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Основные элементы привода машины
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9 4 38

Машина термической резки CG-30 Р применя-
ется для механизации воздушно-плазмен-
ной резки. Механизирует процесс резки ли-
стового проката и значительно увеличивает 
скорость раскроя, сохраняя высокое каче-
ство разделительных швов. 
Машина термической резки предназначена 
для работы с автоматическими плазменными 
резаками и аппаратами воздушно-плазмен-
ной резки. Толщина реза зависит от применя-
емого источника тока и  типа автоматическо-
го плазменного резака. При использовании 
циркульного устройства машина может дви-
гаться по кругу для вырезки отверстий диа-
метром от 200 до 2000 мм. 
Машина оснащена электрическим приводом, 
скорость реза 50—5000 мм/мин. Для удобно-
го и точного перемещения машины по листу 
в комплект входит направляющий рельс. 
Длина рельса в стандартной комплектации 
– 1800 мм. 
Машина соответствует требованиям ГОСТ 
12.2.008-75. Вид климатического исполнения 
машин УХЛ 3.1 по ГОСТ 15150-69 для работы 
в интервале температур от -10 до +40 °С.

НАЗНАЧЕНИЕ

КОМПЛЕКТ ПОСТАВКИ

УСТРОЙСТВО И ПРИНЦИП РАБОТЫ

Машина термической резки в сборе          1 шт. 
Руководство по эксплуатации                      1 шт. 
Машина термической резки состоит из: 
Самоходная тележка                                       1 шт. 
Поперечная штанга с креплением             1 шт.
Суппорт в сборе                                                1 шт.
Сетевой кабель (L=5 м)                                  1 шт.
Направляющий рельс (L=1800 мм)            1 шт. 
Циркульное устройство                                 1 шт.
Ключ шестигранный Г-образный                   3 шт. 
Отвертка для сборки машины                     1 шт.
Кабель подключения к источнику 
(2 PIN, L=10 м)                                                   1 шт.  

Машина состоит из самоходной тележки, на 
которой устанавливается штанга с суппортом 
для установки плазменного резака. Машина 
производит раскрой металлических листов 
при перемещении по направляющему рельсу 
или по поверхности разрезаемого листа. Са-
моходная тележка состоит из корпуса, при-
водного механизма, муфты холостого хода, 
двух приводных и двух поворотных колес. 
Приводной механизм находится в отдельном 
корпусе и состоит из механического фрикци-
онного вариатора, двухступенчатого редук-
тора с цилиндрической и червячной парой 
и электродвигателя с воздушным охлажде-
нием. Плавная, бесступенчатая регулировка 
скорости перемещения самоходной тележки 
осуществляется регулированием потенцио-
метром (резистором) на механическом вари-
аторе.
Муфта холостого хода предназначена для  
отключения связи приводного механизма  с 
приводным и колесами при настройке и по-
зволяет свободно перемещать машину в руч-
ном режиме по направляющему рельсу или по 
поверхности разрезаемого листа. Для этого 
необходимо рычаг холостого хода установить 
в положение STOP, т.е. вывести муфту из за-
цепления.
Плазменный резак устанавливается в суп-
порт. 
При перемещении по направляющему рель-
су или по поверхности разрезаемого листа 
машина производит разделительную резку 
(раскрой). Для соединения отдельных сек-
ций направляющего рельса в его конструкции 
предусмотрен специальный замок. Прямые 
резы возможно получить только при переме-
щении машины по направляющему рельсу.

Перед использованием оборудования необ-
ходимо внимательно ознакомиться с руко-
водством по эксплуатации, соблюдать ука-
зания на технических шильдах и требования 
техники безопасности.
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1. Двигатель
2. Вентилятор
3. Фрикционный вариатор
4. Вал-шестерня
5. Зубчатое колесо
6. Червяк
7. Червячное колесо
8. Колесо приводное
9. Вал приводной

Устройство машины

Устройство машины
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1. Самоходная тележка 
2. Штанга 
3. Суппорт плазменного резака 
4. Крепление плазменного резака 
5. Направляющий рельс
6. Рычаг отключения муфты холостого хода

1. Разъем подключения кабеля МТР к сети
2. Индикатор подключения к сети
3. Потенциометр (резистор) – регулятор 

скорости 
4. Тумблер переключения реверсного 

движения 
5. Предохранитель
6. Разъем 2 PIN для подключения МТР к 

источнику плазменной резки

ПРАВИЛА ЭКСПЛУАТАЦИИ

• Перед началом работы необходимо осмо-
треть машину и убедиться, что все ее части 
находятся в исправном состоянии.

• Подготовить рабочее место и машину к ра-
боте.

• Металл уложить на подкладки для резки вы-
сотой не менее 100 мм.

• Установить направляющий рельс на разре-
заемый металл.

• Установить машину на направляющий рельс. 
При резке от кромки листа – обеспечить вы-
ход направляющей за кромку листа не ме-
нее чем на 450 мм (направляющая должна 
иметь длину, превышающую не менее чем на 
700 мм длину выполняемого реза).

• Установить плазменный резак.
• Присоединить машину к электрической сети 

220В (50Гц) трехконтактной вилкой с зазем-
лением.

• Установить машину так, чтобы плазменный 
резак совпадал с начальными точками пред-
полагаемых резов.

• Установку и настройку положения плазмен-
ного резака выполнить с помощью суппорта.

• Выполнить пробное перемещение машины и 
убедиться, что достаточно длины электриче-
ского кабеля и кабеля плазменного резака. 
Плазменный резак перемещается по линиям 
предполагаемых резов.

• Перед началом реза необходимо перевести 
регулятор переключения холостого хода в 
положение START, тем самым произойдет 
зацепление и подготовится механизм пере-
мещения с приводом на ведущие колеса для 
процесса резки. При этом тумблер включе-
ния перемещения машины должен быть в 
нейтральном (центральном) положении, т.е. 
двигатель должен быть выключен. Только 
после этого можно включать тумблер «Впе-
ред – Назад» для рабочего перемещения ма-
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МЕРЫ БЕЗОПАСНОСТИ

При эксплуатации оборудования следует со-
блюдать ПОТ РМ-19-2001. Утв. Министер-
ством труда и социального развития РФ от 
14.02.2002, «Межотраслевые правила по ох-
ране труда при электро- и газосварочных 
работах» ПОТ РМ-020-2001 Утв. Министер-
ством труда и социального развития РФ от 
9.10.2001, «Правила устройства и безопас-
ной эксплуатации сосудов, работающих под 
давлением», утвержденные Постановлением 
ГОСГОРТЕХНАДЗОРа от 11.06.2003. 
К работе допускаются лица не моложе 18 лет, 
прошедшие медицинское освидетельствова-
ние, соответствующее обучение, инструктаж, 

ВАЖНО! ПРИ НЕСОБЛЮДЕНИИ ДАННЫХ ПРА-
ВИЛ, КОТОРЫЕ УКАЗАНЫ В РУКОВОДСТВЕ 
ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ МАШИН ТЕРМИЧЕСКОЙ 
РЕЗКИ, ПРОИСХОДИТ БЫСТРОЕ РАЗРУШЕ-
НИЕ ЗУБЧАТОГО СОЕДИНЕНИЯ, ЧТО ПРИВО-
ДИТ К ПОЛНОМУ ВЫХОДУ ИЗ СТРОЯ ОБО-
РУДОВАНИЯ. ТАКАЯ ПОЛОМКА ЯВЛЯЕТСЯ 
НАРУШЕНИЕМ ПРАВИЛ ЭКСПЛУАТАЦИИ И НЕ 
ЯВЛЯЕТСЯ ГАРАНТИЙНЫМ СЛУЧАЕМ.

шины. Важно! Категорически запрещается 
моментальное перемещение машины без пе-
реключения тумблера в нейтральное поло-
жение (положение остановки), что приводит 
к разрушению зубчатых венцов шестерен.

• Рукояткой регулятора скорости установить 
необходимую скорость резки.

• Начать процесс резки.
• После окончания работы выключить элек-

тропривод, отсоединить коммуникации энер-
госнабжения и демонтировать машину. 

ВНИМАНИЕ! Фактическая скорость движения 
машины может колебаться при одном и том 
же положении регулятора скорости. Это мо-
жет быть связано с колебаниями напряжения 
в электросети, состоянием смазки и состоя-
нием профиля направляющего рельса. В зим-
нее время при работе в холодном помещении 
перед началом работы необходимо обкатать 
машину на повышенной скорости вхолостую в 
течение 5 минут для прогрева смазки. 
При резке необходимо следить за:
• Постоянством скорости перемещения маши-

ны.
• Постоянством зазора между плазменным 

резаком и разрезаемым металлом.

проверку знаний требований техники безо-
пасности и имеющие практические навыки по 
обслуживанию данного оборудования. 
Во избежание ожогов, рабочие должны иметь 
спецодежду согласно «Типовым отраслевым 
нормам бесплатной выдачи спецодежды, 
спецобуви и средств индивидуальной защи-
ты работников машиностроительных и ме-
таллообрабатывающих производств», утв. 
Министерством труда и социального разви-
тия РФ от 16.12.97. Для защиты органов слуха 
сварщику следует применять средства инди-
видуальной защиты по ГОСТ Р 12.4.051. Для 
защиты зрения от воздействия ультрафиоле-
товых и инфракрасных лучей пламени рабо-
чие должны иметь защитные очки закрытого 
типа по ГОСТ Р 2.4.013 со светофильтрами по 
ОСТ 21-6.
ЗАПРЕЩАЕТСЯ
• Начинать работу без осмотра и противопо-

жарной подготовки рабочего места.
• Использовать оборудование с механиче-

скими повреждениями.
• Вносить изменения и самостоятельно до-

рабатывать конструкцию машины и ее со-
ставных частей.

• Работать при отсутствии средств пожароту-
шения на рабочих местах.

РЕКОМЕНДАЦИИ

ПОРЯДОК ДЕЙСТВИЙ ПЕРЕД НАЧАЛОМ ВЫ-
ПОЛНЕНИЯ ПРОЦЕССА РЕЗКИ
1. Тестовая проверка
В процессе предварительной настройки ма-
шины (перед резкой металла) необходимо 
прокатить машину по направляющему рельсу 
в ручном режиме, для чего необходимо рычаг 
холостого хода установить в положение STOP 
(фото 1), где муфта холостого хода разъединяет 
зацепление ведущих колес машины от валов 
привода. 

Рычаг холостого хода. Положение STOP.

(фото 1)
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2. Начало работы
1) Рычаг холостого хода установить в поло-
жение START (фото 2), тем самым вводятся 
все шестерни в зацепление и подготавлива-
ется механизм перемещения с приводом на 
ведущие колеса для перемещения машины в 
процессе резки. При этом тумблер включения 
перемещения машины (фото 3) должен быть 
в нейтральном (центральном положении), т.е. 
двигатель должен быть выключен.
2) Только после выполнения условий первого 
пункта необходимо включать тумблер «Вперед 
– Назад» для перемещения машины. При этом 
категорически запрещается моментальное 
изменение перемещения машины без пере-
ключения тумблера в нейтральное положение 
(положение остановки), это приводит к разру-
шению зубчатых венцов латунных шестерен. 

Рычаг холостого хода. Положение START.

(фото 2)

Тумблер включения реверсного 
перемещения машины.

Схема подключения МТР к источнику 
плазменной резки

(фото 3)

ПОДКЛЮЧЕНИЕ МАШИНЫ 
ТЕРМИЧЕСКОЙ РЕЗКИ К ИСТОЧНИКУ 
ПЛАЗМЕННОЙ РЕЗКИ

Кабель подключения (2 PIN, L=10 м) необхо-
дим для подключения аппаратов ПТК RILON 
CUT 80 GT и ПРОФИ CUT 80 к МТР CG-30 P при 
использовании автоматических плазменных 
резаков: ACP 80 (M16x1,5; 2PIN) и ACP 81 

(M16x1,5; 2PIN). Возможно использование с 
другими аппаратами воздушно-плазменной 
резки, после проведении некоторых дорабо-
ток (перепайка разъемов). При возникнове-
нии вопросов, обращайтесь в технический 
отдел компании ПТК. Кабель подключения 
(2 PIN, L=10 м) соединенный с разъемом 2 
PIN на панели МТР, подает сигнал,  о начале 
движения, при переключении тумблера в по-
ложение «Вперед»  или «Назад». 
Сигнал от МТР поступает на разъем 2 PIN 
расположенный на лицевой панели  источ-
ника плазменной резки, запуская поджиг на 
плазменном резаке. Резаки подключаются 
без использования разьема 2 PIN.

ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ ПРИ 
ВЫПОЛНЕНИИ СВАРОЧНЫХ РАБОТ 
Полную ответственность за соблюдение всех 
правил техники безопасности и рекоменда-
ций несут потребители оборудования ПТК. 
Дополнительно к стандартным правилам, 
которые относятся к организации рабочего 
места, необходимо соблюдать следующее:
• К работе с оборудованием допускаются 

лица не моложе 18 лет, которые изучили 
руководство по эксплуатации, устройство 
оборудования, правила и технику безопас-
ности, прошли инструктаж по технике безо-
пасности, имеют доступ к самостоятельной 
работе и имеют профильное образование и 
доступы к проведению работ.
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НЕПОЛАДКИ И СПОСОБЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ

Внимание! При обнаружении неисправности 
незамедлительно прекратите работы и ис-
пользование продукции. Вы можете самостоя-
тельно проверить и устранить ряд неполадок:
• Проверить герметичность присоединения 
вентилей к газовому коллектору.
• Проверить надежность фиксации газовых ру-
кавов к вентилям.
Если не удалось самостоятельно устранить 
неполадки, то обратитесь к более квалифици-
рованным специалистам или замените обору-
дование на новое. 
Возможные неисправности, причины и их 
устранение
Машина не перемещается
• Отсутствует питание. Проверить все присое-

динения силового кабеля питания машины.
• Сгорел предохранитель. Заменить предохра-

нитель.
• Неисправный мотор. Замените мотор.
Мотор работает, а колёса не вращаются
• Проверить основные элементы привода – 

промежуточный вал с косозубой шестернёй. 
В случае «выработки» зубьев заменить на 
новый вал.

• Муфта зацепления не обеспечивает пере-
ключение с «холостого хода» на работу «пе-
ремещения машины». Заменить муфту.

Скорость перемещения МТР не регулируются
• Проверить работу потенциометра (резисто-

ра). Заменить при неисправности.
• При отсутствии работоспособности пере-

ключения реверсного движения. Заменить 
тумблер переключения на блоке управления.

ХРАНЕНИЕ И ТРАНСПОРТИРОВКА

Машину термической резки разрешается пе-
ревозить в любых закрытых транспортных 
средствах. Хранить в помещении при тем-
пературе от +5°С до +40°С и относительной 
влажности воздуха не более 70%.

УТИЛИЗАЦИЯ
По истечении срока службы или поломки, 
оборудование подлежит утилизации на пред-
приятия по переработке отходов, или переда-
че его организациям, которые занимаются 
переработкой черных и цветных металлов на 
основании Федерального закона «Об отходах 
производства и потребления».

ГАРАНТИЙНЫЕ ОБЯЗАТЕЛЬСТВА
Изготовитель гарантирует работоспособ-
ность переносных газорезательных машин 
при соблюдении потребителем правил экс-
плуатации, транспортировки и хранения. 
Рекомендованный срок хранения – 3 года, 
рекомендованный срок службы – 2 года. 
Указанные сроки действительны только при 
соблюдении правил транспортировки, хра-
нения и эксплуатации оборудования. Ремонт 
оборудования производится только произво-
дителем или в специализированных мастер-
ских. При нарушении контрольных меток и/
или механических повреждений гарантия 
прекращается.
Гарантийный срок – 12 месяцев со дня про-
дажи.
Дата производства оборудования (месяц и 
год) указана на стикере, который размещен 
на индивидуальной упаковке товара.

Обратите внимание, что производитель ведет 
дальнейшую работу по усовершенствованию 
конструкции, технических характеристик, 
комплектации и прочих параметров, поэтому 
некоторые изменения могут быть не отраже-
ны в данном руководстве по эксплуатации.
Чтобы скачать наиболее актуальное руковод-
ство по эксплуатации к вашей машине терми-
ческой резки, выполните ряд действий:
1. Перейдите на сайт ПТК (ptk-svarka.ru);
2. В строке поиска укажите полное наимено-

вание товара;
3. Перейдите в карточку товара;
4. В разделе «Документы» скачайте актуаль-

ный справочно-информационный доку-
мент к вашей машине термической резки.

АКТУАЛЬНАЯ ИНСТРУКЦИЯ 
ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ
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ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

ХАРАКТЕРИСТИКИ CG-30 P под плазменный резак

Привод Электрический
Напряжение питающей сети, В 220±10%
Скорость реза, мм/мин 50-5000
Перемещение Рельс
Расстояние между роликами (ширина колеи), мм 180
Количество устанавливаемых плазменных резаков, шт 1

Максимальная толщина разрезаемого металла, мм Толщина зависит от источника тока 
и машинного плазмотрона

https://ptk-svarka.ru/product/mashina-termicheskoy-rezki-cg-30p-pod-plazmennyy-rezak/?utm_source=pdf&utm_medium=offline&utm_campaign=manual


СВИДЕТЕЛЬСТВО О ПРИЕМКЕ

Дата продажи

Отметка ОТК о приемке

Произведено для ООО «Сварка-Комплект»: 
199397, Россия, г. Санкт-Петербург, ул. Наличная, 
д. 44, корп. 1, стр. 1, оф. 76-Н
Производитель «NINGBO KIMPIN INDUSTRIAL 
PTE LTD»: 6fl., № 10 Building, North-Bank Fortune 
Center, Ningbo, China 
Отдел взаимодействия с клиентами:
+7 (495) 363-38-27
+7 (812) 326-06-46
info@ptk.group

Версия 01.2023

СЕРВИСНЫЙ ТАЛОН №3 (заполняется сервисным центром)

Модель Дата приема 
в ремонт

Подпись 
представителя 
сервисного центраСериный 

номер
Дата выдачи 
из ремонта

Дата 
продажи Сервисный 

центр М.П. 
Сервисного центра

Фирма- 
продавец

Адрес и телефон сервисного центра

СЕРВИСНЫЙ ТАЛОН №2 (заполняется сервисным центром)

Модель Дата приема 
в ремонт

Подпись 
представителя 
сервисного центраСериный 

номер
Дата выдачи 
из ремонта

Дата 
продажи Сервисный 

центр М.П. 
Сервисного центра

Фирма- 
продавец

Адрес и телефон сервисного центра

СЕРВИСНЫЙ ТАЛОН №1 (заполняется сервисным центром)

Модель Дата приема 
в ремонт

Подпись 
представителя 
сервисного центраСериный 

номер
Дата выдачи 
из ремонта

Дата 
продажи Сервисный 

центр М.П. 
Сервисного центра

Фирма- 
продавец

Адрес и телефон сервисного центра

Машины термической резки испытаны 
и признаны годными для эксплуатации.


