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Внимание! Перед использование приобретенного оборудования ознакомьтесь с 

данным руководством. 

 

Компания оставляет за собой право вносить изменения в данное руководство и не обязана 

предупреждать об этом заранее. 

 

В данном руководстве возможны неточности. Пожалуйста, свяжитесь с продавцом при их 

обнаружении. 
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1. Меры предосторожности и техника безопасности 

1.1. Общие требования 

Для предотвращения печальных последствий при проведении работ соблюдайте 

требования ГОСТ 12.3.003-86 “Работы электросварочные. Требования безопасности”, ГОСТ 

12.1.004-91 “Пожарная безопасность. Общие требования”, ГОСТ 12.1.010-76 

“Взрывобезопасность. Общие требования”, ГОСТ 12.3.002-75 “Процессы производственные. 

Общие требования безопасности”. 

1.2. Требования к производственным условиям 

 Температура окружающей среды должна быть между -10 ℃ и +40 ℃. 

 Влажность окружающей среды должна быть не более 80%. 

 Избегайте проведение работ под открытым небом, если нет защиты от 
солнечного света или дождя.  

 Избегайте проведение работ в среде с большим содержанием пыли или 
коррозийного химического газа. 

1.3. Требования к рабочему месту 

При работе брызги расплавленного металла разлетаются на значительные 

расстояния, что вызывает опасность пожара. Поэтому: 

 Посты и сварочные цеха должны сооружаться из негорючих материалов. 

 В местах проведения сварочных работ не допускается скопление смазочных 
материалов, ветоши и других легковоспламеняющихся материалов. 

 Рабочее место должно быть оснащено средствами пожаротушения 
(огнетушитель, емкость с водой). 

 Работы должны проводиться только в хорошо вентилируемых помещениях или 
при использовании вентиляционного оборудования. 

 По окончании работ внимательно осмотреть место проведения работ (не тлеет 
ли что-нибудь, не пахнет ли дымом и гарью), т.к. пожар может начаться не 
сразу. 

1.4. Требования к оператору 

К проведению работ должен допускаться оператор, который: 

 Старше 18 лет. 

 Имеет действующее разрешение для самостоятельной работы с 
оборудованием и изучил данное руководство. 

 Прошел медицинское освидетельствование и инструктаж по технике 
безопасности. 

1.5. Требования к защите оператора 

При проведении работ необходимо: 

 Использовать сухие и исправные средства индивидуальной защиты 
(брезентовую одежду, рукавицы, кожаные ботинки). 

 Использовать респираторы в среде с большим содержанием пыли. 

1.6. Возможные пагубные последствия нарушения техники безопасности и 

меры их предупреждения 
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Поражение электрическим током 

Последствия: Серьезные увечья, смерть. 

Меры:  Установить заземление перед началом работы. 

 Никогда не дотрагиваться до деталей, подключенных к источнику 

питания, голыми руками или, находясь в мокрой одежде. 

 Проводить работы при закрытом корпусе аппарата. 

 Изучить ГОСТ 12.3.003-86 “Работы электросварочные. Требования 

безопасности”. 

Появление дыма или газа 

Последствия: Вред для здоровья, удушье. 

Меры:  Избегать вдыхания дыма и газа во время сварки. 

 Во время сварки находиться в хорошо проветриваемом помещении 

или использовать вентиляционное оборудование. 

 Работать в помещении, изготовленном из негорючих материалов. 

 Исключить скопление смазочных материалов, ветоши и других 

легковоспламеняющихся материалов в местах проведения 

сварочных работ. 

 Изучить ГОСТ 12.1.004-91 “Пожарная безопасность. Общие 

требования”. 

Чрезмерное световое излучение 

Последствия: Повреждение глаз, проблемы с контактными линзами, частичное или 

полное ослепление, ожоги. 

Меры:  Для защиты глаз и тела использовать подходящую сварочную маску 

(например, маску БАРС МС 107) и защитную одежду. 

 Для защиты наблюдателей использовать подходящие сварочные 

маски и ширмы. 

 Во время работы исключите использование контактных линз, так как 

излучение дуги может привести к их склеиванию с роговицей. 

Большая температура изделия 

Последствия: Ожоги 

Меры:  Не трогать горячее изделие голыми руками сразу после сварки. Дать 

ему остыть. 

 При длительной сварке применять средства для охлаждения 

изделия. 

Движущиеся части 

Последствия: Увечья, травмы, порезы, ушибы. 

Меры:  Избегать контакта с движущими частями, например, с вентиляторами; 

 Все двери, панели, крышки и другие защитные устройства должны 

быть закрыты во время работы. 
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2. Описание оборудования 

Машины для резки листов серии CG предназначены для прямолинейного раскроя 

листового металлопроката. Машины CG-30 I и CG-30 II также предназначены для  круговой 

резки деталей с помощью циркульного устройства. Регулировка скорости перемещения - 

плавная. Машина CG-30 I имеет один резак, CG-30 II – два, CG-30 III – три, CG-30 IV - 

четыре. 

Это универсальные режущие машины для работы со средним давлением ацетилена 

и высоким давлением кислорода, которые можно использовать не только для 

прямолинейного раскроя листового металлопроката толщиной более 6  мм, но и для 

вырезания кругов (с помощью поворотных колес),  нарезания фаски (в том числе и V-

образной). Данные аппараты обладают высоким уровнем точности, скорости и качества 

резки труб. 
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2.1. Основные характеристики 

Таблица 1. Основные характеристики* 

 
CG-30 

I 

CG-30 

II 

CG-30 

III 

CG-30 

IV 

Напряжение электросети AC220В±15% AC220В±15% AC220В±15% AC220В±15% 

Количество фаз 1 фаза 1 фаза 1 фаза 1 фаза 

Частота электросети 50/60Гц 50/60Гц 50/60Гц 50/60Гц 

Диапазон скорости резки (мм/мин) 50-750 50-750 50-750 50-750 

Диапазон разрезаемой толщины (мм) 6-100 6-100 6-50 6-50 

Угол наклона и поворота резака (º) 0-45 0-45 0-45 0-45 

Диаметр круговых резов (мм) 200-2000 200-2000 - - 

Питание двигателя (В) DC110 DC110 - - 

Мощность двигателя (Ватт) 30 30 30 30 

Скорость вращения двигателя, об/мин 4200 4200 4200 4200 

Габариты (мм) 470Х230Х240 470Х230Х240 470Х230Х240 470Х230Х240 

Вес (кг) 16 21 35 40 

*Производитель вправе изменять технические характеристики без предварительного 

уведомления. Изменения не отразятся существенно на работе оператора. 
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2.2. Описание машины (на примере CG-30 IV) 

 

Рисунок 1. Основные узлы аппарата 

1. Газовые рукава (3 рукава для горючего газа, для подогревающего кислорода и 

для режущего газа). 

2. Распределители газа. 

3. Противовес (Отсутствует в CG-30 I и CG-30 II). 

4. Рычаг. 

5. Переключатель газа (Горючий, подогревающий кислород, режущий кислородз 

отсутствует в CG-30 I и CG-30 II). 

6. Мобильный распределитель газа (Отсутствует в CG-30 I и CG-30 II). 

7. Штуцер. 

8. Аппарат. 

9. Ручка. 

10. Штепсельный разъем для подключения сетевого кабеля. 

11. Предохранитель. 

12. Регулятор скорости перемещения машины. 

13. Поворотные колеса. 

14. Переключатель направления движения машины (“Вперед/Назад”). 

15. Защитная перегородка (Для защиты машины от теплового воздействия 

плазмы) . 

16. Переключатель подачи газа “Start/Stop” (“Старт/Стоп”). 

17. Резак. 

18. Держатель резака. 

19. Рейка для горизонтально перемещения резака. 

20. Вентиль для перемещения резака по рейке 18. 

21. Держатель рукава (Отсутствует в CG-30 I и CG-30 II). 
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2.3. Стандартная комплектация оборудования 

Таблица 2. Стандартная комплектация 

Название 
Кол-

во 

CG-30 

I 

CG-30 

II 

CG-30 

III 

CG-30 

IV 

Аппарат 1 шт. + + + + 

Плазматрон в сборе 1 шт. 1 2 3 4 

Сопла пропановые 

(№1, №2, №3) 
Набор 1 2 3 4 

Рельс направляющий для 

прямолинейной резки 
2 шт. 

(1,8 м) 
+ + + + 

Отвертка крестовая 1 шт. + + + + 

Зажигалка для воспламенения 1 шт. + + + + 

Набор для прочистки мундштуков 1 шт. + + + + 

Сетевой кабель (8 м) 1 шт. + + + + 

Руководство пользователя на русском 

языке 
1 шт. + + + + 
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3. Эксплуатация оборудования 

3.1. Перед началом работы 

Сборка оборудования 

Осмотр и сборка оборудования могут производиться только тогда, когда аппарат 

отключен от сети. 

1. Аккуратно извлеките машину и аксессуары из упаковки. 

2. Подсоедините выступ на машине с крепежным механизмом (Рисунок 2). 

 

Рисунок 2 

3. Возьмите рейку для горизонтально перемещения резака (Рисунок 1) и 

подсоедините к крепежному механизму (Рисунок 3). 

 

Рисунок 3 

4. Возьмите распределитель газа (Рис. 4.1) и подсоедините к крепежному 

механизму (Рисунок 4). 
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Рисунок 4 

5. Присоедините к рейке для горизонтального перемещения держатели резаков 

(Рисунок 1) и держатели рукава (Рисунок 5). 

 

Рисунок 5 

6. Прикрепите на рейку противовес (с противоположной стороны от резаков). 

 

!Внимание: при подключении рукавов будьте аккуратны и не перепутайте к 

какому рукаву подводится какой газ. Ошибка может привести к взрыву! 

 

7. Вставьте резак в держатель резаков и подключите газовые рукава к резаку и к 

распределителю газа (Рисунок 6). 
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Рисунок 6 

8. Подключите мобильный распределитель газа к аппарату (Рисунок 7). 

Подключите его к газовому распределителю. 

 

Рисунок 7 

9. Подсоедините к резаку необходимый мундштук Таблица 4. Режимы 

кислородной резки листовой стали*) (в базовом комплекте). 

!Внимание: Если мундштук будет закреплен слишком сильно, он может 

нагреться во время резки, а, следовательно, возможно возникновение трудностей 

при извлечении сопла. 

Не повреждайте конус сопла, т.к. повреждение может стать причиной обратного 

зажигания! 

3.2. Работа с оборудованием 

Подключение аппарата к сети 

Для подключения аппарата к сети, необходимо использовать сетевой кабель. Его 

необходимо подключить к сети с требуемыми параметрами и проверить соединение, т.к. 

окисления могут привести к серьезным последствиям и даже поломке. Другой конец 

сетевого кабеля подключите к соответствующему разъему на машине. Затем проверьте с 

помощью мультиметра, чтобы технические данные напряжения и частоты питающей сети 

соответствовали техническим параметрам аппарата. 

Перед началом работы необходимо заземлить машину. Сетевой кабель имеет 

провод ”Земля”. Используйте его для заземления. 
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Регулировка скорости 

Для начала работы необходимо поставить переключатель режимов в необходимое 

положение. Регулируйте скорость резки согласно толщине металла (Рисунок 8). 

 

Рисунок 8 

Изменение направления движения аппарата  

Изменяя положение переключателя (Рисунок 9) можно менять направление движения 

машины. 

В нейтральном положении переключателя машина не перемещается. 

 

Рисунок 9 

Регулировка зажигания и горения и начала резки 

1. Выберете точку начала резки. Направьте мундштук на данную точку. 

2. Переведите переключатель подачи газа “Start/Stop” (“Старт/Стоп”) в положение 

“Start” (“Старт”). Откройте горючий газ (красные регуляторы) на 1/40…1/2 

оборота. 

3. Подожгите горючий газ с помощью зажигалки. 

4. Затем откройте подогревающий кислород с помощью синих регуляторов до 

момента, когда ядро пламени не станет белого цвета и длиной 5-6 мм. 

5. Нагрейте разрезаемый металл. 
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6. После формирования необходимого ядра пламени откройте режущий кислород 

с помощью регуляторов черного цвета.  

7. Переведите переключатель направления движения машины в необходимое 

положение. 

8. Если необходимо, отрегулируйте скорость резки с помощью регулятора 

скорости. 

Гашение пламени 

1. Для завершения процесса резки выключите режущий кислород. 

2. Затем отключите горючий газ. 

3. Переведите переключатель направления движения машины в нейтральное 

положение и одновременно поднимите резак. 

4. Через 1-2 секунду отключите подогревающий кислород. 

Окончание работы 

1. Проверьте наличие полного прорезания по всему контуру детали или заготовки 

и при необходимости произведите дорезание детали или заготовки. 

2. Перекройте все газовые вентили и отключите машину от электросети. 

3.3. Обслуживание и уход за оборудованием 

Для того, чтобы избежать возникновения поломок, необходимо бережно обращаться 

с приобретенным оборудованием. Периодически очищайте аппарат от пыли сухим, чистым 

сжатым воздухом. Давление сжатого воздуха должно быть надлежащего уровня, чтобы 

избежать повреждения мелких деталей. 

Если аппарат не используется в течение долгого времени, поместите его в 

первоначальную упаковку и поставьте в сухое место. 

Помните, что самостоятельный ремонт или открытие аппарата приведет к отказу в 

гарантийном обслуживании. 
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3.4. Диагностика неисправностей 

При возникновении неисправностей воспользуйтесь Таблица 3. Если 

самостоятельная диагностика не устранила неисправность, то необходимо обратиться к 

вашему продавцу. 

Таблица 3. Диагностика неисправностей 

Сбой Причина Возможное решение 

Двигатель не запускается. 

Сгорел предохранитель. 

 

 Выключить питание и проверить состояние 

предохранителя. 

Обрыв или плохой контакт в проводе.  Проверить всю электрическую часть машины. 

Сгорели электронные приборы. Обрыв в 
резисторах.  Устранить обрыв или восстановить контакт. 

Нет контакта между ползунком и обмоткой 
потенциометров.  Подогнуть ползунок потенциометра. 

Искрение на коллекторе 

двигателя. 
Загрязнен коллектор 

 Протереть коллектор чистой тряпкой слегка 

смоченной в бензине. Поджать щетки к 

коллектору. 

Двигатель вращается, машина 

не двигается. 
Неисправности в редукторе, сорвана шпонка или 

поломка муфты 

 Разобрать редуктор и заменить поломанную 

деталь, промыть редуктор, собрать его и 

смазать. 

Машина передвигается 

скачками, с остановками. 

Ведущее колесо имеет люфт.  Устранить зазоры. 

Изношен червяк или червячная шестерня 
последней пары редуктора. 

Червячный валик имеет осевое перемещение. 

 Сменить изношенную деталь. 

Стук в редукторе машины. 
Износ и поломка зубьев шестерен, износ и 

поломка подшипников. 

 Разобрать редуктор, осмотреть шестерни, 

сменить изношенные детали, промыть 

редуктор, собрать его и смазать 

Пропуск газа в соединениях и 

сальниках резака. 
Неплотность соединения из-за ослабления гайки 

или прочих деталей. 

 Установить место пропуска с помощью 

мыльной воды. Подтянуть гайку или заменить 

негодную деталь новой. 

Неправильная форма 

подогревающего пламени реза. 
Засорение канала подогревающего пламени в 

мундштуке. 

 Прочистить канал иглой из меди, если игла не 

снимает насевших брызг, то прочистить канал 

калибровочным сверлом. 

Пламя “хлопает”. 

Засорился инжектор. 

 Вынуть инжектор, продуть шланг и каналы 

корпуса. Прочистить инжектор и вновь 

собрать резак. 

Перегрелся резак.  Прекратить работу и охладить резак. 

Засорился кольцевой канал.  Прочистить кольцевой канал. 

Неплотное прилегание инжектора в корпусе 
резака. 

 Поджать накидную гайку смесительной 

камеры. 

Место реза низкой чистоты или 

рез скошен 
Забит канал режущего кислорода.  Прочистить канал режущего кислорода. 
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4. В помощь оператору 

Данный раздел является кратким помощником. За более подробной информацией 

обратитесь к консультантам магазина, где вы приобрели данный аппарат. 

Таблица 4. Режимы кислородной резки листовой стали* 

Толщина разрезаемого 

металла (мм) 
8-10 10-20 25-50 50-100 100-200 200-300 

Номер мундштука 

наружного 
1 1 1 1 2 2 

Номер мундштука 

внутреннего 
1 2 3 4 5 5 

Давление кислорода (Мпа) 0.3 0.4 0.6 0.8 1.0 1.2 

Давление горючего (Мпа) Не менее 0.001 

Скорость резки (мм/мин) 400-550 300-400 250-300 200-250 130-200 80-130 

*При резки ржавого металла или при резки под углом более 20 град воспользуйтесь 

мундштуком на один размер больше, чем в таблице. 

Таблица 5. Подходящее расстояние между мундштуком и разрезаемой поверхность 

Используемый газ Ацетилен Горючий газ 

Расстояние между мундштуком и поверхностью (мм) 8-10 5-8 

Таблица 6. Ориентировочные режимы машинной кислородной резки стали 

Толщина разрезаемого 

металла (мм) 
5 10 20 30 50 80 100 

Давление режущего 

кислорода (МПа) 
0.24 0.26 0.30 0.37 0.40 0.50 0.6 

Скорость резки (м/мин) 
500-
530 

400-
450 

300-
340 

260-
290 

210-
230 

170-
190 

160-
180 

Расход подогревающего 

пламени кислорода (м/ч) 
0.4 0.45 0.45 0.45 0.5 0.6 0.6 

Расход подогревающего 

пламени ацетилена (м/ч) 
0.25 0.3 0.3 0.3 0.35 0.4 0.4 

Время нагрева металла 

до температуры 

воспламенения (с) 

10-12 12-13 14-15 15-16 16-18 18-20 20-25 
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5. Гарантийный талон 

Гарантийный талон является документом, дающим право на гарантийное 

обслуживание приобретенного оборудования. 

Гарантийные обязательства 

1. Гарантия действительна только на территории РФ. 

2. Гарантийный срок товара составляет: 12 месяцев с даты продажи.  

3. Претензии по качеству оборудования принимаются в пределах гарантийного срока 

4. Претензии от третьих лиц не принимаются. 

5. Ремонт или замена деталей, преждевременно вышедших из строя по вине 

предприятия-изготовителя, осуществляется бесплатно при условии соблюдения 

требования по монтажу, эксплуатации и периодическому техническому 

обслуживанию. 

6. Вина предприятия-изготовителя устанавливается в официальном сервисном 

центре. 

7. Прием изделия в сервисном центре производится только при наличии всех 

комплектующих. 

8. Заменяемые детали переходят в собственность сервисного центра. 

Гарантийные обязательства не распространяются: 

 На расходные материалы. 

 Неполную комплектацию изделия, которая могла быть обнаружена при 

продаже изделия.  

 На аппараты, имеющие повреждения, вызванные различными внешними 

воздействиями. 

 На аппараты, имеющие повреждения, вызванные проникновением внутрь 

изделия жидкостей или посторонних предметов (насекомых, животных, 

пыли). 

 На аппараты, имеющие повреждения, вызванные в результате подключения 

к сети с номинальными параметрами, несоответствующими заявленными в 

руководстве по эксплуатации. 

 На аппараты, имеющие повреждения, вызванные в результате перегрузок 

(при нарушении режима работы). 

 На аппараты, имеющие повреждения, вызванные в результате подключения 

к генератору, имеющему нестабильные выходные характеристики. 

 На аппараты, подвергавшиеся вскрытию, ремонту или модификации 

неофициальным сервисным центром. 

 На аппараты, использовавшиеся не по назначению. 

Покупателю может быть отказано в гарантийном ремонте если: 

 Гарантийный талон утрачен или в него были внесены несанкционированные 

дополнения и (или) исправления. 

 Невозможно идентифицировать серийный номер оборудования, печать 

продавца или дату продажи на гарантийном талоне. 
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Помните, что незаполненный гарантийный талон является основанием для отказа в 

гарантийном ремонте. Обязательно требуйте продавца заполнить гарантийный талон! 

Модель Заводской номер 

  

Название фирмы продавца Печать продавца 

  

Дата продажи 

 

Подпись продавца 

 

Отметка о ремонте 

 

Отметка о ремонте 
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Для заметок 
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Для заметок 
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