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1 ОСНОВНЫЕ СВЕДЕНИЯ ОБ ИЗДЕЛИИ 
 
1.1 Аппарат сварочный постоянного тока ФОРСАЖ-315М ВИАМ.683151.008-01  

№ __________________ изготовлен «____» ___________ 20___ г. (в дальнейшем аппарат) предназначен для 
заводской номер 

ручной электродуговой сварки стальных материалов, деталей и агрегатов (режим «ММА»). При наличии 
специальных аксессуаров и материалов аппарат может использоваться в качестве источника тока для 
аргонодуговой сварки постоянным током деталей и материалов из титана, нержавеющей стали и медных сплавов 
(режим «TIG»). 

1.2 В режиме «ММА» сварка производится штучными плавкими электродами любой марки диаметром 
от 1,6 до 5,0 мм при дуге, образованной постоянным током, регулируемым в пределах от 20 до 315 А 
специальным регулятором, расположенным на передней панели аппарата или с помощью ПДУ (режим «ДУ»). 

1.3 В режиме «TIG» (сварка производится неплавящимися вольфрамовыми электродами в среде 
инертных газов) аппарат может использоваться в качестве источника постоянного тока, регулируемого в 
пределах от 10 до 315 А специальным регулятором, расположенным на передней панели аппарата, или с 
помощью ПДУ (режим «ДУ»). 

1.4 Адрес предприятия-изготовителя 
АО «Государственный Рязанский приборный завод» (АО «ГРПЗ») 
ул. Семинарская, д.32, Рязань, 390000, Россия. 
Телефон (4912) 29-87-98. 
1.5 Общий вид аппарата приведен на рисунке 1.1. 
1.6 Сертификат соответствия № ТС RU C-RU.АГ27.В.00662 срок действия с 22.12.2014 по 21.12.2019 

включительно выдан органом ООО «ИНТЕРСТАНДАРТ» улица Уральская, дом 21, помещение 102-103, 
город Москва, 107241. 

Аппарат соответствует требованиям: 
а) Технического регламента Таможенного Союза, утвержденного Решением Комиссии Таможенного 

Союза от 16 августа 2011 года №768, ТР ТС 004/2011 «О безопасности низковольтного оборудования»; 
б) Технического регламента Таможенного Союза, утвержденного Решением Комиссии Таможенного 

Союза от 09 декабря 2011 года №879, ТР ТС 020/2011 «Электромагнитная совместимость технических средств». 
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2 ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ И ФУНКЦИИ 
 
2.1 Электропитание – трехфазная сеть переменного тока (стационарная или 

питание от автономной передвижной электростанции мощностью                                   
не менее 13 кВ·А со стабилизатором выходного напряжения) со следующими 
параметрами: 

- линейное напряжение, В 
- частота, Гц 
 

 
 
 
 

38
57380

 ; 
50±1. 

2.2 Электрическая мощность, потребляемая от сети, кВ·А, не более 
 

12. 

2.3 Параметры аппарата в режиме «ММА»  
2.3.1 Напряжение холостого хода: 
- в безопасном режиме, В 
- в активном режиме, В 

 
4±1 *, **; 

20
1080

  *, **. 
2.3.2 Время переключения аппарата на безопасное напряжение холостого 

хода (в безопасном режиме), с, не более 
 
0,6 *, **. 

2.3.3 Максимальный сварочный ток, А 315+5 *; 
5
45315

  **. 
2.3.4 Ток КЗ в режиме максимального сварочного тока, А: 
- при наклоне ВАХ 0,35 В/А 
- при наклоне ВАХ 1,85 В/А 

 
405±10 *, **; 
330±10 *, **. 

_________________ 
*   При номинальном значении линейного напряжения питающей сети ~380 В (фазного напряжения ~220 В). 
** При крайних значениях линейного напряжения питающей сети ~323 и ~418 В (фазного напряжения  

~187 и ~242 В). 
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2.3.5 Минимальный сварочный ток, А 5

1020
  *, **. 

2.3.6. Функция «Аntistick» («антиприлип») обеспечивает отключение аппарата через 1 с, не более, 
при залипании электрода в процессе зажигания сварочной дуги. 

2.3.7 Защита при длительном КЗ обеспечивает отключение аппарата через 4 с, не более, при залипа-
нии электрода в режиме сварки. 

2.3.8 Функция «ARC FORCE» («форсаж дуги») обеспечивает регулирование от 0 до 100 относитель-
ных единиц наклона участка ВАХ на малых напряжениях – на короткой дуге (увеличение тока для исклю-
чения «прилипания» электрода к детали, увеличения проплавления и давления дуги).  

2.3.9 Функция «Наклон ВАХ» обеспечивает регулирование наклона ВАХ от 0,35 до 1,85 В/А.  
2.3.10 Функция «HOT START» («горячий старт») обеспечивает регулирование величины и длитель-

ности кратковременного усиления сварочного тока для облегчения поджига дуги (величина сварочного 
тока относительно заданного значения регулируется от 0 до 200 %, длительность – от 0 до 2 с).  

2.4 Основные параметры в режиме «TIG»  
2.4.1 Максимальный сварочный ток, А 315+5 *; 

5
45315

  **. 

2.4.2 Ток КЗ в режиме максимального сварочного тока, А (в режиме «TIG» 
ток КЗ равен рабочему значению сварочного тока) 

315+5 *; 
5
45315

  **. 
2.4.3 Минимальный сварочный ток, А 10±5 *, **. 

_________________ 
* При номинальном значении линейного напряжения питающей сети ~380 В (фазного напряжения ~220 В). 
** При крайних значениях линейного напряжения питающей сети ~323 и ~418 В (фазного напряжения  

~187 и ~242 В). 
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2.5 Общие функции аппарата  
2.5.1 Цифровая индикация сварочного тока и выходного напряжения и дополнительных рабочих па-

раметров. 
2.5.2 Импульсный режим предназначен для улучшения сварочных свойств за счет управления про-

цессом тепловложения и кристаллизации сварочной ванны, позволяет регулировать длительность импуль-
са и паузы от 0,05 до 2 с и ток паузы – от минимального до значения, установленного с помощью регуля-
тора тока аппарата «-»-«+», что обеспечивает требуемую проплавляющую способность дуги без опасности 
прожогов. Импульсный режим позволяет, вести сварку в различных пространственных положениях. 

2.5.3 Режим «ДУ»: 
- регулирование сварочного тока с помощью ПДУ. 
2.5.4 Функция записи пользовательских программ (память программ рассчитана на хранение                  

30 пользовательских программ (20 программ для режима «ММА» и 10 программ для режима «TIG»). При 
этом в памяти хранится информация обо всех параметрах, которые могут устанавливаться в текущем ре-
жиме). 

2.5.5 Функция сохранения усредненных значений тока и напряжения в дуге (за 4 с, не более, до 
окончания сварки).  

2.5.6 Защита аппарата от перепадов напряжения питающей сети: 
- аппарат отключается от сети при линейном напряжении питающей сети более ~450 В (фазном на-

пряжении питающей сети более ~260 В), при этом индикаторы аппарата «А», «V», «№» показывают 
«Er.5», «НАП», «Hi» соответственно; 

- силовой преобразователь аппарата отключается (без отключения аппарата от сети) при линейном 
напряжении питающей сети менее ~295 В (фазном напряжении питающей сети ~170 В и менее), при этом 
индикаторы аппарата «А», «V», «№» показывают «Er.4», «НАП», «Lo» соответственно; 

- аппарат включается в течение 3 с, не более, после возвращения напряжения сети в допустимый 
диапазон, при этом индикаторы аппарата «А» и «V» показывают текущие значения выходных параметров. 
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2.5.7 Функция ограничения напряжения холостого хода (ОНХХ) до безопасного уровня (менее 12 В) 

– включение безопасного режима работы с помощью ключа-выключателя «Uхх» на передней панели ап-
парата, при этом свечение индикатора «ММА» меняется с красного цвета на желтый. 

Примечание – В комплект поставки аппарата для ключа-выключателя «Uхх» входят два индивиду-
альных ключа (подходят только к своему ключу-выключателю), которые не восстанавливаются предпри-
ятием-изготовителем аппарата в случае утери. 

2.6 ПН при рабочем цикле 5 минут и рабочей температуре окружающего воздуха 
+(25±2) ºС, %: 

- при максимальном сварочном токе 315 А 
- при сварочном токе 250 А 
 

 
 
60; 
100. 

2.7 Электрическое сопротивление изоляции между цепями сетевого питания и 
корпусом, между выходными цепями и корпусом, а также между цепями сетевого пи-
тания и выходными цепями в зависимости от климатических условий окружающей 
среды должно быть, МОм, не менее: 

- в нормальных климатических условиях окружающей среды 
- при наибольшем значении рабочей температуры окружающего воздуха 
- при наибольшем значении относительной влажности окружающего воздуха 

 
 
 
 
10; 
5; 
2. 
 

2.8 Габаритные размеры аппарата, мм, не более 
 

425х185х355. 

2.9 Масса аппарата, кг, не более 
 

15,5. 

2.10 Масса брутто аппарата, кг, не более 
 

18. 

2.11 Срок службы, лет, не менее 6. 
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3 КОМПЛЕКТНОСТЬ 
 
3.1 В комплект поставки аппарата должны входить составные части, указанные в таблице 3.1. 
 

Таблица 3.1 

Обозначение Наименование Кол., 
шт. 

 

ВИАМ.683151.008-01 

ВИАМ.683151.008-01РЭ 

ВИАМ.683151.008-01ПС 

 

ВИАМ.305646.118-01 

 

Аппарат сварочный постоянного тока ФОРСАЖ-315М  

Руководство по эксплуатации 

Паспорт 

Вилка СХ0022 

Упаковка 

 

1 

1 

1 

2 

1 

 
 

3.2 По отдельному договору для аппарата могут поставляться дополнительные аксессуары, указанные 
в таблицах 3.2, 3.3. 
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Таблица 3.2 

Обозначение Состав комплекта Кол., 
шт. Примечание 

ВИАМ.305659.009 Сварочный комплект ZZZ.M001 300 А 5 м 
(состав: Электродержатель «ФОРСАЖ- АБИ-
КОР БИНЦЕЛЬ» длина 5 м/ максимальный ток 
300 А; Зажим «ФОРСАЖ - АБИКОР БИН-
ЦЕЛЬ» длина 5 м/ максимальный ток 400 А) 

1 Производитель ООО 
«АБИКОР БИНЦЕЛЬ 
Сварочная Техника» 

 
Приобретение электрододержателя и зажима с кабелями различной длины в соответствии с табли-

цей 3.3 оговаривается в договоре на поставку. 
 

Таблица 3.3 
 

Длина кабеля, мм Допустимое  
отклонение, мм 

Обозначение  
электрододержателя Обозначение зажима 

5000 

-20 

ВИАМ.296122.012-02 ВИАМ.296459.003-03 
10000 -04 -06 
15000 -05 -07 
20000 -06 -08 
25000 -07 -09 
30000 -08 -10 
35000 -09 -11 
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3.3 По отдельному договору для аппарата может поставляться пульт дистанционного управления 

сварочным током ПДУ-03 ВИАМ.421221.003 в комплекте с кабелем ДУ ВИАМ.685621.333-02 или        
ПДУ-03М ВИАМ.421221.007-02. 

 
Примечание – Возможно приобретение ПДУ-03 в комплекте с кабелем ДУ различной длины или    

ПДУ-03М с кабелем различной длинны в соответствии с таблицей 3.4, что оговаривается в договоре на           
поставку. 

 
Таблица 3.4 

Длина, мм Допустимое  
отклонение, мм 

Обозначение 
Пульт ПДУ-03М Пульт ПДУ-03 Кабель ДУ 

5000 

50 

ВИАМ.421221.007 ВИАМ.421221.003 ВИАМ.685621.333 
10000 ВИАМ.421221.009-01 ВИАМ.421221.003 ВИАМ.685621.333-01 
15000 ВИАМ.421221.009-02 ВИАМ.421221.003 ВИАМ.685621.333-02 
20000 ВИАМ.421221.009-03 ВИАМ.421221.003 ВИАМ.685621.333-03 
25000 ВИАМ.421221.009-04 ВИАМ.421221.003 ВИАМ.685621.333-04 
30000 ВИАМ.421221.009-05 ВИАМ.421221.003 ВИАМ.685621.333-05 
35000 ВИАМ.421221.009-06 ВИАМ.421221.003 ВИАМ.685621.333-06 
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4 РЕСУРСЫ, СРОКИ СЛУЖБЫ И ХРАНЕНИЯ, УТИЛИЗАЦИЯ 
 
4.1 Ресурс аппарата до первого капитального ремонта должен быть не менее 3000 часов в течение 

срока службы 6 лет, не менее, в том числе гарантийный срок хранения 2 года со дня изготовления в упа-
ковке изготовителя в складских помещениях в условиях, указанных в руководстве по эксплуатации. 

4.2 Установленная безотказная наработка аппарата должна быть не менее 1250 часов. 
Предприятие-изготовитель гарантирует качество и надежную работу аппарата в течение 24 месяцев. 
4.3 Указанные ресурсы, сроки службы и хранения действительны при соблюдении потребителем тре-

бований настоящего паспорта и руководства по эксплуатации.  
4.4 Утилизация аппарата не требует дополнительных средств и мер безопасности. 
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5 ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ (ПОСТАВЩИКА) 
 
5.1 Гарантийный срок исчисляется со дня продажи аппарата. Сведения о продаже заполняются в 

свидетельстве о продаже организацией, осуществляющей продажу. При отсутствии сведений о продаже 
гарантийный срок исчисляется с даты выпуска аппарата. 

5.2 В течение гарантийного срока неисправности, возникшие по вине изготовителя, устраняются 
бесплатно. Ремонт осуществляется предприятием-изготовителем через магазин, продавший аппарат. Для 
этого аппарат и паспорт высылаются в адрес предприятия-изготовителя на исследование. Упаковка 
аппарата должна обеспечивать надежное транспортирование и хранение его. Необходимо также вложить в 
паспорт описание неисправности с указанием условий, при которых возникла неисправность. 

5.3 После исследования (ремонта) предприятие-изготовитель возвращает потребителю аппарат и 
паспорт с заполненным и оформленным свидетельством о ремонте, в котором заполняются сведения о 
продлении гарантийного срока на время ремонта и предъявлении отремонтированного аппарата (в 
необходимых случаях предприятие-изготовитель имеет право заменить аппарат на новый). 

5.4 Транспортные расходы, связанные с пересылкой аппарата на ремонт или замену его в период га-
рантийного срока, оплачивает предприятие-изготовитель при предъявлении почтовой квитанции покупате-
лем. 

5.5 Гарантии не распространяются на аппараты с повреждениями, влияющими на работоспособность 
аппарата (коррозия, деформация корпуса аппарата, повреждения деталей и внутренних узлов, разрушения 
высоковольтных электролитических конденсаторов и защитного варистора, попытка самостоятельного ре-
монта и схемно-конструктивной доработки), а также на аппараты, отказавшие в результате воздействия 
внешних факторов (при наличии водяных разводов на моточных узлах, угольной или другой токопроводя-
щей пыли, металлических опилок, посторонних предметов внутри аппарата). При нарушении правил экс-
плуатации, технического обслуживания или товарного вида аппарата транспортные расходы, связанные с 
пересылкой аппарата и его ремонтом в течение гарантийного срока, оплачивает потребитель. 


