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OBSERVATIONS 

Afin de garantir votre sécurité et le fonctionnement correct, lisez 

attentivement ce manuel avant d’opérer sur la machine. 

Conservez ce manuel pour de futures consulations. 

Ce produit a été développé et fabriqué en respectant les normes 

nationales et internationales et répond à la norme  

UNE EN 60974-1  

Les plans et la technologie de fabrication de ce produit sont brevetés. 
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1. SÉCURITÉ 

 

2. PRÉCAUTIONS D’INSTALLATION 

 

 
 
 

 
 

    Le choc électrique peut causer de graves blessures et même la mort! 

 Installez une prise de terre. 

 Ne touchez jamais les parties sous tension à mains nues ou 

avec des gants/vêtements mouillés. 

 Assurez-vous que vous êtes isolé du sol et de la pièce 

àtravailler. 

 Assurez-vous que votre position de travail est sûre. 

 

 
 

         Attention au danger d’incendie! 

 Installez le poste sur des matériaux non inflammables pour 

éviter les feux. 

 Assurez-vous qu’aucun objet inflammable ne soit à 

proximité de la coupe pour éviter les feux. 

 

 

          Attention aux explosions! 

 N'installez pas le poste dans un environnement avec du gaz 

explosif pour éviter une explosion. 

 

 Remplacez les composants peut être dangereux!  

 

 

 Seulement des professionnels peuvent remplacer les 

composants du poste. 

 Assurez-vous qu'il n'y a aucun corps étranger comme un 

tuyau, des vis, des joints et des barres métalliques à 

l’intérieur du poste quand vous remplacez lescomposants. 

 Assurez-vous que les câbles de connexion à l’intérieur du 

poste sont correctement connectés après avoir remis en 

place les circuits imprimés, le poste peut ensuite redémarrer. 

Auquel cas, il y a un risque de dommagesmatériels. 
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3. PRÉCAUTIONS DE FONCTIONNEMENT

Fumée et gaz peuvent être nocifs pour votre santé!

 Gardez la tête loin de la fumée et des gaz pour éviter leur inhalation lors 

du soudage. 

 Ventilez bien l’environnement de travail avec un système 

d’extraction ou d’aération pendant le soudage. 

 Les rayons de l’arc peuvent endommager vos yeux et votre peau! 

 Portez un masque et des vêtements de protection, ainsi que des gants. 

 Utilisez des masques ou un écran pour protéger d’éventuels spectateurs. 

 Les champs électromagnétiques sont dangereux pour les 

 porteurs de stimulateurs cardiaques! 

 Les porteurs de pacemakers doivent être tenus à l’écartdes opérations de 

soudage avant avis médical. 

 Restez loin de la source de la puissance pour réduire 

l’effet du champ électromagnétique. 

Une erreur d’utilisation peut provoquer un incendie ou une explosion!

 Les étincelles peuvent provoquer un incendie. Veillez donc à ce qu’il n’y 

ait aucun matériau inflammable àproximité. 

 Gardez un extincteur à disposition, et une personne capable de l’utiliser. 

 N’effectuez aucun soudage sur un container fermé. 

 Les pièces chaudes peuvent provoquer de graves brûlures! 

 Ne touchez pas les pièces chaudes à mains nues. 

 Un système de refroidissement est nécessaire lors de travaux de soudage 

continus. 

 Un niveau sonore trop élevé peut affecter l’audition! 

 Portez des protections auditives pendant les travaux desoudage. 

 Avertissez les éventuels spectateurs que le bruit peut être dangereux pour 

leurs oreilles. 

 Les pièces mobiles peuvent provoquer des dommages corporels! 

 Gardez vos distances vis à vis des pièces mobiles comme les pales de 

ventilateur. 

 Les portes, panneaux, couvercles et toutes autres protections 

doivent être fermées pendant le travail de coupe. 

 Adressez-vous à des professionnels en cas de problèmes avec l’appareil! 

 Consultez la partie concernée de ce manuel en cas de difficultés lors de 

l’installation ou à l’utilisation. 

 Si la consultation de ce manuel ne vous permet pasde résoudre un 

problème, contactez le service technique 
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4. RECOMMANDATIONS DE RECYCLAGE

Suivez attentivement les points suivants lorsque vous devrez vous débarrasser 

du poste: 

• La combustion des condensateurs du circuit principal ou du circuit imprimé

peut causer une explosion. 

• La combustion des parties en plastique telles que la façade avant produit du

gaznocif. 

5. DESCRIPTION GÉNÉRALE

Paramètres généraux techniques 
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TAILLE ET POIDS 

  

9.2 Kg 
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328 
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COMPOSITION ET CONFIGURATION DE L´ONDULEUR COUPEUR 

 

 

Composition de l’onduleur coupeur 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 
 

FONCTIONS ET CARACTETÉRISTIQUES DE LA MACHINE DE DÉCOUPE  

Ceci est une machine de découpe plasma numérique avec des fonctions parfaites, des hautes 

performances et une technologie avancée. Le Smart Cut 45 PFC est une machine de découpe 

plasma ultra-portable pour une grande variété d’applications. Le Smart Cut 45 PFC peut couper 

tous les aciers, inox et aluminium. Il peut couper jusqu’à 15 mm et perforer jusqu’à 8 mm. 

La conception avant-gardiste de ce poste ainsi que la mise en oeuvre de technologies avancées 

et innovantes permettent de rentabiliser l’investissement de l’utilisateur. 

 

Mode avancé de contrôle numérique 

Le Smart Cut 45 PFC intègre la technologie de contrôle numérique intelligent de la norme 

internationale MUC et toutes ses fonctions sont gérées par le logiciel. C’est un plasma au 

contrôle numérique qui améliore de beaucoup ses performances comparées au plasma 

traditionnel.  

Nom Spécification 

Machine de découpe SMART CUT 45 PFC 

Torche de découpe S45 

Pince de masse 3 mt – 6 mm2 

Manuel d’utilisation M-2230045PFC 
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 Technologie avancée de l’onduleur 

Avec la technologie PWM et le composant puissant IGBT, cela inverse la tension DC qui est 

rectifiée par l’apport de la tension AC de 50Hz/60Hz, jusqu’à 30K~100KHz en haute tension. 

Alors la tension est baissée et rectifiée à la production de l’alimentation électrique DC pour 

couper. Le poste adopte la technologie de commutation de l’alimentation électrique, ce qui réduit 

grandement la taille et le poids du plasma et évidemment l’efficience de la conversion. La 

fréquence de découpage est au-delà de la plage audio qui élimine presque intégralement les 

nuisances sonores. 

 
 

 

 

Bonne cohérence et performance stable 

En général, pour un poste de découpe avec un circuit de contrôle analogue ou avec un circuit 

analogue et un contrôle de circuit numérique, les caractéristiques de performances sont décidées 

par les paramètres de divers composants. Les performances de découpe de ce poste diffèrent en 

conséquence des paramètres contradictoires des composants, même si pour les postes de 

découpe de la même marque, leurs paramètres diffèrent les uns des autres. De plus, les 

performances de découpe du poste peuvent changer sur certaines mesures, en effet, les 

paramètres des composants peuvent varier en fonction de l’environnement, de la température, 

de l’humidité, etc… 

Une des caractéristiques du contrôle numérique est qu’il n’est pas sensible au changement des 

paramètres ; les performances de poste de découpe ne seront pas affectées par le changement 

des paramètres de certaines parties. Par conséquent, la constance et la stabilité du contrôle 

numérique de découpe est meilleur qu’un poste de découpe traditionnel. 

 

 Performance de coupe puissante 

Cette machine est économique et pratique puisqu’elle peut couper en utilisant l’air comprimé 

comme source de gaz plasma. La vitesse de coupe est augmentée de 1,8 fois comparée à la 

coupe à l’oxyacétylène. Elle peut couper des plaques épaisses d’acier comme l’acier inoxydable, 

le cuivre, la fonte et l’aluminium facilement et rapidement. Il est facile d’enflammer 

 

CARACTÉRISTIQUES SYSTÈME 

1) Cycle d´utilisation 

L’évaluation du cycle d’utilisation se réfère au pourcentage du temps de travail normal de la 

machine sous l’évaluation du courant maximal pendant une période de 10 minutes. L’évaluation 

du cycle d’utilisation de cette machine est de 35%. L’utilisation de cette machine de découpe 

continuellement à la charge nominale peut mener à sa surchauffe et cela peut accélérer le 

vieillissement ou même brûler la machine.  
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2) Caractéristiques de production 

 

 
Figure 1-5 : Courbes des caractéristiques de production 

 
 

 

6. INSTALLATION ET CONNEXION 

 

Exigences d’installation 

Connexion du câble d’alimentation 

Pour assurer la sécurité de l’utilisateur et éviter les décharges électriques, merci d’envoyer le 

câble d’alimentation du produit, la prise de terre, la boite de câblage à la terre et la protection à 

la terre fiable.  

Un câble d’alimentation électrique principal est disponible avec cette machine. Connectez le 

câble d’alimentation électrique à la sortie adéquate de la machine. Le câble principal doit être 

fermement connecté à la prise électrique pour éviter l’oxydation. Vérifiez si la valeur de la tension 

varie dans la gamme acceptable avec un multimètre.  

La section croisée du câble dans la boite de commutation doit remplir les exigences de capacité 

d’apport maximales de la machine.  

Le Smart Cut 45 PFC doit être positionné à côté de la prise de secteur correspondante. Pour les 

standards CE ou CSA, l’alimentation secteur à 1 phase, 200~240V, doit être utilisée. Le Smart 

Cut 45 PFC est livré avec un câble d’alimentation de 3m. Il doit y avoir un espace de 0,25m3 

autour de la prise électrique pour assurer une ventilation appropriée. 
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DÉBRANCHEZ L’ALIMENTATION  

Installez un bouton de coupure sur chaque 

alimentation électrique pour que celle-ci puisse 

être coupée immédiatement en cas d’urgence. 

La valeur de coupure du bouton doit être égale 

ou plus grande que celle du fusible. De plus, le 

bouton devrait avoir l’appellation suivante :  

L’alimentation est coupée quand le bouton est 

sur la position OFF. 

 

 

 

 

Connexion du câble de production 

CONNEXION DE LA TORCHE DE DÉCOUPE  

Connectez la torche de découpe sur la prise 

en bas à gauche de la façade avant et serrez-la 

dans le sens des aiguilles d’une montre pour 

éviter une fuite de gaz. 

 

 

 

CONNEXION DE LA PRISE DE TERRE  

Insérez la prise rapide de la prise de terre 

dans la prise + de la façade avant de la 

machine et serrez-la dans le sens des aiguilles 

d’une montre. 
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Opération sur le réducteur  

  

Figure 2-1: Réducteur de filtre incorporé 

 

Le réducteur de filtre incorporé est correctement installé par l’usine, les utilisateurs ne doivent pas 

le mettre en place eux-mêmes en général.  

Si les utilisateurs doivent le mettre en place, le capot de la machine doit être ouvert comme 

indiqué sur la figure ci-dessus. Suivez le pas à pas suivant: commencez par le tuyau du gaz, 

soulevez le bouton de commande de pression vers le haut, ajustez la pression du gaz à la valeur 

désirée en faisant tourner le bouton (vers + pour augmenter la pression du gaz, vers – pour 

diminuer la pression du gaz) ; appuyez sur le bouton de contrôle de la pression pour finir 

l’action. L’eau peut être drainée automatiquement par la fonction d’auto-évacuation qui est 

disponible pour le réducteur de filtre incorporé.      

 

Installation de la torche de découpe 

 

 

Insérez une des électrodes dans la tête de la torche. 

Insérez l’autre extrémité de l’électrode dans le 

distributeur. Connectez le bec avec l’électrode et le 

distributeur. 

 

Connectez le manchon protecteur avec le bec, vissez- 

le dans la tête de la torche et serrez-le bien. 

 

 
 

  



 

 

SMART CUT 45 PFC Pag. 12 

 

PRÉCAUTIONS 

 

1. Assurez-vous que l’endroit où vous installez le poste peut porter son poids. 

2. N'installez pas la machine aux endroits où elle peut être éclaboussée par l’eau comme 

près des conduites d’eau. 

3. La coupe doit être effectuée dans un environnement sec avec un taux d'humidité de 90 % 

oumoins. 

4. La température de l'environnement de travail doit être entre -10°C et+40°C. 

5. Évitez de couper en plein air ou au moins abrité de la lumière du soleil et de la pluie. 

Gardez-le au sec à tout moment et ne le placez pas sur un terrain humide ou dans des 

flaques. 

6. Évitez de couper dans une zone poussiéreuse ou un environnement avec un gaz chimique 

corrosif. 

7. Ne réalisez pas de découpe avec la machine placée sur une plate-forme inclinée de plus 

de 10°. 

 

 

Un circuit de protection de surtension/surintensité/sur courant est installé sur cette machine. 

Quand la tension principale, le courant de sortie ou la température ambiante excèdent la norme, 

la machine s’arrêtera automatiquement. Cependant, l'utilisation excessive (par exemple la trop 

haute tension) de la machine peut aussi endommager la machine, veuillez noter: 

 

 
 

 
 

 

 

 

 

Bonne ventilation 

Cette machine de découpe peut créer le courant de coupe puissant et a des exigences 

de rafraîchissement strictes cela ne peut pas être satisfait avec de la ventilation 

naturelle. Donc le ventilateur incorporé est très important dans le bon fonctionnement 

stable de la machine avec un rafraîchissement efficace. L’utilisateur doit s’assurer que 

les volets de ventilation sont découverts et débloqués. La distance minimale entre la 

machine et les objets voisins doit être de 25 cm.  

 

 

Surtension interdite 

Cette machine compense automatiquement la tension de secteur, ce qui assure que le 

courant de coupe puisse varier dans la gamme donnée. Dans le cas où la tension de 

secteur excède la valeur de tolérance, cela endommagerait probablement la machine. 

L'opérateur doit prendre en compte cette circonstance et adopter des précautions 

adéquates. 

 

 

Surcharge interdite 

Rappelez-vous d’observer régulièrement la charge maximale de courant (référez-vous 

au cycle d’utilisation correspondant). Assurez-vous que le courant de coupe n’excède 

pas le courant de charge maximale. La surcharge peut évidemment raccourcir la 

durée de vie de la machine ou même l’endommager.  

Un arrêt soudain peut survenir avec la LED jaune sur la façade avant tandis que la 

machine affiche le statut de surcharge. Dans ce cas-là, il est inutile de redémarrer la 

machine.  

Gardez le ventilateur interne allumé pour faire baisser la température à l'intérieur de 

la machine. La coupe peut reprendre après la baisse de la température interne dans 

la norme et la LED jaune est éteinte. 
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7. OPERATION 

 

PANNEAU DE FONCTIONS DU SMART CUT 45 PFC 

 
 

 

 

 

          Figura 3-1: Panneau de fonctions 

No. NOM FONCTION 

 

1 

Manomètre 

du gaz  
 

Affiche la pression du gaz 

d’apport pour la coupe 

2 

Bouton du 

courant Ajuste la valeur du courant 

de 

 

3 

 

Prise rapide 

 

Connecte la prise de terre 

4 

Connecteur 

électrique 

du gaz 

Connecte la torche de 

découpe 

 

 

 

 

 
 

            Figura 3-2: Panneau arrière 

No. NOM FONCTION 

 

1 

Câble 

électrique 
Connecte l’alimentation 

électrique 

2 Bouton 

ON/OFF 

Contrôle le ON/OFF du 

courant électrique 

 

3 

 

Connecteur 

du gaz 

 

Prise mâle pour connecter le 

circuit d’air comprimé. 
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PANNEAU NUMERIQUE 
 

 
 

 

 

 
 

 

 

 

 
 

 

 

 
 

                                       Figura 3-3: Panneau numèrique 

 

 

 
 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

No. SYMBOLE FONCTION 

 

1 

 

 

Indicateur de puissance : il s’allume quand la 

machine est allumée et clignote quand l’arc est 

correctement  
 

 

2 

 

 

Indicateur de surchauffe : il s’allume quand la température de 

 travail de l’IGBT est trop haute, le poste s’arrête 

 

3 

 

 

Indicateur de protection de la torche : il s’allume quand les 

consommables de la machine ne sont pas bien installés ou 

que la tête de la torche est petite, le poste s’arrête . 

 

4 

 

  

   Indicateur 2T : il s’allume lorsque la machine est sur le 

programme 2T 

 

5 

 

  

   Indicateur 4T : il s’allume lorsque la machine est sur le 

programme 4T 

 

6 
     

  

Indicateur de contrôle du gaz : il s’allume lorsqu’il n’y a plus 

assez de gaz, la machine s’arrête 

 

7      

  

Indicateur de coupe de tôle perforée : il s’allume quand 

la machine est prête à couper 

 

8      

  

 

La machine est en mode de coupe normale quand aucun 

des voyants n’est allumé 
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PROCÉDÉ DE FONCTIONNEMENT 

 

1. Allumez la machine et l’indicateur de marches’allumera. 

 

2. Sélectionnez le mode de travail et la fonction. Il y a deux modes de travail disponibles : 2T 

et 4T. Il y a deux fonctions disponibles : coupe normale et coupe de tôle perforée. 

L’électrode et le bec s’usent plus facilement en coupe de tôleperforée. 

 

3. Appuyez sur la gâchette de la torche, la machinefonctionne. 

 

4. Mettez en adéquation le courant de coupe et l’épaisseur de la pièce de travail. 

 

5. Amenez le bec de cuivre de la torche en contact avec la pièce de travail (pour les modèles 

avec la fonction Arc Pilot, gardez une distance de 2 mm entre le bec de cuivre de la torche 

et la pièce de travail) et poussez ensuite la gâchette de la torche. Après que l’arc soit 

enflammé, augmentez la position de la torche d’1 mm au-dessus de la pièce de travail et 

commencez à couper. 

 

UNE BONNE MAINTENANCE DE L’ÉQUIPEMENT ÉVITERA UN GRAND NOMBRE DE PANNES. 
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NOTES POUR LES OPÉRATION DE CUOUPE 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Il est recommandé de ne pas enflammer l'arc en l'air si ce 

n’est pas nécessaire, cela raccourcira la durée de vie de 

l'électrode et du bec de la torche. 

 

 

 

 Il est recommandé d'amorcer la coupe du bord de la 

pièce de travail, à moins que la pénétration ne soit pas 

nécessaire.  

 

 Faites attention aux projections du bord de la pièce de 

travail quand vous coupez. Si les projections viennent du 

haut de la pièce de travail, cela indique que la pièce de 

travail n’est pas entièrement être coupée parce que la 

torche est déplacée trop vite ou que le courant de coupe est 

trop bas. 

 

 

 Faites en sorte que le bec touche légèrement la pièce de 

travail ou gardez une distance courte. Si la torche est 

appuyée contre la pièce de travail, le bec peut coller à 

celle-ci et la coupe douce est indisponible.   

  

  

 

 

 

 

 Pour couper autour de la pièce de travail ou respecter 

une exigence de coupe spécifique, un guide de 

façonnage ou d’autres outils d’assistance sont 

nécessaires. 
 

 

 

 Il est recommandé de tirer la torche quand vous coupez. 

 

 
 

 Gardez le bec de la torche droit sur la pièce de travail et 

vérifiez si l’arc se déplace avec la ligne de coupe. Si 

l’espace n’est pas assez grand, ne pliez pas trop le câble, 

appuyez sur le câble afin d’éviter la suffocation du flux de 

gaz. La torche peut être brûlée à cause du flux de gaz 

trop petit. Gardez le câble de la torche loin des objets 

tranchants. 

 

 

 Nettoyez régulièrement les projections sur le bec car 

cela affectera l’effet de refroidissement du bec. 

Nettoyez la poussière et les projections sur la tête de la 

torche quotidiennement après l’utilisation pour 

permettre le refroidissement de la torche. 
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Votre pièce de travail n’est pas coupée correctement. Cela peut être causé par: 

 - Le courant de coupage est tropbas. 

 - Le courant de coupage est trophaut. 

 - L’électrode et le nez de la torche sontbrûlés. 

 - La pièce de travail est tropfine. 

 

 Le laitier fondu tombe de la partie inférieure de la pièce de travail. Cela peut être causé par: 

 - La vitesse de coupe est tropbasse. 

 - L’électrode et le nez de la torche sontbrûlés. 

 - Le courant de coupe est trophaut. 

 

TABLEAU DE PARAMÈTRES DE COUPE 

 

Choisissez le courant approprié selon le tableau de paramètres de coupe, la matière de la pièce 

de travail, l’épaisseur et la vitesse de coupe, etc… (les chiffres dans le tableau ci-dessous sont 

une approximation) 

                  

                Tabla 3-1: Vitesse de coupe (m/min) quand le courant de coupe est de 45A 

 
 

 

8. MAINTENANCE 

 

REMPLACEMENT DE L´ELECTRODE ET DU NEZ DE LA TORCHE 

 

Quand les phénomènes ci-dessous arrivent, l'électrode et le bec doivent être remplacés. 

Autrement, l'arc sera trop fort dans le bec et il démolira l'électrode et le bec, ou même pourra 

brûler la torche. Les modèles de nez de torche sont différents, assurez-vous que le nez que vous 

remettez en place est bien du même modèle.  

 

- Usure de l'électrode > 1,5mm 

- Altération du nez 

- Baisse de la vitesse de coupe ou arc avec flammeverte  

- Difficulté dans l’enflammage del'arc 

- Coupe irrégulière 
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MAINTENANCE QUOTIDIENNE 

 

 

AVERTISSEMENT: La boîte de commutation et la machine de découpe doivent être 

arrêtées avant la vérification journalière (sauf pour la vérification d'apparition sans 

entrer en contact avec le corps conducteur) pour éviter des accidents comme les 

décharges électriques et les brûlures. 

 

Astuces: 

1) La vérification quotidienne est très importante pour conserver des hautes performances 

tout en sécurité au moment des opérations sur le poste de découpe.  

2) Faire quotidiennement les opérations de vérifications selon le tableau ci- dessous, nettoyer 

et remplacer les composants quand cela estnécessaire.  

3) Pour assurer les hautes performances de la machine, merci de ne choisir que des 

composants de remplacement fournis ou recommandés par GALAGAR. 

 

                                Tabla 4-1: Vérification quotidienne de la machine de coupe 
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CONTRÓLE PÉRIODIQUE 

 

 

AVERTISSEMENT : le contrôle périodique devra être effectué par des professionnels 

qualifiés pour assurer la sécurité. La boîte de commutation et la machine de 

découpe devront être arrêtées avant le contrôle périodique pour éviter des accidents 

comme les décharges électriques et les brûlures. En raison de la déperdition des 

condensateurs, la vérification devrait être effectuée 5 minutes après l’arrêt de la 

machine. 

 

Conseils 
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9. DIAGNOSTIC DES PANNES 
 

 

L'indicateur de panne sur la façade avant s’éclairera en cas de n'importe quel problème à 

l'intérieur de la machine de découpe. 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



DECLARACIÓN DE CONFORMIDAD 
PARA EL MARCADO "CE" 
APPROVAL CERTIFICATE FOR THE EEC STANDARD

CERTIFIQUÉE DE CONFORMITÉE POUR LE MARQUEE CE 

Jaime Ferrán 19  tlfn.-34/976473410  fax.-34/976472450
50014 ZARAGOZA (España)00 

DECLARA, QUE EL PRODUCTO SUMINISTRADO Y REFERENCIADO EN EL MANUAL DE INSTRUCCIONES, ES 
CONFORME A LAS DIRECTIVAS COMUNITARIAS APLICABLES PARA EL MARCADO CE: 
DECLARES THAT THE PRODUCT SUPPLIED AND WITH THE REFERENCE NUMBER WRITTEN IN THE 
TECHNICAL INSTRUCTIONS HANDBOOK COMPLIES WITH THE EEC DIRECTIVES REQUIREMENTS OF THE 
EEC STANDARD: 
DÉCLARA QUE LES PRODUITS PRÉSENTÉS ET RÉFERENCÉS DANS LE MANUEL D´INSTRUCTION SONT 
CONFORMES AUX DIRECTIVES COMMUNAUTAIRES APPLICABLES POUR LE MARQUEE CE: 

PRODUCTO: SMART CUT 45 PFC Ref. 2230045PFC

UNEEN60974-1 Equipos de soldadura eléctrica por arco Parte 1: Fuentes de potencia para 
Soldadura.

EN60974-7 Arc welding equipment -- Part 7: Torches 

UNEEN60974-10 Equipos de soldadura eléctrica por arco Parte 10: Requisitos de compatibilidad 
electromagnética 

2004/108/CE (89/336/CEE) Directiva relativa a la Compatibilidad Electromagnética

2006/95/CE (73/23/CEE) Directiva sobre el material eléctrico destinado a utilizarse con 
determinados límites de tensión.

Zaragoza, 18 de Enero de 2017 
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Nº REF. DESCRIPCION DESCRIPTION DESCRIPTION 

1 10004949 Conmutador Switch Commutateur 
2 10048390 Filtro Filter Filtre 
3 10048683 Pasamuros Median septum Borne passe-fil 
4 10041724 Asa Handle Poignée 
5 10048647 Placa de control Control board Carte 
6 10048679 Frente anterior Front panel Partie antérieure  
7 10048684 Envolvente Cover Coffrage 
8 10048681 Panel de visualización Dysplay panel Panneau de visualisation 
9 10007295 Barometro Panel barometer Baromètre 

10 10041712 Embellecedor Brand cover Enjoliveur 
11 10037152 Conector Quick socket: 16-25b Connecteur 
12 10043926 Tapa Chock plug on front panel Cache 
13 10048633 Conector plasma Plasma central socket Connexion au plasma 
14 10050205 Inductancia PFC PFC inductance Inductance PFC 
15 10048682 Base Machine-base Base 
16 10048661 Soporte Bracket 1 Équerre 
17 10048389 Electroválvula Solenoid valve Electrovanne 
18 10050312 Placa EMC EMC board Carte EMC 
19 10041861 Racor gas Gas quick coupling Raccord 
20 10048680 Frontal trasero Rear panel Partie postérieur 
21 10041723 Racor  Gas niple Raccord 
22 10041446 Ventilador Fan Ventilateur 
23 10048677 Disipador Radiator 1 Dissipateur thermique 
24 10007251 IGBT IGBT: FGH40N60 IGBT 
25 10048675 Disipador Radiator 3 Dissipateur thermique 
26 10048628 Protección térmica Thermoswitch with wire Protection thermique 
27 10037075 Tira aislante Insulating strip Bande isolante 
28 10050319 Placa de potencia Main board Carte de puissance 
29 10050326 Envoltura aislante Insulation paper Gaine isolante 
30 10037028 Soporte en ángulo Angle support Support angulaire 
31 10048706 Disipador Radiator base plate Dissipateur thermique 
32 10006256 Rectificador de salida Rectifier tube Redresseur de sortie 
33 10043394 Diode de recuperación Fast recover diode Diode de récupération 
34 10050257 Disipador Radiator 191 Dissipateur thermique 
35 10029693 IGBT IGBT (single tube) IGBT 
36 10006646 Diode de recuperación Fast recovery diode Diode de récupération 
37 10050258 Disipador Radiator 190 Dissipateur thermique 
38 10048678 Tapa de ventilador Fan cover Cache du ventilateur 



FABRICATION ET VENTE D’APPAREILS DE SOUDAGE AUTOGÈNE, 

ÉLECTRIQUE ET CONSTRUCTIONS ÉLECTROMÉCANIQUES. 

CENTRAL: 

Jaime Ferrán, 19, nave 30 

Apartado de Correos 5058 

50080   ZARAGOZA 

Teléfono 976 47 34 10 

Telefax 976 47 24 50 

E-mail: comercial@galagar.com

Internet: http://www.galagar.com




