


 

 

C
A

T8
30

PD
10

0 
   

93
.0

1.
26

 

 زيرپودري دستگاه هاي جوشكاري 
 Professionalتيپ

 

 ،  PARS ARCمدلهاي در منبع تغذيه 
 

 و PARS CAT تراك جوشكاري زير پودري در  مدلهاي 
 

 ARC FEEDمدلهاي فيدر ايستگاهي زير پودري در 
 

كه سخن از سرعت بسيار زياد جوشكاري همراه با  امروزه هنگامي
جوش نرخ رسوب بالا در ورقهاي ضخيم به ميان مي آيد نام فرآيند 

 زيرپودري اولين است.
آلمان كه مخترع و  Kjellbergبا همكاري  شركت گام الكتريك

مي  1922اولين سازنده الكترود جوشكاري در جهان در سال 
ساخت ماشينهاي جوشكاري زيرپودري را آغاز نموده و اكنون  باشد،

سال تجربه و ثبت اختراعات خود، ماشينهاي  25با بهره گيري بيش از 
خود را قابل رقابت با بهترين هاي جهان قرار داده كه مزايايي جديد 

 چند نسبت به آنها دارد.

SSUBMERGED ARC WELDINGMACHINES  
TYPE  Professional 
 
Power source models PARS ARC,  
 
Carriage  models  PARS CAT  and  
 

stationary  feeder models ARC FEED 

In the world today, people automatically think of the 
name SAW process, whenever high speed of welding 
of very thick metals with very high current and high 
deposition rate are mentioned. 
GAAM ELECTRIC has started production of SAW 
welding machines with cooperation of Kjellberg 
(Germany) which is the innovator and the first 
manufacturer of welding electrode in 1922. And now 
more than 25 years experience of GAAM ELECTRIC 
and using the patents, enabling us to compete with 
the best SAW machine producers in the world and 
have some advantageous to them. 
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GAAM ELECTRIC SUBMERGED ARC WELDING 
EQUIPMENT 

Is Combined of these two options: 
 

Option 1 :Power Source type " PARS ARC " , plus a 
( wire feeder + carriage ) type " PARS CAT " 
(Is used wherever it is preferred the work piece be 
stopped and the carriage and wire feeder can travel). 
Option 2 :Power source type " PARS ARC " plus a 
(wire feeder+stationary equipment’s)type "ARC FEED"  
(is used wherever the work piece can move and the wire 
feeder don't travel). 
 

EXCELLENT FEATURES OF POWER SOURCE 
TYPE PARS ARC  
 

 Possibility of high speed welding of very thick metals with 
very high current and high deposition rate. 

 Very good appearance, high quality of welding. 
 Ideal for welding in very hard and heavy duty conditions 

even with 100% duty cycle in maximum current output. 
 Facility of selection static characteristic (CC or CV) and 

excellent static characteristic. 
 Indicator for overload protection. 
 Very much robust and reliable construction 
 Facility of gouging process in models600TS–800TS–

1000TS. 
 Extra Overload Protection. 
 Possibility of preset adjustment control of welding current, 

Arc voltage and carriage speed before welding. 
 Tow years Warranty. 

 

تجهيزات جوشكاري زيـر پـودري گـام الكتريـك دو گزينـه
 ميتوانند داشته باشند :

به انضمام وايرفيدر و تـراك PARS ARCمنبع انرژي تيپ گرينه اول :
 . PARS CATجوشكاري تيپ 

هر گاه قطعه كار ثابت بوده و بـراي جوشـكاري كـردن بـه حركـت(كه 
 تراك نياز باشد مورد استفاده قرار مي گيرند)

 

بـه انضـمام وايـر فيـدر و PARS ARCمنبع انـرژي تيـپ   گزينه دوم :
 . ARC FEEDتجهيزات ثابت تيپ 

(كه هر گاه قطعه كار متحرك باشـد و نيـازي بـه حركـت تـراك وجـود
 استفاده قرار مي گيرند) نداشته باشد مورد

 PARS ARCويژگيهاي برجسته منبع انرژي تيپ
نرخ رسوب بسيار زياد  امكان جوشكاري ورقهاي بسيار ضخيم با سرعت بالا و  
 كيفيت و ظاهر عالي جوش 
ايــده آل بــراي جوشــكاري در شــرايط بســيار ســخت حتــي بــا ضــريب كــار   

% (duty cycle) 100در جريان ماكزيمم دستگاه 
 و مشخصه استاتيكي بسيار عاليCC/ CV قابليت تنظيم مشخصه استاتيكي  
 داراي نشانگر حفاظت اضافه بار 
 ساختار بسيار مقاوم و مطمئن 
 600TS – 800 TS – 1000 TSامكان انجام فرآيند گوجينگ در مدل هاي  
 حفاظت اضافي در بار اضافه 
 ـ     راك قبـل از  امكان تنظيم جريان جوشكاري، ولتاژ قـوس و سـرعت حركـت ت

 شروع جوشكاري  
 دوره ضمانت با پشتيباني و خدمات 

 

WELDING OUT PUT 
Maximum Current  A 600 800 1000 1200 1400 
Welding Current at 100% Duty  Cycle1    A 600 800 1000 1200 1200 
Open Circuit Voltage   V 90 74 80 60 70 
MAINS CONNECTION(Three Phase , 50Hz , 400V)2 

Installed Power (Max) KVA 38.8 48.5 59 72.4 86 
Primary current at 100% Duty Cycle A 56 70 84 110 110 
Fuse  A   63(D) 80 (D) 100(D) 125(D) 160(D) 
Main Cable (Cu, Nyy) mm2 4x10 4x16 4×25 4x25 4x35 
MISCELLAN EOUS 
Insulation Class  F 
Cooling  Fan 
Protection Class (Acc. to IEC529)  IP21S IP21S 
Dimension (LxWxH) cm 82 × 53 × 100 101 × 57 × 107 
Weight kg 265 315 433.5 445 447 

 
 

F: Fasted action fuse        D: Delayed action fuse   
           1. Other duty cycles on request   2. Other Voltages / frequencies on request 

3. Gaam Electric reserves the rights to change the specifications without notice.  
 

4. Last digit number of the name of machine (for ex. 3 in 1203T) indicates to the version of it. 
 

TECHNICAL DATA (PARS ARC Power Sources) TECHNICAL DATA 
PARS ARC 601 TS PARS ARC 801 T (TS) PARS ARC 1001T (TS) PARS ARC 1401  T PARS ARC 1203 T 
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EXCELLENT FEATURES OF FEEDER AND CARRIAGE 
Type PARS CAT 
 

The PARS CATcarriage is a four wheel drive with track system 

capabilities. It is self guiding and easy to operate, designed to 

be used with all Gaam Electric Sub Arc power sources. 

The rugged, lightweight and necessary joints of unit permits 

quick movement to the next joint, Butt and fillet welds can be 

made on heavy plate or steel as light as 2.5 mm. 

( For PARS CAT 600 )  

The  PARS CAT  is  ideal  for the  following  applications:  

ship and barge  building, storage tank erection, bridge deck 

installation, beam, girder or column fabrication, and long seams 

on heavy weld metals. 

 

 

 ويژگيهاي عالي فيدر تراك جوشكاري
 PARS CATتيپ 

 

 مجهز به چهار چرخ كه دو چرخ آن شياردار است مي باشد . PARS CATتراك 
كار با اين تراك بسيار آسان بوده و بگونه اي طراحي شده كه با كليـه دسـتگاههاي   

 زير پودري گام الكتريك كار مي كند . 
سيستم پر قدرت و وزن سبك و طراحي عالي قطعات هر تغييـر و جابجـايي قطعـات را    

 در آن ( جهت شرايط كار مختلف ) با سرعت و به راحتي امكان پذير مي سازد . 
ــك ــاي جوشـ ــولادي  Filletو  Buttاري هـ ــازك فـ ــا نـ ــخيم يـ ــاي ضـ روي ورق هـ

 )PARS ARC600) بسادگي امكان پذير است . ( براي 2.5mm(حتي با ضخامت 
 

 جهت اين كاربردها ايده آل مي باشد :   PARS CATتراك   
ســازي، ســاخت مخــازن ذخيــره ، پــل ســازي ، بــوم هــا ،  شــناورصــنايع كشــتي و 

 .ها، سازه هاي با طول زياد و ساخته شده از ورق هاي ضخيم فولاديستون 
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ARC FEED is normally used for high pressure vessels or 

moving work pieces. 
ARC FEED         معمولاً براي منابع تحـت فشـار يـا زمـاني كـه قطعـه كـار

 مورد استفاده قرار مي گيرد .  متحرك است ,

ARC FEED

TECHNICAL DATA TECHNICAL DATA 

600/800 1200 
2 2 

PARS ARC 
600TS/800TS 

PARS ARC 
1000TS/1203T 

/1401T 
1.2 /1.6 /2.4 / 3.2 2.4 / 3.2 / 4 / 5 
0.1-10 / 0.1-20 0.1 - 10 

210 / 300 300 
  42 

  100 
 100 

Rotatable 360 o /Various Adjustable in Planes 
Various Adjustment in Three Planes 

- - 
48 62 

 90 x 70 x 80 
 35 

 

 

PARS CAT 
E4108 

 

ARC FEED 
(Stationary Feeders without Carriage) 

 

PARS CAT 
P2310 

 

ARC FEED 
E4108 

 

ARC FEED 
P2310 

Maximum Current A 600/800 1200 
No. of Rolls  2 2 

Type of power supply   PARSARC 
600TS/800TS 

PARS ARC 
 1000TS / 1203T     

/ 1401T 
Wire Diameter mm 1.2 /1.6 /2.4 / 3.2 2.4 / 3.2 / 4 / 5 
Wire Feed Speed   m/min 0.1-10 / 0.1-20 0.1 - 10 
Internal Wire Reel Diameter mm 210 / 300 300 
Voltage V 42  
Cross Slide mm 100 
Vertical Slide mm 100 
Travers / Column  Rotatable 360 o / Various Adjustable in Planes 

Welding Head Various Adjustment in Three Planes 

Tractor Speed m/min 0.1 - 1.8 
Weight kg 63 72 
 cm 90 x70 x 90 
Minimum Widths  cm 35 

 
1.Gaam Electric reserves the rights to change the specifications without notice 

 

2.Two last digit numbers of the name of machine (for ex. 04 in H10-204) indicates to the version of it. 
 

 
 

PARS CAT 
(Feeder with Carriage) 
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آيا تا بحال تـراك يـا فيـدر ايسـتگاهي دسـتگاه جوشـكاري
 زيرپودري با اين همه مزايا ديده ايد؟

 

 ) جبران اتوماتيك نوسانات ولتاژ ، برق ورودي شبكه1
 ) جبران اتوماتيك نوسانات درحركت تراك بااستفاده ازتاكو (درصورت سفارش)2
) قابليت تنظيم ولتاژ، جريان وسرعت تراك جوشكاري زيرپودري قبل ازشـروع3

 جوشكاري  
 .و بي نهايت انعطاف پذيربسيار مقاوم  ار) ساخت4
تـراك جوشـكاريسرعت حركـت  ) نمايشگر ديجيتالي جريان جوشكاري ولتاژ و 5

 .زير پودري
) امكان تنظيم براي وضعيت هاي متفاوت اتصالات قطعه كار درسريع ترين زمان6

 .و بسادگي با توجه به انعطاف پذير بودن بسيار زياد تراك
براي انجام انـواع كارهـاي  ARC FEEDو PARS CAT) فيدرهاي بسيار پر قدرت 7

 Duty Cycle (100%سبك و سنگين ماكزيمم سرعت در ضريب كار (
بـــا قابليـــت تنظـــيم از PARS CAT) ســـرعت حركـــت تـــراك جوشـــكاري 8

0.12 – 1.8m/min  كاليبره شده است  . 
درجـه در 45درجه در جهـت حركـت جـوش و     45) زاويه پذيري هد تراك تا 9

جهت عمود بر آن، انعطاف فوق العاده اي را  جهـت تنظـيم هـد مخصوصـاً بـراي
 ديگر فراهم مي كند.   طرح اتصالات و انواع Filletجوشكاري 

) قابليــت تنظــيم بــراي انــواع طرحهــاي اتصــال در ســازه هــاي فلــزي نظيــر10
Lap joints  ,T joint ,Corner joint ــادگي ــه س ــتگاهها ب ــن دس ــا اي ــره ب و غي

پذير است و جهت حركت تراك در هر يك از اتصالات مي تواند از چپ بـهامكان 
 راست يا از راست به چپ باشد .  

كن كه روكـش سـيم را حفـظ كـرده و ورود و صاف) طراحي منحصر بفرد سيم 11
 خروج سيم رابسيار راحت و بدون دردسرمي سازد. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 

) ظرفيت مخزن پودر هفت كيلوگرم مي باشد كه در دو وضعيت12
Flat وFillet ، بدليل طراحي ويژه اي كه دارد نسبت به خط افق عمود مي ماند

) و زاويه ثابتي كه بين شلنگ پودر20cmهمچنين طول كوتاه شلنگ پودر حدود (
و شعله پوش وجود دارد باعث مي شود كه باتغيير وضعيت هد و حتي بالا و پايين
بردن آن در حين جوشكاري يا براي تنظيمات اوليه هيچ مشكلي در سيستم پودر

 رساني دستگاه بوجود نيايد.  

Have you ever find a carriage or stationary 
Feeders of SUB ARC machines with so many 
advantageous? 
 
 

1) Automatic compensation of input voltage . 
2) Automatic compensation of carriage loading variation 
using tacho ( Option for PARS CAT) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
3) Preset of Arc voltage, welding current and speed of 
carriage before welding. 
4) Robust  construction and infinitely  flexible . 
5) Digital display of weld current, voltage, carriage speed. 
6) Flexibility of machines insures to do various adjustment 
for different positions , shortly, precisely and simply.    
7) Extra heavy duty and powerful Feeder of PARS CAT 
carriage in maximum feeder at 100% duty cycle. 
8) Calibrated carriage drive adjusts travel speeds from 
0.12  to 1.8 m/min ( For PARS CAT ) 
9) Weld angle is up to 45 degree from vertical on either  
side; drag angle is up to 45 degree from vertical Specially 
for fillet and other positions of welding. 
10) Corner joint , T joint , Lap joints to the left or rights side 
of the tractor frame for convenience. 
11) Special design of wire straightener using excellent 
device ensures soft and excellent trouble free for wire 
feeding while maintain coated copper of wire.  
12) Flux hopper capacity of 7kg can be mounted in two 
locations for fillet or flat positions in the same level in order 
to get the maximum capacitance of flux. Also flux hose 
has been maintained the short about (20cm) length and 
angle of flux hose(between flux hopper and welding 
head)constant and without changes, which helps trouble 
less flowing of powder in all positions. 
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) سيستم تنظيم افقي ، عمودي و دو سيستم چرخان ، بطور پيوسته ،13
به سادگي ، با دامنه تغييرات بسيار زياد ، بسيار دقيق و سريع ، تنظيم

و وضعيت هاي  ديگر Fillet / Buttشعله پوش و قوس را در وضعيت هاي  
 امكان پذير مي سازد.

ــه14 ــيع در س ــدوده وس ــيم در مح ــره س ــده قرق ــيم نگهدارن ــان تنظ ) امك
، انعطاف پـذيري ( جهـت راحتـي هـدايت سـيم ) و پايـداري X , Y , Zمحور 

 بيشتري به تراك مي دهد . 

) چرخهاي مخصوص شياردار  جهت هدايت تراك روي  يك ريل بسيار سـاده15
و يا قرقـره هـاي جـانبي يـك طرفـه ، در مـواردي كـه بـراي انجـام جوشـكاري

Fillet ابعاد قطعه كـار آنقـدر بـزرگ باشـد كـه تـراك در آن جـا بگيـرد امكـان
جوشــكاري كـــردن بـــدون اســتفاده از هـــيچ گونـــه ريلــي را امكـــان پـــذير   

 ( For PARS CAT )ازد مي س
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

براي جلوگيري از چسبيدن سيم به نازل يا قطعه كار Burn Back) سيستم 21
) باكس كنترل كه روي تراك نصب گرديده, بسيار انعطـاف پـذير بـوده و22

مــي توانــد بــراي ديــد بهتــر جوشــكار در حــول محــور اصــلي خــود         
گردش كرده يا بالا و پايين برود و حتي در  زاويه دلخـواه قـرار گيـرد  3400

كه اين انعطاف پذيري در طراحـي امكـان كـار كـردن آسـان و تسـلط كامـل
اپراتور در هر وضعيتي براي انجام تنظيمات و يا مشاهده ولتاژ ، شدت جريان

 و سرعت حركت تراك در حين جوشكاري را مهيا مي سازد .  

م دقيق سرعت فيدر با استفاده از تاكو و فيدبك كـه سـرعت ثابـت) تنظي23
 فيدر حتي در شرايط سخت را به دست مي دهد . ( در صورت سفارش )

 
 

13) Horizontal, vertical, and rotary slides allow to 

continuous, simple, very widely and precisely and quickly 

adjustment of the nozzle for the Fillet/Butt and other 

numerous positions and lets operator track irregular joints 

while welding as well as ESO (electrical stick out ... )  

14) Very widely adjustments of Wire reel hub in each three 

planes X,Y,Z ensures higher flexibility and stability. 

15) Built in wheels with favorite guides (customer 

designed) and also side - guide rolls and special guides 

makes very easy welding without rails.( For PARS CAT ) 

16) Using built in – wrench system eliminates wrench for 

adjustments and increases the speed of process. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

22) Control box is  

conventionally located on carriage. It can be mounted 

either on left or right, can move in X,Y, Z axis, or turned 

3400 degree in XY, XZ and ZY plates. 

This facility makes control of parameters on box much  

easy and precise and eliminates the need to return to the 

power source for routine procedure changes 

23) Precise control of feeder speed using Tacho and the 

feedback, ensures constant speed of feeder even hard 

condition. (Optional) 

) اســتفاده از سيســتم آچــار 16
سرخود براي تمـامي اتصـالاتي   
كه نياز به تنظيم دارند سرعت 
تنظيم دستگاه را بـه مـاگزيمم   

 مي رساند .  
) راهنمـــاي نـــوري بســـيار 17

 دقيق ليزري
) سيستم چهار چرخ محرك 18

حركت بسـيار دقيـق تـراك را    
 كاملاً امكان پذيرمي سازد.  

) امكان حذف يا اضافه كردن 19
محور كمكـي جهـت كـاهش يـا     
ــا   ــزايش طــول محــور چرخه اف

 براي پايداري بيشتر تراك .  
بــراي  Soft Start) سيســتم 20

 سهولت شروع جوشكاري

17) Laser height guided 

adjustment. 

18) Two driven axes   

(4 wheel drive) makes 

precisely traveling of 

carriage.                     

( For PARS CAT ) 

19) Facility of adding shaft 

extension ensures more 

stability of carriage,if 

necessary. 

( For PARS CAT ) 

20) Soft start control for 

easy process start.  

21) Burn back control to 

prevent wire sticking. 
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ACCESSORIES FOR PARS CAT 
 Voltmeter, ampere meter and speed meter 
 Extensions for increasing width of the tractor to have 

excellent  stability 
 Laser light indicator 
 Slide – guide rolls and special guides without rails 
 Lock system for carriage travelling 
 Special wheels with groove for rail guide 
 Reel hob for MIG/MAG or flux cored welding 

ACCESSORIESFOR ARC FEED 
 Voltmeter and amperemeter 
 Laser light indicator 

 

OPTIONAL 
 12m Inter cable welding cable and 3 m earth cable 

(both 2×120 mm2) including special protector cover.  
( For PARS ARC 600 cross section is 1 × 120 mm2 ) 

 Tachometer for wire feeder 
 Tachometer for carriage travelling ( for PARS CAT) 
 Flux recovery system 
 Extension for increasing Z axis. 

 

 PARS CATبراي  ضمائم 
 ولتمتر، آمپرمتر و سرعت سنج   
 محور كمكي اضافي جهت افزايش عرض تراك براي پايداري بيشتر  
 راهنماي نوري ليزري 
طـرف درقرقره هاي جانبي در يك طرف جهـت تكيـه دادن تـراك بـه يـك      

 از چرخ شياردار استفاده نمي شود كه زماني
 سيستم قفل براي حركت تراك 
 روي ريل راهنماشياردار جهت حركت چرخهاي مخصوص  
 و توپودري MIG/ MAGمحور قرقره سيم براي جوش  

 

 

 ARC FEEDبراي ضمائم
 ولتمتر و آمپرمتر 
 راهنماي نوري ليزري 

 

 در صورت سفارش 
 و منبعARC FEEDيا PARS CATمتر كابل ارتباطي بين فيدرهاي  12 

ــرژي   متركابـــل جوشـــكاري اتصـــال زمـــين ازنـــوع 3و PARS ARCانـ
2×120mm2 ) 120×1همراه با روكش مخصوصmm2 جهتPARS ARC 600  (

 واير فيدرتاكو براي  
 ) PARS CATتاكو براي سيستم حركت تراك ( براي  
 سيستم بازيافت پودر 
 Z.ارتباط اضافي براي افزايش طول محور  

 
 

Sales Office:No.10 ,Ashkan St,10th St,Karegarshomaly, Tehran, IranTel : +98 (21) 88010966 (24 Line)  Fax : +98 (21) 88027940 
Factory :P.O.Box :  48175 - 385 ,  Sari ,  Iran    Tel :     +98 (11)    33137110      33137111          Fax : +98 (11) 33137116 
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