sélecteur de courant en position erronée. 1) Déplacer le sélecteur.

Courant de soudage bas. 2) Broche du câble dans la gamme erronée. 2) Déplacer la broche.

3) Vitesse trop basse. 3) Contrôler la vitesse et régler.

4) Diodes roulantes défectueuses. 4) Contrôler et substituer si nécessaire.

5) Valeur du condensateur erronée. 5) Contrôler et substituer si nécessaire.

6 Bobines défectueuses. 6) Contrôler les résistances des bobines en suivant les indications

  données par le tableau. 

Tension à vide trop élevée. 1) Sélecteur de courant en position erronée. 1) Déplacer le sélecteur.

Courant de soudage trop élevé. 2) Broche du câble dans la gamme erronée. 2) Déplacer la broche.

3 Vitesse moteur trop élevée. 3) Contrôler les tours et les régler si nécessaire.

4) Valeur du condensateur erronée. 4) Contrôler et substituer si nécessaire.

5) Rotor défectueux. 5) Remplacer le rotor.

Tension à vide correcte. 1) Possible surcharge. 1) Contrôler le courant de charge.

Tension en charge insuffisante. 2) Le moteur ralenti. 2) Contrôler dimensions moteur.

3) Diodes roulantes défectueuses. 3) Contrôler et substituer si nécessaire.

Soudure défectueuse. 1) Anomalie dans l'impédance. 1) Contrôler la résistance selon le tableau et remplacer.

Tension instable. 1) Contacts incertains. 1) Contrôler les connexions.

Courant de soudage instable. 2) Irrégularité dans la rotation. 2) Vérifier l’uniformité de la rotation.

Surchauffe de la machine. 1) Ouvertures ventilation partiellement obstruées. 1) Démonter et nettoyer les protecteurs  aspiration et expulsion air.

2) Possible surcharge. 2) Contrôler le courant de charge.

 Niveau sonore machine élevé. 1) Coussinets endommagés. 1) Contrôler et substituer si nécessaire.

2) Accouplement défectueux. 2) Contrôler et réparer.
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Leerlaufspannung fehlt. 1) Wählschalter für Betriebsmodus falsch eingestellt. 1) Den Wählschalter umstellen.

2) Entmagnetisierung der Maschine. 2) En den klemmen für eine Sekunde eine

  Gleichspannung zwischen 6 und 12 V anbringen.

3) Antriebsdrehzahl zu niedrig. 3) Drehzahl des Antriebsmotors auf Nennwert bringen.

4) Fehlerhafte drehende Diode. 4) Kontrollieren und ersetzen.

5) Fehlerhafter Kondensator. 5) Wicklungswiderstände entsprechend der Tabelle überprüfen.

6) Wicklungensstörung. 6) Kontrollieren und ersetzen.

Leerlaufspannung niedrig. 1) Wählschalter für Schweißstrom falsch eingestellt. 1) Den Wählschalter umstellen.

Schweißstrom niedrig. 2) Steckerstift des Kabels im falschen Bereich. 2) Den Steckerstift umstecken.

3) Geschwindigkeit zu niedrig. 3) Die Geschwindigkeit überprüfen und regulieren.

4) Fehlerhafte drehende Diode. 4) Kontrollieren und ersetzen.

5) Wicklungen beschädigt. 5) Wicklungswiderstände entsprechend der Tabelle überprüfen

6) Kondensator mit falschen Wert 6) Kontrollieren und ersetzen

Leerlaufspannung zu hoch. 1) Wählschalter für Schweißstrom falsch eingestellt. 1) Den Wählschalter umstellen.

Schweißstrom zu hoch. 2) Steckerstift des Kabels im falschen Bereich. 2) Den Steckerstift umstecken.

3) Antriebsdrehzahl zu hoch. 3) Drehzahl kontrollieren und regeln.

4) Kondensator mit falschen Wert. 4) Kontrollieren und ersetzen.

5) Rotor defekt. 5) Den Rotor austauschen.

Richtige Leerlaufspannung, 1) Zu hohe Belastung. 1) Belastungsstrom überprüfen.

Lastspannung zu gering. 2) Zu geringe Antriebsleistung. 2) Abgabeleistung des Motors überprüfen.

3) Fehlerhafte drehende Dioden. 3) Kontrollieren und ersetzen.

Fehlerhafte Schweißung. 1) Impedanz-Störung. 1) Den Widerstand gemäß Tabelle überprüfen und austauschen.

Spannungsschwankungen. 1) Fehlerhafte Kontakte. 1) Elektrische Anschlüsse überprüfen.

Schweißstrom nicht stabil. 2) Drehzahlschwankungen. 2) Drehzahlregler des Antriebsmotors einstellen.

Zu stärke Erwärmung der 1) Lüftungsgitter verstopft. 1) Zu-und Abluftgitter demontieren und reinigen.

Maschine. 2) Zu hohe Belastung. 2) Belastungsstrom überprüfen.

Geräuschentwicklung. 1) Schadhafte Kugellager. 1) Uberprüfen und ersetzen.

2) Fehlerhafte Verbindung von Motor u. Generator. 2) Uberprüfen und reparieren.
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Falta tensión en vacío. 1) Mando de funcionamiento en posición incorrecta. 1) Colocar el mando en la posición justa.

2) Máquina desmagnetizada. 2) Aplicar a los terminales de salida durante 1 segundo

  una tensión continua de entre 6-12 V. 

3) Velocidad reducida. 3) Comprobar las RPM del motor y llevarlas a su valor nominal .

4) Diodos rotatorios defectuosos. 4) Comprobar y sustituir.

5) Condensador defectuoso. 5) Comprobar y sustituir.

6) Avería en los bobinados. 6) Comprobar las resistencias de los bobinados, como se indica

  en la tabla.

Tensión en vacio baja. 1) Mando de corriente en posición incorrecta. 1) Colocar el mando en la posición justa.

Corriente de soldadura baja. 2) Enchufe del cable en la gama incorrecta. 2) Poner el enchufe en la posición justa.

3) Velocidad demasiado baja. 3) Controlar la velocidad y ajustarla.

4) Diodos rotatorios defectuosos. 4) Comprobar y sustituir.

5) Condensador de valor incorrecto. 5) Comprobar y sustituir.

6) Avería en los bobinados. 6) Comprobar las resistencias de los bobinados, como se indica

  en la tabla.

Tensión en vacio demasiado alta. 1) Mando de corriente en posición incorrecta. 1) Colocar el mando en la posición justa.

Corriente de soldadura 2) Enchufe del cable en la gama incorrecta. 2) Poner el enchufe en la posición justa.

demasiado alta. 3) Velocidad del motor demasiado alta. 3) Comprobar las RPM y regular.

4) Condensador de valor incorrecto. 4) Comprobar y sustituir.

5) Rotor defectuoso. 5) Sustituir el rotor.

Tensión correcta en vacío, 1) Posible sobrecarga. 1) Comprobar la corriente de carga.

demasiado baja en carga. 2) El motor decelera. 2) Comprobar el dimensionamiento del motor.

3) Diodos rotatorios defectuosos. 3) Comprobar y sustituir.

Soldadura defectuosa 1) Avería en la impedancia 1) Controlar  la resistencia según la tabla y sustituir 

Tensión inestable. 1) Contactos inciertos. 1) Controlar las conexiones.

Corriente de soldadura inestable. 2) Irregularidad de rotación. 2) Verificar la uniformidad de rotación.

Sobrecalentamiento de la 1) Orificios de ventilación. 1) Desmontar y limpiar las envolturas de aspiración y 

máquina.   parcialmente obstruidos.   expulsión aire.

2) Posible sobrecarga. 2) Comprobar la corriente de carga.

Ruido en la máquina. 1) Cojinetes defectuosos. 1) Comprobar y sustituir.

2) Acoplamiento defectuoso. 2) Comprobar y arreglar.
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