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Power source model PARS ARC and SubArc, carriage models PARS CAT and stationary 
feeder models ARC FEED
Compatible with CE international standard and ISIRI national standard of IRAN 
Service & warranty

SUBMERGED ARC WELDING MACHINES
TYPES PROFESSIONAL

 PARS تراك جوشكارى زيرپودرى مدل هاى ،PARS ARCو SubArc منبع تغذيه مدل هاى
ARC FEED و فيدر ايستگاهى زيرپودرى مدل هاى CAT

 CE داراى نشان استاندارد ملى ايران و نشان بين المللى
دوره ضمانت با پشتيبانى و خدمات 

دستگاه هاى جوشكارى زير پودرى 
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 سيزپَدری دستگاُ ّای جَشكاری

 Professionalتیپ
 

 ، SubArcو  PARS ARCهذلْای در هٌبع تغذيِ 
 

 ٍ PARS CAT تزاک جَشكاری سيز پَدری در  هذلْای 
 

 ARC FEEDهذلْای فیذر ايستگاّی سيز پَدری در 
 

وٝ ػخٗ اص ػشػت ثؼيبس صيبد جٛؿىبسي ٕٞشاٜ ثب  أشٚصٜ ٍٞٙبٔي

آيذ ٘بْ فشآيٙذ جٛؽ  ٘شخ سػٛة ثبلا دس ٚسلٟبي ضخيٓ ثٝ ٔيبٖ ٔي

 صيشپٛدسي اِٚيٗ اػت.

آلواى كِ هختزع ٍ  Kjellbergبا ّوكاری  شزكت گام الكتزيك

هی  2:33اٍلیي ساسًذُ الكتزٍد جَشكاری در جْاى در سال 

ػبخت ٔبؿيٟٙبي جٛؿىبسي صيشپٛدسي سا آغبص ٕ٘ٛدٜ ٚ اوٖٙٛ  باشذ،

خٛد، ٔبؿيٟٙبي ػبَ تجشثٝ ٚ ثجت اختشاػبت  33ثيؾ اص  ثب ثٟشٜ ٌيشي

جذيذ خٛد سا لبثُ سلبثت ثب ثٟتشيٗ ٞبي جٟبٖ لشاس دادٜ وٝ ٔضايبيي 

 چٙذ ٘ؼجت ثٝ آٟ٘ب داسد.

 

SUBMERGED ARC WELDING MACHINES 
TYPE Professional 
 
Power source models PARS ARC and SubArc,  
 

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 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. 

 

 

 

 

 

 ٍيضگیْای عالی فیذر تزاک جَشكاری 

 PARS CATتیپ 

 

PARS CAT  ٔجٟض ثٝ چٟبس چشخ وٝ دٚ چشخ آٖ ؿيبسداس اػت ٔي

 ثبؿذ .

وبس ثب ايٗ تشان ثؼيبس آػبٖ ثٛدٜ ٚ ثٍٛ٘ٝ اي طشاحي ؿذٜ وٝ ثب وّيهٝ  

 دػتٍبٟٞبي صيش پٛدسي ٌبْ اِىتشيه وبس ٔي وٙذ . 

ػيؼتٓ پش لذست ٚ ٚصٖ ػجه ٚ طشاحهي ػهبِي لاؼهبت ٞهش ت ييهش ٚ      

جبثجبيي لاؼبت سا دس آٖ ) جٟت ؿشايط وبس ٔختّف ( ثب ػشػت ٚ ثهٝ  

 . ساحتي أىبٖ پزيش ٔي ػبصد 

سٚي ٚسق ٞبي ضخيٓ يب ٘بصن فهٛلادي   Butt  ٚFilletجٛؿىبسي ٞبي 

 PARSثؼبدٌي أىبٖ پزيش اػت . ) ثهشاي   2.5mmحتي ثب ضخبٔت 

ARC600) 
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  GAAM ELECTRIC SUBMERGED ARC WELDING 

EQUIPMENT 

Is combined of these three options: 
 

Option 1: Power Source type “PARS ARC” and 

“SubArc”, 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” and 

“SubArc” plus a (wire feeder + stationary equipment’s) 

type "ARC FEED” (is used wherever the work piece can 

move and the wire feeder doesn’t travel). 

Option 2: Power source type pars ARC / Cladding 101 

without wire feeder and carriage for cladding process. 

EXCELLENT FEATURES OF POWER SOURCE   

TYPE PARS ARC  
 

 Possibility of high speed welding of very thick metals with 

high current and high deposition rate. 

 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 even in grid fluctuations 

 Indicator for overload protection. 

 Very much robust and reliable construction 

 Extra Overload Protection. 

 Possibility of preset adjustment control of welding current, 

Arc voltage and carriage speed before welding and indicate 

real values during welding process by mean of digital 

displays  

 Two years Warranty. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ِ تجْیشات جَشكاری سيز پَدری گاام الكتزياك    گشيٌاِ   سا

 هیتَاًٌذ داشتِ باشٌذ ;

ثههٝ ا٘اههٕبْ  PARS ARC  ٍSubArcٔٙجههغ ا٘ههشطي تيهه  يٌااِ اٍل ;شگ

 . PARS CATٚايشفيذس ٚ تشان جٛؿىبسي تي  

)وٝ ٞش ٌبٜ لاؼٝ وبس ثبثت ثٛدٜ ٚ ثهشاي جٛؿهىبسي وهشدٖ ثهٝ حشوهت      

 ٌيش٘ذ( تشان ٘يبص ثبؿذ ٔٛسد اػتفبدٜ لشاس ٔي
 

ثٝ ا٘إبْ ٚايهش   PARS ARC  ٍSubArcٔٙجغ ا٘شطي تي  گشيٌِ دٍم ;

 ARC FEEDفيذس ٚ تجٟيضات ثبثت تي  

)وٝ ٞش ٌبٜ لاؼٝ وبس ٔتحشن ثبؿذ ٚ ٘يهبصي ثهٝ حشوهت تهشان ٚجهٛد      

 ٘ذاؿتٝ ثبؿذ ٔٛسد اػتفبدٜ لشاس ٔي ٌيش٘ذ(

ثهذٖٚ   PARS ARC / Cladding 101ٔٙجغ ا٘هشطي تيه    ; گشيٌِ سَم

 (Claddingٚايشفيذس ٚ تشان جٟت پشٚػٝ سٚوؾ وبسي ) جٛؿىبسي 

 PARS ARC  ،SubArc ٍيضگیْای بزجستِ هٌبع اًزصی تیپ

 ثبلاٚ ٘شخ سػٛة  سي ٚسلٟبي ثؼيبس ضخيٓ ثب ػشػتأىبٖ جٛؿىب  

  جٛؽ ٔاّٛةويفيت ٚ ظبٞش 

  ثؼيبس ػخت حتي ثب ضهشيت وهبس   ٔحياي ايذٜ آَ ثشاي جٛؿىبسي دس ؿشايط 

%100 (duty cycle) ٜدس جشيبٖ ٔبوضيٕٓ دػتٍب  

  يت تخبةلبثّ ٝ اػتبتيىي  ا٘ ٝ اػتبتيىي CC/ CV ٔـخص ـخص ٜ دس    ٚٔ  يٚهظ  ٝ ٔاّهٛة ثه

بت تحٕيّي اص ػٛي ؿجىٝ لذست ػب٘ ٘ٛ 

 داساي ٘ـبٍ٘ش حفبظت اضبفٝ ثبس 

 ٜثشخٛسداس اص ػبختبس ٔمبْٚ ٚ ٔإئٗ دس تٕبٔي ثخؾ ٞبي دػتٍب 

 ٝحفبظت اضبفي دس ثبس اضبف 

  ٖپهيؾ جشيبٖ جٛؿىبسي، ِٚتبط لٛع ٚ ػشػت حشوت تشان  پيؾ تٙظيٓأىب 

ٚ ٕ٘بيؾ ٔمبديش ٚالؼي حيٗ جٛؿىبسي  ثٛاػاٝ ٕ٘بيـٍش  اص ؿشٚع جٛؿىبسي

  ٞبي ديجيتبَ

  َدٚسٜ ضٕب٘ت ثب پـتيجب٘ي ٚ خذٔبتدٚ ػب 

 

WELDING OUT PUT 

Maximum Current  A 1000 1200 1400 

Welding Current at 100% Duty  Cycle
1 

   A 850 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) mm2 4×25 4x25 4x35 

MISCELLAN EOUS 

Insulation Class  F 

Cooling  Fan 

Protection Class (Acc. to IEC529)  IP21S 

Dimension (LxWxH) cm 85 × 49.5 × 94 101 × 57 × 107 

Weight kg 225 445 447 
 
 

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

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 
 SubArc 4S  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 thick or thin steel plates. 

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. 

 

 

 

 

 

 

 ٍيضگیْای عالی فیذر تزاک جَشكاری

 PARS CATتیپ 
 

 ٔجٟض ثٝ چٟبس چشخ وٝ دٚ چشخ آٖ ؿيبسداس اػت ٔي ثبؿذ . PARS CATتزاک 

وبس ثب ايٗ تشان ثؼيبس آػبٖ ثٛدٜ ٚ ثٍٛ٘ٝ اي طشاحي ؿذٜ وٝ ثب وّيٝ دػهتٍبٟٞبي  

 صيش پٛدسي ٌبْ اِىتشيه وبس ٔي وٙذ. 

جبْٚصٖ ػجه ٚ طشاحي ػبِي ثب ػيؼتٓ پش لذست  دػهتٍبٜ  ٞش ت ييش ٚ جبثجهبيي سا دس   ا٘

يٚٝ  دسجهٝ   45يهب   93جٟت جٛؿىبسي دس ٚضؼيت ٞبي ٔختّف)ٞذ جٛؽ دػتٍبٜ دس صا

ىبٖ پزيش ٔي ػبصد .  ٘ؼجت ثٝ ػاح افك  ( ثب ػشػت ٚ ثٝ ساحتي أ

سٚي ٚسق ٞهههبي ضهههخيٓ يهههب ٘هههبصن فهههٛلادي                    Butt  ٚFilletجٛؿهههىبسي ٞهههبي 

 ثؼبدٌي أىبٖ پزيش اػت . 
 

 جٟت ايٗ وبسثشدٞب ايذٜ آَ ٔي ثبؿذ:  PARS CATتزاک  

ػبصٜ ٞبي ػٍٙيٗ فٛلادي، صٙبيغ ٘فت، ٌبص، پتشٚؿيٕي، صٙبيغ وـتي ٚ ؿٙبٚسػبصي، 

 ػبخت ٔخبصٖ رخيشٜ ٚ تحت فـبس ٚ ... .
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ARC FEED is normally used for high pressure vessels or 

moving work pieces. 

 

ARC FEED         ٔؼٕٛلاً ثشاي ٔٙبثغ تحهت فـهبس يهب صٔهب٘ي وهٝ لاؼهٝ وهبس

 ٔتحشن اػت , ٔٛسد اػتفبدٜ لشاس ٔي ٌيشد . 

 

ARC FEED 

TECHNICAL DATA TECHNICAL DATA 

 

ARC FEED 
(Stationary Feeders without Carriage) 

 

PARS CAT P2310 
 

ARC FEED P2310 

Maximum Current A 1400 1400 

No. of Rolls  2 2 

Type of power supply   
PARS ARC 

 4S / 1203T / 1401T 

PARS ARC 

4S/1203T /1401T 

Wire Diameter mm 2.4 / 3.2 / 4 / 5 2.4 / 3.2 / 4 / 5 

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

Internal Wire Reel Diameter mm 300 300 

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 72 62 

Max. Dimension         (LxWxH) 90 x70 x 90  90 x 70 x 80 
Minimum Widths  cm 35  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 تازاک ياا فیاذر ايساتگاّی دساتگاُ جَشاكاری       

 سيزپَدری با ايي ّوِ هشايا ديذُ ايذ؟
 

 ( ججشاٖ اتٛٔبتيه ٘ٛػب٘بت ِٚتبط ، ثشق ٚسٚدي ؿجى1ٝ

 ( ججشاٖ اتٛٔبتيه ٘ٛػب٘بت دسحشوت تشان ثباػتفبدٜ اصتبوٛ )دسصٛست ػفبسؽ(2

( لبثّيت تٙظيٓ ِٚتبط، جشيبٖ ٚػشػت تشان جٛؿىبسي صيشپٛدسي لجُ اصؿهشٚع  3

 جٛؿىبسي 

 ثؼيبس ٔمبْٚ ٚ ثي ٟ٘بيت ا٘ؼابف پزيش. بس( ػبخت4

تهشان جٛؿهىبسي   ػشػت حشوهت  ( ٕ٘بيـٍش ديجيتبِي جشيبٖ جٛؿىبسي ِٚتبط ٚ 5

 صيش پٛدسي.

دسػشيغ تشيٗ صٔبٖ ( أىبٖ تٙظيٓ ثشاي ٚضؼيت ٞبي ٔتفبٚت اتصبلات لاؼٝ وبس 6

 ٚ ثؼبدٌي ثب تٛجٝ ثٝ ا٘ؼابف پزيش ثٛدٖ ثؼيبس صيبد تشان.

ثشاي ا٘جبْ ا٘ٛاع وبسٞهبي    PARS CAT ٚARC FEED( فيذسٞبي ثؼيبس پش لذست 7

 100%( Duty Cycleػجه ٚ ػٍٙيٗ ٔبوضيٕٓ ػشػت دس ضشيت وبس )

 ثهههب لبثّيهههت تٙظهههيٓ اص  PARS CAT( ػهههشػت حشوهههت تهههشان جٛؿهههىبسي 8

0.12 – 1.8m/min   .وبِيجشٜ ؿذٜ اػت 

دسجهٝ دس   45دسجٝ دس جٟهت حشوهت جهٛؽ ٚ     45( صاٚيٝ پزيشي ٞذ تشان تب 9

جٟت ػٕٛد ثش آٖ، ا٘ؼابف فٛق اِؼبدٜ اي سا  جٟهت تٙظهيٓ ٞهذ ٔخصٛصهبً ثهشاي      

 ديٍش فشاٞٓ ٔي وٙذ.  طشح اتصبلات ٚ ا٘ٛاع Filletجٛؿىبسي 

 ( لبثّيههت تٙظههيٓ ثههشاي ا٘ههٛاع طشحٟههبي اتصههبَ دس ػههبصٜ ٞههبي فّههضي ٘ظيههش  13

Lap joints  ,T joint ,Corner joint     غيههشٜ ثههب ايههٗ دػههتٍبٟٞب ثههٝ ػههبدٌي ٚ 

أىبٖ پزيش اػت ٚ جٟت حشوت تشان دس ٞش يه اص اتصبلات ٔي تٛا٘ذ اص چ  ثهٝ  

 ساػت يب اص ساػت ثٝ چ  ثبؿذ . 

وٗ وهٝ سٚوهؾ ػهيٓ سا حفهد وهشدٜ ٚ ٚسٚد ٚ       بفص( طشاحي ٔٙحصش ثفشد ػيٓ 11

 خشٚج ػيٓ ساثؼيبس ساحت ٚ ثذٖٚ دسدػشٔي ػبصد.  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
 

 ( ظشفيت ٔخضٖ پٛدس ٞفت ويٌّٛشْ ٔي ثبؿذ وٝ دس دٚ ٚضؼيت 12

Flat ٚFillet  ،ثذِيُ طشاحي ٚيظٜ اي وٝ داسد ٘ؼجت ثٝ خط افك ػٕٛد ٔي ٔب٘ذ

( ٚ صاٚيٝ ثبثتي وٝ ثيٗ ؿًّٙ پٛدس 20cmٕٞچٙيٗ طَٛ وٛتبٜ ؿًّٙ پٛدس حذٚد )

ٚ ؿؼّٝ پٛؽ ٚجٛد داسد ثبػث ٔي ؿٛد وٝ ثبت ييش ٚضؼيت ٞذ ٚ حتي ثبلا ٚ پبييٗ 

ثشدٖ آٖ دس حيٗ جٛؿىبسي يب ثشاي تٙظيٕبت اِٚيٝ ٞيچ ٔـىّي دس ػيؼتٓ پٛدس 

 سػب٘ي دػتٍبٜ ثٛجٛد ٘يبيذ.  

 

 

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 

adjustments 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 especially 

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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 ( أىههبٖ تٙظههيٓ ٍٟ٘ذاس٘ههذٜ لشلههشٜ ػههيٓ دس ٔحههذٚدٜ ٚػههيغ دس ػههٝ    13

، ا٘ؼابف پهزيشي ) جٟهت ساحتهي ٞهذايت ػهيٓ ( ٚ پبيهذاسي        X , Y , Zٔحٛس 

 ثيـتشي ثٝ تشان ٔي دٞذ. 

( چشخٟبي ٔخصٛف ؿيبسداس  جٟت ٞذايت تشان سٚي  يه سيُ ثؼهيبس ػهبدٜ   14

جههبْ جٛؿههىبسي   ٚ يههب لشلههشٜ ٞههبي جههب٘جي يههه طشفههٝ ، دس ٔههٛاسدي وههٝ ثههشاي ا٘

Fillet            ٖىهب اثؼبد لاؼهٝ وهبس آ٘مهذس ثهضسي ثبؿهذ وهٝ تهشان دس آٖ جهب ثٍيهشد أ

ىهههبٖ پهههزيش  ٛ٘هههٝ سيّهههي سا أ  جٛؿهههىبسي وهههشدٖ ثهههذٖٚ اػهههتفبدٜ اص ٞهههيچ ٌ

 ( For PARS CAT )ٔي ػبصد 

( اػتفبدٜ اص ػيؼتٓ آچبس ػشخٛد ثشاي تٕبٔي اتصبلاتي وٝ ٘يهبص ثهٝ تٙظهيٓ    15

 داس٘ذ ػشػت تٙظيٓ دػتٍبٜ سا ثٝ ٔبٌضيٕٓ ٔي سػب٘ذ . 

 ( سإٞٙبي ٘ٛسي ثؼيبس دليك ِيضسي16

حشوهت ثؼهيبس دليهك تهشان سا وهبٔکً أىهبٖ        ،( ػيؼتٓ چٟبس چشخ ٔحهشن 17

 پزيشٔي ػبصد. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 
 
 
 
 

ا٘جهبْ   أىبٖ وبس وشدٖ آػبٖ ٚ تؼّط وبُٔ اپشاتهٛس دس ٞهش ٚضهؼيتي ثهشاي    

تٙظيٕبت ٚ يب ٔـبٞذٜ ِٚتبط، ؿذت جشيبٖ ٚ ػشػت حشوهت تهشان دس حهيٗ    

 جٛؿىبسي سا ٟٔيب ٔي ػبصد. 
( تٙظيٓ دليك ػشػت فيذس ثب اػتفبدٜ اص تبوٛ ٚ فيذثه وهٝ ػهشػت ثبثهت    22

 دس صٛست ػفبسؽ(ؿشايط ػخت سا ثٝ دػت ٔي دٞذ . ) فيذس حتي دس
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 

 

 

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

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

14) 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 ) 

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) make precisely 

traveling of carriage. (For PARS CAT) 

18) Facility of adding shaft extension ensures more stability of 

carriage, if necessary. (For PARS CAT) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

22) Precise control of feeder speed using Tacho and the 

feedback ensures constant speed of feeder even hard 

condition. (Optional) 

 

 

 

 

( أىبٖ حزف يب اضبفٝ وشدٖ 18

ٔحٛس وٕىهي جٟهت وهبٞؾ يهب     

افههضايؾ طههَٛ ٔحههٛس چشخٟههب  

 ثشاي پبيذاسي ثيـتش تشان .  

ثههشاي  Soft Start( ػيؼههتٓ 19

 ػِٟٛت ؿشٚع جٛؿىبسي

ثهشاي   Burn Back( ػيؼتٓ 23

جٌّٛيشي اص چؼجيذٖ ػهيٓ ثهٝ   

 ٘بصَ يب لاؼٝ وبس

( ثههبوغ وٙتههشَ وههٝ سٚي   21

 ٜ ثؼههيبس  ،تهشان ٘صههت ٌشديههذ

 ٔي تٛا٘ذ ا٘ؼابف پزيش ثٛدٜ ٚ

ثههشاي ديههذ ثٟتههش جٛؿههىبس دس 

 حهههَٛ ٔحهههٛس اصهههّي خهههٛد 

340
0   ٜ يهب ثهبلا ٚ    ٌشدؽ وهشد

پبييٗ ثهشٚد ٚ حتهي دس  صاٚيهٝ    

شد وههٝ ايههٗ دِخههٛاٜ لههشاس ٌيهه

 طشاحيا٘ؼابف پزيشي دس 

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 340
0
 

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 
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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 wire feeder 

 Tachometer for carriage travelling ( for PARS CAT) 

 Flux recovery system 

 Extension for increasing Z axis. 

 
 

 

 

 

 

  
 

  ضوائن

 12  ٔتش وبثُ استجبطي ثيٗ فيذسٞبيPARS CAT يبARC FEED  ٚٔٙجغ 

mm 70×3ٔتشوبثهُ جٛؿهىبسي اتصهبَ صٔهيٗ اص٘هٛع       PARS ARC ٚ3ا٘شطي  
2
 

 ٕٞشاٜ ثب سٚوؾ ٔخصٛف

  َػذد( 2) 3.2٘بص 

  َػذد( 1)  4٘بص 
 

 در صَرت سفارش 
  ٚايش فيذستبوٛ ثشاي 

  ثشاي ( تبوٛ ثشاي ػيؼتٓ حشوت تشانPARS CAT ) 

 ػيؼتٓ ثبصيبفت پٛدس 

  استجبط اضبفي ثشاي افضايؾ طَٛ ٔحٛس.Z 


