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+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]õ´É (Automotive) +¦ªÉÉºÉ  1.5.52 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

¨ÉèEäòÊxÉEò b÷ÒWÉ±É (Mechanic Diesel) -¨ÉèEäòÊxÉEò b÷ÒWÉ±É +ÉEÇò B´ÉÆ MÉèºÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ

+ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÉ ÊºÉrùÉÆiÉ, ºÉÆÊIÉ{iÉ Ê´É´É®úhÉ, ´ÉMÉÔEò®úhÉ B´ÉÆ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ (Principles of arc welding brief
description classification and applications)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :

• +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÉ ÊºÉrùÉÆiÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ

• +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ

• +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

+ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ B´ÉÆ ´ÉMÉÔEò®úhÉ (Classification and
applications of Arc welding)

• ¶ÉÒ±b÷ ̈ Éä]õ±É +ÉEÇò ́ Éä±b÷xÉ (Shield metal arc welding)

• EòÉ¤ÉÇxÉ +ÉEÇò ́ Éä±b÷xÉ (Carbon arc welding)

• ]ÆõMÉº]õxÉ ÊxÉÎ¹GòªÉ MÉèºÉ +ÉEÇò ́Éä±b÷xÉ (Tungsten inert gas arc welding)

• MÉèºÉ ̈ Éä]õ±É +ÉEÇò ́ Éä±b÷xÉ (Gas metal arc welding)

• +Îh´ÉEò ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ +ÉEÇò ́Éä±b÷xÉ (Atomic Hydrogen arc welding)

• ºÉ¤É¨ÉVÉÇb÷ +ÉEÇò ́ ÉäÏ±b÷MÉ (Submerged arc welding)

• Ê´ÉtÖiÉ º±ÉäMÉ (vÉÉiÉÖ̈ É±É) ´ÉäÏ±b÷MÉ (Electro slag welding)

• {±ÉÉV¨ÉÉ +ÉEÇò ́ ÉäÏ±b÷MÉ (Plasma arc welding)

¶ÉÒ±b÷ ¨Éä]õ±É +ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ (Shield metal arc helding) (Fig 2):

ªÉ½þ BEò ´Éä±b÷xÉ |ÉGò¨É ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå ´Éä±b÷xÉ iÉÉ{É BEò vÉÉiÉÖEò (+xÉÖ¦ÉÉäVªÉ)

<±ÉèC]ÅõÉäb÷ iÉlÉÉ VÉÉì¤É Eäò ¤ÉÒSÉ ¤ÉxÉä +ÉEÇò ºÉä |ÉÉ{iÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+ÉEÇò ́ ÉäÏ±b÷MÉ, ́ ÉäÏ±b÷MÉ EòÒ ½þÒ BEò |ÉÊGòªÉÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå BEò <±ÉäC]ÅõÉìb÷ iÉlÉÉ EòÉªÉÇ

´ÉºiÉÖ Eäò ¤ÉÒSÉ BEò <±ÉäÎC]ÅõEò +ÉEÇò uùÉ®úÉ ½þÒ]õ =i{ÉzÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

<±ÉäÎC]ÅõEò +ÉEÇò +ÉªÉÊxÉiÉ MÉèºÉÉå Eäò uùÉ®úÉ nùÉä <±ÉäC]ÅõÉäb÷Éå Eäò ̈ ÉvªÉ Ê´ÉtÖiÉ EòÉ ÊxÉ´ÉÇ½þxÉ

½èþ :

• {ÉÉ´É®ú ºÉ{±ÉÉ<Ç (AC or DC)

• <±ÉäC]ÅõÉäb÷ ́ ÉäÏ±b÷MÉ

• ´ÉäÏ±b÷MÉ ±ÉÒb÷ (´ÉäÏ±b÷MÉ ±ÉÒb÷ <±ÉäÎC]ÅõEò Eäò´É±É) {ÉÉ´É®ú ºÉ{±ÉÉ<Ç Eäò Ê±ÉB <±ÉäC]ÅõÉäb÷ +Éè®ú EòÉªÉÇ

´ÉºiÉÖ EòÉä VÉÉäc÷iÉÉ ½èþ*

• Ê´ÉtÖiÉ +ÉEÇò <±ÉäC]ÅõÉäb÷ +Éè®ú EòÉªÉÇ ́ ÉºiÉÖ Eäò ¤ÉÒSÉ <±ÉäÎC]ÅõEò ºÉÌEò]õ EòÉä ¤ÉÆnù

Eò®úiÉÉ ½èþ* +ÉEÇò EòÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ 10000°F (5500°C) Eò®úiÉÉ ½èþ* +ÉEÇò EòÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ

EòÉªÉÇ ´ÉºiÉÖ Eäò }ªÉÖWÉxÉ Eäò Ê±ÉB ªÉ½þ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {ÉªÉÉÇ{iÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

vÉÉiÉÖ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ Ê{ÉPÉ±ÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ {ÉÚ®úEò vÉÉiÉÖ Eäò °ü{É ¨Éå EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ ½èþ*

+hÉÊ´ÉEò ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ +ÉEÇò ́ ÉäÏ±b÷MÉ (Atomic hydrogen arc weld-

ing) (Fig 4) : <ºÉ |ÉGò¨É ¨Éå ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ MÉèºÉ Eäò ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ ¨Éå nùÉä ]ÆõMÉº]õxÉ

<±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eäò ¤ÉÒSÉ +ÉEÇò ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ*

(Carbon arc welding) (Fig 3) : ªÉ½þÉÆ +ÉEÇò BEò

EòÉ¤ÉÇxÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ (+xÉÖ¦ÉÉäVªÉ) iÉlÉÉ ´Éä±b÷xÉ VÉÉì¤É Eäò ¤ÉÒSÉ ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ*

 EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ CªÉÉåÊEò EòÉ¤ÉÇxÉ

<±ÉäC]ÅõÉäb÷ MÉè®ú-vÉÉiÉÖ ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ Ê{ÉPÉ±ÉiÉÉ xÉ½þÓ ½èþ*
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´Éä±b÷xÉ VÉÉì¤É, ´Éä±b÷xÉ {ÉÊ®ú{ÉlÉ ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú ®ú½þiÉÒ ½èþ*

{ÉÚ®úEò vÉÉiÉÖ b÷É±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB BEò {ÉÞlÉEò {ÉÚ®úEò (fillerrod) nÆùb÷ ®ú½þiÉÉ ½èþ*

]ÆõMÉº]õxÉ <xÉ]Çõ MÉèºÉ +ÉEÇò ́ ÉäÏ±b÷MÉ (Tungsten inert gas arc weld-

ing) (TIG) (Fig 5): <ºÉ |ÉÊEòªÉÉ ¨Éå ]ÆõMÉº]õxÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå (+xÉÖ¦ÉÉäVªÉ)

iÉlÉÉ ´Éä±b÷xÉ VÉÉì¤É Eäò ¤ÉÒSÉ BEò +ÊGòªÉ MÉèºÉ (+MÉÉÇxÉ ªÉÉ ½ÒþÊ±ÉªÉ¨É) Eäò

´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ ¨Éå +ÉEÇò ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ*

{ÉÚ®úEò vÉÉiÉÖ VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB BEò +±ÉMÉ {ÉÚ®úEò nÆùb÷ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

<ºÉ |ÉGò¨É EòÉä MÉèºÉ ]ÆõMÉº]õxÉ +ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ |ÉGò¨É (GTAW) ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½èþ*

MÉèºÉ ¨Éä]õ±É +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ (GMAW) ªÉÉ vÉÉiÉÖ +ÊGòªÉ MÉèºÉ +ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ
(Gas metal arc welding (GMAW) or Metal inert gas

arc welding) (MIG) (Fig 6) : <ºÉ |ÉGò¨É ¨Éå, BEò º´ÉiÉ: |ÉnùkÉ,

vÉÉiÉÖEò ={É¦ÉäVªÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ iÉlÉÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ VÉÉì¤É Eäò ¤ÉÒSÉ +ÊGòªÉ MÉèºÉ Eäò

´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ ¨Éå, +ÉEÇò ¤ÉxÉiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉÊ±ÉB <ºÉä vÉÉiÉÖ +ÊGòªÉ MÉèºÉ +ÉEÇò

´Éä±b÷xÉ (MIG) |ÉEò¨É Eò½þiÉä ½èþ*

VÉ¤É +ÊGòªÉ MÉèºÉ EòÉä EòÉ¤ÉÇxÉ b÷É<Ç +ÉìCºÉÉ<b÷ ºÉä ¤Énù±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉ¤É

<ºÉä(CO
2
) +ÉEÇò ́ Éä±b÷xÉ ªÉÉ vÉÉiÉÖ +ÊGòªÉ MÉèºÉ (MIG) +ÉEÇò ́ Éä±b÷xÉ Eò½þiÉä ½éþ*

<ºÉ |ÉGò¨É EòÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ xÉÉ¨É ½èþ MÉèºÉ ¨Éä]õ±É +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ (GMAW)* ºÉ¤É¨ÉVbÇ÷ +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ (Submerged arc welding) (Fig 7): BEò

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]ṍ É : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.5.52 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºÉiÉiÉ, º´ÉiÉ: |ÉnùkÉ vÉÉiÉÖEò ={É¦ÉÉäVªÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ iÉlÉÉ nùÉxÉänùÉ®ú }±ÉCºÉ EÒ fäø®úÒ

Eäò xÉÒSÉä ´Éä±b÷xÉ VÉÉì¤É Eäò ¤ÉÒSÉ ªÉ½þÉÆ +ÉEÇò ¤ÉxÉiÉÒ ½èþ*

+ÉEÇò, }±ÉCºÉ ¨Éå {ÉÚhÉÇiÉ: ºÉ¤É¨ÉVbÇ÷ ½þÉäiÉÒ ½èþ (+où¶ªÉ)*

<±ÉèC]ÅõÉäº±ÉèMÉ ́ Éä±b÷xÉ (Electro-slag welding) (Fig 8): BEò ÊxÉ®ÆúiÉ®ú,

º´ÉiÉ: |ÉnùkÉ vÉÉiÉÖEò ={É¦ÉÉäVªÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ iÉlÉÉ MÉÊ±ÉiÉ }±ÉCºÉ (vÉÉiÉÖ̈ É±É) Eäò

BEò MÉÉgäø ºÉÆSÉªÉ Eäò +xiÉMÉÇiÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ VÉÉÄ¤É Eäò ¤ÉÒSÉ +ÉEÇò ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ*

<ºÉ º´ÉSÉ±É |ÉGò¨É Eäò Ê±ÉB Ê´É¶Éä¹É ={ÉEò®hÉú EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉlÉÉ

¦ÉÉ®úÒ ¨ÉÉä]õÒ {±Éä]õÉå Eäò ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB Eäò´É±É >ðv´ÉÉÇvÉ®ú ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ½þÒ <ºÉEòÉ

|ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

{±ÉÉVÉ¨ÉÉ +ÉEÇò ́ Éä±b÷xÉ (Plasma arc welding) : <ºÉ |ÉGò¨É ̈ Éå ]ÆõMÉº]õxÉ

<±ÉèC]ÅõÉäb÷ iÉlÉÉ {±ÉÉV¨ÉÉ ¤ÉxÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ MÉèºÉ - xÉÉ<Ç]ÅõÉäVÉxÉ, ½þÉ<ÇbÅ÷ÉäVÉxÉ iÉlÉÉ

+MÉÉÇxÉ Eäò ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ ¨Éå ´ÉäÏ±b÷MÉ VÉÉì¤É Eäò ¤ÉÒSÉ +ÉEÇò ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ*

VÉÉäc÷ ¨ÉäÆ {ÉÚ®úEò vÉÉiÉÖ VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ªÉÊnù +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉä iÉÉä BEò {ÉÞlÉEò nÆùb÷

EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉå (Arc Welding Machines)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :

• +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò EòÉªÉÇ ¤ÉiÉÉxÉÉ

• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ *

+ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉGò¨É ¨Éä >ð¹¨ÉÉ EòÉ »ÉÉäiÉ Ê´ÉtÖiÉ  (=SSÉ +Î¨{ÉªÉ®ú BǼ É Eò¨É

´ÉÉä±]äõVÉ ½èþ * +ÉEÇò ´ÉäÎ±bÆ÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ ¶ÉÊHò Eäò »ÉÉäiÉ Eäò °ü{É ¨Éä <ºÉ >ð¹¨ÉÉ EòÒ

+É{ÉÚÌiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ *

EòÉªÉÇ (Fig 1)

<ºÉ ={ÉEò®úhÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊxÉ¨xÉ EòÉªÉÉç ½äþiÉÖ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ-

– +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB B ºÉÒ +lÉ´ÉÉ b÷Ò ºÉÒ +É{ÉÚÌiÉ Eò®úxÉÉ *

– +ÉEÇò ´ÉäÎ±bÆ÷MÉ  Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò =SSÉ Ê´É¦É´É (voltage) ´ÉÉ±Éä ¨ÉÖJªÉ

ºÉ{±ÉÉ< Ç (A.C) EòÉ ä Eò¨É Ê´É¦É´É ´ÉÉ±É ä iÉlÉÉ  =SSÉò vÉÉ®úÉ

(A.C +lÉ´ÉÉ D.C) ¨Éä {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ Eò®úxÉÉ *

– +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ Ê´ÉtÖiÉ vÉÉ®úÉ EòÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ BǼ É ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ

Eò®úxÉÉ *

<x½åþ {ÉÖxÉ: ÊxÉ¨xÉ´ÉiÉ ´ÉMÉÔEÞòiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ

b÷Ò ºÉÒ ¨É¶ÉÒxÉ (D.C. Machines)

– ¨ÉÉä]õ®ú VÉäxÉ®äú]õ®ú ºÉä]õ

– <ÆVÉxÉ VÉäxÉ®äú]õ®ú ºÉä]õ

– ®äúC]õÒ¡òÉªÉ®ú ºÉä]õ

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]ṍ É : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.5.52 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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A.C. ̈ É¶ÉÒxÉå (A.C. Machines)

– ]ÅõÉxºÉ¡òÉ¨ÉÇ®ú ºÉä]õ

B ºÉÒ EòÉ iÉÉi{ÉªÉÇ ½èþ +±]õ®úxÉäË]õMÉ Eò®äúx]õ +lÉ´ÉÉ |ÉiªÉÉ´ÉiÉÔ vÉÉ®úÉ ºÉä ½èþ* ªÉ½þ

+{ÉxÉä |É´ÉÉ½þ EòÒ Ênù¶ÉÉ EòÉä 50-60 SÉGò |ÉÊiÉ ºÉäEòhb÷ EòÒ nù®ú ºÉä {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ

Eò®úiÉÒ ½èþ * (Fig 3)

A.C. +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ (A.C.  Arc welding machine)

=nÂùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :

• A.C. ´ÉäÏ±b÷MÉ ]ÅõÉxºÉ¡òÉ¨ÉÇ®ú Eäò ±ÉIÉhÉÉå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ

• A.C. ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ ºÉä ±ÉÉ¦É-½þÉÊxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

b÷Ò ºÉÒ EòÉ iÉÉi{ÉªÉÇ ½èþ - b÷ÉªÉ®äúC]õ  Eò®äúx]õ ºÉä ½èþ* ªÉ½þ BEò ½þÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éä

±ÉMÉÉiÉÉ®ú ºÉ¨ÉÉxÉ °ü{É ºÉä ¤É½þiÉÒ ½èþ * (Fig 4)

A.C. ´ÉäÏ±b÷MÉ ]ÅõÉxºÉ¡òÉ¨ÉÇ®ú

A.C. ́ ÉäÏ±b÷MÉ ]ÅõÉxºÉ¡òÉ¨ÉÇ®ú BEò B ºÉÒ ́ ÉäÏ±b÷MÉ ̈ É¶ÉÒxÉ ½èþ VÉÉä 

EòÉä B ºÉÒ  ´ÉäÏ±b÷MÉ vÉÉ®úÉ ¨Éä {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ Eò®úiÉÒ ½èþ * (

(voltage)=SSÉ BǼ É BÎ¨{ÉªÉ®úú Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

  ´ÉäÏ±b÷MÉ ºÉ{±ÉÉ<Ç ¨Éä BÎ¨{ÉªÉ®úú =SSÉ BÆ´É Ê´É¦É´É Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ *

 ]ÅõÉxºÉ¡òÉ¨ÉÇ®ú ½èþ VÉÉä ¨ÉÖJªÉ ºÉ{±ÉÉ<Ç (220

 ́ ÉÉä±]õ) EòÉä ́ ÉäÏ±b÷MÉ  ºÉ{±ÉÉ<Ç Eäò JÉÖ±Éä {ÉÊ®ú{ÉlÉ Ê´É¦É´É (OCV) EòÉä 40

´ÉÉä±]õ Eäò ¤ÉÒSÉ Eò¨É Eò®úiÉÉ ½èþ *

ªÉ½þ ̈ ÉÖJªÉ ºÉ{±ÉÉ<Ç EòÒ Eò¨É vÉÉ®úÉ EòÉä ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eäò  Ê±ÉB VÉ°ü®úÒ 100 ªÉÉ 1000

  ́ÉäÏ±b÷MÉ ̈ É¶ÉÂÒxÉ EòÉä Ê¤ÉxÉÉ B ºÉÒ ̈ ÉÖJªÉ ºÉ{±ÉÉ<Ç Eäò xÉ½þÓ SÉ±ÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ*

±ÉÉ¦É

– Eò¨É ¨ÉÚ±É ±ÉÉMÉiÉ

– Eò¨É +xÉÖ®úIÉhÉ ±ÉÉMÉiÉ

– +ÉEÇò ¤±ÉÉä ºÉä ¨ÉÖÊHò

+ÉEÇò EòÉä ¤ÉÉvÉÉ {É½ÖÄþSÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä SÉÖ̈ ¤ÉEòÒªÉ |É¦ÉÉ´É EòÉä +ÉEÇò-¤±ÉÉä Eò½þiÉä ½é *

½þÉÊxÉªÉÉÄ

- +±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ+Éå, ½þ±EòÒ ±ÉäÊ{ÉiÉ vÉÉiÉÖ, iÉlÉÉ Ê´É¶Éä¹É <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò

xÉ½þÓ ½éþ *

- Ê¤ÉxÉÉ ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉå Eäò B ºÉÒ ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉ

ºÉEòiÉÉ*

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]ṍ É : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.5.52 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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-´ÉäÏ±b÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ (D.C. Arc-Welding machines)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :

• D.C. ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ±ÉIÉhÉÉå  EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ

• D.C. ´ÉäÎ±bÆ÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ±ÉÉ¦É - ½þÉÊxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

¨ÉÉä]õ®ú VÉÊxÉjÉ ºÉä]õ (Motor Generator Set) (Fig 1)

ªÉ½þ +ÉEÇ ò ´É äÏ±b÷MÉ E äò Ê±ÉB b÷Ò ºÉÒ VÉÊxÉjÉ Eò®úxÉ ä ½ä þ iÉ Ö |ÉªÉÉ äMÉ ÊEòªÉÉ

VÉÉiÉÉ ½è þ *

VÉÊxÉjÉ EòÉä B ºÉÒ  +lÉ´ÉÉ b÷Ò ºÉÒ ¨ÉÉä]õ®ú uùÉ®úÉ SÉ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * ¨É¶ÉÒxÉ EòÉä

SÉ±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¨ÉÖJªÉ ºÉ{±ÉÉ<Ç VÉ°ü®úÒ ½èþ *

<ÆVÉxÉ VÉÊxÉjÉ ºÉä]õ (Engine Generator Set) 

={ÉEò®úhÉ ¨ÉÉä]õ®ú VÉÊxÉjÉ ºÉä]õ EòÒ iÉ®ú½þ  ½þÒ ½þÉäiÉÉ  ½èþ +xiÉ®ú Eäò´É±É <iÉxÉÉ ½èþ

ÊEò ªÉ½þ {Éä]ÅõÉä±É +lÉ´ÉÉ b÷ÒVÉ±É <ÆVÉxÉ uùÉ®úÉ SÉ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

<ºÉä SÉ±ÉÉxÉä iÉlÉÉ +xÉÖ®úIÉhÉ Eò®úxÉä EòÉ JÉSÉÇ ¤É½ÖþiÉ VªÉÉnùÉ +ÉiÉÉ ½èþ *

VÉ½þÉÄ Ê¤ÉVÉ±ÉÒ ={É±É¤vÉ xÉ ½þÉä, ¡òÒ±b÷ EòÉªÉÉç ¨Éä Eò½þÓ ¦ÉÒ <ºÉä |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ

ºÉEòiÉÉ ½èþ*

{ÉÊ®ú´ÉiÉÇEò (®äúC]õÒ¡òÉªÉ®ú) ºÉä]õ ({ÉÊ®ú´ÉiÉÇEò (®äúC]õÒ¡òÉªÉ®ú) ºÉä]õ Fig 3)

(A.C) EòÉä  (D.C) ́ÉäÏ±b÷MÉ ºÉ{±ÉÉ<Ç ̈ Éä {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB <ºÉEòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É

ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

 ́ÉäÏ±b÷MÉ  ]ÅõÉxºÉ¡òÉ®ú¨É®ú ½þÒ ½èþ * ]ÅõÉxºÉ¡òÉ®ú¨É®ú Eäò +É=÷]õ{ÉÖ]õ

A.C EòÉä DC  ̈ Éä ¤Énù±É näiÉÉ

  nùÉäxÉÉå EòÒ ºÉ{±ÉÉ<Ç Eäò Ê±ÉB Êb÷VÉÉ<xÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

±ÉÉ¦É (Advantages)

– ªÉ½þ ÊxÉ¨xÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò ½èþ

– ºÉ¦ÉÒ ±ÉÉè½þ BǼ É +±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ+Éå EòÒ ´ÉäÏ±b÷MÉ ½äþiÉÖ

– ºÉ¦ÉÒ iÉ®ú½þ Eäò <±ÉäC]ÅõÉäb÷ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòB VÉÉ ºÉEòiÉä ½èþ *

– ´ÉäÏ±b÷MÉ vÉÉ®úÉ EòÒ wÉÖ́ ÉiÉÉ (Polarity)  Eäò EòÉ®úhÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ BǼ É VÉÉÄ¤É ¨Éä

>ð¹¨ÉÉ Ê´ÉiÉ®úhÉ ½äþiÉÖ *

ÎºlÉ®ú ¨ÉÖJªÉ ±ÉÉäb÷ iÉlÉÉ ºÉ½þÒ vÉÉ®úÉ ºÉäË]õMÉ ½äþiÉÖ *

ªÉ½þ ºÉÖ®úÊIÉiÉ EòÉªÉÇ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ *

½þÉÊxÉªÉÉÄ (Disadvantages)

– |ÉÉ®úÎ¨¦ÉEò ±ÉÉMÉiÉ +ÊvÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ *

– +xÉÖ®úIÉhÉ ±ÉÉMÉiÉ +ÊvÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ *

– Eò¦ÉÒ-Eò¦ÉÒ +ÉEÇò ¤±ÉÉä {É®äú¶ÉÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ *
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ÊEòxÉÉ®ú iÉèªÉÉ®úÒ (Edge preparation)ÊEòxÉÉ®ú iÉèªÉÉ®úÒ

=nÂùnäù¶ªÉ :  <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä:

• ÊEòxÉÉ®ú iÉèªÉÉ®úÒ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ºÉ¨ÉZÉÉxÉÉ

• ¤É^õ +Éè®ú Ê¡ò±Éä]õ ´Éä±b÷ Eäò Ê±ÉB ÊEòxÉÉ®ú iÉèªÉÉ®úÒ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ*

ÊEòxÉÉ®ú iÉèªÉÉ®úÒ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ (Necessity of edge preparation):

Eò¨É EòÒ¨ÉiÉ {É®ú vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä ´Éä±b÷ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¨ÉÉäc÷ ªÉÉ VÉÉ<Æ]õ EòÉä ¤ÉxÉÉiÉä

½éþ* ´ÉäÏ±b÷MÉ Eò®úxÉä Eäò {É½þ±Éä ÊEòxÉÉ®ú iÉèªÉÉ®úÒ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½èþ iÉÉÊEò VÉÉ<Æ]õ

EòÉä =ºÉEòÉ +É´É¶ªÉEò ¤É±É Ê¨É±Éä* ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉ®úEòÉå EòÉä ÊEòxÉÉ®úÒ iÉèªÉÉ®úÒ

Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB vªÉÉxÉ ¨Éå ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

– ´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ VÉèºÉä SMAW, +ÉìCºÉÒ-+ÉCºÉÒ]õÒÊ±ÉxÉ ´Éä±b÷, EòÉ¤ÉÇxÉ

b÷É<+ÉìCºÉÉ<b÷ Co
2
, <±ÉäC]ÅõÉä º±ÉäMÉ +ÉÊnù*

– ÊEòºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ vÉÉiÉÖ EòÉä VÉÉäc÷xÉÉ ½èþ, VÉèºÉä ¨ÉÞnù <º{ÉÉiÉ, º]äõxÉ±ÉäºÉ <º{ÉÉiÉ,

B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É, fø±É´ÉÉ ±ÉÉä½þÉ +ÉÊnù*

– vÉÉiÉÖ EòÉ ¨ÉÉä]õÉ{ÉxÉ, VÉÉä VÉÉäb÷xÉä ´ÉÉ±Éä ½èþ*

– ´Éä±b÷ Eäò |ÉEòÉ®ú (OÉÖ́ É +Éè®ú Ê¡ò±Éä]õ ´Éä±b÷)

– +ÉÌlÉEò EòÉ®úEò

´ÉMÉÇ ¤É]õþ ́ Éä±b÷ ºÉ¤ÉºÉä +ÊvÉEò ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEò¡òÉªÉiÉÒ ½èþ, CªÉÉåÊEò ́ Éä±b÷

¨Éå SÉä̈ {ÉË®úMÉ EòÒ VÉ°ü®úiÉ xÉ½þÓ ½èþ* =ºÉºÉä ºÉÆiÉÉä¹ÉVÉEò ¶ÉÊHò |ÉÉ{iÉ Eò®úiÉä ½éþþ* ÊVÉxÉ

¦ÉÉMÉÉå EòÉä ´Éä±b÷ Eò®úxÉÉ ½þÉä ́ É½þ ¨ÉÉä]õÉ ½þÉä iÉ¤É =ºÉä ¤Éä́ É±É Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB iÉÉÊEò

{ÉÚ®äú VÉÉäc÷ {É®ú +É´É¶ªÉEò iÉÉEòiÉ |ÉÉ{iÉ EòÒ VÉÉ ºÉEäò*

+lÉÇ´ªÉ´ÉºlÉÉ EòÒ oùÎ¹]õ ºÉä BäºÉä ¤Éä́ É±É ¤É]õ ́ Éä±b÷ EòÉ SÉÖxÉÉ´É Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊVÉºÉEòÒ

°ü]õ Eò¨É JÉÖ±ÉÒ ½þÉä iÉlÉÉ xÉÉ±ÉÒ EòÉ EòÉähÉ ¦ÉÒ Eò¨É ½þÉä iÉÉÊEò Eò¨É ̈ ÉÉjÉÉ ̈ Éå ́ Éä±b÷

vÉÉiÉÖ ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉå* +Éè®ú +ÊvÉEò ´Éä±b÷ vÉÉiÉÖ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò¨É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB

"J" +Éè®ú "U" +Éè®ú ¤É]õ VÉÉäb÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®ú ºÉEòiÉä ½éþ* VÉ¤É ªÉ½þ ¨ÉÖÎ¶Eò±É iÉlÉÉ

¨É½ÆþMÉÒ SÉä¨¡òË®úMÉ {É®ú ±ÉÉ¦ÉnùÉªÉEò ¶ÉÊHò ½þÉä* Ê¡ò±É]õ ´Éä±b÷ ¨Éå |ÉÉªÉ 

={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

°ü]õ MÉä{É EòÉ ½þÉäxÉÉ +É´É¶ªÉEò ½èþ CªÉÉåÊEò MÉä{É EòÒ ´ÉVÉ½þ ºÉä ´Éä±b÷ EòÉä ÊºÉEÖòb÷xÉä

¨Éå +ÉºÉÉxÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ ÊVÉºÉºÉä ¤É]õ VÉÉäc÷ ¨Éå {±Éä]õ +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä {ÉÉºÉ +É ºÉEòiÉÒ

½èþ* <ºÉEòÒ ́ÉVÉ½þ ºÉä ́ Éä±b÷ EòÉ SÉ]õEòxÉÉ, Ê´É°ü{ÉhÉ Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ ¦ÉänùxÉ IÉ¨ÉiÉÉ

¤ÉgøiÉÒ ½èþ*

ÊEòxÉÉ®äú iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉä EòÒ {ÉrùÊiÉ: ´ÉäÏ±b÷MÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòxÉÉ®úÉå EòÉä xÉÒSÉä nùÒ

MÉ<Ç ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ Ê´ÉÊvÉ Eäò uùÉ®úÉ iÉèªÉÉ®ú ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

– V´ÉÉ±ÉÉ ºÉä EòË]õMÉ

– ¨É¶ÉÒxÉ ]Úõ±É EòË]õMÉ

– ¨É¶ÉÒxÉ uùÉ®úÉ OÉÉ<ÊbÆ÷MÉ, ½þÉlÉ ºÉä OÉÉ<Ëb÷MÉ

– ®äúiÉxÉÉ, ÊSÉË{ÉMÉ Eò®úxÉÉ

ÊEòxÉÉ®úÉå EòÒ iÉèªÉÉ®úÒ Eäò |ÉEòÉ®ú +Éè®ú ºÉè]õ+{É (Types of edge preparationÉ
and setup)

+ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨Éå +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¤ÉgøiÉä iÉèªÉÉ®úÒ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½éþ xÉÒSÉä

Fig.1 ¨Éå ÊnùJÉÉ<Ç MÉ<Ç ½èþ*
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