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OBRIGADO

PELA PREFERENCIA!

Parabéns pelo seu novo produto, GALZER estamos felizes
em ter vocé como nosso cliente e vamos nos esforcar
para oferecer a vocé os melhores produtos e servicos da
industria da solda. Nossa companhia desenvolveu este
manual de instru¢des para que vocé saiba operar 0 nosso
produto com seguranca e praticidade.

Para a GALZER a sua satisfagcao e seguranga na operacao
dos nossos produtos é a nossa principal preocupacao.
Portanto, é essencial vocé separar um tempo para ler todo
o manual, especialmente as instrucdes de seguranca, elas
evitarao que vocé se acidente durante o uso do produto.
Fizemos todos os esforcos para fornecer instrucoes
precisas, desenhos e fotografias do produto na confeccao
deste manual.

Devido ao nosso esforco constante para trazer os
melhores produtos, podemos fazer alguma melhoria que
nao se reflete no manual. Contudo, se vocé tiver duvidas
sobre o que |é neste manual ou sobre o produto que
recebeu, verifigue se ha uma versao mais recente em
nosso site ou entre em contato com o nosso suporte.




TERMO DE GARANTIA
A GALZER garante ao Comprador/Usuario que seus equipamentos sao fabricados com
rigoroso controle de qualidade, assegurando pleno funcionamento e caracteristicas
adequadas, desde que instalados, operados e mantidos conforme as orientagoes
descritas no manual de instru¢des correspondente a cada produto.

A GALZER compromete-se a substituir ou reparar quaisquer partes ou componentes de
seus equipamentos que, em condicdes normais de uso, apresentem falhas decorrentes
de defeitos de material ou fabricacdao durante o periodo de garantia designado para
cada modelo.

Reiteramos nosso compromisso com os direitos previstos em lei, garantindo reparo
ou substituicdo de partes ou componentes que apresentem vicios ou defeitos
de fabricacdo identificados apds a compra, conforme os termos descritos neste
documento.

Exclusoes da Garantia:

Esta garantia nao cobre:

1. Equipamentos GALZER ou componentes que tenham sido alterados ou submetidos a
uso incorreto.

2. Danos causados por acidentes, transporte inadequado, condicdes atmosféricas
adversas, instalagcao ou manutencgao inadequada

3. Intervencgdes técnicas realizadas por pessoas ndo autorizadas ou nao habilitadas
pela GALZER.

4. Uso do equipamento fora das aplicagdes para as quais foi projetado e fabricado.

Despesas de Transporte:

Os custos de embalagem e transporte (ida e volta) de equipamentos que necessitem
de servicos técnicos da GALZER, realizados em suas instalagbes e cobertos pela
garantia, serdo de responsabilidade e risco do Comprador/Usuario, no regime Balcao.

Validade e Periodo de Garantia:
Este termo de garantia é valido a partir da data de emissdo da nota fiscal de venda,
emitida pela GALZER ou por um revendedor autorizado GALZER.

O periodo de garantia é de 12 (doze) meses, sendo 3 (trés) meses de garantia legal mais
9 (nove) meses de garantia contratual para a INVERSORA DE SOLDA EASYMIG 160.



1. INTRODUGAO

A Inversora de Solda MIG EasyMIG 160, uma maquina versatil projetada para soldagem MIG (sem
gas FCAW-S), TIG (Lift Arc) e MMA (eletrodo revestido). Este manual foi desenvolvido para orientar
vocé sobre a instalagao, operagao segura e manutengao do equipamento. Leia-o atentamente antes
de utilizar a maquina para garantir seguranga, desempenho e preservagao da garantia.

Recomendagoes Importantes
Guarde o comprovante de compra (Nota Fiscal ou Cupom Fiscal) para validacao da garantia.
Consulte este manual antes de usar a maquina para evitar mal uso e perda da garantia.

2. INSTRUGOES DE SEGURANGA

ATENCAO!

Conserve este manual para consultas futuras ou para repassar as informagdes a outros
operadores da Inversora de Solda EasyMIG 160. Siga rigorosamente todas as orientagdes
descritas.

2.1. Use E.P.l. (Equipamento de Protegao Individual)
A soldagem envolve riscos como:

* Ruido excessivo (pode causar danos auditivos).

+ Radiagdo UV/IV (perigosa para olhos e pele).

+ Metal quente e respingos (risco de queimaduras).

Proteja-se com os seguintes EPIs:

Mascara de solda com filtro de tonalidade adequada.
Protetor auricular para reduzir o ruido.

Luvas de couro resistentes ao calor.

Roupas ignifugas (jaleco ou macacao de soldador).
Calcados de seguranca fechados.

oo~

Observacao: realize treinamento antes de operar a maquina.

2.2. Choques Elétricos Podem Ser Fatais

Aterramento correto: conecte o cabo de aterramento conforme as normas brasileiras (ABNT/NBR).
Isolamento: nunca toque em partes energizadas (eletrodos, cabos) com:

+ Pele exposta.

+ Luvas ou roupas molhadas.

Posicionamento seguro: mantenha postura estdvel e evite contato acidental com superficies
aterradas.

2.3. Cuidado com os Gases e Fumos
Nunca inale os gases liberados durante a soldagem (podem causar intoxicagao).
Use ventilagao adequada:
Extrator de ar ou ventilador para dissipar fumos.
+ Trabalhe em areas bem ventiladas.

2.4. Radiagao do Arco
Mdscara de solda obrigatéria: utilize filtro de visor na tonalidade correta (conforme norma ANSI
Z87.1 ou equivalente).




Proteja espectadores:

+ Use cortina de solda ou mascaras para observadores.

Vestimenta completa: cubra toda a pele para evitar queimaduras por UV/IV.

2.5. Risco de Incéndio

Mantenha a area limpa: afaste materiais inflamaveis (6leo, graxa, papel, madeira, etc.).
Tenha um extintor Classe B (liquidos inflamaveis) ou Classe C (elétricos) a mao.
Inspecione o local antes de soldar.

2.6. Assisténcia Técnica
Siga as instru¢des do manual em caso de problemas.

Entre em contato com a Assisténcia Técnica GALZER se:

+ O problema persistir.
+ Surgirem duvidas sobre a operagao ou seguranga.

Whatsapp S.A.C.

319574-1521 © 31 2567-8820

ATENGAO!
A seguranca depende diretamente do operador. Respeite estas normas para evitar
acidentes graves.




3. CARACTERISTICAS TECNICAS

Tenséao de alimentacao 220 VAC
Tensao em vazio 42V

80% @ 160 A
Ciclo de trabalho

100% @124 A
Faixa de corrente 30~160 A

Processos suportados

+  MIG (SEM GAS FCAW-S)
+  TIG(LIFT ARC)

+ MMA
Velocidade do arame 2.52a 13 m/min
Didmetro do arame 0.8e1.0
Corrente maxima de entrada 25 A Max.
Corrente nominal de entrada 16 A
Classe de protecao IP21S
Peso 3,3kg
Dimensdes 21x18x15cm (AxLxC)

Capacidade de soldagem

Acompanha na caixa:

1 Inversora de Solda MIG 160 EASYMIG;
1 Tocha MIG 15AK e seus acessorios;

1 Grampo Terra;
1 Porta Eletrodo;
1 Manual de Instrugdes.

Indicada para chapas de 1 mm até
6 mm de espessura.




4. INSTALAGAO

A instalacao deve ser feita por um profissional.

1. LOCALIZAGAO

A maquina deve ser posicionada de forma que nada obstrua as entradas e saidas de ar/
resfriamento.

Deve ter um espagamento de no minimo 30
centimetros entre a maquina e qualquer outro
objeto.

Em terrenos irregulares ou inclinados, o
equipamento deve estar preso para operagao.

2. ALIMENTAGAO DA REDE

A placa com os dados de alimentagado da maquina se encontram na parte de fundo da maquina.

1. O equipamento devera ser ligado em uma rede 220 V.

2. Nao utilize o neutro da rede elétrica para ligar o cabo de aterramento da maquina.

3. O equipamento deve ser alimentado por uma rede elétrica independente e de capacidade
adequada, de forma a garantir o seu bom desempenho.

4. A alimentagao elétrica deve sempre ser feita através de uma chave exclusiva com fusiveis ou
disjuntores de protecdao adequadamente dimensionados.

&ATEN(:AO!!

Sempre consulte um eletricista para o correto dimensionamento da bitola do fio para
instalacao.




5. CONTROLES E CONEXOES
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6. OPERACAO

6.1. Pré-Operacao (Verificagoes Iniciais)
Antes de ligar a maquina, realize as seguintes verificagdes:

Alimentacao Elétrica

1. Confirme se a tensdo da rede é 220V.

2. Verifique se o disjuntor ou fusivel esta dimensionado corretamente (min. 40A).
3. Certifique-se de que o cabo de aterramento esta conectado corretamente.

Conexoes e Acessorios

1. Inspecione os cabos da tocha MIG, grampo terra e porta-eletrodo.

2. Verifique se o rolo de arame esta instalado corretamente e se a roldana esta ajustada ao
didmetro do arame (0,8mm ou 1,0mm).

3. Confirme se o gds de protecdo (se aplicavel) esta regulado conforme o material (veja tabela
abaixo).

Equipamento de Protecao Individual (EPI)

1. Mascara de solda com filtro UV/IR (tonalidade = DIN 11).
2. Luvas de couro e roupa resistente a chamas.

3. Ventilacao adequada ou sistema de exaustao para fumos.




6.2. Ligando a Maquina

Alimentacgao Elétrica
1. Conecte o cabo de forca em uma tomada 220V.
2. Ligue o disjuntor ou chave geral.

Selecao do Processo
No painel selecione o modo de soldagem e faga as conexdes conforme indicado abaixo:

PROCESSO CONEXOES APLICAGAO
(o Tocha MIG >Positivo (+) Arame tubular
MIG (sem gas — FCAW) Grampo terra > Negativo (-) autoprotegido (sem gas).
: Porta-eletrodo > Positivo (+) Solda com eletrodos
MMA (Eletrodo Revestido) Grampo terra > Negativo (-) revestidos.

Tocha TIG > Negativo (-)
TIG Lift Arc Grampo terra > Positivo (+)

+ Gas argbnio 100%
&ATENQI\O!!

Polaridade incorreta causa falhas na solda! Confirme sempre as conexdes.
Para o processo TIG, use apenas tocha com conector de 13 mm e ajuste o fluxo de gas
argonio (8-12 L/min).

Solda TIG por contato
(ndo suporta aluminio).

Controles:
Corrente: ajusta a velocidade de alimentagcao do arame e a intensidade da corrente.
Ajuste fino: ajusta o aumento de tensao fino para aplicagdes que exijam mais necessidade de calor.

6.3. Preparando o Arame

+ Desligue a maquina e desconecte da rede elétrica.

+  Verifique o didametro do arame (0,8mm ou 1,0mm).
Confira se a roldana esta ajustada para o diametro correto.
Tenha em méaos um alicate de corte.

* A maquina suporta arame de 1 kg.

Abertura do Compartimento
1. Localize atampa do alimentador na lateral da maquina.

2. Solte o mecanismo de trava (Peca 1, Figura 1).




Preparacgao do Rolo

1. Retire o rolo de arame da embalagem, evitando desenrolar.
2. Insira o rolo no eixo interno da maquina (Peca 1, Figura 1).
3. Fixe com a porca de retencao (aperte no sentido horario).

Passagem do Arame

1. Puxe cerca de 20cm de arame do rolo;

2. Abra o braco de pressao do alimentador (Peca 1, Figura 2).
3. Posicione o arame no canal guia (Peca 2, Figura 2).

Figura 2

Ajuste da Roldana
1. Remova o parafuso do eixo (Pega 3, Figura 3).

Figura 3

2. Selecione a roldana com sulco correspondente ao diametro do arame.
3. Coloque a roldana correta e fixe novamente.

Alimentacao do Arame

1. Feche o bracgo de pressao.

2. Passe o arame pelo conduite até a tocha.

3. Remova temporariamente o bico de contato para facilitar.

Teste de Alimentagao

1. Reconecte a maquina a energia.

2. Pressione o botao de avango do arame.

3. Verifique se o arame sai uniformemente pela tocha.

Dicas de Manutengao

1. Sempre limpe os roletes do alimentador apos troca de rolo.
2. Verifique periodicamente o estado do conduite.

3. Nunca force o arame durante a passagem.
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6.5. Soldagem MIG (Sem Gas - FCAW)

Configuragao da Polaridade

1. Conecte a Tocha no polo positivo (+)

2. Conecte o Grampo Terra no polo negativo (-).
3. Conecte o gatilho no Conector de Gatilho.

Use arame tubular autoprotegido.

Técnica de Soldagem
Mantenha um arco curto e movimente a tocha em linha reta ou levemente oscilante.

6.6. Processo MMA (Eletrodo Revestido)

Conexoes:
1. Conecte o Porta-eletrodo no polo positivo (+).
2. Conecte o Grampo terra polo negativo (-).

Preparagao:
1. Insira o eletrodo no porta-eletrodo.

Técnica de Soldagem:

Angulo do eletrodo: 15°-20° (em relacéo a peca).

2. Arco curto: mantenha 2-3 mm de distancia da peca.

3. Movimento: uniforme, com velocidade constante.

4. Dica: parainiciar o arco, raspe levemente o eletrodo na pega (como acender um fésforo).

—_—

6.7. Processo TIG Lift Arc (Tocha Seca)

Conexoes:

1. Conecte a Tocha TIG ao polo negativo (-).
2. Conecte o Grampo terra ao polo positivo (+).
3. Gas argonio 100%.

Preparagao:
1. Instale o eletrodo de tungsténio e afie a ponta.

Técnica de Soldagem:

1. Inicio do Arco: toque o tungsténio na peca e levante 2-3 mm.

2. Angulo da tocha: 75°-85° em relacéo a peca.

3. Adicione metal de adigcdo com a mao livre (vareta apropriada).

4. Finalizacao: afaste a tocha rapidamente e mantenha o gas por 2 segundos.

/ '\ ATENGAON
1. Né&o soldar aluminio (requer AC).
2. Sempre use gas argonio 100% para TIG.

7. MANUTENGAO

Para a substituicao de pecas e partes da maquina, o usuario deve acionar a Assisténcia Técnica Direta

da GALZER. Para melhor conservacao, deve-se realizar uma manutencgao rotineira que inclui:

+ Remocao da sujeira superficial com um pano. Na regido da ventoinha, utilize um pincel para remover
0 p6 acumulado.

11
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+ Certifique-se de que os cabos, conectores e mangueira estao em boas condicdes. Caso haja alguma
anomalia, substitua-os imediatamente.

ATENGAO:

A tensao da maquina de solda é alta. Sempre que for realizar a limpeza, certifique-se de que
a maquina esta desligada e o disjuntor de alimentagao também esta desligado.

PROBLEMA

1- MAQUINA NAO LIGA

ANALISE

Tensao de alimentagdo esta abaixo ou
acima do padréo.

SOLUGAO

Verifique a tensdo da rede elétrica.

2 - NAO HA SAIDA DE GAS
(SOLDA COM GAS)

N&o ha entrada de gas.

Verifique o regulador, conectores e mangueira de
gas.

Valvula de gas quebrada.

Substitua a valvula de gas.

Canal do gds obstruido.

Remova corpos estranhos e faga drenagem da
mangueira.

3- NAO HA ALIMENTAGAO DO
ARAME

Roldanas com diametro errado.

Coloque as roldanas de acordo com o diametro
do arame.

Pouca pressao no sistema do alimentador.

Coloque mais pressdo no alimentador.

Sujeira no arame ou no alimentador.

Promova a limpeza dos mesmos.

4 - FALTA DE ARCO ELETRICO

Falta de aterramento.

Faga um aterramento eficaz.

Sem alimentagéo do arame.

Verifique o item 3 desta tabela.

Regulagens incorretas.

Verifique os ajustes de velocidade e modo
de soldagem.

5 - LAMPADA DE
AQUECIMENTO EXCESSIVO
ACESA

A temperatura interna esta muito alta.

Aguarde até que a temperatura estabilize.

6 - CORRENTE NAO PODE SER
AJUSTADA

Potenciémetro quebrado.

Encaminhe a mdaquina para uma assisténcia
técnica da GALZER para substituigdo da chave.

7 - VENTOINHA NAO
FUNCIONA TIPO CABEGOTE

Ventoinha quebrada.

Encaminhe a méquina para uma assisténcia
técnica da GALZER para substitui¢ao da
ventoinha.

Cabo quebrado ou desconectado.

Encaminhe a méquina para uma assisténcia
técnica da GALZER para substitui¢do cabo.

8 - MAUS RESULTADOS DE
SOLDAGEM

Regulagem em desacordo.

Certifique-se que a velocidade do arame, a tensao
e demais ajustes estdao de acordo com o trabalho
a ser realizado.

9 - POUCA PENETRAGAO

Corrente baixa em relagdo a tenséo de solda.

Regule a corrente de acordo com o material a ser
soldado.

10 - POUCO ENCHIMENTO

Velocidade da solda muito alta. Corrente
muito baixa em relagéo a velocidade de solda.

Ajuste a corrente em fungédo da velocidade de
solda.

11 - MUITOS RESPINGOS

Tensdo de solda muito alta ou muito baixa.

Regule a tensdo de solda de acordo com o
material a ser soldado.

12 - OUTROS

Encaminhe a maquina a uma Assisténcia Técnica
Autorizada.
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Acesse nosso site: WWW.GALZER.COM.BR
E conhecga todos os produtos!



