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SOUND 5040/T
ART
'E ! 400V
50/60 Hz
20 KW
25,0 KVA 40%
21,0 KVA60%
19,5 KVA100%
5 + 500A
500 A 40%
450 A 60%
430 A 100%
ELECTRONIC

0.81n.2n.6

@300 mm
15 Kg

23C

FOEEEAEEER

113 Kg.

Y | | 705x1060x1 380

MIG - MAG

DATI TECNICI

Alimentazione tifase

| Potenza di

instaliazione max.
Potenza assorbita

Campo di regolazione
della comente

Fattore di servizio
(10 min. - 40° C) IEC 609741

Regolazione continua

Filo utilizzabile

Bobina di filo
trainabile max.

Grado di protezione

Idonea a lavorare in ambienti
con rischio accresciuto

di scosse elettriche

Peso generatore

Dirmensioni

Art.288

SPECIFICATIONS

Three phase input

Max. installed power
Input power

Curent settings

Duty Cycle
(10 min. - 40° C) IEC 60974.1

Stepless regulation
Wire size that can be used

Max. wire spool size

Protection class

Authorized for use in areas
of increased

hazard of electric shock
Weight of the

power source

| Dimensions

TECHNISCHE DATEN

Dreiphasige Netzspannung

Max. Anschiusswert
Leistungsaufnahme

Stromeinstellbereich

Einschaltdauer
(10 min. - 40° C) IEC 60974.1

Stufenlose Regulierung
Drahtstarke

Max. Rollendurchmesser

Schutzart

Verwendung der

SchweiBgerate bel

erhohter elektrischer Gefahrdung

Gewicht der Stromquelle

MaBe




288 - SOUND MIG 5040/T PULSE

SOUND MIG 5040/T

PULSE (arf. 288) é un genera-

tore ad inverter a funziona-
mento sinergico pulsato, destinato
allutilizzo professionale, ove sia richie-
sta un'‘eccellente qualita del risultato di
saldatura, unita ad una elevata pro-
duttivita,
E', inoltre, un generatore multiprocesso,
in grado di saldare in modalita MIG-
MAG, TIG, MMA.,
La completezza di controllo e gestio-
ne delle variabili che individuano le
condizioni di saldatura con comente
pulsata, attraverso i pannelli di control-
lo DIGIBOX MIG P1 (art. 223) e P2 (art.
221), sono garanzia di raggiungimento
del risultato voluto sul manufatto, senza
compromessi di qualita: le funzioni
gestibili dalloperatore sono esposte
nella descrizione dei 2 pannelli di
comando alle pagg. 4 e 5.

Dialtra parte, la numerosita e la com-
plessita di tali parametri e la loro
gestione, possono rendere difficoltoso i
raggiungimento delle condizioni corret-
te di saldatura, specialmente in
ambiente operativo, penalizzando la
produttivita: per questa ragione, il
generatore permette il funzionamento
sinergico. cioe permette il controllo
delle condizioni di saldatura attraverso
una sola variabile, essendo tutte le
altre pre-impostate da Cebora e
dipendenti da gquesta.

Il generatore e fornito con una serie di
curve sinergiche memorizzate, che
rappresentano le condizioni operative
piu comuni; altre curve possono essere
aggiunte in memoria, attraverso una
semplice procedura di up-grade,
senza lintervento diretto di Cebora.

Allo scopo di fornire allutilizzatore
un'opzione ulteriormente semplificata
di gestione dei parametri, | generatore
e fornito con un pannello altemnativo
DIGIBOX MIG P2 art. 221, che contiene
un numero ridofto di curve sinergiche,
in grado comunque di riprodurre le
condizioni di saldatura pit comuni.

La straordinaria efficienza del sistema
di ventilazione dei sottogruppi consen-
fe di oftenere prestazioni in continuo di
poco inferiorn alle prestazioni fornite alla
massima corrente erogabile
(430@100% v.s 500@40%).

Dati lufilizzo professionale e gravoso a
cui & destinato, il generatore SOUND
MIG 5040/T PULSE & fomito con gruppo
di raffreddamento torcia integrato,
gestibile dal pannello di controllo.

-t

SP%,. SOUND MIG 5040/T
PULSED (art. 288) is a pulsed
synergic inverter-based

power source for professional use

where excellent quality welding results
are needed, along with high
productivity.

Moreover, it is a multi-process power

source, in a position to weld in

MIG/MAG, TIG and MMA mode.

The complete control and manage-

ment of the variables that determine

welding conditions with pulsed curent,
via the DIGIBOX MIG P1 (art. 223) and

P2 (art. 221) control panels, ensure that

the completed workpiece will offer the

desired resulfs without compromising
quality: the functions available to the
operator are listed in the description of

the 2 control panels on pages 4 and 5.

On the other hand, the number and
complexity of these parameters may
make it difficult to attain proper wel-
ding conditions, especially in a working
environment, thereby penalizing pro-
ductivity: for this reason, the power
source allows synergic operation, thus
allowing the welding conditions to be
controlled through a single variable, as
all of the others are preset by Cebora
in relation thereto.

The power source is supplied with a set
of synergic curves in memory, repre-
senting the most common working
conditions; other curves may be
added to the memory through a sim-
ple upgrade procedure, without direct
intervention by Cebora.

To provide the user with an even sim-
pler option for managing the parame-
ters, the power source is supplied with
an alternative DIGIBOX MIG P2 panel
art. 221, which contains a limited num-
ber of synergic curves, which are
however capable of reproducing the
most common welding conditions.

The extraordinary efficiency of the sub-
assembly ventilation systerm makes it
possible to continuously achieve per-
formance levels only slightly below
those possible at the maximum delive-
rable curent (430@100% vs.
500@40%).

Given the heavy-duty professional use
for which it is intended, the SOUND MIG
5040/T PULSE power source is equipped
with built-in torch cooling unit mana-
geable via the control panel.

SOUND MIG 5040/T

PULSED (Art.-Nr. 288) ist eine

Inverter-Stromqauelle mit gepul-
sten synergetischen Kennlinien, die
Speziell fur Arbeitspiatze entwickelt
wurde, die hohe Anforderungen an
Qualitat und Produktivitat stellen.
AuBerdem, ist sie eine Multi-Prozess
Stromquelle, die in MIG/MAG, WIG und
MMA Verfahren SchweiBen kann.

Die Steuerungen DIGIBOX MIG P1 (Art.-
Nr. 223) und P2 (Art.-Nr. 221) ermogli-
chen es dem SchweiBer durch einfa-
che Anwahl zuvor perfekt abgestimme-
ter Programme den jeweiligen
SchweiBprozess zu optimieren und
dadurch hochste Qualitat am
WerkstUck zu erzielen.

Damit das volle Potential der
Maschine zum Einsatz kommt, wird
dem SchweiBer beiden ab Werk einge-
gebenen normalen
Arbeitsbedingungen nur eine Variable
zum verandern Uberlassen.

Weitere Sonder-Programme kénnen
von dem SchweiBer selbst durch einfa-
ches UP-GRADE - Verfahren zusatzlich
gespeichert werden. Die von dem
Benutzer zu steuemden Funkfionen sind
in der Beschreibung der 2
Steuerungen auf Seite 4 und 5
genannt.

Die DIGIBOX MIG P2 (Art.-Nr. 221)
enthdlt synergetische Programme, die
fur StandardschweiBbedingungen
ausgelegt sind. Das auBerordentliche
Kuhlungssystern der Maschine sowie
der integrierten BrennerkUhlung emao-
glicht eine hohe Einschaltdauer die der
maximalen Leistung nur gering nach-
steht (430AmMp.@100% v.s.
500AMp.@40%)
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POS. DESCRIZIONE

Led condizione globulare
Led spessore materiale
Led velocita filo

Led comente di saldatura
Tasto selezione

Led hold

Led termostato

Led blocco funzioni

Tasto selezione

Led tensione di saldatura
Led lunghezza d'arco

Led induttanza

Led programma di saldatura
Manopola regolazione
Display

Display

Manopola regolazione
Led processo

Led 2 tempi

Led 4 tempi

Led saldatura a 3 livelli
Led diametro filo

Led materiale

Led programmi speciali
Led pre-gas

Led post-gas

Led accostaggio

Led primo livello comente
Led Slope-Duwn

Led terzo livello di corente
Led bum-back

Led hot-start

Led arc-force

Tasto funzioni speciali
Tasto selezione processo
Tasto selezione modo
Tasto selezione diametro filo
Tasto selezione materiale
Tasti regolazione

Display

Tasto selezione programmi di saldatura
Tasto memoornizzazione
Tasto test-gas

Tasto test-filo

Tasto inserimento torcia up/down

Led programmi di saldatura con torcia
up/down

Led funzioni spaciali
Tasto selezione programmi

Led programmi

DESCRIPTION

Globular condition LED
Material thickness LED
Wire speed LED
Welding current LED
Selection key

Hold LED

Thermostat LED

LED function lock
Selection key

Welding voltage LED
Arc length LED

Choke LED

Welding program LED
Adjustment knob
Display

Display

Adjustment knob
Process LED

2-stage LED

4-stage LED

Welding at 3 levels LED
Wire diameter LED
Material LED

Special programs LED
Pre-gas LED

Post-gos LED
Approach LED

First current level LED
Slope-Duwn LED

Third current level LED
Bum-back LED
Hot-start LED
Arc-force LED

Special function key
Process selection key
Mode selection key
Wire diameter selection key
Material selection key
Adjustment keys
Display

Welding programs selection key
Save key

Test-gas key

Wire test key

Torch up/down key

Welding programs with torch up/down
LED

Special function LED
Program selection key

Programs LED

BESCHREIBUNG
Rundkomiger Zustand-LED

Werkstoffdicke-LED
Drahtgeschwindigkeit-LED
Schweilstrom-LED
Wahischalter-LED

Hold-LED

Thermostat-LED
Schutzveriegelung-LED
Wahischalter
SchweiBspannung-LED
Lichtbogeniange-LED
Drossel-LED
Schweibprogramm-LED
Regler

Display

Display

Regler

Verfahrenanzeige

2-Takt-LED

4-Takt-LED

3 StromstufenschweiBung-LED
Drahtdurchmesser-LED
Werkstoff-LED
Sondemrogramme-LED
Gasvorstrom-LED
Gasnachstrom-LED
Drahtzusteligeschwindigkeit-LED
Erste SchweiBstromstufe-LED
Slope-Duwn-LED

Dritte Schweilstromstufe-LED
Bum-back LED

Hot-start LED

Arc-force LED
Sonderfunktionentaste
SchweiBverfahrenwahischalter
Betriebsartentaster

Taste fUr die Wahl des Drahtdurchmessers
Werkstoffwahischalter
Einstelltasten

Display
SchweiBprogrammwahischalter
Speichertoste

Gaspruftaste

Drahtpriftaste
"Up/down’-Brenner Einsatztaste

SchweiBprogrammen-LED mit "Up/down®-
Brenner

Sonderfunktionen-LED
Programmwahischalter

Programme-LED

-
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MIG - MAG

LA TECNOLOGIA AD
0 INVERTER

La tecnologia ad inverter
un sistema di conversione della tensio-
ne che, applicato alla saldaturq, per-
mette di realizzare generatori di
dimensioni e consumi ridotti e inoltre
dotati di un sofisticato sistema di con-
frollo delle variabili del processo.
1. Un raddrizzatoreffiltro trasforma la
tensione di alimentazione della linea
da alternata in continua; tale passag-
gio e necessario per l'intervento suc-
cessivo del dispositivo inverter propria-
mente detto,
2. |l dispositivo inverter riporta la tensio-
ne da contfinua ad alternata, ma
aumentandone enormemente la fre-
quenza (nell'ordine dei 100 KHz): cio
permette di gestire la corente con dis-
positivi magnetici di dimensioni ridotte,
rispetto alle tecnologie fradizionali.
3. Il frasformatore adatta la tensione
alternata ad alta frequenza al valore
richiesto dal processo di saldatura; il
trasformatore, grazie all‘alto valore
della frequenza sul primario, & in
grado di avere, oltre a dimensioni
ridotte, assorbimenti bassi rispetto alla
tecnologia tradizionale.
4. |l raddrizzatore/induttore successivo
trasforma la tensione alternata in usci-
fa dal trasformatore in tensione conti-
nua, a cui corsponde la corrente di
saldatura voluta.
5. Un feed-back sull’ inverter garanti-
sce che il valore della corrente di sal-
datura in uscita sia mantenuto al valo-
re di set; il feed-back &, incltre, in
grado di controllare la forma d‘onda.
Come si vede dallo schema, il control-
lo delle variabili di processo avviene
totalmente per via elettronica, ridu-
cendo al minimo le inerzie ed aumen-
tando enormemente la precisione.

%, INVERTER
TECHNOLOGY

Inverter technology is a volia-
ge conversion system which, applied
to welding, makes it possible to deve-
lop compact power sources with low
energy consumption, equipped with a
sophisticated process variable control
system.

1. A rectifier/fiter converts the supply
voltage from altemating to direct; this
passage is necessary to subseguently
trip the inverter device itself.

2. The inverter device returns the direct
voltage to alternating, but significantly
increases its frequency (to around 100
KHz): this makes it possible to manage
current using smaller magnetic devi-
ces compared fo traditional technolo-
gies.

3. The fransformer adapts the alterna-
ting voltage at high frequency to the
value required for the welding process;
thanks to the high frequency on the
primary circuit, the transformer can
offer not only compact size, but low
absorption compared to traditional
technology.

4. The rectifier/inductor then converis
the alternating voltage leaving the
fransformer to direct cument, corre-
sponding fo the desired welding cur-
rent.

5. A feed-back on the inverter ensures
that the output welding current value is
kept at the set value; the feed-back is
also capable of checking the wave-
form.

As you can see in the diagram, the
process variables are controlled fully
electronically, reducing inertia to a
minimum and massively increasing
precision.

=l El

DIE INVERTER

TECHNOLOGIE

Bei der Inverter-Technologie
handelt es sich um ein Verfahren zur
Spannungsumwandiung, das, wenn es
bei der Schweiltechnik angewandt wird,
die Konstruktion von kompakten und
sparsamen Stromquellen erlaubt, die
auBerdem uUber ein anspruchsvolles
Systemn zur Steuerung der
Prozessvariablen verfugen.
1. Ein Gleichrichter/Filter wandelt die
Netzspannung von Wechselspannung in
Gleichspannung um. Diese
Umwandlung ist erforderlich, damit der
eigentliche Inverter seine Funktion erfll-
len kann.
2. Der Inverter wandelt die
Gleichspannung wieder in eine
Wechselspannung um, erhéht jedoch
ihre Frequenz betrachtlich (in der
GroBenordnung von 100 KHz): dies
erlaubt die Steuerung des Stroms mit
magnetischen Einrichtungen, die gege-
nuber der hertkdmmlichen Technik eine
sehr geringe GroBe haben.
3. Der Transformator passt die hochfre-
quente Wechselspannung an den vom
SchweiBprozess geforderten Wert an.
Dank der hohen Frequenz auf der
Primarseite hat der Transformator nicht
nur gegenuber der traditionellen Technik
kleinere Abmessungen, sondermn auch
eine geringere Stromaufnahme.
4. Die nachgeordnete Baugruppe
Gleichrichter/Drossel wandelt die
Wechselspannung am Ausgang des
Transformators in eine Gleichspannung
um, der dem gewunschien
SchweiBstrom entspricht.
5. Eine Ruckflhrung zum Inverter garan-
tiert, dass der Wert des SchweiBstroms
am Ausgang auf dem Sollwert gehalten
wird. Durch die RuckfUhrung ist auBer-
dem die Steuerung der Wellenform
maoglich.
Wie man aus dem Diagramm ersehen
kann, erfolgt die Steuerung der
Prozessvariablen vollstandig elektronisch,
50 dass die Tragheiten auf ein Minimum
reduziert werden und die Genauigkeit
enorm erhoht wird.
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ZUBEHOR

Art, 1243

Art. 1245

Art. 1197
Art. 1197.20

-

Art. 1450

Art. 193

Art. 1192

Art. 1265

Art. 1286-05

1243

1245

1197
1197.20

1450
221
223

3.080.397
3.080.910

3.080.369
3.080.368

3.080.905
3.080.908

1812
1813
1814
1815
1816
1817

1819
1820
1821

1926
1927

1929
1930

1965
1839
1955
1864
2335
193

187

1192

1191
1265
1286.05

DESCRIZIONE

Torcia CEBORA PW 500
Raffreddata ad acqua. m 3,5.

Torcia CEBORA PW 500-U/D
Raffreddata ad acqua. m 3,5

Connessione generatore/carelio

m. 5.
m10.

Flussometro a 2 manometr
Pannelio comandi DIGIBOX MIG P2
Pannello comandi DIGIBOX MIG P1

Rullo traingfilc per fili pieni
1-1,2
@08-1,6

Rullo trainafilo per fili animati
@I1N.2-1.41.6
D1.41,6-22/24

Rullo trainafilo per fili di Al
@08 -
@1.2-1.6

Ugello porta comente per fili: Fe, Inox e
Animati,
@ 0,8 - ([Confezione da 10 Pezzi)
1 - [Confezione da 10 Pezzi)
- (Confezione da 10 Pezzi)
- (Confezione da 10 Pezzi)
- [Confezione da 10 Pezzi)
- [Confezione da 10 Pezzi)

(s NN )

1,
I
1,

S| oeaen

o]

2

ello porta comrente per fili Al:

1 - [Confezione da 10 Pezzi)
1.2 - (Confezione da 10 Pezzi)
1.6 - (Confezione da 10 Pezzi)

[SESE]

=

it guaina per fill Fe, acciaio inossidabile
anirmati:

21-12

@21,2-1,6

Kit guaina per fill Al:

@1-1,2
D16

0]

Diffusore gas

Ugello gas

Supporto ugello porta commente

Lancia terminale

Rondella isolante per Supporto ugello.
Comando a pedale regolazione corente
Cormando a distanza regolazione corente
Cavetto di prolunga m 5 per Art. 187
Cavetto adattatore per Artt. 1192 e 193
Torcia TIG SR 26 m 4.

Pinza porta eletrodo con 5 m. di cavo da
50 mm? e pinza di massa con 3,5 m. di
cavo da 50 mm?

DESCRIPTION

Water-cooled CEBORA PW 500
torch. 3.5 m

Water-cooled CEBORA PW 500U-U/D
torch. 3.5 m

Power source/wire feeder connection.

5m
10m

Flow meter with 2 pressure gauges.
DIGIBOX MIG P2 control panel
DIGIBOX MIG P1 control panel

Feeder roller for solid wires
21-1,2
208-1,6

Feeder roller for fux-cored wires
211.2-1,41.6
@1,4N.6-22/24

Feeder roller for Al wires
@08-1
21.2-16

Contact tip for iron, stainless steel and flux
cored wires.
@ 0.8 - [Package of 10 pieces)
- (Package of 10 pleces)
.2 - [Package of 10 pieces)
.4 - [Package of 10 pieces)
.6 - [Packoge of 10 pieces)
- [Package of 10 pieces)

21
21
D1
D1
a2
C

(SRS E

ontact tip for Al wires:

@1 - (Package of 10 pieces)
@ 1,2 - [Package of 10 pieces)
D 1,6 - [Package of 10 pieces)

Liner kit for iron, stainless steel and flux
cored wires

@1-1,2

@D1.2-1.6

Liner kit for aluminium wires:
21-1,2
21,6

Gas diffuser

Gas nozzie

Contoct tip holder

Swan neck

Insulating washer for contact tip holder
Foot control unit for welding curent adjust
Remote control unit for welding curent odjust.
5 m. extension cable for Art. 187

Adapter cable for At 1192 e 193

TIG torch SR 26 m 4.

Electrode holder with 5 m. cable of 50
mm* and work retum lead (3,5 m - 50
mm?) with clamp

BESCHREIBUNG

Brenner CEBORA PW 500
wassergekuhit, 3,5 m

Brenner CEBORA PW 500-U/D
wassergekuhit. 3,5 m

Verbindungskabel Stromqguelle und
Drahtvorschubgerat

5m

10m

Druckminderer mit 2 Manometem
Steuerung DIGIBOX MIG P2
Steuerung DIGIBOX MIG P1

Transportrolie fur Massivdrahte
21-1,2
@0,8-1,6

Transportrolle fur Fulldrahte
@11.2-1,41.6
D 1.41.6-2,2/2.4

Transportrolle fur Al-Drahte
@08-1
@1.2-1.6

Stromduse fur Stahl, rostfrei-Stahl und
Fulldrahte.

@ 0,8 - (Verpackung & 10 Stk)

@1 - (Verpackung a 10 Stk)

@ 1.2 - [Verpackung G 10 Stk)

@ 1.4 - (Verpackung & 10 Stk)

1.6 - [Verpackung & 10 Stk)

- (Verpackung & 10 Stk)

mduse far Al-Drahte:

- [Verpackung @ 10 Stk)
.2 - (Verpackung a 10 Stk)
.6 - (Verpackung @ 10 Stk)

eele-Satz fr Stahl, rostfrei-Stahl und
Ulidrahte.

1-1,2

1,2-1.6

eele-Satz fur Alu-Drahte
1
1

|n

—_——0 | N

m

-1.2
6

LRg | an

Gsadiffuser

Gasduse

Stromdusenhalter

Brennerhals

Isolierungscheibe fur Stromdusenhalter
FuBfemregler fr die Einstellung des Stormes
Femsteuerung fir die Einstellung des Stomes
Sm Kabel fU Art.-Nr. 187

Adapter Kabel flr Art.-Nr. 1192 e 193
Brenner TIG SR 26 4 m

SchweiBzange mit 5 m Kabel, Querschnitt
50 mm2. 3,5 mt. Masse Kabel Querschnitt
50 mmz2,

i
-
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