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MIG/MAG - TIG - MMA
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*incluido solo en Art. 374 - opcional para Art. 372
*incluído somente para Art. 374 - opcional para Art. 372

KINGSTAR 400 TS 
KINGSTAR 520 TS

Equipo de enfriamiento (Art. 1683)* 
Grupo de arrefecimento (Art. 1683)*

Arrastrahilo de 4 rodillos con desen-
ganche rápido
Tração do fio a 4 rolos com  
desengate rápido

2 puertos USB para guardar los datos  
y actualizar el software
2 portas USB para gravação dos dados 
e para atualização de software

Pantalla de protección en policarbonato 
Ecrã de proteção em policarbonato

Display LCD táctil 7” 
7” LCD touch screen display

Tunnel de refroidissement
Túnel de resfriamento

Conexión antorcha para proceso TIG
Engate tocha para processo TIG

Prolongación del cable de conexión entre  
generador y carro (disponible hasta 25 m) 
Extensão de conexão entre o gerador e o  
carro disponível até 25 m.
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KINGSTAR 400 TS (Art. 372) y KINGSTAR 520 TS (Art. 374) son  
generadores inverter multiprocesadores trifásicos de altas pre-
staciones para MIG/MAG, TIG y MMA. Constan de una  
plataforma hardware y software innovadora, confiable,  
abierta y versátil, dotada de un microprocesador de última  
generación con una potencia de cálculo sin igual.
KINGSTAR ofrece los siguientes procesos MIG/MAG: 
› MIG SHORT (sinérgico) y SHORT HD (alto depósito)
› MIG ROOT (primera pasada o pasada de raíz)
› MIG SHORT manual (regulación independiente)  Asimismo, es 
posible añadir los siguientes procesos opcionales:
› MIG PULSADO (Art. 231) y PULSADO HD (pulsado de alto 
depósito)
› MIG SHORT doble nivel de corriente (Art. 233)
› MIG DOBLE PULSADO (Art. 231 + Art. 233) 
› MIG 3DPulse: pulsado con máximo control de transferencia y 
depósito (Art. 814). La combinación de un hardware suplementa-
rio y de programas específicos permite obtener juntas plenamen-
te penetrantes, sin salpicaduras y con poca aportación de calor.
› MIG SRS: Spatter Reduction System (Art. 443)
Sistema de calibración de la antorcha en función de las ca-
racterísticas técnicas de la antorcha MIG en uso y del cable de 
conexión entre generador y carro arrastrahilo.
Los generadores están predispuestos para soldar también en 
modalidad TIG gracias a la conexión para antorcha en el carro 
arrastrahilo, aprovechando la segunda válvula específica y la 
inversión de polaridad.
› TIG LIFT: cebado Lift by Cebora y, como accesorio opcional:
› FULL TIG: pulsado, XP, APC, EVO START (Art. 804)
Carro arrastrahilo con salida disponible para soldadura por 
electrodo recubierto MMA y acceso directo desde el panel de 
control táctil a las regulaciones de tiempo y corriente de Hot 
Start, así como a las regulaciones de Arc force para la dinámica 
del arco eléctrico.
› Unidad arrastrahilo de aluminio de 4 rodillos (ø 37 mm)
› Rejilla de enfriamiento fácilmente extraíble para reducir los 
tiempos de mantenimiento
› Conector de bayoneta conforme con la norma MIL-C-SS 116 
para facilitar la introducción y fijación de los cables de conexión 
entre generador y carro
› Interfaz usuario compatible también con ordenadores, tabletas y 
teléfonos móviles mediante conexión Ethernet
› Predispuestos para la interconexión y la Industria 4.0

Kit para control remoto del carro arrastrahilo (Art. 437) 
Kit para controle remoto do carro de tração de fio (Art. 437)

KINGSTAR 400 TS (Art. 372) e KINGSTAR 520 TS (Art. 374) 
são geradores inverter trifásicos multiprocesso MIG/MAG – TIG 
– MMA de alto desempenho com uma plataforma hardware e 
software inovadora, confiável, aberta e flexível, com um micro-
processador de última geração com capacidade de cálculo sem 
precedentes.
Nas KINGSTAR existem os processos seguintes MIG/MAG:
› MIG SHORT (sinérgico) e SHORT HD (alto depósito)
› MIG ROOT (primeira passada ou passada de raiz)
› MIG SHORT manual (regulação independente) e como opção 
estão disponíveis os processos seguintes:
› MIG PULSADO (Art. 231) e PULSADO HD (pulsado com alto 
depósito)
› MIG SHORT nível duplo de corrente (Art. 233)
› MIG PULSADO DUPLO (Art. 231 + Art. 233) 
› MIG 3DPulse: pulsado com controle máximo da transferência e 
do depósito (Art. 814). A combinação de um hardware adicional 
específico e de softwares especiais, permite obter juntas que 
penetrem completamente, sem borrifos e com redução térmica.
› MIG SRS: Spatter Reduction System (Art. 443)
Sistema que considera as características técnicas da tocha MIG 
utilizada e do cabo de conexão entre gerador e carro de tração de 
fio (calibração da tocha).
Os geradores são preparados para soldar também em modalidade 
TIG graças ao engate para a tocha no carro de tração do fio, a 
usar a segunda eletroválvula específica e a inversão de polari-
dade.
› TIG LIFT: engate Lift by Cebora e em opção:
› FULL TIG: pulsado, XP, APC, EVO START (Art. 804)
Disponível no carro de tração do fio uma saída de soldagem com 
elétrodo revestido MMA com acesso imediato no painel de 
controle touch screen para regulagens de tempo e corrente de Hot 
Start e regulagens de Arc Force para dinâmica do arco elétrico.
› Grupo de tração do fio em alumínio com 4 rolos (ø 37 mm)
Grelha de arrefecimento de fácil remoção reduzindo assim os tem-
pos de manutenção
› Tomada em baioneta segundo MIL-C-SS 116 standard para 
facilitar a introdução e fixação dos cabos de conexão entre o 
gerador e o carro.
› Interface utilizador controlada por computador também, tablet e 
smartphone por meio de conexão Ethernet
› Preparados para a interconexão e Indústria 4.0



4

DATA DI EMISSIONE  

DATE OF ISSUE

IL COSTRUTTORE  

THE MANUFACTURER

L’ISPETTORE  
THE INSPECTOR

WELDING PROCEDURE QUALFICATION RECORD

WPQR 001-0 rev. 0

Costruttore 
Manufacturer

CEBORA S.p.A.- via A. Costa, 24 

40057 Cadriano (BO) - Italy
Ente di certificazione 

Certification Body

Kiwa Cermet Italia S.p.A.

WPQR

ISP 00748 0122-P/2015

Normativa di riferimento 

Standard reference

EN ISO 15614.1:2012

Tipo di giunto  
Joint type

FW  P&T 

Posizione  Position 

PB

t1

Materiale base - Norma 

Parent material - Std. S355J2 - EN 10025-2  

Gr. N°: 1.2 (ISO/TR 15608)

t2

Materiale base - Norma 

Parent material - Std. 

E355 - EN 10305-2   

Gruppo N°: 1.2 (ISO/TR 15608)

Spessore del materiale base 

Material thickness

3 mm

Spessore e diametro esterno del tubo 

Thickness and outside pipe diameter 2,5 mm - ø50 mm

Campo di validità 

Validity range

2,1 ÷ 6,0 mm

Campo di validità 

Validity range

1,7 ÷ 5,0 mm  
> ø 25 mm

Schizzo del giunto / Joint design

Sequenza di saldatura / Welding sequence

t1 9
0
°

t2

Ø 50

1

Materiale d’apporto e gas di protezione  

Filler material and shielding gases

Tipo materiale d’apporto - norma 

Filler material designation - Std.
G3Si1 - ISO 14341-A

Gas di protezione   

Shielding gas 

M21 – Ar 82%+CO2 18% 

Norma di riferimento gas   

Reference standard 

ISO 14175

Portata    Flow rate 

17 - 19 L/min

Gas al rovescio     

Gas backing  

N.A

Saldatura e dati termici / Welding and thermal parameters

Temperatura Preriscaldo    

Preheat temp 

15°C

Temperatura di interpass      

Interpass temp 

N.A

Temperatura post-riscaldo e  

tempo di mantenimento      

Postheat temp. and holding time N.A

Tecnica di saldatura  

Welding technique details

Passata stretta o larga   

String or weave beads 

Stretta String

Oscillazione   
Oscillation 

N.A.

Solcatura al rovescio     

Back gouging 

N.A.

Angolo torcia      

Torche angle  

45°

Elettrodo singolo o multiplo    

Single or multiple electrode 

Single

Distanza libera del filo    

Stick-out 

10-15 mm

Diametro dell’ugello gas     

Orifice or gas cup size

16 mm

Pulizia del giunto  

Joint cleaning

Spazzolatura e smerigliatura

Brushing and grinding

Tratt. termico dopo saldatura        

Post-weld-heat-treatment  

N.A.

Caratteristiche elettriche / Electric conditions

Passata
Run

ProcessoProcess

Materiale d’apportoFiller  material

Parametri elettrici / Electrical parameters

Velocità filoWire feed speed

Velocità di saldaturaTravel speed

Apporto termicoHeat input

Metodo di 
trasferimento

Transfer metal 
method

Tipo  programmaProgram type

Corrente e polaritàCurrent and polarity

CorrenteCurrent TensioneVoltage

(mm)

(A)

(V)

(m/min)
(mm/min)

(kJ/mm)

1
135

1.0

DC EP
170-190

20-21

6.9

250-270
0.60–0.77

Short Arc

MIG 

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

Generatore 
Power source

CEBORA EVO SPEED STAR   520 TS

2015-11-18

SWPS (Art. 808)

Disponibilidad del paquete software SWPS (Standard 
Welding Procedure Specifications) conforme con ISO 15612, 
que responde a los requisitos de cualificación de los proce-
dimientos según la norma EN 1090-1 y está concebido para 
facilitar y agilizar las operaciones.

El proceso de arco pulsado permite soldar espesores finos sin 
salpicaduras y con una buena gestión del baño de fusión; es 
ideal para la soldadura de aleaciones de aluminio y acero inoxi-
dable. 
Es posible elegir también el proceso pulsado de alto depósito 
(HD), que permite efectuar soldaduras a muy altas velocidades 
de ejecución sin alterar las características de la junta, así como 
trabajar incluso con elevados stick-out, es decir con grandes lon-
gitudes del hilo de aporte: típicas condiciones en caso de juntas 
profundas, ángulos estrechos y áreas de difícil acceso.

PULSADO y PULSADO HD (Art. 231)

HD

estandard

Procesos

PULSADO e PULSADO HD (Art. 231)

Processos

Mayor velocidad de ejecución respecto del pulsado estándar
Maior velocidade de execução em respeito ao pulsado standard

Pulsado HD y pulsado estándar 
Pulsado HD e pulsado standard

Disponível o pacote software SWPS (Standard Welding 
Procedure Specifications), segundo ISO 151612 que respeita 
os requisitos de qualidade dos processos de acordo com a 
EN 1090-1 pensado para facilitar e acelerar as operações.

O processo de arco pulsado permite soldar espessuras finas, 
sem borrifos e com bom controle do banho de fusão, de forma a 
encontrar o melhor uso da soldagem das ligas de alumínio e nos 
aços inoxidáveis. 
É disponível também o processo pulsado alto depósito (HD) que 
permite executar soldagens com velocidade de execução muito 
alta, a manter inalteradas as características da junta, sendo pos-
sível trabalhar com altos stick-outs também, ou com extremidade 
do fio de aporte muito longas: Típicas situações dadas por juntas 
profundas, cantos estreitos e partes de difícil acesso.
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Este proceso produce un arco extremadamente corto y estable 
que permite efectuar pasadas de raíz (root pass) con plena 
penetración. Las soldaduras resultan de óptima calidad, com-
parables a las efectuadas en modo TIG, pero caracterizadas 
por una mayor velocidad de ejecución y productividad.

DOBLE PULSADO (Art. 233)

PASADA DE RAÍZ

El proceso de doble pulsado alterna dos niveles de pulsación 
diferentes, pudiéndose ajustar sus valores y frecuencias; facilita 
así la ejecución del cordón de soldadura en espesores finos, 
así como en las pasadas verticales (PF) y sobre cabeza (PE). 
Asimismo, es posible efectuar una doble ondulación del cordón 
de soldadura para obtener el típico aspecto de la soldadura TIG 
con aporte de material. La doble pulsación se obtiene activando 
las dos funciones: PULSADO (Art. 231) y DOBLE NIVEL  
(Art. 233).

DUPLO PULSADO (Art. 233)

Pulsado estándar en acero inoxidable
Pulsado standard em aço inox

Doble pulsado
Duplo pulsado

O processo duplo pulsado alterna dois níveis de pulsação 
diferentes, permitindo regular valores e frequências: facilita 
a execução da corda de soldagem nas espessuras finas e nas 
passagens verticais (PF) e nas sobrecargas (PE). É possível 
realizar também uma ondulação dupla da corda de soldagem 
a obter o aspecto característico da soldagem TIG com aporte 
de material. A pulsação dupla obtém-se a ativar ambas as 
funções PULSADO (Art. 231) e DUPLO NÍVEL (Art. 233).

Este processo produz um arco extremamente curto e estável 
que permite efetuar passadas de raiz (Root Pass) com  
penetração total. As soldagens são de qualidade ótima e  
comparáveis às executadas em TIG, mas caracterizadas por 
uma velocidade de execução e produtividade maiores.

Pasada de raíz y llenado
Root pass and filling

PASSADA DE RAIZ

Pasada de raíz
Passada de raiz e preenchimento
















