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TWIN-WIRE SUBMERGED ARC WELDING MACHINES 
 

    TYPE:  Professional 
 
        Power source models: SPEED ARC 
 
        Carriage models:  SPEED CAT   
 
        Stationary feeder models: SPEED FEED 

 دٍ سیندستگاُ ّای جَشكاری سيزپَدری 

 Professional  :تیپ   
 

 ،  SPEED ARCهدلْای در هٌبع تغذيِ      

  SPEED CATتزاک جَشكاری سيز پَدری در هدلْای      

 SPEED FEEDهدلْای فیدر ايستگاّی سيز پَدری در      

 

اهشٍصُ ٌّگبهيىِ ػخي اص ػشػت ثؼيبس صيبد جَؿىبسي ّوشاُ ثب ًشخ سػَة ثبلا دس 

 ٍسلْبي ضخين ثِ هيبى هي آيذ ًبم فشآيٌذ جَؽ صيشپَدسي اٍليي اػت.

 

آلوبى وِ هختشع ٍ اٍليي ػبصًذُ  Kjellbergثب ّوىبسي  شزكت گام الكتزيك

هي ثبؿذ، ػبخت هبؿيٌْبي جَؿىبسي   1922الىتشٍد جَؿىبسي دس جْبى دس ػبل 

ػبل تجشثِ ٍ ثجت  33صيشپَدسي سا آغبص ًوَدُ ٍ اوٌَى ثب ثْشُ گيشي ثيؾ اص 

اس دادُ اختشاػبت خَد، هبؿيٌْبي جذيذ خَد سا لبثل سلبثت ثب ثْتشيي ّبي جْبى لش

 وِ هضايبيي چٌذ ًؼجت ثِ آًْب داسد.

 

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 30 years experiences 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. 

Submerged Arc welding (SAW) process can be performed in 

various ways, from the simplest process using a single wire to 

more advance Twin-Wide. Choosing the right SAW process for 

your operation can help you increase deposition rates and 

productivity. 

 

Twin-wire SAW uses two relatively small-diameter wires but only 

a single power source and typically a single contact tip. It can 

increase deposition rates up to 35 percent in comparison with 

single-wire DC SAW without significantly increasing heat input. 

The increase comes from the greater current density achieved 

by pushing a similar current over smaller,        cross-sectional 

areas of wire. 

 

In Twin-Wire SAW Process the speed of truck is increasing 

significantly, at least twice, which cause decreasing of production 

cost. 

 هي تَاًذ هَسد اػتفبدُ لشاس گيشد فشآيٌذ صيشپَدسي ثِ سٍؽ ّبي گًَبگَى

اص ػبدُ تشيي ؿىل ٍ ثْشُ گيشي اص يه سؿتِ ػين جَؽ تب سٍؽ پيـشفتِ تش ثب 

اػتفبدُ اص دٍ سؿتِ ػين جَؽ وِ الجتِ اًتخبة فشآيٌذ هٌبػت هي تَاًذ ثِ ؿوب 

 دس افضايؾ ًشخ سػَة ٍ دس ًتيجِ افضايؾ ثبصدّي ووه ًوبيذ. 

 

ثِ طَس ّوضهبى دس دػتگبُ صيشپَدسي دٍ ػين، اص دٍ سؿتِ ػين ثب لطش ًؼجتب ون 

 دػتگبُ ثب يه هٌجغ تغزيِ، يه فيذس ٍ يه ًبصل هخصَف اػتفبدُ هي ؿَد. دس ايي 

هي وٌذ ًشخ  ػجَس ون   ًؼجتب همطغ   دٍ ػطح  اص  افضايؾ چگبلي جشيبى وِ  ثب 

 دسصذ ًؼجت ثِ دػتگبّْبي صيشپَدسي ته ػين افضايؾ هي يبثذ. 35سػَة تب 

َدُ ٍ ثذليل اػتفبدُ اص يه تبثلَ فشهبى ثشاي وليِ وبس ثب ايي دػتگبُ ثؼيبس ػبدُ ث

 تٌظيوبت ّيچ تفبٍت ثب دػتگبّْبي هؼوَلي ًوي وٌذ.

 

دس فشآيٌذ جَؿىبسي صيش پَدسي دٍ ػين، ػشػت حشوت تشان ثِ همذاس لبثل 

تَجْي، حذالل دٍ ثشاثش، افضايؾ يبفتِ ٍ ػشػت اًجبم وبس سا ثؼيبس ثبلا هي ثشد وِ 

 يذ دس حذ لبثل تَجْي وبّؾ هي يبثذ.دس ًتيجِ ّضيٌِ تَل
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GAAM ELECTRIC TWIN-WIRE SUBMERGED ARC 

WELDING EQUIPMENT  

Is combined of these two options: 
 

Option 1: Power Source type “SPEED ARC”, plus a  

(wire feeder + carriage) type “SPEED 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 “SPEED ARC” plus a 

(wire feeder+ stationary equipment’s) type "SPEED 

FEED” (is used wherever the work piece can move and 

the wire feeder don't travel). 
 

EXCELLENT FEATURES OF POWER SOURCE   

TYPE SPEED 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 

 Possibility of preset adjustment control of welding current, 

Arc voltage and carriage speed before welding. 

 Designed according to international standards CE, IEC, and 

ISO. 

 Service & Warranty 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

       گام الكتزيکك   دٍ سینتجْیشات جَشكاری سيز پَدری 

 هیتَاًٌد داشتِ باشٌد >دٍ گشيٌِ 

ثهِ اًمهوبم ٍايشفيهذس ٍ تهشان      SPEED ARCتيپ  لذست : هٌجغيٌِ اٍل شگ

 SPEED CATجَؿىبسي تيپ 
)وِ ّش گبُ لطؼِ وبس ثبثت ثَدُ ٍ ثشاي جَؿىبسي وشدى ثِ حشوت تهشان ًيهبص   

 ثبؿذ هَسد اػتفبدُ لشاس هي گيشًذ(
 

ٍ  ثهِ اًمهوبم    SPEED ARCهٌجهغ اًهشطي تيهپ     گشيٌکِ دٍم >   ٍايهش فيهذس 
 SPEED FEEDتجْيضات ثبثت تيپ 

)وِ ّش گبُ لطؼِ وبس هتحشن ثبؿذ ٍ ًيبصي ثِ حشوت تشان ٍجَد ًذاؿتِ ثبؿذ 

 هَسد اػتفبدُ لشاس هي گيشًذ(

 SPEED ARC تیپٍيضگیْای بزجستِ هٌبع اًزصی 

      اهىبى جَؿىبسي ٍسلْبي ثؼيبس ضخين ثب ػشػت ثبلا ٍ ثهب ًهشخ سػهَة ثؼهيبس

 صيبد 

 ٍ ظبّش ػبلي جَؽ ويفيت 

   ايههذُ آل ثههشاي جَؿههىبسي دس ؿههشايس ثؼههيبس ػههخت حتههي ثههب ضههشيت وههبس 

% (duty cycle)  100ُدس جشيبى هبوضيون دػتگب 

  ظين هـخصِ اػتبتيىي  ٍ هـخصِ اػتبتيىي ثؼيبس ػبليCC / CV لبثليت تٌ

 داساي ًـبًگش حفبظت اضبفِ ثبس 

 ػبختبس ثؼيبس همبٍم ٍ هطوئي 

       اهىبى تٌظين جشيبى جَؿىبسي، ٍلتبط لهَع ٍ ػهشػت حشوهت تهشان لجهل اص

 ؿشٍع جَؿىبسي 

  طشاحي ؿذُ هطبثك ثب اػتبًذاسدّبي ثيي الولليISO,IEC,CE 

 دٍسُ ضوبًت ثب پـتيجبًي ٍ خذهبت 

 

WELDING OUTPUT 

Maximum Current      A 1000 1200 1400 

Welding Current at 100% Duty  Cycle
1 

    A 800 1200 1200 

Open Circuit Voltage      V 56 60 70 
MAINS CONNECTION (Three Phase , 50Hz , 400V)

2 

Installed Power (Max) KVA 61 76.2 86 

Primary Current at 100% Duty Cycle A 71 110 110 

Fuse  A 100(D) 125(D) 160(D) 

Main Cable (Cu, Nyy) mm
2
 4×25 4 x 35 

MISCELLANEOUS 

Insulation Class  H 

Cooling  Fan 

Protection Class   IP21S 

Dimension (LxWxH) cm 82 × 53 × 100 101 × 57 × 107 

Weight kg 311 445 447 
 

 

 توجه: حق تغییر کلیه مشخصات بذون اطلاع قبلی برای شرکت گام الکتریک محفوظ خواهذ بود

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. Two last digit number of the name of machine (for ex. 03 in 1203T) indicates to the version of it. 

 

TECHNICAL DATA (SPEED ARC Power Sources) TECHNICAL DATA 

 SPEED ARC 1401 T  SPEED ARC 1203 T  SPEED ARC 4S 
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EXCELLENT FEATURES OF TWIN-WIRE FEEDER 

AND CARRIAGE 

TYPE: SPEED CAT 

 
 

The SPEED CAT carriage 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. 

Powerful construction, low weight and excellent design make any 

change possible to access suitable situation rapidly. 

Butt and fillet welds can be made on thick or thin plates. 

The SPEED 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. 

 

 

 

 دٍ سین جَشكاریٍيضگیْای عالی فیدر تزاک 

 

 SPEED CAT :تیپ
 

 .هجْض ثِ چْبس چشخ وِ دٍ چشخ آى ؿيبسداس اػت هي ثبؿذ SPEED CATتزاک 

وبس ثب ايي تشان ثؼيبس آػبى ثَدُ ٍ ثگًَِ اي طشاحي ؿذُ وِ ثب وليِ دػهتگبّْبي  

  صيش پَدسي گبم الىتشيه وبس هي وٌذ.

جبم ػيؼتن پش لذست ٍ ٍصى ػجه ٍ طشاحي ػبلي  ُ ّش تغييش ٍ جبثجهبيي سا دس   اً  دػهتگب

يٍِ  جَؽ جْت جَؿىبسي دس ٍضؼيت ّبي هختلف  )ّذ دسجهِ   45يب  93دػتگبُ دس صا

 ًؼجت ثِ ػطح افك( سا ثب ػشػت ٍ ثِ ساحتي اهىبى پزيش هي ػبصد.  

سٍي ٍسق ّهههبي ضهههخين يهههب ًهههبصن فهههَلادي                    Butt  ٍFilletجَؿهههىبسي ّهههبي 

 .ثؼبدگي اهىبى پزيش اػت
 

 جْت ايي وبسثشدّب ايذُ آل هي ثبؿذ :  SPEED CATتزاک  

 صههٌبيغ وـههتي ٍ لههبيك ػههبصي، ػههبخت هخههبصى رخيههشُ ، پههل ػههبصي ، ثههَم ّههب ،  

 .ػتَى ّب، ػبصُ ّبي ثب طَل صيبد ٍ ػبختِ ؿذُ اص ٍسق ّبي ضخين فَلادي
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آيا تا بحال تزاک يا فیدر ايستگاّی دستگاُ جَشكاری سيزپَدری 
 دٍسین با ايي ّوِ هشايا ديدُ ايد؟

 

 ( ججشاى اتَهبتيه ًَػبًبت ٍلتبط ، ثشق ٍسٍدي ؿجى1ِ
 ( ججشاى اتَهبتيه ًَػبًبت دسحشوت تشان ثباػتفبدُ اصتبوَ )دسصَست ػفبسؽ(2
سي صيشپهَدسي لجهل اصؿهشٍع    تشان جَؿىب( لبثليت تٌظين ٍلتبط، جشيبى ٍػشػت 3

 .جَؿىبسي
 همبٍم ٍ ثي ًْبيت اًؼطبف پزيش    ( ػبختوبى ثؼيبس4
 .( ًوبيـگش ديجيتبلي جشيبى جَؿىبسي، ٍلتبط جَؿىبسي ٍ ػشػت حشوت تشان5
( اهىبى تٌظين ثشاي ٍضؼيت ّبي هتفبٍت اتصبلات لطؼِ وبس دسػشيغ تشيي صههبى  6

  .ؼيبس صيبد تشانزيش ثَدى ثٍ ثؼبدگي ثب تَجِ ثِ اًؼطبف پ
ثهشاي اًجهبم اًهَاع      SPEED CAT  ٍSPEED FEED( فيذسّبي ثؼيبس پهش لهذست   7

   100%( Duty Cycleوبسّبي ػجه ٍ ػٌگيي هبوضيون ػشػت دس ضشيت وبس )
 ثهههب لبثليهههت تٌظهههين اص  SPEED CAT( ػهههشػت حشوهههت تهههشان جَؿهههىبسي 8

0.12 – 1.8m/min  وبليجشُ ؿذُ اػت. 
  لبثليت تٌظين ّذ جَؽ دس توبهي صٍايبي هَسد ًيبص (9

 ( لبثليت تٌظين ثشاي اًَاع طشحْبي اتصبل دس ػبصُ ّبي فلضي ًظيش 13
Lap joint  ,T joint ,Corner joint غيشُ ثب ايي دػتگبّْب ثِ ػبدگي ٍ 

ثِ اهىبى پزيش اػت ٍ جْت حشوت تشان دس ّش يه اص اتصبلات هي تَاًذ اص چپ 
 .ص ساػت ثِ چپ ثبؿذساػت يب ا

وي وِ سٍوؾ ػين سا حفظ وشدُ ٍ ٍسٍد ٍ  صبف( طشاحي هٌحصش ثفشد ػين 11
 .ثؼيبس ساحت ٍ ثذٍى دسدػشهي ػبصدخشٍج ػين سا

 Flat  ٍFillet ( ظشفيت هخضى پَدس ّفت ويلَگشم هي ثبؿذ وِ دس دٍ ٍضهؼيت 12
 .د ًؼجت ثِ خس افك ػوَد هي هبًذثذليل طشاحي ٍيظُ اي وِ داس

 
 

Have you ever find a carriage or stationary Feeders 

of TWIN-WIRE SUB ARC machines with so many 

advantageous?  
 

 

1) Automatic compensation of input voltage 

2) Automatic compensation of carriage loading variation 

using tacho (Option for SPEED 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 adjustments 

for different positions, shortly, precisely and simply. 

7) Extra heavy duty and powerful Feeder of SPEED 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 SPEED CAT) 

9) Feasibility of adjusting the welding head in all of the 

needed positions. 

10) Corner joint, T joint, Lap joint 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. 

 

SPEED FEED is normally used for high pressure vessels 
or moving work pieces. 

 

SPEED FEED     هؼوَلاً ثشاي هٌبثغ تحت فـبس يب صهبًي وهِ لطؼهِ وهبس

 ت, هَسد اػتفبدُ لشاس هي گيشدهتحشن اػ

 

TECHNICAL DATA TECHNICAL DATA 

 

SPEED FEED 
(Stationary Feeders without Carriage) 

 

SPEED CAT 
P2310 

 

SPEED FEED 
P2310 

Maximum Current  A 1200 1200 

No. of Rolls  2 2 

Type of power supply   
SPEED ARC 

  4S / 1203T/ 1401T 

SPEED ARC 

4TS/1203T /1401T 
 

Wire Diameter mm 2 x 2 – 2 x 2.4 2 x 2 – 2 x 2.4 

Wire Feed Speed   m/min 0.1 - 10 0.1 - 10 
 

Internal Wire Reel Diameter mm 50 50 

Voltage V 42   42 

Cross Slide mm 100   100 

Vertical Slide mm 100  100 

Travers / Column  Rotatable 360
o
 / Various Adjustable in Planes Rotatable 360

o
 /Various Adjustable in Planes 

Welding Head Various Adjustment in Three Planes Various Adjustment in Three Planes 

Tractor Speed    m/min 0.1 - 1.8 - 

Weight kg 74 54 

Max. Dimension (LxWxH) cm 120 x 54.5 x 115  120 x 54.5 x 105 

Minimum Width cm 37  37 
     
   Gaam Electric reserves the rights to change the specifications without notice     

 

 

 

 

 
 

SPEED CAT 
(Feeder with Carriage) 
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،  X , Y , Zهحَس  ًگْذاسًذُ لشلشُ ػين دسهحذٍدُ ٍػيغ دس ػِ ( اهىبى تٌظين13

 .هي دّذ  جْت ساحتي ّذايت ػين( ٍ پبيذاسي ثيـتشي ثِ تشاناًؼطبف پزيشي )

ى ؿبػشض   H  ٍIثش سٍي تيشّب  يب  ػتَى ّبي  Fillet( دس هَاسدي وِ ثشاي اًجبم جَؿىبسي 14

ػبًتي هتش ثبؿذ ثذٍى  اػتفبدُ اص ّيچگًَِ سيلي ٍ ًيض ثذٍى ًيبص ثِ لشاس دادى لطؼِ  48اص  ثيـتش

اٍيِ  يِ  ى اهىبى جَؿىبسي آدسجِ  ثب لشاس دادى تشان ثش سٍي  45وبس دس ص دسجِ هْيب  45دس صاٍ

 (SPEED CATهي ثبؿذ. )ثشاي 

توهبهي اتصهبلاتي وهِ ًيهبص ثهِ تٌظهين داسًهذ          ثشاي ػشخَد  آچبس   ػيؼتن  ( اػتفبدُ اص15

 سا ثِ هبگضيون هي سػبًذ. دػتگبُ ػشػت تٌظين

 ليضسي  دليك  ثؼيبس  ًَسي  ( ساٌّوبي16

 تشان   دليك  ثؼيبس حشن، حشوتته چشخ چْبس ( ػيؼتن17

 هي ػبصد.  پزيش  اهىبى  وبهلاً سا 

 يب وبّؾ  جْت هحَس ووىي وشدى ( اهىبى حزف يب اضبف18ِ

 ثيـتش تشان. پبيذاسي  ثشاي چشخْب  هحَس  طَل  افضايؾ 

 جَؿىبسي ؿشٍع   ػَْلت  ثشاي Soft Start( ػيؼتن 19

 چؼجيذى   اص  جلَگيشي ثشاي  Burn  Back   ( ػيؼتن23

 .وبس لطؼِ   يب   ًبصل  ثِ ػين 

 ثؼيبس گشديذُ، ًصت   تشان سٍي   وِ وٌتشل  ( ثبوغ 21

 جَؿىبس ثْتش   ديذ  ثشاي  تَاًذهي  ثَدُ ٍ  پزيش  اًؼطبف

 پبييي  ٍ ثبلا   يب گشدؽ وشدُ 360دس حَل هحَس اصلي خَد

  ايي   وِ   گيشد   لشاس   دلخَاُ   صاٍيِ  دس  حتي  ٍ ثشٍد

 دس طشاحي اهىبى وبس وشدى آػبى ٍ تؼلس  اًؼطبف پزيشي

 يب   ٍ  تٌظيوبت  اًجبم  ثشاي  ٍضؼيتي  وبهل اپشاتَس دس ّش

 ٍلتبط ، ؿذت جشيبى ٍ ػشػت حشوت تشان دس حييهـبّذُ 

 .جَؿىبسي سا هْيب هي ػبصد 

 ( تٌظين دليك ػشػت فيذس ثب اػتفبدُ اص تبوَ ٍ فيذثه و22ِ

 ػشػت ثبثت فيذس حتي دس ؿشايس ػخت سا ثِ دػت هي دّذ. )دس صَست ػفبسؽ(

 

 

  ضوائن

 12  هتش وبثل استجبطي ثيي فيذسّبيSPEED CAT  يبSPEED FEED  هٌجغ اًشطي ٍ
SPEED ARC ٍ3       70×3هتشوبثهل جَؿهىبسي اتصهبل صههيي اصًهَعmm

ّوهشاُ ثهب    2
 سٍوؾ هخصَف 

  دٍ ػذد( 3.2ًبصل( 

  ػذد( 1) 4ًبصل 

 

 در صَرت سفارش
  ٍايش فيذس تبوَ ثشاي 

  ثشاي ( تبوَ ثشاي ػيؼتن حشوت تشانSPEED CAT ) 

 ػيؼتن ثبصيبفت پَدس 

 استجبط اضبفي ثشاي افضايؾ طَل هحَس. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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

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

14) Ability of 45 degree welding in case of the Fillet on the “H” 

or “I” shape profiles with more than 48cm internal width even 

without using of guidance rail and without rotating the work 

piece. (For SPEED CAT) 

15) Using   built in – wrench system eliminates wrench for 

adjustments and increases the speed of process. 

16) Laser height guided adjustment. 

17) Two driven axes (4 wheel drive) 

Makes precisely traveling of carriage  

(For SPEED CAT) 

18) Facility of   adding   shaft    extension  

Ensures more stability of carriage, 

If necessary. (For SPEED CAT) 

19) Soft start control for easy process 

Start. 

20) Burn back control to prevent wire 

Sticking. 

21) 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 360 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. 

22) Precise control of feeder speed 

 Using Tacho and the feedback ensures constant speed of 

feeder even hard condition. (Optional) 

 

ACCESSORIES 

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

(both 3×70 mm
2
) including special protector cover  

 Nozzle 3.2 (2 pieces) 

 Nozzle 4 (1 piece) 

 

OPTIONAL 

 Tachometer for carriage travelling (for SPEED CAT) 

 Flux recovery system 

 Extension for increasing Z axis. 

 

 

 

Sales Office: No.10, Ashkan St, 10th St,Karegar shomaly, Tehran, Iran   Tel : +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) 33137117 
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