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1. Общие сведения.

Сварочный аппарат инверторного типа “Энергия САИ” (в дальнейшем именуется: изделие) предназначен для сварки и наплавки постоянным током металлоконструкций в 
бытовых условиях. Изделие позволяет осуществлять сварку всеми видами электродов. Другие виды применения категорически исключаются.
Данная модель предназначена для работы в условиях умеренного климата при температуре от +10 до +400С и относительной влажности не более 80%.

Изделие сертифицировано в соответствие с требованиями: ГОСТ 12.2.007.875, ГОСТ Р МЭК 6097412004, ГОСТ Р 5152699.
Изделие работает от однофазной сети переменного тока напряжением 220 + 20 В частотой 50 ГЦ.
Транспортирование изделия производится в закрытых транспортных средствах в соответствии с правилами перевозки грузов, действующих на транспорте данного вида.

Внимание! После транспортировки в зимних условиях перед очередным включением необходимо дать изделию прогреться до комнатной температуры в 
течение 6 часов.

2. Технические данные.

И        Т           
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№ Параметры САИ-160 САИ-180 САИ-200 САИ-220
1 Н    В   
2 Ч   Г 50
3 Р  П  
4    ВА  
5    А 24 28 33 37
6 С   А
7   
8  
9 П  85
10  F
11 С  IP21S
12   
13    
14    
15 Г   
16 В  5

Таблица 1
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В         В       
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Н        

3. Принцип работы.
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Рис. 1
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Рис.2

Пояснения к таблице основных характеристик
(на корпусе изделия)

1 Н  
2 С  
3 С   
4   
5 Т      
6 С      
7 С  
8  

1 2
3

4

7 8

5
6



5

СВАРОЧНЫЙ АППАРАТ ИНВЕРТОРНОГО ТИПА

4.1. Избегайте прикосновения к сварочной цепи. Напряжение холостого хода может быть опасным.
4.2. Изделие находится под напряжением, поэтому прежде, чем приступить к его обслуживанию, необходимо отключить источник питания. 
4.3. Подсоединение изделия производите в соответствии с общими правилами безопасности. К использованию и обслуживанию изделия допускается только квалифицированный 
и специально обученный персонал.
4.4. Убедитесь, что розетка сети питания имеет заземляющий контакт.
4.5. Не используйте изделие во влажных и сырых помещениях. Не производите сварку под дождём. 
4.6. Не используйте для сварки кабели с плохой изоляцией или с плохой проводимостью. Перед началом работы всегда сначала соединяйте сварочные кабели, а уже затем 
подсоедините кабель питания.
4.7. Не сваривайте ёмкости, трубы и т.п., содержащие или бывшие в контакте с легкогорючими материалами, газами или жидкостями (смазки, горючие газы, растворители, 
краски, жидкое топливо).
4.8. Удаляйте из зоны сварки все горючие материалы (древесина, бумага и т.п.).
4.9. Не прикасайтесь к месту подключения питания или к другим частям изделия, которые находятся под током. Отключайте питание сразу после окончания работы или перед 
тем, как оставить место работы.
4.10. Обеспечьте соответствующую вентиляцию для удаления газов, выделяющихся при сварке. Никогда не используйте вентиляцию кислородом. Необходимо обеспечить 
доступ воздуха к изделию - вокруг него должно быть свободное пространство не менее 50 см. Следите также за тем, чтобы на изделие не попадали капли металла, пыль, грязь, 
а также не подвергайте его воздействию паров кислот и подобных агрессивных сред  и т.д.
4.11. Всегда применяйте защитные средства (сварочная маска, сварочный костюм, сварочные рукавицы). Избегайте попадания ультрафиолетового излучения дуги на кожу. 
Застёгивайте одежду и имеющиеся карманы, чтобы защитить себя от попадания искр.
4.12. Не подвергайте изделие механическим ударам.
4.13. Изделие излучает электромагнитные волны и создает помехи для радиочастот, поэтому следите за тем, чтобы в непосредственной близости от изделия не было людей, 
которые используют стимулятор сердца или другие приборы, для которых электромагнитные волны и радиочастоты создают помехи.
4.14. Убедитесь, что на месте работ изделия нет металлических или инородных предметов во избежание их попадания внутрь. Периодически следует очищать (продувать 
сухим и чистым сжатым воздухом) изделие от пыли. Давление сжатого воздуха должно быть не более 2,5 бар. Наличие в воздухе пыли не должно превышать допустимых норм. 
4.15. К работе с изделием допускаются лица, прошедшие инструктаж по технике безопасности, умеющие обращаться со сварочным оборудованием и точно выполняющие 
требования настоящего руководства. Пользователь изделия несет ответственность за свою собственную безопасность и безопасность других.
4.16. Никогда не дотрагивайтесь до электрода или металлических предметов во время работы.

5. Подготовка к работе.
5.1. Установить изделие так, чтобы посторонние предметы не перекрывали приток воздуха к месту работы для охлаждения и достаточной вентиляции. Также необходимо 
следить, чтобы на изделие не падали искры, капли расплавленного металла, пыль и грязь; чтобы изделие не подвергалось воздействию паров кислот и подобных агрессивных 
сред.
5.2. Подсоединить изделие к электрической сети, предварительно проверив соответствие напряжения и частоты сети техническим характеристикам, приведенным на табличке 
аппарата.
5.3. Изделие необходимо подключать к стандартной сетевой розетке, оборудованной автоматическим выключателем, рассчитанным на потребляемый аппаратом ток. 
Проверить надежность соединения сетевого кабеля. Вилка и розетка не должны греться, искрить, розетка должна иметь плотный надежный контакт.
5.4. Подсоединить сварочные кабели. На передней панели изделия имеется два панельных разъема “+” и “-”. Для плотного закрепления прямого и обратного кабелей в 
разъемах необходимо вставить кабельный наконечник с соответствующим кабелем в панельный разъем до упора и повернуть его по часовой стрелке до упора. При неплотном 
подсоединении кабелей возможны повреждения как кабельного разъема, так и источника питания.

ВНИМАНИЕ! На изделия с неисправностями, вызванными нарушением соединения кабелей в разъемах, гарантия не распространяется!

4. Меры безопасности.
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Таблица 3 Соответствие электрода и силы тока

Диаметр электрода, мм
Средние показатели сварочного тока, А

Минимальный Максимальный
25 50
40 80
60 110
80 160
120 200

5.7. Подобрать электроды в соответствии с типом и толщиной свариваемого металла.
Электроды для сварки должны быть сухими или прокаленными в соответствии с режимом прокалки для данных электродов, должны соответствовать выполняемой работе, 
свариваемой марке стали и ее толщине, току сварки и полярности. Как правило, вся необходимая информация указывается на упаковке электродов.

Таблица 4 Соответствие электрода и свариваемого металла
Диаметр электродов, мм Толщина свариваемого металла, мм

5.8. Свариваемые поверхности должны быть по возможности сухими, чистыми, не иметь ржавчины, краски и прочих покрытий, затрудняющих электрический контакт.

5.4.1. Существует два способа подключения сварочных принадлежностей для работы на постоянном токе:
- прямая полярность - кабель “земля” подсоединен к разъему “-”, а электрододержатель к “+”;
- обратная полярность - электрододержатель подсоединен к разъему “-”, а кабель “земля” к “+”.
Выбирать способ подключения требуется в зависимости от конкретной ситуации и типа электрода. Неправильное подключение оборудования может вызвать нестабильность 
горения дуги, разбрызгивание расплавленного металла и прилипание электрода.
5.4.2. Избегать использования чрезмерно длинных сварочных кабелей. При необходимости увеличения их длины увеличивайте тогда также и сечения кабелей, с целью 
уменьшения падения напряжения на кабелях. Старайтесь придвинуть изделие ближе к зоне сварки, для использования стандартных кабелей из комплекта поставки.
5.5. Включить изделие, установив выключатель сети на задней панели аппарата в положение “Вкл.”, при этом должен заработать встроенный вентилятор охлаждения изделия.
5.6. Установить требуемую величину сварочного тока с помощью регулятора сварочного тока, см. рис. 1, поз. 3. Обычно значения сварочного тока устанавливают в зависимости 
от диаметра электрода, см. табл. №3, а также технических данных электрода, указанных на его упаковке.
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Слишком медленное 
продвижение

Дуга слишком короткая Слишком большой ток

Слишком быстрое 
продвижение Дуга слишком длинная Слишком низкий ток Правильный шов

а) б) в) г)

6.1. При сварке в обязательном порядке необходимо держать перед лицом маску. Чтобы зажечь дугу и начать сварку, нужно прикоснуться к месту сварки концом электрода, 
при этом движение по поверхности заготовки должно быть, как при зажигании спички.
6.2. Как только дуга будет инициирована, электрод надо держать так, чтобы расстояние от конца электрода до сварочной поверхности соответствовало примерно диаметру 
электрода. Для получения равномерного шва далее данную дистанцию необходимо поддерживать постоянно. Наклон электрода должен составлять примерно 20-30% 
относительно оси движения. Заканчивая сварной шов, отвести электрод немного назад, чтобы заполнился сварочный кратер, а затем достаточно быстро поднять его до 
исчезновения дуги.
6.3. Следует учитывать, что в конце сварки на коротком электроде выделяется больше тепла, электрод сильнее разогревается, возможно появление прожогов свариваемого 
металла, будьте внимательны, выбирайте оптимальный режим сварки.
6.4. Слишком длинная сварочная дуга вызывает искры и слабое плавление обрабатываемого металла, при слишком короткой дуге электрод прилипает к металлу, см. рис.3б.
6.5. В случае если ток слишком высокий, то электрод быстро сгорает и при этом шов получается широкий и неровный. Если ток слишком низкий, то шов получается узкий и 
неровный, см. рис.3в.
6.6. При правильном выборе скорости сварки и силы тока шов получается необходимой ширины без деформаций и кратеров, см. рис.3г.
6.7. После окончания сварки удалить шлак с предварительно остывшего сварочного шва. При удалении шлака использовать щетку-молоток из комплекта поставки и 
специальные очки или маску для защиты глаз от окалины.
6.8. В режиме срабатывания защиты от перегрузок изделие может временно отключиться, при этом работает вентилятор для охлаждения внутренних частей аппарата, 

Рис. 3
(Типы сварочных швов)

7. Техническое обслуживание.
7.1. Изделие при нормальных условиях эксплуатации не требует специального обслуживания. Для обеспечения надежной работы в течение длительного периода эксплуатации 
и хранения необходимо своевременно проводить техническое обслуживание.
7.2. Периодически проверять все соединения изделия (особенно силовые сварочные разъемы). Если имеет место окисление контактов, удалите его с помощью наждачной 
бумаги и подсоедините провода снова.Регулярно удаляйте пыль с помощью чистого и сухого сжатого воздуха. Давление сжатого воздуха должно быть уменьшено до величины 
(не более 8 атм.), безопасной для мелких деталей данного оборудования.
7.3. Не допускайте попадания в изделие капель воды, пара и прочих жидкостей.
7.4. Периодически проверять целостность изоляции всех кабелей. Если изоляция повреждена, заизолируйте место повреждения или замените кабель.
7.5. Если изделие не используется в течение длительного времени, то его необходимо хранить в оригинальной упаковке в сухом месте.
После окончания гарантийного срока следует проводить ТО (техническое обслуживание) с целью удаления пыли и грязи, попавших в изделие во время работы.
Техническое обслуживание включает в себя:
- внешний осмотр;
- внутреннюю чистку изделия;
- проверку, зачистку, протяжку мест соединений силовых контактов изделия;
- проверку работоспособности.

ВНИМАНИЕ! Техническое обслуживание (ТО) могут проводить только квалифицированные специалисты, имеющие специальный сертификат.

6. Порядок работы.



СВАРОЧНЫЙ АППАРАТ ИНВЕРТОРНОГО ТИПА

8

 И                   
 И              
 И            
           
 Н           

ВНИМАНИЕ!
Не хранить изделие на открытом воздухе!

Не хранить изделие в складских помещениях, которые не отвечают санитарным и противопожарным нормам!
Не хранить изделие в складских помещениях с повышенной влажностью воздуха!

Не хранить изделие рядом с горюче-смазочными материалами и другими лекговоспламеняющимися предметами и жидкостями!
Не хранить изделие рядом с химически-активными материалами и жидкостями!

НАИ ЕНОВАНИЕ О ВО  
С    1

   1
  1

 1
1

И   1
1

  8. Требования к транспортировке и хранению.

  9. Комплектность.
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10. Срок службы и хранения. Гарантии изготовителя.
Производитель оставляет за собой право на внесение в конструкцию изменений, не оказывающих существенного влияния на работу изделия, без отражения 
в настоящей эксплуатационной документации. Значительные изменения в конструкции отражаются в прилагаемом к паспорту извещении об изменениях.
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10.2. Г           

                  
      

10.4. В                   
 

10.5. И                
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11. Сведения о рекламациях.
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  12. Свидетельство о приемке.

П  ОТ       

И         

         

        

     

СТП      

        
                                                

       
                                     Р  П       

13. Сведения о продаже.
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Приложение

Гарантийный талон №1

                 
       

Соглашение сторон:
 И            П    

                  
      

Подпись покупателя       Подпись продавца      
Талон №_____. На гарантийный ремонт    
Модель             
Заводской номер            
Дата изготовления “____”_________20____г.
Дата продажи “___”__________20____г.
Продан предприятием торговли             
            

Подпись продавца и штамп магазина __________________________________________________________________________________

Выполнены работы             
            

Исполнитель (Ф.И.О.)            

Подпись покупателя и его контактная информация         

Организация - исполнителя (наименование предприятия и адрес)        
Штамп организации исполнителя
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Приложение

Гарантийный талон №2

                 
       

Соглашение сторон:
 И            П    

                  
      

Подпись покупателя       Подпись продавца      
Талон №_____. На гарантийный ремонт    
Модель             
Заводской номер            
Дата изготовления “____”_________20____г.
Дата продажи “___”__________20____г.
Продан предприятием торговли             
            

Подпись продавца и штамп магазина __________________________________________________________________________________

Выполнены работы             
            

Исполнитель (Ф.И.О.)            

Подпись покупателя и его контактная информация         

Организация - исполнителя (наименование предприятия и адрес)        
Штамп организации исполнителя
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СВАРОЧНЫЙ АППАРАТ ИНВЕРТОРНОГО ТИПА

Приложение

Гарантийный талон №3

                 
       

Соглашение сторон:
 И            П    

                  
      

Подпись покупателя       Подпись продавца      
Талон №_____. На гарантийный ремонт    
Модель             
Заводской номер            
Дата изготовления “____”_________20____г.
Дата продажи “___”__________20____г.
Продан предприятием торговли             
            

Подпись продавца и штамп магазина __________________________________________________________________________________

Выполнены работы             
            

Исполнитель (Ф.И.О.)            

Подпись покупателя и его контактная информация         

Организация - исполнителя (наименование предприятия и адрес)        
Штамп организации исполнителя
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Для заметок
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Для заметок
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Для заметок
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Для заметок
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