====CEBORA

welding&cutting

KINGSTAR 400 TS
KINGSTAR 520 TS
Inverter multiprocess

MIG/MAG - TIG - MMA
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KINGSTAR 400 TS
KINGSTAR 520 TS

Arrastrahilo de 4 rodillos con desen-
ganche répido

Tracdo do fio a 4 rolos com
desengate rapido

Conexién antorcha para proceso TIG
Engate tocha para processo TIG

Pantalla de proteccion en policarbonato

/Ecré de protecdo em policarbonato

Display LCD tactil 7"
7" LCD touch screen display

2 puertos USB para guardar los datos
y actualizar el software

2 portas USB para gravacao dos dados
e para atualizacdo de software

Tunnel de refroidissement
Tinel de resfriamento

Equipo de enfriamiento (Art. 1683)*

Grupo de arrefecimento (Art. 1683/

*incluido solo en Art. 374 - opcional para Art. 372
*incluido somente para Art. 374 - opcional para Art. 372

Prolongacion del cable de conexién entre
generador y carro (disponible hasta 25 m)
Extensao de conexao entre o gerador e 0
carro disponivel até 25 m.



KINGSTAR 400 TS (Art. 372) y KINGSTAR 520 TS (Art. 374) son
generadores inverter multiprocesadores trifasicos de altas pre-
staciones para MIG/MAG, TIG y MMA. Constan de una
plataforma hardware y software innovadora, confiable,

abierta y versatil, dotada de un microprocesador de dltima
generacion con una potencia de céalculo sin igual.

KINGSTAR ofrece los siguientes procesos MIG/MAG:

» MIG SHORT (sinérgico) y SHORT HD (alto depdsito)

» MIG ROQT (primera pasada o pasada de raiz)

» MIG SHORT manual (regulacién independiente) Asimismo, es
posible afadir los siguientes procesos opcionales:

» MIG PULSADO (Art. 231) y PULSADO HD (pulsado de alto
depdsito)

» MIG SHORT doble nivel de corriente (Art. 233)

» MIG DOBLE PULSADO (Art. 231 + Art. 233)

» MIG 3DPulse: pulsado con maximo control de transferencia y
depdsito (Art. 814). La combinacién de un hardware suplementa-
rio y de programas especificos permite obtener juntas plenamen-
te penetrantes, sin salpicaduras y con poca aportacion de calor.
» MIG SRS: Spatter Reduction System (Art. 443)

Sistema de calibracién de la antorcha en funcion de las ca-
racteristicas técnicas de la antorcha MIG en uso y del cable de
conexion entre generador y carro arrastrahilo.

Los generadores estan predispuestos para soldar también en
modalidad TIG gracias a la conexién para antorcha en el carro
arrastrahilo, aprovechando la segunda valvula especifica y la
inversion de polaridad.

» TIG LIFT: cebado Lift by Cebora y, como accesorio opcional:

» FULLTIG: pulsado, XP, APC, EVO START (Art. 804)

Carro arrastrahilo con salida disponible para soldadura por
electrodo recubierto MIMA y acceso directo desde el panel de
control téctil a las regulaciones de tiempo y corriente de Hot
Start, asf como a las regulaciones de Arc force para la dindmica
del arco eléctrico.

» Unidad arrastrahilo de aluminio de 4 rodillos (2 37 mm)

» Rejilla de enfriamiento facilmente extraible para reducir los
tiempos de mantenimiento

» Conector de bayoneta conforme con la norma MIL-C-SS 116
para facilitar la introduccion y fijacion de los cables de conexién
entre generador y carro

» Interfaz usuario compatible también con ordenadores, tabletas y
teléfonos méviles mediante conexion Ethernet

» Predispuestos para la interconexion y la Industria 4.0

Kit para control remoto del carro arrastrahilo (Art. 437)
Kit para controle remoto do carro de tracéo de fio (Art. 437)
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KINGSTAR 400 TS (Art. 372) e KINGSTAR 520 TS (Art. 374)
sdo geradores inverter trifasicos multiprocesso MIG/MAG — TIG
— MMA de alto desempenho com uma plataforma hardware e
software inovadora, confidvel, aberta e flexivel, com um micro-
processador de dltima geragdo com capacidade de calculo sem
precedentes.

Nas KINGSTAR existem os processos sequintes MIG/MAG:

» MIG SHORT (sinérgico) e SHORT HD (alto depdsito)

» MIG ROOT (primeira passada ou passada de raiz)

» MIG SHORT manual (regulagcao independente) e como opgao
estdo disponiveis 0s processos sequintes:

» MIG PULSADO (Art. 231) e PULSADO HD (pulsado com alto
depdsito)

» MIG SHORT nivel duplo de corrente (Art. 233)

» MIG PULSADO DUPLO (Art. 231 + Art. 233)

» MIG 3DPulse: pulsado com controle maximo da transferéncia e
do depdsito (Art. 814). A combinagdo de um hardware adicional
especifico e de softwares especiais, permite obter juntas que
penetrem completamente, sem borrifos e com redugdo térmica.

» MIG SRS: Spatter Reduction System (Art. 443)

Sistema que considera as caracteristicas técnicas da tocha MIG
utilizada e do cabo de conexao entre gerador e carro de tragdo de
fio (calibragdo da tocha).

Os geradores sdo preparados para soldar também em modalidade
T1G gragas ao engate para a tocha no carro de tragado do fio, a
usar a segunda eletrovalvula especifica e a inversao de polari-
dade.

» TIG LIFT: engate Lift by Cebora e em opg&o:

» FULL TIG: pulsado, XP APC, EVO START (Art. 804)

Disponivel no carro de tracdo do fio uma saida 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 dindmica do arco elétrico.

» Grupo de tracao do fio em aluminio com 4 rolos (7 37 mm)
Grelha de arrefecimento de facil remogao reduzindo assim os tem-
pos de manutencao

» Tomada em baioneta segundo MIL-C-SS 116 standard para
facilitar a introdugdo e fixacdo dos cabos de conexao entre o
gerador e o carro.

» Interface utilizador controlada por computador também, tablet e
smartphone por meio de conexao Ethernet

» Preparados para a interconexao e Indistria 4.0
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SWPS (Art. 808)

Procesos

PULSADO y PULSADO HD (Art. 231)

El proceso de arco pulsado permite soldar espesores finos sin
salpicaduras y con una buena gestion del bafio de fusion; es
ideal para la soldadura de aleaciones de aluminio y acero inoxi-
dable.

Es posible elegir también el proceso pulsado de alto depésito
(HD), que permite efectuar soldaduras a muy altas velocidades
de ejecucion sin alterar las caracteristicas de la junta, asi como
trabajar incluso con elevados stick-out, es decir con grandes lon-
gitudes del hilo de aporte: tipicas condiciones en caso de juntas
profundas, angulos estrechos y areas de dificil acceso.

HD

estandard

Mayor velocidad de ejecuciéon respecto del pulsado estéandar
Maior velocidade de execugdo em respeito ao pulsado standard

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

Disponivel o pacote software SWPS (Standard Welding
Procedure Specifications), sequndo ISO 151612 que respeita
0s requisitos de qualidade dos processos de acordo com a
EN 1090-1 pensado para facilitar e acelerar as operagaoes.

Processos
PULSADO e PULSADO HD (Art. 231)

0 pracesso de arco pulsado permite soldar espessuras finas,

sem borrifos e com bom controle do banho de fuséo, de forma a
encontrar o melhor uso da soldagem das ligas de aluminio e nos
acos inoxidavers.

E disponivel também o processo pulsado alto depdsito (HD) que
permite executar soldagens com velocidade de execugdo muito
alta, a manter inalteradas as caracteristicas da junta, sendo pos-
sivel trabalhar com altos stick-outs também, ou com extremidade
do fio de aporte muito longas: Tipicas situagoes dadas por juntas
profundas, cantos estreitos e partes de dificil acesso.

Pulsado HD y pulsado estandar
Pulsado HD e pulsado standard



PASADA DE RAIZ

Este proceso produce un arco extremadamente corto y estable
que permite efectuar pasadas de raiz (root pass) con plena
penetracion. Las soldaduras resultan de 6ptima calidad, com-
parables a las efectuadas en modo TIG, pero caracterizadas
por una mayor velocidad de ejecucion y productividad.

Pasada de rafz y llenado
Root pass and filling

DOBLE PULSADO (Art. 233)

El proceso de doble pulsado alterna dos niveles de pulsacion
diferentes, pudiéndose ajustar sus valores y frecuencias; facilita
asf la ejecucion del cordén de soldadura en espesores finos,

asi como en las pasadas verticales (PF) y sobre cabeza (PE).
Asimismo, es posible efectuar una doble ondulacion del cordén
de soldadura para obtener el tipico aspecto de la soldadura TIG
con aporte de material. La doble pulsacién se obtiene activando
las dos funciones: PULSADO (Art. 231) y DOBLE NIVEL

(Art. 233).

Pulsado estandar en acero inoxidable
Pulsado standard em ago inox
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PASSADA DE RAIZ

Este processo produz um arco extremamente curto e estavel
que permite efetuar passadas de raiz (Root Pass) com
penetragéo total. As soldagens sdo de qualidade dtima e
comparaveis as executadas em TIG, mas caracterizadas por
uma velocidade de execucdo e produtividade maiores.

Pasada de raiz
Passada de raiz e preenchimento

DUPLO PULSADQO (Art. 233)

0 processo duplo pulsado alterna dois niveis de pulsagao
diferentes, permitindo regular valores e frequéncias: facilita
a execugdo da corda de soldagem nas espessuras finas e nas
passagens verticais (PF) e nas sobrecargas (PE). E possivel
realizar também uma ondulagdo dupla da corda de soldagem
a obter o aspecto caracteristico da soldagem TIG com aporte
de material. A pulsacao dupla obtém-se a ativar ambas as
fungoes PULSADO (Art. 231) e DUPLO NIVEL (Art. 233).

Doble pulsado
Duplo pulsado
























