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+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]õ´É (Automotive) +¦ªÉÉºÉ  1.5.53 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

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

+ÉìCºÉÒ-BÊºÉ]õÒ±ÉÒxÉ MÉèºÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨Éå |ÉªÉÖHò +ÉèVÉÉ®ú B´ÉÆ ={ÉEò®úhÉ (Tools and equipment used in oxy-
acetylene gas welding)

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

• +ÉìCºÉÒVÉxÉ iÉlÉÉ BÊºÉ]õ±ÉÒxÉ ®äúMÉÚ±Éä]õ®ú Eäò MÉÖhÉÉå EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ Eò®úxÉÉ

• MÉèºÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäVÉ {ÉÉ<{É EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ ¤ÉiÉÉxÉÉ

• +ÉìCºÉÒVÉxÉ, BÊºÉ]õ±ÉÒxÉ ®äúMÉÖ±Éä]õ®ú iÉlÉÉ ¤±ÉÉä{ÉÉ<{É Eäò ½þÉäVÉ ºÉÆ¤ÉÆvÉÉå Eäò ¨ÉvªÉ +ÆiÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ

• ¤±ÉÉä{ÉÉ<{É Eäò MÉÖhÉ iÉlÉÉ =ºÉEäò |ÉEòÉªÉÇ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ

• º{ÉÉEÇò ±ÉÉ<Ç]õ®ú EòÒ Ê´É¶Éä¶ÉiÉÉBÄ ¤ÉiÉÉxÉÉ

• ÊºÉ±Éähb÷®ú ]ÅõÉè±ÉÒ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ º{É¹]õ Eò®úxÉÉ*

+ÉìCºÉÒ BÊºÉ]õ±ÉÒxÉ MÉèºÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ (Gas welding principle)

+ÉCºÉÒ BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ MÉèºÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò ÊEòºÉÒ xÉÉèÊºÉÊJÉB Eäò Ê±ÉB ºÉ¤ÉºÉä VÉ°ü®úÒ

½èþ ÊEò ́É½þ VÉ°ü®úÒ +ÉèVÉÉ®ú BǼ É ={ÉEò®úhÉÉå EòÉä {É½þSÉÉxÉä iÉlÉÉ =xÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ VÉÉxÉä*

+ÉCºÉÒVÉxÉ MÉèºÉ ÊºÉ±Éäxb÷®ú (Oxygen gas cylinder) (Fig 1)

MÉèºÉ ÊºÉ±ÉÒxb÷®ú <º{ÉÉiÉ EòÒ BEò ¤ÉÉäiÉ±É ½èþ VÉÉä EòÉ±Éä ®ÆúMÉ ºÉä ±ÉäÊ{ÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ *

<ºÉ¨Éå |ÉÉªÉ: MÉèºÉ  ¦ÉÆb÷É®úhÉ EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ 

¤ÉÉ±¤É ºÉÉìEäò]õ ¨Éä nùÉ<Ç +Éä®ú SÉÚÊc÷ªÉÉÆ 

+ÉCºÉÒVÉxÉ EòÉ nùÉ¤É 120 ºÉä 150kg/cm

PÉÖ±ÉÉ ½Öþ+É BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ ÊºÉ±Éäxb÷®ú (Dissolved acetyline cylinder)

(Fig 2)

<ºÉä  ̈ Éè°üxÉ (maroon)  ®ÆúMÉ ºÉä {Éäx]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ 6m3 EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ

½þÉäiÉÒ ½èþ * ¤ÉÉ±¤É Eäò ºÉÉìEäò]õ ̈ Éä ¤ÉÉ<Ç +Éä®ú EòÒ SÉÚÊc÷ªÉÉÆ (left hand threads)

½þÉäiÉÒ ½éþ * <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ 15-16kg/cm2   nùÉ¤É {É®ú BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ MÉèºÉ EòÉä PÉÖ±ÉÒ

½Öþ<Ç ÎºlÉÊiÉ ¨Éä ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

(Pressure regulater for oxy-

gen)

<ºÉ ÊxÉªÉÆjÉEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ +ÉCºÉÒVÉxÉ ÊºÉ±Éäxb÷®ú ̈ Éä MÉèºÉ nùÉ¤É EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä

+lÉ´ÉÉ Eò¨É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉÊEò  ¤±ÉÉä{ÉÉ<{É ºÉä MÉèºÉ EòÉ ¤É½þÉ´É

ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÉäþ* <ºÉ ÊxÉªÉÆjÉEò É̈ä nùÉ<Ç +Éä®ú EòÒ SÉÚÊc÷ªÉÉÆ ½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 3)
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ÊxÉªÉÆjÉEòÉå Eäò Ê±ÉB ½þÉäVÉ {ÉÉ<{É ºÉÆªÉÉäVÉxÉ (Hose pipe connections for

regulator)

½þÉäVÉ {ÉÉ<{É EòÉä ÊxÉªÉÆjÉEòÉå ºÉä VÉÉäc÷xÉä EòÉ cc ªÉ½þ BEò ºÉÆªÉÉäVÉEò VÉÉäc÷ ªÉÉªÉÉ (ªÉÖÊxÉªÉxÉ ) ½èþ *

+ÉCºÉÒVÉxÉ  ºÉÆªÉÉäVÉxÉ ̈ Éä nùÉ<Ç +Éä®ú EòÒ SÉÚÊb÷ªÉÉÆ (right hand threads)  iÉlÉÉ

BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ ºÉÆªÉÉäVÉxÉ ̈ Éä ¤ÉÉ<Ç +Éä®ú EòÒ SÉÚÊc÷ªÉÉÆ (left hand threads)  ½þÉäiÉÒ

½éþ * (Fig  6 ) BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ ½äþiÉÖ ®ú¤É®ú ½þÉäVÉ ºÉÆªÉÉäVÉxÉ Eäò xÉ]õ Eäò ÊEòxÉÉ®äú BEò

JÉÉÆSÉÉ (notch) Eò]õÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ *

BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ Eäò Ê±ÉB nùÉ¤É-ÊxÉªÉÆjÉEò (Pressure regulator for accetylene)

<ºÉ ÊxÉªÉÆjÉEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ ÊºÉ±Éäxb÷®ú ̈ Éä MÉèºÉ-nùÉ¤É EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä

+lÉ´ÉÉ Eò¨É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉÊEò  ¤±ÉÉä{ÉÉ<{É iÉEò ºÉ¨ÉÉxÉ  nùÉ¤É

¤ÉxÉÉ ®ú½äþ * <ºÉ ÊxÉªÉÆjÉEò ¨Éä ¤ÉÉ<Ç +Éä®ú EòÒ SÉÚÊc÷ªÉÉÆ  ½þÉäiÉÒ ½éþ (Fig 4)

Ê]õ{{ÉhÉÒ : nùÉäxÉÉå +ÉCºÉÒVÉxÉ BǼ É BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ  ÊxÉªÉÆjÉEòÉå ¨Éå ÊºÉ±ÉÒxb÷®ú

MÉèºÉ nùÉ¤É  EòÉä ºÉÖÊSÉiÉ  Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊxÉªÉÆjÉEò ½þÉäiÉä ½éþ iÉlÉÉ ¤±ÉÉä{ÉÉ<{É

Eäò Ê±ÉB EòÉªÉÇ nùÉ¤É ºÉÚÊSÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB EòÉªÉÇ nùÉ¤É MÉäVÉ ±ÉMÉä ½þÉäiÉä 

(Fig 3 +Éè®ú 4)®

®ú¤É®ú Eäò ½þÉäVÉ (Rubber hoses)

MÉèºÉ  ÊxÉªÉÆjÉEòÉå ºÉä ¤±ÉÉä{ÉÉ<{É iÉEò MÉèºÉ ±Éä VÉÉxÉä EòÉ EòÉ¨É ®ú¤É®ú Eäò ½þÉäVÉ {ÉÉ<{É

Eò®úiÉä ½éþ * ½þÉäVÉ ̈ ÉVÉ¤ÉÚiÉ  EèòxÉ´ÉÉºÉ ®ú¤É®ú Eäò ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½éþ ÊVÉxÉ¨Éä +SUôÉ ±ÉSÉÒ±ÉÉ{ÉxÉ

(flexibility) ½þÉäiÉÉ ½éþ *  +ÉCºÉÒVÉxÉ Eäò Ê±ÉB ½þÉäVÉ {ÉÉ<{É EòÉ ®ÆúMÉ EòÉ±ÉÉ iÉlÉÉ

BºÉÒþ]õ±ÉÒxÉ Eäò Ê±ÉB ¨Éè°üxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ * (

¤±ÉÉä{ÉÉ<{É Eäò Ê±ÉB ½þÉäVÉ {ÉÉ<{É ºÉÆªÉÉäVÉxÉ (Hose pipe connectionsa

for blow pipes)

ªÉ½þ BEò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ VÉÉäc÷    Eäò +ÉEòÉ®ú EòÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ * }±Éè¶É ¤ÉèEò BǼ É ¤ÉèEò ¡òÉªÉ®ú

(non return) SÉEòiÉÒ  ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ

®ú¤É®ú ½þÉäVÉ  {ÉÉ<{É  EòÉä ¤±ÉÉä{ÉÉ<{É ºÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB <ºÉä <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ

+ÉìCºÉÒVÉxÉ Eäò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ ̈ Éä nùÉ<Ç iÉ®ú¡ò EòÒ SÉÚÊb÷ªÉÉÆ iÉlÉÉ BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ Eäò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ

¨Éä ¤ÉÉ<Ç +Éä®ú EòÒ SÉÚÊc÷ªÉÉÆ ¤ÉxÉÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ *

xÉÉìVÉ±É Eäò ºÉÉlÉ ¤±ÉÉä{ÉÉ<{É ºÉä]õ (Blowpipe set with nozzle)

(Fig 8)

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]ṍ É : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.5.53 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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<ºÉ ªÉÖÊHò  ¨Éä BEò ½èþÎhb÷±É iÉlÉÉ |É´Éä¶É (inlet) * +ÉCºÉÒVÉxÉ (Eäò Ê±ÉB nùÉ<Ç

iÉ®ú¡ò EòÒ SÉÚÊc÷ªÉÉÆ ´ÉÉ±ÉÒ) iÉlÉÉ BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ (Eäò Ê±ÉB ¤ÉÉ<Ç iÉ®ú¡ò EòÒ SÉÚÊc÷ªÉÉÆ

´ÉÉ±ÉÒ)  ºÉÆªÉÉäVÉxÉ ½þÉäiÉä ½èþ *

ºÉ½þÒ +ÉìCºÉÒ-BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ MÉèºÉ V´ÉÉ±ÉÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊxÉÎ¶SÉiÉ ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå

+ÉCºÉÒVÉxÉ BǼ É BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ Ê¨É±ÉÉxÉä BǼ É ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB <ºÉEòÉ <ºiÉä¨ÉÉ±É

ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

UôÉä]õÒ +lÉ´ÉÉ ¤Éc÷Ò V´ÉÉ±ÉÉªÉå (flames) ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ  ºÉÉ<VÉ Eäò

xÉÉìVÉ±ÉÉå EòÒ BEò +xiÉ{ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉÒªÉ (interchangeable) xÉÉìVÉ±ÉÉå EòÉ BEò ºÉä]õ

½þÉäiÉÉ ½èþ *

º{ÉÉEÇò ±ÉÉ<]õ®ú (º{ÉÉEÇò ±ÉÉ<]õ®ú Fig 9)

<ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ V´ÉÉ±ÉÉ VÉ±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ

ÊSÉxÉMÉÉ®úÒ {ÉènùÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ *

ÊºÉ±ÉÒxb÷®ú Eäò Ê±ÉB ]ÅõÉ±ÉÒ (Fig 10)

+ÉCºÉÒVÉxÉ BǼ É BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ nùÉäxÉÉå ÊºÉÊ±Éxb÷®úÉå EòÉä ºÉÒvÉÉ ®úJÉxÉä ̈ Éä ̈ Énùnù Eäò Ê±ÉB

iÉlÉÉ ÊºÉ±ÉÒxb÷®úÉå EòÉä ºÉÖ®úIÉÉ{ÉÚ́ ÉÇEò BǼ É +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä BEò ºlÉÉxÉ ºÉä nÚùºÉ®äú iÉEò ±Éä

VÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ]ÅõÉ±ÉÒ EòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ *

MÉèºÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ ºÉÆªÉÆjÉ |ÉSÉÉ±ÉxÉ ¨Éå ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉÄ (Safety precautions in handling gas

welding plant)

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

• +ÉìCºÉÒ BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ ºÉÆªÉÆjÉ Eäò Ê±ÉB ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉÄ ¤ÉiÉÉxÉÉ

• MÉèºÉ ÊºÉ±ÉÒxb÷®úÉå Eäò ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ ¨Éä ºÉÖ®úIÉÉ ÊxÉªÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ

• MÉèºÉ ÊxÉªÉÆjÉEòÉå  iÉlÉÉ ½þÉäVÉ {ÉÉ<{É Eäò Ê±ÉB ºÉÖ®úIÉÉ ÊxÉªÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ

• ¤±ÉÉä{ÉÉ<{É EòÒ ºÉÆÊGòªÉÉ+Éå ºÉä ºÉ¨¤ÉÎxvÉiÉ ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÉ´ÉvÉÊxÉªÉÉÄ ¤ÉiÉÉxÉÉ *

nÖùPÉÇ]õxÉÉ ®úÊ½þiÉ ½þÉäxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉ¦ÉÒ EòÉä ºÉÖ®úIÉÉ ÊxÉªÉ¨É VÉÉxÉxÉÉ BǼ É =ºÉEòÉ {ÉÉ±ÉxÉ

Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB * VÉèºÉÉ ÊEò ½þ̈ É VÉÉxÉiÉä ½èþ nÖùPÉÇ]õxÉÉ ́É½þÒ ¶ÉÖ°ü ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉ½þÉÄ ºÉÖ®úIÉÉ

JÉi¨É ½þÉäiÉÒþ ½èþ *

ÊxÉªÉ¨ÉÉå EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ xÉ Eò®úxÉä ºÉä EòÉä<Ç ¨ÉÉ¡ò xÉ½þÓ ÊEòªÉÉÆ VÉÉ ºÉEòiÉÉ *

MÉèºÉ ́ ÉäÏ±b÷MÉ ̈ Éä ́ Éä±b÷®ú EòÉä MÉèºÉ ́ ÉäÏ±b÷MÉ ºÉÆªÉÆjÉ Eäò ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ iÉlÉÉ V´ÉÉ±ÉÉ ºÉäË]õMÉ

¨Éä +{ÉxÉÒ BǼ É nÚùºÉ®úÉå EòÒ ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®úxÉÒ SÉÉÊ½þB *

ºÉÖ®úIÉÉ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉÆ ºÉnèù́ É +SUôÒ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ¤ÉÖÊrù {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ *

MÉèºÉ ´Éä±b÷®ú EòÉä MÉèºÉ ´Éä±MÉèºÉ ´Éä± nÖùPÉÇ]õxÉÉ  ®úÊ½þiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊxÉ¨xÉ ºÉÉ´ÉvÉÊxÉªÉÉÆ ¤É®úiÉxÉÒ

SÉÉÊ½B *

ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºÉÖ®úIÉÉ (General safety)

MÉèºÉ ́ ÉäÏ±b÷MÉ ºÉÆªÉÆjÉ Eäò ÊEòºÉÒþ Ê½þººÉä  ̈ Éä iÉä±É ªÉÉ OÉÒºÉ xÉ ±ÉMÉÉªÉå *  <ºÉºÉä  Ê´Éº¡òÉä]õ

½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ * ´ÉäÏ±b÷MÉ IÉäjÉ ºÉä V´É±ÉxÉ¶ÉÒ±É ºÉÉ¨ÉOÉÒ nÚù®ú ®úJÉå *

MÉèºÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉnèù́ É SÉ¶¨ÉÉ {É½þxÉä ÊVÉºÉ¨Éä Ê¡ò±]õ®ú ±ÉåºÉ ±ÉMÉÉ ½þÉä*

(Fig 1) ºÉnèù́ É +ÊMxÉ®úÉävÉÒ Eò{Écä÷, BºÉ´Éäº]õºÉ Eäò nùºiÉÉxÉä iÉlÉÉ B|ÉxÉ {É½þxÉä*

´ÉèÏ±b÷MÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ xÉÉªÉ±ÉÉìxÉ, OÉÒºÉ ªÉÖHò iÉlÉÉ ¡ò]äõ Eò{Écä÷ EònùÉÊ{É xÉ

{É½þxÉå *

VÉ½þÉÄ ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ IÉ®úhÉ EòÉ {ÉiÉÉ ±ÉMÉä ´É½þÉÄ iÉÖ®úxiÉ EòÉªÉḈ ÉÉ½þÒ Eò®åú iÉÉÊEò +ÉMÉ

xÉ ¡èò±Éä * (Fig 2)

½þ±EÒ IÉ®úhÉ ¦ÉÒ nÖùPÉÇ]õxÉÉ EòÉä VÉx¨É näù ºÉEòiÉÒ ½èþ *

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]ṍ É : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.5.53 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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+ÉMÉ ¤ÉÖZÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB +ÊMxÉ ¶É¨ÉEò ={ÉEò®úhÉÉå EòÉä ºÉnèù́ É iÉèªÉÉ®ú iÉlÉÉ ºÉ¨ÉÒ{É

®úJÉå *  (Fig 3)

+ÉºÉÉxÉ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ BǼ É ºÉÖ®úIÉÉ Eäò Ê±ÉB ÊºÉ±Éäxb÷®úÉå EòÉä ºÉnèù´É JÉc÷É ®úÊLÉB *

ÊxÉªÉÆjÉEò (regulator) ±ÉMÉÉxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ ¤ÉÉ±´É ºÉÉìEäò]õ EòÒ ºÉ¡òÉ<Ç EòÒÊVÉB* (Fig 11)

EòÉªÉÇ IÉäjÉ ¨Éä +ÊMxÉ EòÉä ÊEòºÉÒ °ü{É ¨Éå xÉ ®úJÉå *

MÉèºÉ ÊºÉ±ÉÒxb÷®úÉå EòÒ ºÉÖ®IÉÉ

MÉèºÉ ÊºÉ±ÉÒxb÷®úÉå EòÉä ±ÉÖføEòÉªÉå xÉ½þÓ +Éè®ú xÉ =ºÉä ®úÉä±É®ú EòÒ ¦ÉÉÆÊiÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú*

MÉèºÉ ÊºÉ±ÉÒxb÷®úÉå EòÉä ±Éä VÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ]ÅõÉ±ÉÒ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ EòÒÊVÉB *

MÉèºÉ ÊºÉ±ÉÒxb÷®úÉå Eäò ¤ÉÉ±´É EòÉä ¤Éxnù Eò®ú nåù ªÉÊnù =xÉEòÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É xÉ ½þÉä ®ú½þÉ ½þÉä

+lÉ´ÉÉ ´Éä JÉÉ±ÉÒ ½þÉå *

JÉÉ±ÉÒ iÉlÉÉ ¦É®äú  ÊºÉ±ÉÒxb÷®úÉå EòÉä +±ÉMÉ +±ÉMÉ ®úÊJÉB *ºÉnèù´É ÊºÉ±ÉÒxb÷®ú ́ ÉÉ±¤É

EòÉä vÉÒ®äú  ºÉä JÉÉäÊ±ÉB * 11/
2
¤ÉÉ®ú ºÉä +ÊvÉEò xÉ PÉÖ̈ ÉÉ<B *

ÊºÉ±ÉÒxb÷®úÉå ÊºÉ±ÉÒxb÷ÊºÉ±ÉÒxb÷ EòÉä JÉÉä±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉ½þÒ ÊEòº̈ É EòÒ SÉÉì¤ÉÒ SÉSÉ (key) EòÉ |ÉªÉÉäMÉ EòÒÊVÉB *

´ÉäÏ±b÷MÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ÊºÉ±ÉÒxb÷®úÉå ºÉä SÉÉì¤ÉÒ ̈ ÉiÉ ÊxÉEòÉÊ±ÉB * <ºÉºÉä ¤ÉèEò ¡òÉªÉ®ú

+lÉ´ÉÉ ¡ò±Éè¶É ¤ÉèEò ½þÉäxÉä {É®ú ÊºÉ±ÉÒxb÷®úÉå EòÉä ¶ÉÒQÉiÉÉ ºÉä ¤Éxnù Eò®úxÉä ̈ Éä +ÉºÉÉxÉÒ

½þÉäMÉÒ *

®ú¤É®ú Eäò ½þÉäVÉ {ÉÉ<{É EòÒ ºÉÖ®úIÉÉ (Saftey for rubber hose pipe)

(Fig 12)

®ú¤É®ú ½þÉäVÉ {ÉÉ<{É EòÉ ºÉÉ¨ÉÉÊªÉEò ÊxÉ®úÒIÉhÉ EÒþÊVÉB iÉlÉÉ IÉÊiÉOÉºiÉ {ÉÉ<{É EòÉä

¤Énù±É nùÒÊVÉB *

½þÉäVÉ {ÉÉ<{É Eäò UôÉä]äõ ]ÖõEòc÷Éå EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ¨ÉiÉ EòÒÊVÉB *

BEò ¤ÉÉ®ú +ÉCìºÉÒVÉxÉ ¨É ä ±ÉMÉÉªÉ ä MÉªÉ ä {ÉÉ<{É EòÉ ä BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ {ÉÉ<{É ¨É ä

¨ÉiÉ ±ÉMÉÉ<B *

ºÉnèù´É EòÉ±ÉÉ ½þÉäVÉ {ÉÉ<{É +ÉCºÉÒVÉxÉ Eäò Ê±ÉB iÉlÉÉ  ̈ Éè°üxÉ ½þÉäVÉ {ÉÉ<{É

BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÉäMÉ Eò®åú *

ÊxÉªÉÆjÉEòÉå EòÒ ºÉÖ®úIÉÉ (Saftey for regulators)

MÉèºÉ ÊºÉ±Éäxb÷®ú EòÉä ½þlÉÉèc÷Ò Eäò |É½þÉ®ú ºÉ ä ¤ÉSÉÉ<B iÉlÉÉ ºÉ ÖÊxÉÎ¶SÉiÉ EòÒÊVÉB

ÊEò ÊºÉ±Éäxb÷®úÉå {É®ú VÉ±É, vÉÚ±É ªÉÉ iÉä±É xÉ VÉ̈ ÉÉ ½þÉä * +ÉCºÉÒVÉxÉ ºÉÆªÉÉäVÉxÉÉå ̈ Éä nùÉ<Ç +Éä®úÉÉ

EòÒ SÉÚÊc÷ªÉÉÆ ½þÉäiÉÒ ½éþ iÉlÉÉ BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ ºÉÆªÉÉäVÉxÉÉå ¨Éå ¤ÉÉ<Ç +Éä®ú EòÒ VV SÉÚÊc÷ªÉÉÆ *

¤±ÉÉä{ÉÉ<{É EòÒ ºÉÖ®úIÉÉ (Saftey for blowpipes)

VÉ¤É ¤±ÉÉä{ÉÉ<{É EòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ ½þÉä iÉÉä V´ÉÉ±ÉÉ ºÉä nù®úú ¤±ÉÉä{ÉÉ<{É EòÉä ºÉÖ®úÊIÉiÉ ºlÉÉxÉ

{É®ú ®úÊJÉB *

V´ÉÉ±ÉÉ ±ÉÖ{iÉ ½þÉä VÉÉxÉä iÉlÉÉ ¤ÉèEò ¡òÉªÉ®ú ½þÉäxÉä {É®ú ¶ÉÒQÉiÉÉ ºÉä ¤±ÉÉä{ÉÉ<{É Eäò nùÉäxÉÉå

´ÉÉ±¤ÉÉå ({É½þ±Éä +ÉCºÉÒVÉxÉ) EòÉä ¤Éxnù Eò®ú nùÒÊVÉB iÉlÉÉ =ºÉä {ÉÉxÉÒ ¨Éä

bÖ÷¤ÉÉä<B *
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V´ÉÉ±ÉÉ EòÉä VÉ±ÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¤±ÉÉä{ÉÉ<{É Eäò xÉÉìVÉ±É EòÉä ºÉÖ®úÊIÉiÉ Ênù¶ÉÉ ¨Éå

®úÊJÉB * (Fig 13)

V´ÉÉ±ÉÉ ¤ÉÖZÉÉiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¤ÉèEò ¡òÉªÉ®ú ºÉä ¤ÉSÉxÉä Eäò Ê±ÉB BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ ́ ÉÉ±¤É EòÉä {É½þ±Éä

¤Éxnù EòÒÊVÉB iÉlÉÉ Ê¡ò®ú +ÉCºÉÒVÉxÉ ´ÉÉ±¤É EòÉä *

+ÉCºÉÒ-BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÒ |ÉhÉÉ±ÉÒ (Systems of oxy-acetylene welding)

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

• =SSÉ nùÉ¤É BǼ É Eò¨É nùÉ¤É ´ÉÉ±Éä BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ ºÉÆªÉÆjÉÉå ¨Éä +xiÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ

• =SSÉ nùÉ¤É BǼ É Eò¨É nùÉ¤É ´ÉÉ±Éä ¤±ÉÉä{ÉÉ<{É ¨Éä +xiÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ *

+ÉCºÉÒ BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ ºÉÆªÉÆjÉ (plant) ªÉÉ iÉÉä =SSÉ nùÉ¤É EòÉ ½þÉäMÉÉ +lÉ´ÉÉ Eò¨É

nùÉ¤É EòÉ ½þÉäMÉÉ *

=SSÉ nùÉ¤É ́ ÉÉ±Éä ºÉÆªÉÆjÉ ̈ Éä BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ  ±ÉMÉ¦ÉMÉ 

={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ * (Fig 1)

PÉÖ±ÉÒ ½Öþ<Ç BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ (ÊºÉ±ÉÒxb÷®ú ¨Éå ) ½þÒ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: |ÉªÉÖHò ºjÉÉäiÉ ½èþ *

Eò¨É nùÉ¤É ́ÉÉ±ÉÉ ºÉÆªÉÆjÉ (low pressure plant)  Eò¨É nùÉ¤É (0.017kg/cm2)

{É®ú MÉèºÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉä BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ VÉÊxÉjÉ (generator) uùÉ®úÉ

=i{ÉÊnùiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ * (Fig 2)

nùÉäxÉÉå =SSÉ nùÉ¤É BǼ É Eò¨É nùÉ¤É Eäò ºÉÆªÉÆjÉÉå  ̈ Éä Eäò´É±É =SSÉ nùÉ¤É Eäò ÊºÉ±Éäxb÷®ú ̈ Éä

ºÉÆ{ÉÒÊb÷iÉ +ÉCºÉÒVÉxÉ <ºiÉä̈ ÉÉ±É EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ *

(low) nùÉ¤É |ÉhÉÉÊ±ÉªÉÉÆ Eäò´É±É

BºÉÒ]õ±ÉÒxÉ MÉèºÉ Eäò ºÉÆnù¦ÉÇ ¨Éå ½þÉäiÉÒ ½éþ *

¤±ÉÉä{ÉÉ<{É Eäò ±ÉIÉhÉÉå ¨Éå +xiÉ®ú |ÉEò]õ Eò®úxÉÉ

ÊxÉ¨xÉ nùÉ¤É |ÉhÉÉÊ±ÉªÉÉå Eäò Ê±ÉB BEò Ê´É¶Éä¹É iÉ®ú½þ Eäò <xVÉäC]õ®ú ]õÉ<{É ¤±ÉÉä{ÉÉ<{É

±ÉMÉÉªÉä VÉÉiÉä ½éþ VÉÉä =SSÉ nùÉ¤É Eäò Ê±ÉB ¦ÉÒ ={ÉªÉÉäMÉÒ ½þÉå * (Fig 3a)

=SSÉ nùÉ¤É |ÉhÉ±ÉÒ ̈ Éä Ê¨ÉCºÉ®ú ]õÉ<{É Eäò ½þÉ<Ç |ÉäºÉ®ú ¤±ÉÉä{ÉÉ<{É |ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉiÉä

½èþ VÉÉä ÊxÉ¨xÉ (loW) nùÉ¤É |ÉhÉÉ±ÉÒ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ ½éþ * (Fig 3b)
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TIG ´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ iÉlÉÉ ={ÉEò®úhÉ (TIG welding process and equipment)
=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä :

• Ê]õMÉ (TIG) ´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ Eòä ÊºÉrùÉÆiÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ

• =ºÉEäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉxÉÉ

• Ê]õMÉ (TIG) ´ÉäÏ±b÷MÉ ={ÉEò®úhÉ EòÉä {É½þSÉÉxÉxÉÉ

• Ê]õMÉ (TIG) ={ÉEò®úhÉ Eäò ¦ÉÉMÉÉå Eäò xÉÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ

• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¦ÉÉMÉÉä Eäò |ÉªÉÉäVÉxÉ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

Ê]MÉ (TIG) ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÉ {ÉÊ®úSÉªÉ 

ing): MÉèºÉ ]ÆõMÉº]xÉ +ÉEÇ ́ Éä±b
xÉ½þÓ ½èþ) ]ÆõMÉº]õxÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ iÉlÉÉ EòÉªÉÇJÉÆb÷ Eä ¤ÉÒSÉ vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä MÉ¨ÉÇ Eò®úiÉä ½ÖþB

=x½åþ Ê{ÉPÉ±ÉÉxÉä EòÉ |ÉGò¨É ½èþ* ºÉÆMÉ±ÉxÉ Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò iÉÉ{É, (Ê{ÉPÉ±Éä

vÉÉiÉÖ+Éå EòÉ Ê¨É¸ÉhÉ ªÉÉ ºÉÆªÉÖCiÉ) ¨ÉÚ±É vÉÉiÉÖ iÉlÉÉ ]ÆõMÉº]õxÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ Eäò ¤ÉÒSÉ
Ê´ÉtÖiÉ vÉÉ®úÉ Eä +ÉEÇxÉ uùÉ®úÉ ={É±É¤vÉ Eò®úÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* 

<ºÉ |ÉEòÉ® EòÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: BEò±É <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eä ºÉÉlÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

]ÆõMÉº]õxÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ iÉlÉÉ ́ Éä±b÷ IÉäjÉ (´Éä±b÷ ½þÉäxÉä ́ ÉÉ±Éä IÉäjÉ) +ÉMÉÇxÉ ªÉÉ ½þÒÊ±ÉªÉ¨É

VÉèºÉÒ +ÊGòªÉ MÉèºÉ uùÉ®úÉ ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ (=ºÉEäò +ÉºÉ-{ÉÉºÉ EòÒ ´ÉÉªÉÖ) ºÉä {ÉÊ®ú®úIÉÒ
½þÉäiÉÒ ½èþ* {ÉÚ®úEò vÉÉiÉÖ ={ÉªÉÉäMÉ ªÉÉ ={ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ ¦ÉÒ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ* <ºÉ |ÉGò¨É

EòÉä TIG (Tungesten lnert gas) ´ÉäÏ±b÷MÉ ¦ÉÒ Eò½þiÉä ½èþ* MÉèºÉ ]ÆõMÉº]õxÉ

+ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ Ê´É¶Éä¹ÉiÉ: iÉ¤É |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ¤É º]äõxÉ±ÉèºÉ º]õÒxÉ,

B±ÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É, ]õÉ<õ]äõÊxÉªÉ¨É iÉlÉÉ +xªÉ Eò<Ç xÉÉìxÉ ¡äò®äúºÉ (+±ÉÉè½þ) vÉÉiÉÖ+Éå EòÒä

´ÉäÏ±b÷MÉ Eò®úxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

TIG ´Éä±b÷xÉ ={ÉEò®úhÉ (TIG welding equipment)

– AC ªÉÉ DC ªÉÉ +ÉEÇò ´Éä±b÷xÉ ¨É¶ÉÒxÉ Fig 2 iÉlÉÉ 3

– {ÉÊ®ú®úIÉÒ MÉèºÉ ÊºÉ±Éäxb÷®ú ªÉÉ pù́ É MÉèºÉÉå Eäò |É½þºiÉxÉ Eäò Ê±ÉB ºÉÖÊ´ÉvÉÉ

– {ÉÊ®ú®úIÉÒ MÉèºÉ ÊxÉªÉÉ¨ÉEò

– MÉèºÉ }±ÉÉä ¨ÉÒ]õ®ú

– {ÉÊ®ú®úIÉÒ MÉèºÉ ½þÉäVÉä iÉlÉÉ Ê¡òË]õMÉ

– ´ÉäÏ±b÷MÉ ]õÉSÉÇ (<±ÉèC]ÅõÉäb÷ vÉÉ®úEò)

– ]ÆõMÉº]õxÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷

– ´ÉäÏ±b÷MÉ ®úÉìbäÆ÷

¦ÉÉ®úÒ ´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉSÉÉ±ÉxÉÉå Eäò Ê±ÉB ¿ÉäVÉÉå Eäò ºÉÉlÉ ¶ÉÒiÉ±ÉxÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ

½þ±Eäò ¦ÉÉ®ú ´ÉÉªÉÖ ¶ÉÒÊiÉiÉ ºÉä ¦ÉÉ®úÒ b÷ªÉÚ]õÒ VÉ±É ¶ÉÒÊiÉiÉ

Fig 1 iÉlÉÉ 2 ]õÉSÉÇ Eäò SÉªÉxÉ Eò®úxÉä ¨Éå

vªÉÉxÉ ®úJÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ¨ÉÖJªÉ PÉ]õEò ½èþ :

– ½þÉlÉ ¨Éå EòÉªÉÇ Eäò Ê±ÉB vÉÉ®úÉ ´É½þxÉ IÉ¨ÉiÉÉ*

– ½þÉlÉ ̈ Éå EÉªÉÇ Eäò Ê±ÉB ]õÉSÉÇ ¶ÉÒ¹ÉÇ EòÉ ¦ÉÉ®ú, ºÉÆiÉÖ±ÉxÉ iÉlÉÉ {É½ÄþÖSÉ Eäò +Ænù®ú*

]õÉSÉÇ EòÒ EòÉªÉ (body) ¨Éå ¶ÉÒ¹ÉÇ ¦ÉÉÊ®úiÉ ºÉÆ{ÉÒb÷xÉ (Top loading com-

pression)- |ÉEòÉ®ú EòÉ EòÉì±Éä]õ ºÉ¨ÉÖSSÉªÉ EòÉä vÉÉÊ®úiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ VÉÉä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ

´ªÉÉºÉ Eäò <±ÉèC]ÅõÉäb÷Éå EòÉä ´ªÉ´ÉÊºlÉiÉ Eò®úiÉÉ ½éþ* <xÉEòÒ {ÉEòb÷ ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ*
Ê¡ò®ú ¦ÉÒ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ EòÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉä ªÉÉ {ÉÖxÉ: ÎºlÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB EòÉì±Éä]õ EòÉä

ºÉ®ú±ÉiÉÉ ºÉä gøÒ±ÉÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* VÉèºÉä ½þÒ ´Éä±b÷ ÊEòªÉä VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä {±Éä]õ

EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç ¨Éå ´ÉÞÊrù ½þÉäiÉÒ ½èþ, iÉÉä +É{ÉäÊIÉiÉ +ÊvÉEò ´Éä±b÷xÉ vÉÉ®úÉ Eäò ºÉÉlÉ
ºÉ¨Éx´ÉªÉ Eäò Ê±ÉB ]õÉSÉÇ EòÉ ºÉÉ<VÉ iÉlÉÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ Eäò ´ªÉÉºÉ EòÉä ¦ÉÒ ¤ÉgøÉxÉÉ

SÉÉÊ½þB*

MÉèºÉ ÊxÉªÉÉ¨ÉEò, |É´ÉÉ½þ ̈ ÉÉ{ÉÒ (Gas regulator, flowmeter) (Fig 3 iÉlÉÉ

4): MÉèºÉ ÊxÉªÉÉ¨ÉEò, ]õÉSÉÇ EòÒ +É{ÉÚÌiÉ Eäò Ê±ÉB +ÉMÉÇxÉ MÉèºÉ ÊºÉ±Éäxb÷®ú ¨Éå nùÉ¤É

EòÉä 175 ªÉÉ 200 bar ºÉä 200 bar 0-3.5 bar iÉEò Eò¨É Eò®úiÉÒ ½èþ*bar

|É´ÉÉ½þ ¨ÉÉ{ÉÒ ÊVÉºÉ¨Éå ½þºiÉ |ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ºÉÖ<Ç ´ÉÉ±´É ½þÉäiÉÉ ½èþ, <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò

+xÉÖºÉÉ®ú +ÉMÉÇxÉ Eä |É´ÉÉ½þ EòÉä 0-600 ±ÉÒ]õ®ú / PÉÆ]õÉ ºÉä 0-2100 ±ÉÒ]õ® /

PÉÆ]õÉ {É®ú ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]ṍ É : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.5.53 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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GMAW Eäò ={ÉEò®úhÉ +Éè®ú ºÉÉ¨ÉOÉÒ (GMAW equipment and accessories)

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

• GMAW Eäò {ÉÉ´É®ú ºÉÉäºÉÇ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®úxÉÉ*

MIG Ê´ÉÏ±b÷MÉ Ê´ÉtÖiÉ ºjÉÉäiÉ ¨Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ]ÅõÉÆºÉ¡òÉ¨ÉÇ®ú Eäò Ê´ÉtÖiÉ ºjÉÉäiÉ ºÉä

+iªÉÊvÉEò <±ÉäC]ÅõÉÊxÉEò +Éè®ú EÞòÊjÉ¨É |ÉEòÉ®ú Eäò Ê´ÉtÖiÉ ºjÉÉäiÉ ½þ̈ ÉÉ®äú +ÉºÉ-

{ÉÉºÉ näùJÉä VÉÉiÉä ½éþ*

¦É±Éä ½þÒ MIG ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÒ iÉEòxÉÒEòÒ ¤Énù±É MÉ<Ç ½èþ ±ÉäÊEòxÉ MIG Ê´ÉtÖiÉ ºjÉÉäiÉ

Eäò EÖòUô ¨ÉÉ¨É±ÉÉå ¨Éå xÉ½þÓ ¤Énù±ÉÒ MIG {ÉÉ´É®ú ºÉÉäºÉÇ ¨ÉäxÉ {ÉÉ´É®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ

Eò®úiÉä ½éþ +Éè®ú <ºÉ ¨ÉåxÉ {ÉÉ´É®ú EòÉä ÎºlÉ®ú Ê´ÉtÖiÉ vÉÉ®úÉ CV (constantEò®úiÉä ½éþ +Éè®ú <ºÉ ¨ÉåxÉ {ÉÉ´É®ú EòÉä ÎºlÉ®ú Ê´ÉtÖiÉ vÉÉ®úÉ

voltage) ¨Éå ¤Énù±É näùiÉä ½éþ* DC (direct current) {ÉÉ´É®ú MIG ´ÉäÏ±b÷MÉ

|ÉÊGòªÉÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

MIG ´ÉäÏ±b÷MÉ {ÉÉì́ É®ú ºÉÉäºÉÇ EÆò]ÅõÉä±É ´ÉÉä±]äõVÉ-ªÉ½þ ªÉÉ iÉÉä ´ÉÉä±]äõVÉ º]äõ{b÷ Îº´ÉSÉ,

Ë´Éb÷ ½éþb÷±É ªÉÉ <±ÉäC]ÅõÉìÊxÉEò °ü{É ºÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* {ÉÉ´É®ú ºÉÉäºÉÇ (¶ÉÊHò EòÉ

=i{ÉÉnùxÉ) Eò®úxÉä ´ÉÉ±ÉÒ B¨{É®äúVÉ EòÉä <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eäò EòÉäºÉÇ +xÉÖ¦ÉÉMÉÒªÉ IÉäjÉ +Éè®ú

iÉÉ®ú EòÒ MÉÊiÉ ºÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, +lÉÉÇiÉÂ |ÉiªÉäEò iÉÉ®ú Eäò +ÉEòÉ®ú

Eäò Ê±ÉB iÉÉ®ú EòÒ MÉÊiÉ ÊVÉiÉxÉÒ +ÊvÉEò ½þÉäMÉÉ, =SSÉ ¶ÉÊHò Eäò ºjÉÉäiÉ EòÉ

=i{ÉÉnùxÉ =iÉxÉÉ +ÊvÉEò ½þÉäMÉÉ*

SÉÚÆÊEò MIG SÉÚÆÊEò ¶ÉÊHò ºjÉÉäiÉ EòÉ +É=]õ{ÉÖ]õ où¹]õ vÉÉ®úÉ  DC (direct current)

½èþ, <ºÉÊ±ÉB ºÉÉ¨ÉxÉä EòÒ +Éä®ú EòÉ +É>ð]õ{ÉÖ]õ ]õÌ¨ÉxÉ±É ºÉEòÉ®úÉi¨ÉEò (+) ½èþ, <ºÉÊ±ÉB ºÉÉ¨ÉxÉä EòÒ +Éä®ú EòÉ +É>ð]õ{ÉÖ]õ ]õÌ¨ÉxÉ±É ºÉEòÉ®úÉi¨ÉEò +Éè®ú

xÉEòÉ®úÉi¨ÉEò (-) ½þÉäMÉÉ* <±ÉäÎC]ÅõEò ºÉÌEò]õ Eäò ÊºÉrùÉÆiÉ ¤ÉiÉÉiÉä ½éþ ÊEò 70% ½þÉäMÉÉ* <±ÉäÎC]ÅõEò ºÉÌEò]õ Eäò ÊºÉrùÉÆiÉ ¤ÉiÉÉiÉä ½éþ ÊEò MÉ¨ÉÔ

½þ̈ Éä¶ÉÉ ºÉEòÉ®úÉi¨ÉEò EòÒ iÉ®ú¡ò ½þÉäiÉÒ ½èþ*
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<ºÉEòÉ ̈ ÉiÉ±É¤É ªÉ½þ ½èþ ÊEò ́ É½þ ±ÉÒb÷ VÉÉä ́ Éä±b÷®ú Eäò ºÉEòÉ®úÉi¨ÉEò (+)

{ÉIÉ VÉÖc÷É ½èþ ´É½þ EÖò±É 70% {ÉIÉ VÉÖc÷É ½èþ ´É½þ EÖò±É >ðVÉÉÇ =i{ÉÉnùxÉ EòÉ ´É½þxÉ Eò®äúMÉÉ*

´ÉGò A (Curve A): ÊxÉMÉÇiÉ gøÉ±É ªÉÉ ´ÉÉä±]õ BäÎ¨{ÉªÉ®ú ́ ÉGò A {É®ú 20 ´ÉÉä±]õ

ºÉä 25 ´ÉÉä±]õ EòÉä {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ, Eäò {ÉÊ®úhÉÉ¨É ºÉä BäÎ¨{ÉªÉ®úäVÉ ¨Éå 135 BäÎ¨{ÉªÉ®ú ºÉä

126 BäÎ¨{ÉªÉ®ú ú iÉEò EòÒ Eò¨ÉÒ ½þÉäMÉÒ* ´ÉÉä±]õiÉÉ ¨Éå 25 |ÉÊiÉ¶ÉiÉ Eäò {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ

Eäò ºÉÉlÉ ́ ÉGò A ¨Éå ́ ÉäÏ±b÷MÉ vÉÉ®úÉ Eäò´É±É 6.7 |ÉÊiÉ¶ÉiÉ EòÉ {ÉÊ®ú́ ÉiÉÇxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

+iÉ: ªÉÊnù ´Éä±b÷®ú ´ÉÉä±]õiÉÉ ¨Éå {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ Eäò EòÉ®úhÉ +ÉEÇò EòÒ ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç EòÉä

{ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ iÉÉä vÉÉ®úÉ ¨Éå ¤É½ÖþiÉ Eò¨É {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ ½þÉäMÉÉ iÉlÉÉ ´Éä±b÷ EòÒ

MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ¤ÉxÉÒ ®ú½äþMÉÒ* <ºÉ ¨É¶ÉÒxÉ ¨Éå vÉÉ®úÉ ªÉtÊ{É EÖòUô {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ ½þÉäiÉÒ

½èþ, Ê¡ò®ú ¦ÉÒ ÊxÉªÉiÉ ®ú½þiÉÒ ½èþ*

<ºÉä bÅ÷ÉìË{ÉMÉ ́ ÉÌhÉiÉ ¶ÉÊHò »ÉÉäiÉ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉlÉÉ <ºÉä ÊxÉ®ÆúiÉ®ú ¶ÉÊHò ÎºlÉ®úÉÆEò

(CC) ¦ÉÒ Eò½þÉ ½èþ*

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¶ÉÊHò »ÉÉäiÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ SMAW <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¶ÉÊHò »ÉÉäiÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ +Éè®ú GTAW ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨Éå

ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

´ÉGò B (Curve B): ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú 50 ´ÉÉä±]õ EòÒ ºÉäË]õMÉ Eäò Ê±ÉB JÉÖ±ÉÉ

{ÉÊ®ú{ÉlÉ ´ÉÉä±]õiÉÉ ´ÉGò EòÉä Fig 3 ¨Éå ´ÉGò B EòÉä iÉ®ú½þ nù¶ÉÉÇªÉÉ MÉªÉÉ ½èÆ*þ

´Éä±b÷xÉ ́ ÉÉä±]õiÉÉ ̈ Éå {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ Eä ́ É½þÓ 20 ´ÉÉä±]õ ºÉä 25 ´ÉÉä±]õ (25 |ÉÊiÉ¶ÉiÉ) Eäò

{ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ Eäò {ÉÊ®úhÉÉ¨Éº´É°ü{É vÉÉ®úÉ ¨Éå 142 BäÎ¨{ÉªÉ®ú ºÉä 124 BäÎ¨{ÉªÉ®ú ªÉÉ

13.3 |ÉÊiÉ¶ÉiÉ EòÉ {ÉiÉxÉ ½þÉäMÉÉ* <ºÉ ¨ÉÆnù gøÉ±É ́ ÉÉä±]õ-BäÎ¨{ÉªÉ®ú ´ÉGò ÊxÉMÉÇiÉ Eä

EòÉ®úhÉ ´ÉÉä±]õiÉÉ ¨Éå =ºÉÒ UôÉä]äõ {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ Eäò ºÉÉlÉ BäÎ¨{ÉªÉ®ú ¨Éå +ÎvÉEò

{ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ́ Éä±b÷®ú <ºÉ ̈ ÉÆnù føÉ±É (SÉ{É]õÉ) ́ ÉÉä±]õ BäÎ¨{ÉªÉ®ú ÊxÉMÉÇiÉ ́ ÉGò

EòÉä |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉÉ SÉÉ½äþMÉÉ*

SÉ{É]äõ ÊxÉMÉÇiÉ gøÉ±É Eäò ºÉÉlÉ ́ Éä±b÷®ú, +ÉEÇò EòÒ ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç ¨Éå UôÉä]õÉ {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ Eò®iÉä

½ÖþB <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eä Ê{ÉPÉ±ÉxÉä EÒ n® iÉlÉÉ MÉÊ±ÉiÉ {ÉÚ±É (ºÉÆJªÉÉ) EòÉä ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eò®

ºÉEòiÉÉ ½èþ* (Fig 3)

<ºÉ }±Éä]õ ́ ÉÌhÉiÉ ¶ÉÊHò |É´ÉÉ½þ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, <ºÉä ÎºlÉ®ú ́ ÉÉä±]äõVÉ (CV) ¶ÉÊHò

ÎºlÉ®úÉÆEò ¦ÉÒ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¶ÉÊHò |É´ÉÉ½þ ªÉÉ ¶ÉÊHò »ÉÉäiÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ GMAW +Éè®ú SAW+Éè®ú

´ÉäÏ±b÷MÉ ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

IÉèÊiÉVÉ, >ðv´ÉÉÇvÉ®ú iÉlÉÉ Ê¶É®úÉä{É®úÒ ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå ´Éä±b Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ MÉÊ±ÉiÉ

ºÉÆSÉªÉ iÉlÉÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eä Ê{ÉPÉ±ÉxÉä EÒ n® EòÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ¤É½ÖþiÉ ¨É½i´É{ÉÚhÉÇ ½èþ*

GMAW (MIG/MAG) ]õÉSÉÇºÉÂ ]õÉSÉÇºÉÂ (GMAW (MIG/MAG) torches) ]õÉSÉÇºÉÂ

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

• ]õÉSÉÇ Eäò |ÉEòÉ®ú B´ÉÆ EòÉªÉÉç Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉxÉÉ*

MIG/MAG ]õÉSÉÇ VÉÉäc÷ (MIG/MAG Torch Connection)]õÉSÉÇ VÉÉäc÷

]õÉVÉÇ ºÉÆªÉÉäVÉxÉ ´É½þ |ÉhÉÉ±ÉÒ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå MIG ]õÉVÉÇ ºÉÆªÉÉäVÉxÉ ´É½þ |ÉhÉÉ±ÉÒ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå ]õÉSÉÇ EòÉä iÉÉ®ú ¡òÒnù®ú ºÉä VÉÉäc÷É

VÉÉiÉÉ ½èþ* MIG ]õÉSÉÇ ºÉÆªÉÉäVÉxÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½éþ* Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ

+{ÉxÉä ]õÉSÉÇ EòÉä (iÉÉ®ú) ´ÉÉªÉ®ú ¡òÒnù®ú ºÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòºÉÒ BEò ÊºÉº]õ¨É EòÉ

={ÉªÉÉäMÉ Eò®ú ºÉEòiÉÉ ½èþ*

VÉ¤É xÉ<Ç ]õÉSÉÇ EòÒ JÉ®úÒnùÒ EòÒ VÉÉ ®ú½þÒ ½þÉäþ iÉ¤É |ÉnùÉªÉEò (supplier) EòÉä

¤ÉiÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊEò -

a) +É{ÉEòÉä =ºÉ ]õÉSÉÇ (torch) EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉ¨Éå B¨{ÉÒªÉ®äúWÉ

®äúË]õMÉ ¦ÉÒ ¶ÉÉÊ¨É±É ½þÉå*

b) ¡òÒb÷®ú ºÉä EòxÉäC¶ÉxÉ EòÉ |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉBÆ iÉÉÊEò EòxÉäC¶ÉxÉ ºÉä Ê¨É±ÉÉxÉ Eò®úxÉä

Eäò Ê±ÉB ]õÉSÉÇ EòÒ +É{ÉÚÌiÉ EòÒ VÉÉ ºÉEäò*

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]ṍ É : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.5.53 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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]õÉSÉÇ EòxÉäC¶ÉxÉ ́ É½þ IÉäjÉ ½èþ VÉ½þÉÄ ́ ÉäÏ±b÷MÉ ]õÉSÉÇ {É®ú nùÉä <±ÉäC]ÅõÉäb÷ ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eò®Æú]õ

+Éè®ú ́ ÉäÏ±b÷MÉ MÉèºÉÉå EòÉä ¦ÉäVÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉEòÉ ̈ ÉiÉ±É¤É <xÉ PÉ]õEòÉå EòÒ ±ÉÒEäòVÉ

B´ÉÆ ºÉÒ±É +ÉÊnù EòÒ +SUäô ºÉä VÉÉÄSÉ Eò®úxÉÒ SÉÉÊ½þB, iÉÉÊEò EòxÉäC¶ÉxÉ ºÉ½þÒ fÆøMÉ

ºÉä +{ÉxÉÉ EòÉ¨É Eò®åú*

MIG/MAG ]õÉSÉç (MIG/MAG Torches)]õÉSÉç

MIG ]õÉSÉÇ ´ÉÉªÉ®ú ¡òÒb÷®ú ºÉä VÉÖc÷Ò ½þÉäiÉÒ ½èþ +Éè®ú =ºÉEòÉ EòÉ¨É ´ÉÉªÉ®

<±ÉäC]ÅõÉäb÷, EòÉä {É½ÖÄþSÉÉxÉÉ Ê¶ÉÏ±b÷MÉ MÉèºÉ +Éè®ú <±ÉäC]ÅõEò±É ´ÉäÏ±b÷MÉ Eò®úx]õ EòÉä

´ÉäÏ±b÷MÉ IÉäjÉ iÉEò {É½ÖÄþSÉÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* ¨ÉÉÌEò]õ ¨Éå +xÉäEò |ÉEòÉ®ú Eäò Ê´ÉÊ´ÉvÉ

+ÉEòÉ®ú +Éè®ú ¶Éè±ÉÒ Eäò MIG ]õÉSÉÇ ={É±É¤vÉ ½éþ {É®ú =xÉ¨Éå ¤É½ÖþiÉ ºÉÒ SÉÒWÉå

ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÉäiÉÒ ½éþ* (Fig. 1 & 3).

1 BªÉ®ú EÚò±É (200 Amps BªÉ®ú EÚò±É ºÉä Eò¨É) B´ÉÆ ´ÉÉ]õ®ú EÚò±É (200 Amps B´ÉÆ ´ÉÉ]õ®ú EÚò±É ºÉä

VªÉÉnùÉ)* (Fig 2)

2 ´ÉiÉÇ̈ ÉÉxÉ nù®ú* |ÉnùÉªÉEò EòÉä ºÉ½þÒ +ÉEòÉ®ú EòÉ ]õÉSÉÇ EòÉ SÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ

½þÉäMÉÉ* VÉÉä ÊEò ]õÉSÉÇ EòÒ +ÊiÉiÉ®úhÉ (overheat) ½þÉäMÉÉ* VÉÉä ÊEò ]õÉSÉÇ EòÒ +ÊiÉiÉ®úhÉ EòÉ {ÉÊ®úhÉÉ¨É ½þÉä

ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉEäò {ÉÊ®úhÉÉ¨É º´É°ü{É JÉ®úÉ¤É ´Éä±b÷ +Éè®ú ]õÉSÉÇ EòÉä xÉÖEòºÉÉxÉ

½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ* +iªÉÊvÉEò nù®ú ´ÉÉ±ÉÉ ]õÉSÉÇ UôÉä]äõ nù®ú ´ÉÉ±Éä ]õÉSÉÇ ºÉä ¤Éc÷É

+Éè®ú ¦ÉÉ®úÒ ½þÉäMÉÉ ÊVÉºÉEäò {ÉÊ®úhÉÉ¨É º´É°ü{É |ÉnùÉªÉEò Eäò Ê±ÉB +ºÉÖÊ´ÉvÉÉVÉxÉEò

½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ*

3 ªÉä ´Éä ¦ÉÉMÉ ½éþ VÉÉä ¤ÉÉ½þ®ú EòÒ iÉ®ú¡ò ½þÉäiÉä ½èþ B´ÉÆ ÊVÉxÉEòÒ JÉ{ÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ

VÉèºÉä ±ÉÉ<xÉ®ú, ]õÒ{ºÉ, xÉÉäWÉ±É +ÉÊnù*

+É<B |ÉiªÉäEò ¦ÉÉMÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå VÉÉxÉå - (Fig 4)

±ÉÉ<xÉ®ú (Liner) : ±ÉÉ<xÉ ºÉ¤ÉºÉä +ÊvÉEò ºÉ¨ÉºªÉÉ =i{ÉzÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* ±ÉÉ<xÉ

Eäò {ÉÉºÉ =xÉEòÒ ±ÉÉ<¡ò º{ÉäxÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ, VÉÉä ±ÉÉ<xÉ®ú +Éè®ú iÉÉ®ú EòÒ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ Eäò

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]ṍ É : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.5.53 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ

+ÉvÉÉ®ú {É®ú MIG +ÉvÉÉ®ú {É®ú iÉÉ®ú EòÉ ±ÉMÉ¦ÉMÉ BEò ºÉä SÉÉ®ú MÉÖxÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* MIG iÉÉ®ú

EòÒ ºÉ¡òÉ<Ç Eäò Ê±ÉB |ÉnùÉªÉEò <ºÉä xÉÉxÉ-EòÉä®úÉäÊºÉ´É B´ÉÆ MÉè®ú-Ê´É¹Éè±Éä Ê´É±ÉªÉxÉ ¨Éå

¦ÉÒMÉÉä Eò®ú ®úJÉiÉÉ ½èþ <ºÉºÉä MIG iÉÉ®ú EòÉ VÉÒ´ÉxÉ EòÉ±É ¤Égø VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉÊnù
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ºÉÆSÉÉ±ÉEò |ÉiªÉäEòú +ÉEòÉ®ú Eäò ´ÉÉªÉ®ú EòÉä BEò ºÉ½þÒ +ÉEòÉ®ú Eäò ±ÉÉ<xÉ®ú EòÒ
+É´É¶ªÉEòiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ¦ÉÒ vªÉÉxÉ ®úJÉå EòÒ EÖòUô ±ÉÉ<xÉ®ú BEò ºÉä +ÉEòÉ®ú Eäò
iÉÉ®úÉå ¨Éå Ê¡ò]õ ½þÉä VÉÉiÉä ½éþ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ´ÉÉªÉ®ú <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ {ÉnùÉlÉÇ ½þÉäiÉä ½èþ VÉèºÉä ÊEò
º]õÒ±É (steel) ªÉÉ º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É (stainless) ªÉÉ º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É Eò`öÉä®ú iÉÉ®ú Eäò Ê±ÉB, iÉlÉÉ
]èõ¡ò±ÉÉäxÉ ±ÉÉ<xÉ®ú (Teflon liner) B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É Eäò Ê±ÉB*

±ÉÉ<xÉ®ú EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç ¦ÉÒ ¤É½ÖþiÉ ¨É½þk´É{ÉÚhÉÇ ½èþ* EòÉªÉÇIÉäjÉ ¨Éå ªÉ½þ ¤É½ÖþiÉ +É¨É ½èþ
ÊEò xÉB Ê¡ò]õ ÊEòB MÉªÉä ±ÉÉ<xÉ®úÉå EòÉä ¦ÉÒ ¤É½ÖþiÉ Eò¨É EòÉ]õÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ÊVÉºÉEäò
{ÉÊ®úhÉÉ¨É º´É°ü{É iÉÉ®ú ´ÉäÏ±b÷MÉ Ê]õ{É Eäò {ÉÒUäô PÉÚ̈ É {ÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú JÉ®úÉ¤É iÉÉ®ú
EòÒ JÉ{ÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* ±ÉÉ<xÉ®ú EòÉä ºÉ½þÒ iÉ®úÒEäò ºÉä Ê¡ò]õ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB* MIG

]õÉìSÉÇ Eäò ±ÉÉ<xÉ®ú Eäò ºÉÉlÉ ºÉ¨ÉÉ{ÉxÉ Eò®úxÉä Eäò Eò<Ç +±ÉMÉ-+±ÉMÉ iÉ®úÒEäò ½þÉäiÉä ½éþ
VÉÉäÊEò BEò ºÉ½þÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç ½þÉäiÉÒ ½èþ*

Eò¦ÉÒ ¦ÉÒ {ÉÖ®úÉxÉä ±ÉÉ<xÉ®ú Eäò Ê½þºÉÉ¤É ºÉä xÉB ±ÉÉ<xÉ®ú EòÉä =ºÉEòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç Eäò
Ê½þºÉÉ¤É ºÉä xÉ EòÉ]åõ* ªÉ½þ BEò MÉ±ÉiÉ {ÉÊ®úhÉÉ¨É näù ºÉEòiÉÉ ½èþ* EÞò{ªÉÉ MIG Ê½þºÉÉ¤É ºÉä xÉ EòÉ]åõ* ªÉ½þ BEò MÉ±ÉiÉ {ÉÊ®úhÉÉ¨É näù ºÉEòiÉÉ ½èþ* EÞò{ªÉÉ ]õÉìSÉÇ
¨ÉèxÉÖªÉ±É EòÉä {Égåø*

±ÉÉ<xÉ®ú EòÉä UôÉ]õxÉä ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ ºÉ¦ÉÒ MIG ]õÉìSÉÇ EòÉä ¡ò¶ÉÇ {É®ú ºÉÒvÉä ±Éä]õÉ näùxÉÉ
SÉÉÊ½þB iÉÉÊEò ±ÉÉ<xÉ®ú EòÉä +iªÉÊvÉEò UôÉä]õÉ Eò®úxÉä ºÉä ¤ÉSÉÉ ºÉEåò* ]õÉìSÉÇ ±ÉÒb÷
+MÉ®ú EÖÆòb÷Ê±ÉiÉ ½þÉä iÉÉä ±ÉÉ<xÉ®ú EòÉä xÉ EòÉ]åõ*

MÉèºÉ Ê´ÉºÉÉ®úEò (Gas Diffusers) : MÉèºÉ Ê´ÉºÉÉ®úEò EòÉ EòÉ¨É ªÉ½þ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ
Eò®úxÉÉ ½èþ ÊEò {ÉÊ®ú®úIÉhÉ MÉäºÉ (shielding gas) 

(shielding nozzle) iÉEò ªÉ½þÒ fÆøMÉ ºÉä {É½ÖÄþSÉ VÉÉB* <ºÉä <ºÉ |ÉEòÉ®ú ºÉä
¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊEò ÊVÉiÉxÉÒ ½þÉä ºÉEäò =iÉxÉÒ ºÉÒvÉä ÊxÉEò±Éä iÉlÉÉ ªÉä MÉèºÉ ºÉä
ºÉÖ®úÊIÉiÉ xÉÉäWÉ±É Eäò SÉÉ®úÉå iÉ®ú¡ò ¤É®úÉ¤É®ú ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå {É½ÖÄþSÉ VÉÉB* Ê´ÉºÉÉ®úEò
Ê´ÉÊ¦ÉzÉ {ÉnùÉlÉÉç Eäò ¤ÉxÉä ½þÉä ºÉEòiÉä ½éþ VÉèºÉä ÊEò EòÉì{É®ú, {ÉÒiÉ±É
¡òÉ<¤É®ú (fibre)¡òÉ<¤É®ú * EÖòUô Ê´ÉºÉÉ®úEò Ê]õ{É ½þÉä±b÷®ú ¦ÉÒ ½þÉäiÉä ½éþ*

EòÉìx]èõC]õ Ê]õ{É ½þÉä±b÷®ú (Contact Tip Holder) : 

EòÉä ºlÉÉxÉ {É®ú ¤ÉxÉÉB ®úJÉiÉÉ ½èþ* Ê]õ{É ½þÉä±b÷®ú ¤É½ÖþiÉ +±ÉMÉ-+±ÉMÉ ¤ÉxÉÉ´É]õ Eäò
½þÉä ºÉEòiÉä ½éþ iÉlÉÉ ªÉä |ÉÉªÉ: MIG ]õÉìSÉÇ EòÒ ¥ÉÉÆb÷ Eäò Ê±ÉB ¤É½ÖþiÉ ½þÒ +xÉÉäJÉä
½þÉäiÉä ½éþ*

EòÉx]èõC]õ Ê]õ{É (Contact Tips) : 

Eò®úxÉä EòÉ BEò ®úÉºiÉÉ ½èþ* ºÉ´ÉÇ|ÉlÉ¨É ªÉ½þ ´ÉäÏ±b÷MÉ B¨{É®äúVÉ EòÉä |ÉÉªÉ: +ÊiÉ
=SSÉ B¨{É®äúVÉ Eäò ºÉÉlÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ ´ÉÉªÉ®ú <±ÉäC]ÅõÉìb÷ EòÉä {É½ÖÄþSÉÉxÉä EòÉ iÉ®úÒEòÉ ªÉÉ
¨ÉÉvªÉ¨É ½èþ*

+ÊvÉEòiÉ®ú EòÉì]èõC]õ Ê]õ{É EòÉì{É®ú Eäò Ê¨É¸ÉhÉ Eäò ¤ÉxÉä ½þÉäiÉä ½éþ* ÊVÉiÉxÉÉ +SUôÉ
Ê¨É¸ÉhÉ ½þÉäMÉÉ =iÉxÉÉ ½þÒ +SUôÉ Ê]õ{É Ê´ÉtÖiÉ EòÉä ´ÉÉªÉ®ú <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉä ¦ÉäVÉäMÉÉ
+Éè®ú MIG Ê]õ{É EòÉ ÊPÉºÉÉ´É ¦ÉÒ Eò¨É ½þÉäMÉÉ* ºÉÉlÉ ½þÒ ºÉÉlÉ Ê]õ{É EòÉ
+ÉìCºÉÒEò®úhÉ ¦ÉÒ Eò¨É ½þÉäMÉÉ*

Ê]õ{É EòÉ +ÉEòÉ®ú ¦ÉÒ ¤É½ÖþiÉ ¨É½þk´É{ÉÚhÉÇ ½èþ* ºÉ½þÒ +ÉEòÉ®ú Eäò EòÉÄ]èõC]õ Ê]õ{É EòÉ
½þÒ SÉªÉxÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* ªÉÊnù Ê]õ{É EòÉ +ÉEòÉ®ú ¤Éc÷É ½þÉäMÉÉ iÉÉä ´ÉÉªÉ®ú
<±ÉäC]ÅõÉìb÷ +SUôÉ ºÉ¨{ÉEÇò ºlÉÉÊ{ÉiÉ xÉ½þÓ Eò®ú {ÉÉBMÉÉ VÉÉäÊEò Eò¨ÉVÉÉä®ú ´ÉäÏ±b÷MÉ
EòÉä =i{ÉzÉ Eò®äúMÉÉ*

ªÉÊnù EòÉÄ]èõC]õ Ê]õ{É +iªÉÊvÉEò UôÉä]õÒ SÉÖxÉÒ MÉ<Ç iÉÉä ´ÉÉªÉ®ú <±ÉäC]ÅõÉìb÷ JÉ®úÉ¤É
¡òÒb÷ Eò®äúMÉÉ iÉlÉÉ EòÉÄ]èõC]õ EòÉä VÉÉ¨É ¦ÉÒ Eò®ú ºÉEòiÉÉ ½èþ*

xÉÉäWÉ±É (Nozzle) : ºÉÒvÉÒ iÉlÉÉ PÉÖ̈ ÉÉ´ÉnùÉ®ú xÉÉäWÉ±É Eäò ºÉÉlÉ MÉxÉå ={É±É¤vÉ ½èþ*
PÉÖ̈ ÉÉ´ÉnùÉ®ú xÉÉäWÉ±É Eäò ̈ ÉÉvªÉ¨É ºÉä VÉÊ]õ±É VÉÉäc÷Éå iÉlÉÉ VÉ½þÉÄ ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eò®úxÉÉ EòÊ`öxÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ ´É½þÉÄ +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

]õÉìSÉÇ EòÉ EòÉähÉ (Torch angle)

VÉÉäc÷Éå Eäò ºÉÆ¤ÉÆvÉ ̈ Éå MÉxÉ iÉlÉÉ <±ÉäC]ÅõÉìb÷ EòÒ ÎºlÉÊiÉ +ÉìEÇò ́ ÉÉä±]äõVÉ ªÉÉ ªÉÉjÉÉ EòÒ

MÉÊiÉ EòÒ ¤ÉVÉÉB ́ Éä±b÷ ¤ÉÒb÷ Eäò +ÉEòÉ®ú iÉlÉÉ ¦ÉänùxÉ EòÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ Eò®úiÉÒ ½èþ* MÉxÉ
EòÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉiÉ: 10 - 20º >ðvÉÉḈ ÉÉvÉ®ú EòÒ +Éä®ú ZÉÖEòÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* MÉxÉ ÊEòºÉ
+Éä®ú ZÉÖEòÒ ½èþ =ºÉEäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú {É½þ±Éä ¦ÉÉMÉ (forehead) +Éä®ú ZÉÖEòÒ ½èþ =ºÉEäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú {É½þ±Éä ¦ÉÉMÉ +Éè®ú iÉlÉÉ =±]äõ
½þÉlÉ EòÒ (backhand) ½þÉlÉ EòÒ iÉEòxÉÒEòÒ EòÉ SÉªÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Ê´ÉÊ¦ÉzÉ <±ÉäC]ÅõÉå
EòÒ ÎºlÉÊiÉ, iÉEòxÉÒEòÒ iÉlÉÉ =xÉEäò |É¦ÉÉ´É (Fig 5) EòÒ ÎºlÉÊiÉ, iÉEòxÉÒEòÒ iÉlÉÉ =xÉEäò |É¦ÉÉ´É ¨Éå nù¶ÉÉÇB ½éþ* ªÉ½þ näùJÉÉ MÉªÉÉ
½èþ ÊEò VÉ¤É <±ÉäC]ÅõõÉäb÷ +Ê¦É±É¨¤É ºÉä ½þÉlÉ EòÒ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå ¤Énù±ÉiÉÉ ½èþ iÉÉä ́ Éä±b÷ ¤ÉÒb÷
½þÉlÉ EòÒ Ênù¶ÉÉ ̈ Éå ¤Énù±ÉiÉÉ ½èþ iÉÉä ́ Éä±b÷ ¤ÉÒb÷ ¡Úò±ÉEò®ú ¡èò±É VÉÉiÉä ½éþ iÉlÉÉ =xÉEòÉ
¦ÉänùxÉ ¦ÉÒ Eò¨É ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ*

=±]äõ ½þÉlÉ EòÒ iÉEòxÉÒEòÒ +ÊvÉEò ÎºlÉ®ú +ÉìEÇò, Eò¨É ¡èò±ÉÉ´É iÉlÉÉ ºÉEò®úÒ, +ÊvÉEò
 (convex) ́ Éä±b÷ ¤ÉÒb÷ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÒ

½èþ* +Ê¦É±É¨¤É iÉEòxÉÒEòÒ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ +Éì]õÉä̈ ÉèÊ]õEò ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨Éå +ÊvÉEò Eò®úiÉä ½èþ*
ºÉäÊ¨É +Éì]õÉä̈ ÉèÊ]õEò ́ ÉäÏ±b÷MÉ ̈ Éå <ºÉEòÉ |ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ ªÉÉ Eò¨É Eò®úiÉä ½éþ CªÉÉåÊEò MÉèºÉ
xÉÉäVÉ±É Eäò Ê¶É®äú Eäò EòÉ®úhÉ ºÉÆSÉÉ±ÉEò ´Éä±b÷ {ÉÚ±É xÉ½þÓ näùJÉ {ÉÉiÉÉ*

 (DC)  (pulsed) GMAW ¨Éå ´ÉäÏ±b÷MÉ
{Éè®úÉ¨ÉÒ]õ®ú ºlÉÉÊ{ÉiÉ Eò®úxÉä EòÒ VÉÊ]õ±ÉiÉÉ, BEò±É xÉÉì¤É ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eäò ºÉÉlÉ ={ÉEò®úhÉÉå
Eäò Ê´ÉEòÉºÉ EòÉä ¤ÉgøÉ´ÉÉ näùxÉÉ, ÊVÉx½åþ ÊºÉxÉÌVÉEò ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eäò °ü{É ̈ Éå VÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* ªÉ½þ |ÉhÉÉ±ÉÒ BEò±É ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä ´ÉiÉÇ̈ ÉÉxÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò ºÉÆªÉÉäVÉxÉ
Eäò SÉªÉxÉ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÒ ½èþ*

<±ÉäC]ÅõÉìÊxÉEò {ÉÉ´É®ú ®äúMÉÖ±Éä¶ÉxÉ +Éè®ú ¨ÉÉ<GòÉä |ÉÉäºÉäºÉ®ú ÊxÉªÉÆjÉhÉ +Éè®ú |ÉÉäOÉÉ¨É
ªÉÉäMªÉ ={ÉEò®úhÉÉå Eäò Ê´ÉEòÉºÉ Eäò EòÉ®úhÉ +¤É ªÉ½þ ºÉÆ¦É´É ½èþ ÊEò +¤É ¤Éc÷Ò ºÉÆJªÉÉ
¨Éå {ÉÚ´ÉÇÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ ÎºlÉÊiÉ EòÒ +É{ÉÚÌiÉ Eò®ú ºÉEòiÉä ½éþ +Éè®ú ºÉÉlÉ ½þÒ
={ÉªÉÉäMÉEòkÉÉ+Éå EòÉä OÉÉ½þEò ¨ÉÉ{ÉnÆùc÷Éå Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú {ÉÖxÉ: |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä EòÒ
+xÉÖ̈ ÉÊiÉ näùiÉä ½éþ*

½þÉÆ±ÉÉÊEò º{ÉÆÊnùiÉ GMAW ½þÉÆ±ÉÉÊEò º{ÉÆÊnùiÉ |ÉÊGòªÉÉ ̈ Éå ÊxÉEò]õiÉ¨É ́ ÉäÏ±b÷MÉ ̈ ÉÉ{ÉnÆùb÷Éå EòÉä ºÉÊ]õEò
°ü{É ºÉä {ÉÚ́ ÉÇ ½þÒ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ, ªÉÊnù ̈ ÉvªÉ¨ÉÉxÉ vÉÉ®úÉ ̈ Éå ¤Énù±ÉÉ´É
EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½èþ iÉÉä ÊxÉªÉÆjÉhÉ ºÉäË]õMÉ EòÉä {ÉÖxÉÇMÉhÉxÉÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB
+Éè®ú ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨ÉÉ{ÉnÆùc÷Éå Eäò BEò xÉÆ¤É®ú EòÉä ®úÒºÉä]õ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* ªÉ½þ jÉÖÊ]õ EòÒ
ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ ºÉÊ½þiÉ ¨É½þkSÉ{ÉÚhÉÇ ´ªÉ´É½þÉÊ®úEò ºÉ¨ÉºªÉÉ ±ÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* +É{É®äúË]õMÉ
|Énù¶ÉÇxÉ ¨Éå {ÉÊ®úhÉÉ¨ÉÒ ÊMÉ®úÉ´É]õ, {ÉÚhÉÇ ÊxÉvÉÉÊ®úiÉ ¨ÉÉ{ÉbÆ÷c÷Éå +Éè®ú ={ÉEò®úhÉ Eäò
ÊxÉªÉÆjÉhÉ nùÉäxÉÉå ºÉ¦ÉÒ Eò®úhÉÉå EòÉä ºÉÆOÉÊ½þiÉ Eò®úxÉÉ ºÉÆ¦É´É ½èþ* BEò±É <xÉ{ÉÖ]õ ÊºÉMxÉ±É
Eäò VÉ´ÉÉ¤É ̈ Éå +É=]õ{ÉÖ]õ º´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ °ü{É ºÉä +xÉÖEÚòÊ±ÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úiÉÒ ½èþ* <ºÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ
EòÉä ÊºÉxÉÌVÉEò ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eäò °ü{É ¨Éå VÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig. 6).
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ºÉ{ÉÉä]õ ́ÉäÏ±b÷MÉ (Spot welding) : <ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ |ÉÊiÉ®úÉävÉEò ́ÉäÏ±b÷MÉ ̈ É¶ÉÒxÉå

+ÊvÉEòÉÆ¶É |ÉÊiÉ®úÉävÉEò ́ ÉäÏ±b÷MÉ ̈ Éå |ÉªÉÖHò ½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 7a) ̈ Éå nù¶ÉÉÇªÉä +xÉÖºÉÉ®ú

´Éä±b÷ EòÒ VÉÉxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉä nùÉä <±ÉäC]ÅõÉäb÷Éå Eäò ¤ÉÒSÉ ̈ Éå ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* EòÉªÉÇ

Eäò BEò <±ÉäC]ÅõÉäb÷ ºÉä nÚùºÉ®äú <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉä BEò i´ÉÊ®úiÉ <±ÉäÎC]ÅõÊºÉ]õÒ EòÉ ¶ÉÉì]õ ¦ÉäVÉxÉä

Eäò ¤ÉÉnù nù¤ÉÉ´É ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

1 £äò¨É (The frame): ÎºlÉ®ú iÉlÉÉ ´É½þxÉÒªÉ ´ÉMÉÇMÉiÉ ¨Éå ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ ¨ÉÖJªÉ

¤ÉÉìb÷Ò EòÉ xÉÉ{É +Éè®ú +ÉEòÉ®ú ½þÒ ¤Énù±ÉiÉÉ ½èþ*

2 ¤É±É EòÉ iÉÆjÉ (Force mechanism):

<±ÉäC]ÅõÉäb÷ ½þÉä±b÷®ú VÉÉäc÷É MÉªÉÉ =ºÉEòÉä Eò¨|ÉäºÉbÂ÷ BªÉ®ú ÊºÉÊ±Éxb÷®ú +Éè®ú

Ê{É´ÉÉä]äõb÷ ®úÉìEò®ú +É¨ÉÇ +É´É¶ªÉEò =SSÉ nù¤ÉÉ´É näùiÉä ½éþ*

3 <±ÉäC]ÅõEò ºÉÌEò]õ (The electric circuit): 

]ÅõÉxºÉ¡ò¨ÉÇ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä ́ Éä±b÷ Eäò Ê¤ÉxnÖù {É®ú +É´É¶ªÉEò Ê´ÉtÖiÉ |É´ÉÉ½þ näùiÉÉ ½èþ*

4 <±ÉäC]ÅõÉäbÂ÷ºÉ (The electrodes): 

´Éä±b÷ Eäò ºlÉÉxÉ ̈ Éå ̈ ÉÉÍEòMÉ Eò®úxÉä +Éè®ú ºÉÆ{ÉEÇò ¤ÉxÉÉB ®úJÉxÉä ̈ Éå EòÉ¨É +ÉiÉÉ ½èþ*

5 ]õÉ<Ë¨ÉMÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ (The timing controls): ́ É½þ Îº´É]õSÉ VÉÉä Eò®úx]õ

EòÉ ̈ ÉÉxÉ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ Eò®úiÉÉ ½èþþ, Eò®úx]õ Eäò |É´ÉÉ½þ EòÉ ºÉ¨ÉªÉ +Éè®ú ºÉÆ{ÉEÇò EòÉ

ºÉ¨ÉªÉ ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ =ºÉä ]õÉ<Ë¨ÉMÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eò½þiÉä ½éþ*

6 <±ÉäC]ÅõÉäbÂ÷ºÉ ¨Éå `Æöb÷Eò Eäò Ê±ÉB {ÉÉxÉÒ |ÉSÉÉÊ±ÉiÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ´ÉÉì]õ®ú EÚòË±ÉMÉ

|ÉhÉÉ±ÉÒ*

ªÉ½þ BEò +ÊiÉÊ®úHò ¦ÉÉMÉ ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå BEò ´ÉÉ]õ®ú Ê®úVÉ®ú ´ÉÉªÉ®ú +Éè®ú }±ÉÉä

{ÉÉä]õ ´ÉäÏ±b÷MÉ iÉÒxÉ SÉ®úhÉÉå ¨Éå ºÉ¨{ÉzÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

{É½þ±ÉÉ ´É½þ SÉ®úhÉ ÊVÉºÉ¨Éå VÉÉäbä÷ VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ¦ÉÉMÉÉå EòÉä <±ÉäC]ÅõÉä ®úÉäb÷Éå Eäò ¤ÉÒSÉ

C±Éè̈ {É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* nÚùºÉ®äú SÉ®úhÉ ¨Éå BEò =SSÉ Eò®úx]õ EòÉä C±Éè̈ {É ÊEòB ½ÖþB

ºÉnùºªÉÉå ¨Éå ºÉä |É´ÉÉÊ½þiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú ´ÉäÏ±b÷MÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ EòÉä ¤ÉgøÉªÉÉ

VÉÉiÉÉ ½èþ* iÉÒºÉ®äú SÉ®úhÉ ¨Éå Eò®úx]õ EòÉä EòÉ]õ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú VÉÉäc÷ {É®ú

=SSÉ nù¤ÉÉ´É b÷É±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú VÉÉäc÷ ¤ÉxÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* BEò fäø®úÒ ºÉÒ ¤ÉxÉ

¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

<±ÉäC]ÅõÉäbÂ÷ºÉ Eäò °ü{É ¨Éå |ÉªÉÖHò Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB BEò Ê´É¶Éä¹É iÉÉÆ¤Éä EòÒ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ

¤ÉxÉÉªÉÒ MÉªÉÒ ½èþ*

<±ÉäC]ÅõÉäbÂ÷ºÉ +ÉÆiÉÊ®úEò |ÉSÉÉÊ±ÉiÉ {ÉÉxÉÒ ºÉä `Æöbä÷ ÊEòB VÉÉiÉä ½éþ*

EòÉ]õxÉä EòÒ |ÉÊEòªÉÉ - {±ÉÉV¨ÉÉ +ÉEÇò EòË]õMÉ (Cutting processes - plasma arc cutting)

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

• {±ÉÉV¨ÉÉ +ÉEÇò EòË]õMÉ EòÉ ÊxÉªÉ¨É ¤ÉiÉÉxÉÉ

• {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ¶ÉÒ±É {±ÉÉV¨ÉÉ EòË]õMÉ EòÒ ÊGòªÉÉÊ´ÉÊvÉ º{É¹]õ Eò®úxÉÉ

• {±ÉÉV¨ÉÉ EòË]õMÉ EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉBÄ ¤ÉiÉÉxÉÉ*

EòË]õMÉ Eò®úxÉä EòÒ |ÉÊEòªÉÉBÄ - {±ÉÉV¨ÉÉ +ÉEÇò EòË]õMÉ (Cutting processes
- plasma arc cutting)

{±ÉÉV¨ÉÉ +ÉEÇò EòË]õMÉ ºÉxÉÂ 1950 Eäò ¨ÉvªÉ ¨Éå {±ÉÉV¨ÉÉ +ÉEÇò EòË]õMÉ Ê´ÉÊvÉ

=tÉäMÉ ¨Éå ±ÉÉ<Ç MÉ<Ç* ªÉ½þ Ê´ÉÊvÉ ºÉ¦ÉÒ vÉÉiÉÖ iÉlÉÉ +vÉÉiÉÖ EòÉä EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB

|ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ºÉÉ¨ÉÉxªÉ +ÉìCºÉÒ - <ÈvÉxÉ EòË]õMÉ Ê´ÉÊvÉ, EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É

iÉlÉÉ ÊxÉ¨xÉ Ê¨ÉÊ¸ÉiÉ º]õÒ±É Eäò EòÊ]õMÉ Eäò Ê±ÉB ½þÒ ={ÉªÉÉäMÉÒ ½èþ* {É½þ±Éä <xÉ

{ÉnùÉlÉÉç EòÉä VÉèºÉä EòÉì{É®ú, Bä±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É +Éè®ú º]äõxÉ±ÉèºÉ º]õÒ±É EòÒ +Éä® ºÉä

SÉÒ®úEò®ú IÉänù Eò®úEäò ªÉÉ Eò¦ÉÒ-Eò¦ÉÒ ¶ÉÊHò¶ÉÉ±ÉÒ V´ÉÉ±ÉÉ uùÉ®úÉ EòÉ]õÉ ´É +±ÉMÉ

ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ lÉÉ* +ÉVÉ Eò±É <xÉ {ÉnùÉlÉÉç EòÉä EòÉ]õxÉä Eäò Ê±ÉB {±ÉÉV¨ÉÉ ]õÉìSÉÇ EòÉ

={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½éþ VÉÉä iÉÒ´ÉÇ iÉlÉÉ ÊEò¡òÉªÉiÉÒ Ê´ÉÊvÉ ½èþ* {±ÉÉV¨ÉÉ EòË]õMÉ Ê´ÉÊvÉ

¨ÉÚ±ÉiÉ: BEò >ð¹¨ÉÒªÉ EòË]õMÉ Ê´ÉÊvÉ ½èþ VÉÉä EòÉä<Ç ¦ÉÒ ®úÉºÉÉªÉÊxÉEò ÊGòªÉÉ ºÉä ¨ÉÖHò

+lÉÉÇiÉ Ê¤ÉxÉÉ +ÉìCºÉÒEò®úhÉ Eäò ½èþ* {±ÉÉV¨ÉÉ +ÉEÇò, EòË]õMÉ ¨Éå +ÊiÉÊ®úHò =SSÉ

iÉÉ{É¨ÉÉxÉ iÉlÉÉ =SSÉ ´ÉäMÉ ºÉÆEòÒhÉÇ +ÉEÇò ={ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*ú

+Éì]õÉä̈ ÉÉäÊ]ṍ É : ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É (NSQF ¨ÉèEäòÊxÉEò±É b÷ÒWÉ±É ºiÉ®ú- 4) - +¦ªÉÉºÉ 1.5.53 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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|ÉSÉÉ±ÉxÉ EòÉ ÊxÉªÉ¨É (Principle of operation)

{±ÉÉV¨ÉÉ +ÉEÇò EÆòË]õMÉ ´É½þ Ê´ÉÊvÉ ½èþ ÊVÉºÉä MÉèºÉ EòÒ BEò {ÉÆÊHò (Plasma arc
cutting is a process resulting from ionizing a column of

gas) (+ÉMÉÇxÉ, xÉÉ<Ç]ÅõÉäVÉxÉ, ½þÒÊ±ÉªÉ¨É, ½þ́ ÉÉ, ½þÉ<ÇbÅ÷ÉäVÉxÉ iÉlÉÉ <xÉEäò Ê¨É¸ÉhÉ)

+ÉªÉÊxÉiÉ Eò®úEäò |ÉÉ{iÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* +ÉªÉÊxÉiÉ MÉèºÉ EòÉä +ÉEÇò Eäò ºÉÉlÉ

+ÊiÉ ºÉÚI¨É xÉÉäVÉ±É ÊUôpù (nozzle orifice), ºÉä MÉÖVÉ®úxÉä {É®ú =SSÉ iÉÉ{É

(20000°K iÉEò) iÉlÉÉ =SSÉ ´ÉäMÉ (600 m/sec iÉEò) EòÒ {±ÉÉV¨ÉÉ vÉÉ®úÉ

|ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* VÉ¤É ªÉ½þ =SSÉ SÉÉ±É |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ iÉÉä =SSÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ EòÒ

{±ÉÉV¨ÉÉ vÉÉ®úÉ iÉlÉÉ Ê´ÉtÖiÉ +ÉEÇò EòÉªÉḈ ÉºiÉÖ {É®ú SÉÉä]õ Eò®úiÉä ½åþ iÉlÉÉ {±ÉÉV¨ÉÉ

Eäò +ÉªÉxÉ {ÉÖxÉ: MÉèºÉ Eäò +hÉÖªÉÉå ¨Éå ºÉÆªÉÖHò ½þÉäEò®ú +iªÉÊvÉEò ¨ÉÉjÉÉ ¨Éå MÉÖ{iÉ

>ð¹¨ÉÉ ̈ ÉÖHò Eò®úiÉä ½éþ* ªÉ½þ >ð¹¨ÉÉ EòÉªÉḈ ÉºiÉÖ EòÉä MÉ±ÉÉiÉÒ iÉlÉÉ {ÉnùÉlÉÇ >ðP¨ÉÉ EòÒ

¨Énùnù ºÉä Ê{ÉPÉ±ÉÒ ½Öþ<Ç vÉÉiÉÖ Eäò °ü{É ̈ Éå ¤ÉÉ½þ®ú ÊxÉEòÉ±É ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

material) ¨Éå 2% ¨Éå lÉÉäÊ®úªÉÉªÉÖHò ]ÆõMÉº]õxÉ (thoriated tungsten) ½þ́ ÉÉ

{±ÉÉV¨ÉÉ EòË]õMÉ MÉèºÉ Eäò °ü{É ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ ½èþ¡òÊxÉªÉ¨É ªÉÉ

ÊVÉEòÉæÊxÉªÉ¨É EòÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ CªÉÉåÊEò ]ÆõMÉº]õxÉ ½þ´ÉÉ Eäò ºÉ¨{ÉEÇò ̈ Éå +ÉxÉä ºÉä VÉ±nù ½þÒ

+{É®úÊnùiÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ* xÉ¨É iÉlÉÉ +º´ÉSUô ºÉ¨É{ÉÒÊc÷iÉ ½þ́ ÉÉ ={É¦ÉÉäMÉÒªÉ {ÉÖVÉÉç

EòÉ VÉÒ´ÉxÉEòÉ±É Eò¨É iÉlÉÉ ÊxÉ¨xÉ MÉÖhÉ´ÉHòÉ =i{ÉzÉ Eò®úiÉÒ ½èþ*

Ê´É¶Éä¹É <ºiÉä̈ ÉÉ±É EòÒ EòË]õMÉ MÉÖhÉ´ÉHòÉ ¤ÉgøÉxÉä Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +±ÉMÉ-+±ÉMÉ

Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ |ÉªÉÉäMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* MÉèºÉ iÉlÉÉ {ÉÉxÉÒ Eäò °ü{É ¨Éå ºÉ½þÉªÉEò føÉ±É EòÉ

|ÉªÉÉäMÉ (Fig 3) |ÉªÉÉäMÉ EòË]õMÉ MÉÖhÉ´ÉHòÉ iÉlÉÉ xÉÉäVÉ±Éò EòÉ VÉÒ´ÉxÉEòÉ±É ¤ÉgøÉxÉä Eäò Ê±ÉB

½þÉäiÉÉ ½èþ* {ÉÉxÉÒ EòÉ <ÆVÉC¶ÉxÉ (injection) ½þÉäiÉÉ ½èþ* {ÉÉxÉÒ EòÉ <ÆVÉC¶ÉxÉ {±ÉÉV¨ÉÉ EòË]õMÉ ̈ Éå BEò ºÉ¨ÉÊ¨ÉiÉÒªÉ

+ÊiÉGò¨ÉhÉ Eò®ú ®ú½þÒ {ÉÉxÉÒ EòÒ vÉÉ®ú EòÉ |ÉªÉÉäMÉ ºÉÆEòÒhÉÇ xÉÉäVÉ±É +ÉìÊ®úÊ¡òºÉ Eäò

{±ÉÉV¨ÉÉ EòË]õMÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ (Plasma cutting system) (Fig 2,3,4)

{±ÉÉV¨ÉÉ EòË]õMÉ Eäò Ê±ÉB BEò EòË]õMÉ ]õÉìSÉÇ, BEò ÊxÉªÉÆjÉhÉ <EòÉ<Ç, {ÉÉ´É®ú ºÉ{±ÉÉ<Ç

BEò ªÉÉ +ÊvÉEò EòË]õMÉ MÉèºÉä +Éè®ú ºÉÉ¡ò ö̀hbä÷ {ÉÉxÉÒ EòÒ ºÉ{±ÉÉ<Ç

]õÉìSÉÇ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ ¨Éå) +ÉÊnù EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

nùÉäxÉÉå ªÉÉÆÊjÉEò iÉlÉÉ ¨ÉÉxÉ´ÉÒEÞòiÉ EòË]õMÉ Eäò Ê±ÉB ={ÉEò®úhÉ ={É±É¤vÉ ½èþ*

¤ÉÖÊxÉªÉÉnùÒ {±ÉÉV¨ÉÉ +ÉìEÇò EòË]õMÉ {ÉÊ®ú{ÉlÉ Fig 1 ̈ Éå nù¶ÉÉÇªÉÉ ½èþ* ªÉ½þ b÷ÉªÉ®äúC]õ

Eò®úx]õ º]Åäõ]õ {ÉÉä±ÉèÊ®ú]õÒ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* <±ÉèC]ÅõÉäb÷ Eäò SÉÉ®úÉå iÉ®ú¡ò ±ÉMÉÒ

xÉÉäWÉ±É vÉxÉÉxiÉ®ú EòÉªÉḈ ÉºiÉÖ ºÉä Eò®Æú]õ Ê±ÉÊ¨ÉË]õMÉ ®úÊVÉº]õ®ú +Éè®ú {ÉÉ<Ç±É]õ +ÉìEÇò

Ê®ú±Éä VÉÉäc÷ uùÉ®úÉ VÉÖc÷Ò ®ú½þiÉÒ ½èþ* {ÉÉ<Ç±É]õ +ÉìEÇò ºÉä <±ÉäC]Åäõb÷ +Éè®ú xÉÉäWÉ±É Eäò

¤ÉÒSÉ BEò =SSÉ +É´ÉÞÊkÉ VÉäxÉä®äú]õ®ú* VÉÉäÊEò <±ÉäC]ÅõÉäb÷ iÉlÉÉ xÉÉäVÉ±É Eäò ¨ÉvªÉ

VÉÖc÷É ½þÉäiÉÉ ½èþ* {ÉÉ<±É]õ +ÉEÇò Eäò uùÉ®úÉ ÊUôpù ºÉä ÊxÉEò±ÉÒ MÉèºÉ EòÉä +ÉªÉÊxÉiÉ

Eò®úEäò =ºÉä ºÉÆEòÒhÉÇ xÉÉäWÉ±É ÊUôpù ºÉä MÉÖVÉÉ®úiÉä ½éþ* ÊVÉºÉºÉä BEò ÊxÉ¨xÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉEòiÉÉ

{ÉlÉ |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉÉä +ÉìxÉ/+Éì¡ò Îº´ÉSÉ Eäò ¤ÉÆnù ½þÉäxÉä {É®ú ¨ÉÖJªÉ ½þºiÉÉÆkÉÊ®úiÉ

+ÉEÇò EòÉä <±ÉäC]ÅõÉäb÷ iÉlÉÉ EòÉªÉḈ ÉºiÉÖ Eäò ¨ÉvªÉ VÉ±ÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉÆEòÒhÉÇ xÉÉäVÉ±É EòÒ

+xÉÉ´É¶ªÉEò MÉ®ú¨ÉÒ EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉ¨¦É´É: {ÉÉ<±É]õ +ÉEÇò Ê®ú±Éä º´ÉiÉ: ½þÒ

JÉÖ±É VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉÆEòÒhÉÇ xÉÉäVÉ±É EòÉä |ÉÉªÉ EòÉì{É®ú iÉlÉÉ VÉ±É¶ÉÒÊiÉiÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ

VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉÊEò ´É½þ {±ÉÉV¨ÉÉ V´ÉÉ±ÉÉ Eäò =SSÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ (20000ºKiÉEò) Eäò

ºÉÉlÉ ®ú½þ ºÉEäò iÉlÉÉ =ºÉEòÒ =©É VªÉÉnùÉ ½þÉä*

>ð{É®ú {É®ú¨{É®úÉMÉiÉ {±ÉÉV¨ÉÉ MÉèºÉ EòË]õMÉ ºÉ¨ÉZÉÉ<Ç MÉ<Ç ½èþ ÊVÉºÉ¨Éå EòË]õMÉ MÉèºÉä

Eäò °ü{É ¨Éå +ÉMÉÇxÉ, xÉÉ<]ÅõÉäVÉxÉ, (Eäò °ü{É ¨Éå +ÉMÉÇxÉ, xÉÉ<]ÅõÉäVÉxÉ, +ÉMÉÇxÉ + +ÉMÉÇxÉ ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ), ªÉÉ ºÉ¨{ÉÒÊb÷iÉ ½þ´ÉÉ

EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®ú ºÉEòiÉä ½éþ* ºÉ¨{ÉÒÊc÷iÉ ½þ́ ÉÉ EòÉä UôÉäc÷Eò®ú ´ÉÉEòÒ ºÉ¦ÉÒ EòË]õMÉ

MÉèºÉÉå ̈ Éå MÉè®ú-={É¦ÉÉäMÉÒªÉ <±ÉèC]ÅõÉäb÷ {ÉnùÉlÉÇ (non-consumable electrodeÉÇ
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{±ÉÉV¨ÉÉ EòË]õMÉ Eäò ±ÉÉ¦É (Advantages of plasma cutting)

1 ºÉ¦ÉÒ vÉÉiÉÖ+Éå iÉlÉÉ +vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä {±ÉÉV¨ÉÉ V´ÉÉ±ÉÉ Eäò =SSÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ

iÉlÉÉ =SSÉ ´ÉäMÉ ºÉä EòÉ]õÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

2 lÉÉäc÷Ò ªÉÉ vÉÉiÉÖ̈ É±É Eäò Eò]õÉ<Ç ¤É½ÖþiÉ ºÉÉ¡ò ½þÉäiÉÒ ½èþ*

3 =SSÉ SÉÉ±É ¦ÉänùxÉ |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

4 +±ÉMÉ-+±ÉMÉ {ÉnùÉlÉÇ Eäò ºÉÉlÉ ¦ÉÒ VÉ¨ÉÉ {±Éä]õÉå EòÉä EòÉ]õxÉÉ ºÉ¨¦É´É ½èþ*

5 EòË]õMÉ EòÒ¨ÉiÉ ¦ÉÒ nÚùºÉ®úÒ Ê´ÉÊvÉªÉÉå EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå EòÉ¡òÒ Eò¨É ½èþ ¨ÉÖJªÉiÉ:

º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É*

6 EòË]õMÉ SÉÉ±É =SSÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

7 ºÉ¦ÉÒ +´ÉºlÉÉ iÉlÉÉ ºÉ¦ÉÒ VÉMÉ½þ EòË]õMÉ Eò®úxÉÉ ºÉ¨¦É´É ½èþ* ({ÉÉxÉÒ Eäò

+Ænù®ú ¦ÉÒ)*

{±ÉÉV¨ÉÉ EòË]õMÉ EòÒ ={ÉªÉÉäÊMÉiÉÉ (Application of plasma cutting)

1 ºÉ¦ÉÒ vÉÉiÉÖ+Éå iÉlÉÉ +vÉÉiÉÖ+Éå EòÒ ºÉÒvÉÒ iÉlÉÉ iÉäVÉ Eò]õÉ<Ç ¨Éå*

2 ¡òÉäÍVÉMÉ iÉlÉÉ EòÉÏº]õMÉ Eäò Ê±ÉB JÉcä÷ {ÉÉ<Ç{É iÉlÉÉ MÉä]õÉå EòÉä EòÉ]õxÉä ¨Éå*

3 1.5 ºÉä 6 mm ºÉä ¨ÉÉä]õÉ<Ç EòÒ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¶ÉÒ]õÉå EòÒ Eò]õÉ<Ç Eäò Ê±ÉB*

4 ¨ÉÉä]õÒ ¶ÉÒ]õÉå ¨Éå Uäônù/MÉÉä±ÉÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB (UäônùxÉ ÊGòªÉÉ uùÉ®úÉ)*

JÉÉÆSÉä ¤ÉxÉÉxÉä iÉlÉÉ ¨ÉÉä]õÒ Uô]õÉ<Ç Eäò Ê±ÉB*

{±ÉÉVÉÉ EòË]õMÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ ¤É®úiÉÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉÄ (Safety
precautions in plasma cutting)

{±ÉÉV¨ÉÉ EòË]õMÉ Eäò IÉäjÉ ªÉÉ =ºÉEäò +ÉºÉ-{ÉÉºÉ EòÉ¨É Eò®ú ®ú½äþ +Éì{É®äú]õ®ú iÉlÉÉ

±ÉÉäMÉÉå EòÉä ÊxÉ¨xÉ ºÉä ¤ÉSÉÉ´É Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB :±ÉÉäMÉÉå EòÉä ÊxÉ¨xÉ ºÉä ¤ÉSÉÉ´É Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB

+ÉEÇò Ê´ÉÊEò®úhÉ iÉlÉÉ UôÓ]äõ ºÉä ¤ÉÉìb÷Ò iÉlÉÉ +ÉÄJÉÉå EòÉ ¤ÉSÉÉ´É*

vÉÉiÉÖ EòÒ ¦É¦ÉEò iÉlÉÉ MÉèºÉÉå ºÉä ¤ÉSÉÉ´É, º´ÉÉÄºÉ ±ÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ¨ÉÉºEò iÉlÉÉ ´ÉÉªÉÖ

iÉEò EòÒ +É´ÉÉVÉ Eäò Ê±ÉB - iÉEò EòÒ +É´ÉÉVÉ Eäò Ê±ÉB EòÉxÉ ¤ÉÆnù Eò®úxÉä Eäò {±ÉMÉ*

4 Ê´ÉtÖiÉ ZÉ]ÞõEäò- =SSÉ ´ÉÉä±]äõVÉ {É®ú ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ nùÉäxÉÉå BäxÉÉäb÷ iÉlÉÉ EèòlÉÉäb÷

]õÉìSÉÇ ¨Éå, ]õÉìSÉÇ EòÉ |ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä ºÉä {É½þ±Éä nùÒ MÉ<Ç ºÉ{±ÉÉ<Ç ¤ÉÆnù Eò®ú näùxÉÒ

SÉÉÊ½þB*

{ÉÉºÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉÊEò +MÉ±ÉÒ {±ÉÉV¨ÉÉ V´ÉÉ±ÉÉ EòÉä nù¤ÉÉ ºÉEäò iÉlÉÉ

xÉÉäVÉ±É EòÒ =©É ¤ÉgøÉ ºÉEåò* {ÉÉxÉÒ EòÉ <ÆVÉäC¶ÉxÉ {±ÉÉV¨ÉÉ EòË]õMÉ ¨Éå ¤É½ÖþiÉ Eò¨É

ªÉÉ Ê¤ÉxÉÉ vÉÉiÉÖ̈ É±É Eäò +SUôÒ MÉÖhÉ´ÉHòÉ EòÉ iÉäVÉ iÉlÉÉ º{É¹]õ Eò]õ |ÉÉ{iÉ ÊEòªÉÉ

VÉÉxÉÉ ºÉÆ¦É´É ½èþ* (Fig 4)

Ê´ÉÎvÉ Eäò {ÉÊ®ú́ ÉiÉÔ EòÉ®úEò (Process variables) (Fig 5 & 6)

1 ]õÉìSÉÇ Êb÷VÉÉ<xÉ - ºÉÆEòÒhÉÇ xÉÉäVÉ±É +ÉEòÉ®ú iÉlÉÉ ¨ÉÉ{É*

2 Ê´ÉÊvÉ Ê¦ÉzÉiÉÉ - nùÉä½þ®úÉ MÉèºÉ ¤É½þÉ´É, {ÉÉxÉÒ <xVÉèCºÉxÉ, ½þ´ÉÉ {±ÉÉV¨ÉÉ*

3 EòË]õMÉ MÉèºÉ Eäò |ÉEòÉ®ú +Éè®ú =ºÉEòÒ ¤É½þÉ´É nù®ú*

4 xÉÉäVÉ±É +Éè®ú EòÉªÉÇ Eäò ¤ÉÒSÉ EòÒ nÚù®úÒ*

5 EòË]õMÉ SÉÉ±É*

6 {±ÉÉV¨ÉÉ EòË]õMÉ |É´ÉÉ½þ*

7 EòË]õMÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ |ÉªÉÉäMÉ EòÒ MÉ<Ç ¶ÉÊHò*

8 ¨ÉÉxÉ´É iÉlÉÉ ¨É¶ÉÒxÉ uùÉ®úÉ EòË]õMÉ*

9 EòÉ]äõ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ {ÉnùÉlÉÇ iÉlÉÉ =ºÉEòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç*

10 Eò]õ EòÉ |ÉEòÉ®ú-EòÉä̈ É±ÉxÉ ªÉÉ JÉÖ®únù®úÉ*

11 ¤Éè́ É±É EòÉähÉ +Éè®ú UôÉä®ú EòÒ MÉÉä±ÉÉ<Ç +ÉÊnù*
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