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VÉ±É¨ÉMxÉ +ÉEÇò ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eäò ÊºÉrùÉÆiÉ (Principles of submerged arc

welding) : VÉ±É¨ÉMxÉ +ÉEÇò ́ ÉäÎ±b÷MÉ Eäò ÊºÉrùÉÆiÉ VÉ±É¨ÉMxÉ +ÉEÇò ́ ÉäÏ±b÷MÉ BEò
+ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ ½èþ VÉÉä BEò xÉÆMÉä vÉÉiÉÖ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ +Éè®ú ´Éä±b÷ {ÉÚ±É Eäò ¤ÉÒSÉ
EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉÒ ½è*þú Ê{ÉPÉ±ÉÉ ½Öþ+É vÉÉiÉÖ ´ÉEÇò{ÉÒºÉ {É®ú nùÉxÉänùÉ®ú ¡ò±ÉCºÉ Eäò
BEò EÆò¤É±É uùÉ®úÉ ÊU{Éä ½ÖþB ½è*þ  (Fig 1)

vÉÉiÉÖBÆ ÊVÉx½åþ SAW uùÉ®úÉ ́Éä±b÷ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ (Metals which can

be welded by SAW) : VÉ±É¨ÉMxÉ +ÉEÇò ́ÉäÏ±b÷MÉ ̈ Éä Eò¨É +Éè®ú ̈ ÉvªÉ¨É EòÉ¤ÉÇxÉ
º]õÒ±É, Eò¨É Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ º]õÒ±ÉºÉ =SSÉ ¶ÉÊHò ´ÉÉ±Éä º]õÒ±ÉºÉ ¤ÉÖZÉiÉÒ +Éè®ú ]äṏ {ÉbÇ÷
º]õÒ±É +Éè®ú º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É EòÉä ´Éä±bä÷b÷ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½è*þ

näùJÉÉ uùÉ®úÉ ´Éä±b÷ ÊEòB MÉB vÉÉiÉÖ

¤ÉäºÉ ¨Éä]õ±É ´Éä±bä÷Ê¤ÉÊ±É]õÒ

®úÉ]õ +ÉªÉ®úxÉ ´Éä±b÷ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ

Eò¨É EòÉ¤ÉÇxÉ º]Ò±É ´Éä±b÷ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ

Eò¨É Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ <º{ÉÉiÉ ´Éä±b÷ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ

ºÉÆ®úSÉxÉÉ (Fabrication) +¦ªÉÉºÉ 2.2.84 ºÉä ºÉÆ¨¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
´Éä±b÷®úú (Welder) - MÉäºÉ vÉÉiÉÖ +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ

VÉ±É¨ÉMÉxÉ +ÉEÇò ´ÉäÎ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ Eäò ÊºÉrùÉÆiÉ (Submerged arc welding process principles)

=nÂùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• VÉ±É¨ÉMxÉ +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò ËºÉrùÉiÉÉä +Éè®ú +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ EòÒ ´ªÉÉJªÉÉ Eò®äú
• SAW EòÒ ´ªÉÉJªÉÉ Eò®äú
• ={É®úÉäHò |ÉÊGòªÉÉ+Éå EòÒ ´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ
• ={ÉªÉÖÇHò |ÉÊGòªÉÉ+Éå Eäò ±ÉÉ¦É +Éè®ú ºÉÒ¨ÉÉBÆ*

=SSÉ +Éè®ú ¨ÉvªÉ¨É EòÉ¤ÉÇxÉ ºÉÆ¦É´É ½èþ ±ÉäÊEòxÉ ±ÉÉäEòÊ|ÉªÉ xÉ½þÒ

=SSÉ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ <º{ÉÉiÉ ºÉÆ¦É´É ½èþ ±ÉäÊEòxÉ ±ÉÉäEòÊ|ÉªÉ xÉ½þÒ

º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É ´Éä±b÷ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ

SAW |ÉÊGòªÉÉ ̈ Éä ¤ÉføiÉ EòÒ iÉèªÉÉ®úÒ  (Edge preparation in SAW

process) : ´É½þ ́ Éä±b÷ Eäò Ê±ÉB ¤ÉgøiÉ EòÒ iÉèªÉÉ®úÒ Fig 2 ̈ Éä ÊnùJÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ
½è*

25mm ºÉä +ÊvÉEò EòÒ {±Éä]õ EòÒ ̈ ÉÉä]õÉ<Ç Eäò Ê±ÉB b÷¤±É ́ ÉÒ ªÉÉ ËºÉMÉ±É ªÉÚ ªÉÉ b÷¤±É
´ÉÒ BVÉ EòÒ iÉèªÉÉ®úÒ EòÒ VÉÉiÉÒ ½è*þ  (Fig 3) VÉ±É¨ÉMxÉ +ÉEÇò ́ ÉäÏ±b÷MÉ÷ uùÉ®úÉ ÊEòB
Ê¡ò±Éä]õ VÉÉäc÷Éå ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½è*þ

=x½åþþ ¡ò±Éè]õ ÎºlÉÊiÉ ¨Éä ´Éä±b÷ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB 450 iÉEò ZÉÖEòÉ ½Öþ+É ½èþ* ªÉÊnù ]õÒ
Ê¡ò±Éä]õ VÉÉäc÷Éä ¨Éåä {±Éä]õÉä EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç 16 mm ºÉä +ÊvÉEò ½èþ iÉÉä =v´ÉÉÇvÉ®ú {±Éä]õ
Eäò ÊEòxÉÉ®äú EòÉä 450 ºÉä ¤Éä́ É±É ÊEòªÉÉ÷ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú ºÉÆªÉÖCiÉ EòÉä Ê¤ÉxÉÉ °ü]õ MÉè{É
Eäò ´Éä±bä÷b÷ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

VÉ±É¨ÉMxÉ +ÉEÇò ́ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉä |ÉEòÉ®ú (Types of submerged arc
welding process)

nùÉä |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½èþ*

– º´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ

– +rÇùº´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ
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SAW º´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ (SAW Automatic) : <ºÉ |ÉEòÉ®ú ¨Éå +ÉEÇò ´ÉÉä±]äõVÉ,
+ÉEÇò EòÒ ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç iÉlÉÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ ¡òÒb÷ º´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ °ü{É ºÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ ½þÉäiÉä ½èþ*

+rÇù º´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ (Parts of a SAW machine and their functions)
(Fig 4)

+lÉÇ º´ÉÉSÉÉÊ±ÉiÉ +ÉEÇò EòÒ ±ÉÆ¤ÉÉ<Ç ¡ò±ÉCºÉ ¡òÒËb÷MÉ +Éè®ú <±ÉäC]ÅõÉäb÷ ¡òÒb÷
º´SÉÉÊ±ÉiÉ ½èþ ±ÉäÊEòxÉ ªÉÉjÉÉ EòÒ MÉÊiÉ +Éì{É®äú]õ®ú uùÉ®úÉ ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

ºÉÆ{ÉEÇò ]õªÉÚ¤É {É®ú <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉä ́ ÉäÎ±b÷MÉ SÉÉ±ÉÚ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB, BEò ́ ÉäÏ±b÷MÉ {É´É®ú
ºjÉÉäiÉ* ¡ò±ÉCºÉ EòÉä{ÉEòb÷xÉä +Éè®ú <ºÉä +ÉEÇò Eäò ÊºÉ®ú {É®ú ¡òÒb÷÷ EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ

ºÉÆªÉÖHò EòÉ {ÉiÉÉ ±ÉMÉÉÉxÉä EòÉ BEò ºÉÉvÉxÉ*

¡ò±ÉCºÉ (Fluxes) : VÉ±É¨ÉMxÉ +ÉEÇò ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eäò ºÉÉlÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ́ ÉÉ±Éä
¡ò±ÉCºÉ nùÉxÉänùÉ®ú JÉÊxÉVÉ {ÉnùÉlÉÇ ½þÉäiÉä ½è,þ VÉÉä ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ ¤Éb÷Ò ̈ ÉÉjÉÉ ̈ Éä
MÉèºÉ ¤ÉxÉÉxÉä ¨Éä ºÉIÉ¨É {ÉnùÉlÉÉæ ºÉä ¨ÉÖHò ½þÉäiÉä ½è*þ

|É´ÉÉ½þ VÉ±É Æ̀öb÷É MÉè®ú +iªÉÊvÉEò |É´É½þÉEòÒªÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ±ÉäÊEòxÉ Ê{ÉPÉ±ÉÉ ½Öþ+É
½þÉäxÉä {É®ú ªÉ½þ +iªÉÊvÉEò |É´ÉÉ½þEòÒªÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ +Éè®ú =SSÉ Ê´ÉtÖiÉ vÉÉ®úÉþ EòÒ
+xÉÖ̈ ÉÊiÉ näùiÉÉ ½èþ*þ

¡ò±ÉCºÉ ´Éè±b÷ {ÉÚ±É EòÉä ´ÉÉªÉÖ̈ ÉÆb÷±ÉªÉ ºÉÆnÚù¹ÉhÉ ºÉä ¤ÉSÉÉiÉÉ ½èþþ +Éè®ú MÉ½þ®úÒ {Éè̀ ö EòÉä
|É¦ÉÉÊ´ÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

<±ÉäC]ÅõÉäb÷ (Electrode): SAW ̈ Éä <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eäò °ü{É ̈ Éä xÉÆMÉä ªÉÉ ½þ±Eäò iÉÉÆ¤Éä
±ÉäÊ{ÉiÉ ®úÉìb÷ ªÉÉ iÉÉ®úÉä EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*  ªÉä <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉì<±É ªÉÉ
®úÒ±É °ü{É ¨Éä ={É±É¤vÉ ½èþ*

2 ºÉä 8 mm ´ªÉÉºÉ ´ÉÉ±Éä ´ÉÒb÷ ®úÒ±ÉÉä ={É±É¤vÉ ½èþ

´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ +ÉEÇò EòÉä  º]ÅõÉ<Eò ªÉÉ SÉÉ±ÉÚ Eò®úxÉä (Welding procedure

(for striking the arc) : <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉ¨É ºÉä ºÉÆ{ÉEÇò Eò®úiÉÉ ½è*þ +Éè®ú lÉÉäb÷É
{ÉÒUäô ½þ]õ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+ÉEÇò º]õÉ]èõ: +ÉEÇò Eò´É®ú ¡ò±ÉCºÉ Eò´É®ú EòÒ ́ ÉVÉ½þ ºÉä VÉ±É¨ÉMxÉ +ÉEÇò ́ ÉäÏ±b÷MÉ ̈ Éä
¨ÉÖÎ¶Eò±É ½èþ* ºÉÆªÉÖHò {É®ú BEò Ê´ÉÊ¶É¹]õ Ê¤ÉÆnÖù {É®ú ́ Éä±b÷ EòÉä ¶ÉÖ°ü Eò®úxÉÉ ̈ É½þi´É{ÉÚhÉÇ
½èþ*

º]õÒ±É >ðxÉ ªÉÉ ±ÉÉè½äþ Eäò {ÉÉ=b÷®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò  ºÉÆ{ÉEÇò ¶ÉÖ°ü Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ
(Method of starting arc by using steel wool or iron

powder) : º]õÒ±É >ðxÉ 10 mm EòÒ BEò ±ÉÖføEòÉ ½Öþ+É MÉänù ºÉÆªÉÖHò {É®ú
+É´É¶ªÉEòiÉÉ ºlÉÉxÉ {É®ú ®úJÉÉ MÉªÉÉ ½èþ +Éè®ú <±ÉäC]ÅõÉäb÷ iÉÉ®ú EòÉä =ºÉ {É®ú iÉ¤É iÉEò
=iÉÉ®úÉ VÉÉiÉÉ ½äþ VÉ¤É iÉEò ÊEò <ºÉä ½þ±Eäò ºÉä ºÉÆ{ÉÒÊb÷iÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¡ò±ÉCºÉ
iÉ¤É ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú VÉ¤É ́ ÉäÏ±b÷MÉ ¶ÉÖ°ü ½þÉä VÉÉiÉÒ ½èþ º]õÒ±É >ðxÉ ªÉÉ ±ÉÉä½äþ
EòÉ {ÉÉ=b÷®ú iÉÉ®ú ºÉä ́ ÉÉEÇò {ÉÒºÉ iÉEò Eò®Æú]õ |É´ÉÉÊ½þiÉ Eò®úiÉÉ ½è,þ VÉ¤ÉÊEò =ºÉÒ ºÉ¨ÉªÉ
+ÉEÇò ¤ÉxÉiÉä ½þÒ ªÉ½þ iÉäVÉÒ ºÉä Ê{ÉPÉ±É VÉÉiÉÉ ½èþ*

iÉèªÉÉ®ú ÊEòB MÉB ´ÉEÇò{ÉÒºÉ EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®äú +Éè®ú ¤ÉèEò +{É Eäò Ê±ÉB |ÉÉ´ÉvÉÉxÉ Eäò
ºÉÉlÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éä ®úJÉä* ½þÉì{É®ú EòÉä }±ÉCºÉ Eäò ºÉÉlÉ ¦É®ä +Éè®ú <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉäxÉÉåú
EòÉä ´ÉäÏ±b÷MÉ ½äþb÷ ¨Éä b÷É±Éä*

iÉÉÊ±ÉEòÉ 1 +Éè®ú 2 ̈ Éä <ÆÊMÉiÉ ́ ÉÉä±]äõVÉ, Eò®Æú]õ +Éè®ú ́ ÉäÏ±b÷MÉ MÉÊiÉ EòÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ
Eò®äú*

EòÉ¨É {É®ú ¡ò±ÉCºÉ Eäò xÉÒSÉä BEò SÉÉ{É EòÉä ¶ÉÖ°ü Eò®úEäòú ´ÉäÏ±b÷MÉ ¶ÉÖ°ü Eò®äú

{ÉÚ®äú ́ ÉäÎ±b÷MÉ VÉÉäxÉ EòÉä ¡ò±ÉCºÉ Eäò +Ænù®ú EòÉ EÆò¤É±É ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* +Éè®ú <ºÉä
ºÉÒ¨É Eäò ºÉÉlÉ ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ MÉb÷b÷É ¤ÉxÉÉxÉä +Éè®ú ¶ÉÖ°ü Eò®úxÉä +Éè®ú nùÉä¹É
ºÉ¨ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä ºÉä ¤ÉSÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¶ÉÖ°ü Eò®úxÉä +Éè®ú ºÉ¨ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ‘®úxÉ
+ÉìxÉ’ +Éè®ú ®úxÉ +Éì¡ò ]ÖõEòb÷Éä EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®äú (Fig 5)* {ÉÚ®äú ´ÉäÏ±b÷MÉ IÉäjÉ;
BEò ¡ò±ÉCºÉ EòÉä xÉÒSÉä ½èþ +Éè®ú +xÉÖnèùvªÉÇ °ü{É ¨Éå ªÉ½þ ºÉÒ¨É Eäò ºÉÉlÉ ]ÅõÉ´É±É

ºÉÆ®úSÉxÉÉ : ´Éä±b÷®ú (NSQF ºiÉ®ú - 4) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.84 ºÉä ºÉÆ̈ ¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ



55

Eò®úiÉÉ ½èþ, MÉd÷É ¤ÉxÉÉxÉä +Éè®ú ¶ÉÖ°ü Eò®úxÉä +Éè®ú nùÉä¹É ºÉ¨ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ®úxÉ
+ÉìxÉ +Éä®ú ‘®úxÉ +Éì¡ò’ ]ÖõEòc÷Éå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú (Fig 5)

SAW Eäò ¡òÉªÉnäù (Advantages of SAW)

– =SSÉ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ´ÉÉ±Éä ´Éä±b÷ vÉÉiÉÖ

– =SSÉ VÉ¨ÉÉ´É nù®ú +Éè®ú MÉÊiÉ

– ÊSÉEòxÉÉ ºÉ¨ÉÉxÉ ºÉ¨ÉÉ{iÉ ´Éä±b÷

– EòÉä<Ç UôÒ]õÉ xÉ½þÒ

– lÉÉäb÷É ªÉÉ EòÉä<Ç vÉÖ+ÉÆ xÉ½þÓ

– EòÉä<Ç +ÉEÇò ¡ò±Éè¶É

– <±ÉäC]ÅõÉäb÷ ´ÉÉªÉ®ú EòÉ =SSÉ ={ÉªÉÉäMÉ

– ºÉÖ®úIÉÉi¨ÉEò Eò{Éb÷Éä EòÒ VÉ°ü®úiÉ xÉ½þÒ

ÊxÉ¨ÉÆjÉhÉ (Limitations) : VÉ±É¨ÉMxÉ +ÉEÇò ́ ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉä }±Éè]õ ÎºlÉÊiÉ
+Éè®ú IÉèÊiÉVÉ Ê¡ò±Éä]õ ÎºlÉÊiÉ iÉEò ºÉÒÊ¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

Table 1

Submerged arc welding parameters for single electrode

(For fillet welds by automatic welding)

Weld size (mm) 5 6 8 10 12 16 20

Plate thickness(mm) 6 8 10 12 16 20 25

Electrode size (mm) 3.2 4 5 5 5 5 5

Current (amp) DC 520 620 720 800 870 920 970

Volts 30 32 34 36 38 39 40

Welding speed (m/min.) 1.4 1 0.7 0.56 0.36 0.25 0.20

Electrode req'd (Kg/m) 0.10 0.18 0.28 0.40 0.70 1.1 1.6

Flux req'd 0.05 - 0.75 - 0.14 - 0.18 - 0.33 - 0.53 - 0.83 -

(Kg/m) 0.09 0.12 0.18 0.27 0.45 0.75 1.2

Total time (hr/m of weld) 0.012 0.016 0.0024 0.03 0.047 0.67 0.09

Table 2

Submerged arc welding parameters for single electrode
(For Butt welds by Automatic welding)

ºÉÆ®úSÉxÉÉ : ´Éä±b÷®ú (NSQF ºiÉ®ú - 4) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.84 ºÉä ºÉÆ̈ ¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºÉÆ®úSÉxÉÉ (Fabrication) +¦ªÉÉºÉ 2.2.85 ºÉä ºÉÆ¨¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
´Éä±b÷®úú (Welder) - MÉäºÉ vÉÉiÉÖ +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ

´Éä±b÷®ú MÉäºÉ ¨Éè]õ±É +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ (Electro slag welding and electro gas welding)

=nÂùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• <±ÉäC]ÅõÉäxÉ º±ÉäMÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ +Éè®ú <±ÉäC]ÅõÉä MÉäºÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ
• <±ÉäC]ÅõÉäxÉ º±ÉäMÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ +Éè®ú <±ÉäC]ÅõÉä MÉäºÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò ÊºÉrùÉÆiÉ EòÉä ¤ÉiÉÉB, |ÉÊGòªÉÉ ºÉ¨ÉZÉÉBÆ
• <±ÉäC]ÅõÉäxÉ º±ÉäMÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò ¡òÉªÉnäù ¤ÉiÉÉB
• +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå +Éè®ú ºÉÒ¨ÉÉBÆ EòÒ ´ªÉÉJÉªÉÉ Eò®äú*

{ÉÊ®úSÉªÉ (Introduction)

<±ÉäC]ÅõÉäxÉ º±ÉäMÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉä VÉ±É¨ÉMxÉ +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÉ BEò +Éè®ú
Ê´ÉEòÉºÉ ¨ÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþþ +Éè®ú BEò {ÉÉºÉ Eäò ºÉÉlÉ ¨ÉÉä]õÒ {±Éä]õÉä Eäò ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò
Ê±ÉB Ê´ÉEòÊºÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* <ºÉ ÎGòúªÉÉ Eäò ºÉÉlÉ 25 mm ªÉÉ =ºÉºÉä
+ÊvÉEò EòÒ {±Éä]õÉä EòÉä Ê¤ÉxÉÉ BEòÊvÉEò {ÉÉºÉ +Éè®ú Ê¤ÉxÉÉ ÊEòxÉÉ®äú EòÒ iÉèªÉÉ®úÒ
VÉèºÉä ÊEò ´Éä́ É±É VÉÉäc÷Éä, ´ÉÒ VÉÉäc÷Éä, +Éè®ú VÉä VÉÉäb÷Éä +Éè®ú ªÉÚ VÉÉäc÷Éä, Eäò ºÉÉlÉ
VÉÉäc÷Éä Eäò ºÉÉlÉ VÉÉäb÷É VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ +Éè®ú ¡òÊ¥ÉEäò¶ÉxÉ ¨Éä nùÉä ¤ÉÉ®ú ½þ]õÉªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½è*þ

ÊºÉrùÉÆiÉ (Principle) : <±ÉäC]ÅõÉäb÷ º±ÉäMÉ |ÉÊGòªÉÉ {ÉÚ®úÒ iÉ®ú½þ ºÉä º´ÉÉSÉÉÊ±ÉiÉ ½è*þ
VÉÖb÷Éä ´ÉÉ±ÉÒ {±Éä]õÉä EòÉä >ðv´ÉÉÇvÉ®úÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éä ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½è*þ (´Éä±b÷ ºÉÆªÉÖHò EòÒ
vÉÖ®úÒ >ðv´ÉÉÇvÉ®ú ½èþ) ¡ò±ÉCºÉ EòÉä ±ÉMÉÉiÉÉ®ú ´Éä±bä÷ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä IÉäjÉ ¨Éå ¡òÒb÷ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½è þVÉ½þÉÄ ªÉ½þ ´Éä±b÷ vÉÉiÉÖ Eäò >ð{É®ú Ê{ÉPÉ±ÉÉ ½Öþ+É º±ÉäMÉ EòÉ Eò´É®ú ¤ÉxÉÉiÉÉ
½èþ* Ê{ÉPÉ±ÉÉ ½Öþ+É º±ÉèMÉ EòÉ ªÉ½þ +É´É®úhÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ º±ÉäMÉ ́ ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ Eäò Ê±ÉB
>ð¹¨ÉÉ Eäò BEò <±ÉäC]ÅõÉäb÷ º±ÉäMÉ |É¨ÉÖJÉ ºjÉÉäiÉ ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eäò °ü{É ̈ Éä EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ ½è*þ
´ÉäÏ±b÷MÉ }±Éä]õ ªÉÉ b÷É=xÉ ½äþhb÷ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éä ́ Éä±b÷ {ÉÚ±É EòÒ >ðv´ÉÉÇvÉ®ú >ð{É®ú EòÒ +Éè®ú
ªÉÉjÉÉ Eäò ºÉÉlÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 1)

+Éì{É®äú¶ÉxÉ (Operation) : º]õÒ±É >ðxÉ Eäò BEò ]ÖõEòcä÷ EòÒ ̈ Énùnù ºÉä <±ÉäC]ÅõÉäb÷
+Éè®ú ºÉÆªÉÖHò iÉ±É Eäò ¤ÉÒSÉ BEò <±ÉäÎC]ÅõEò +ÉEÇò ¨ÉÉ®úÉ VÉÉiÉÉ ½è*þ

´ÉäÏ±b÷MÉ }±ÉCºÉ EòÉä VÉÉäb÷É VÉÉiÉÉ ½èþ VÉÉä SÉÉ{É EòÒ MÉ¨ÉÔ ºÉä Ê{ÉPÉ±ÉÉiÉÉ ½è*þ VÉ¤É
MÉ¨ÉÇ }±ÉCºÉ ªÉÉ Ê{ÉPÉ±ÉÉ ½Öþ+É ±ÉÉ´ÉÉ EòÒ BEò ¨ÉÉä]õÒ {É®úiÉ ¤ÉxÉiÉÒ ½èþ iÉÉä SÉÉ{É
ÊGòªÉÉ °üEò VÉÉiÉÒ ½èþ +Éè®ú Ê´ÉPÉÖiÉ |É´ÉÉ½þ ºÉä ´ÉEÇò{ÉÒºÉ ¨Éä |É´ÉÉ½þEòÒªÉ º±ÉèMÉ {ÉÚ±É
ºÉä ½þÉäEò®ú MÉÖVÉ®úiÉÉ ½èþ*

<±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eäò ¤ÉÒSÉ Ê´ÉPÉÖiÉ |É´ÉÉ½þ +Éè®ú <ºÉEäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä EòÉ¨É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
|ÉÊiÉ®úÉävÉ Eäò EòÉ®úhÉ |É´ÉÉ½þEòÒªÉ ±ÉÉ´ÉÉ {ÉÚ±É Ê{ÉPÉ±ÉÉ ½Öþ<Ç ®ú½þiÉÉ ½è*þ <ºÉ Ê{ÉPÉ±ÉÉ
½Öþ+É º±ÉèMÉ {ÉÚ±É EòÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ºÉiÉ½þ {É®ú 16500 ºÉäÎ±ºÉªÉºÉ +Éè®ú ºÉiÉ½þ Eäò
xÉÒSÉä 19300 ºÉäÎ±ºÉªÉºÉ ½è*þ MÉ¨ÉÔ ´ÉEÇò {ÉÒºÉ Eäò ÊEòxÉÉ®úÉä +Éè®ú ´ÉäÏ±b÷MÉ
<±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉä ¡ªÉÚVÉ Eò®úiÉÒ ½è* Fig 2 ¨Éå BEò <±ÉäC]ÅõÉä º±ÉèMÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ
EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½è*þ

´ÉäÏ±b÷MÉ }±ÉCºÉ EòÉ EòÉªÉÇ (The function of welding flux) ́ ÉäÏ±b÷MÉ
}±ÉCºÉ Ê{ÉPÉ±ÉÉ ½Öþ+É vÉÉiÉÖ EòÉä {ÉÊ®ú®úÊIÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ +Éè®úú +ÉCºÉÒEò®úhÉ Eò¨É
Eò®úiÉÉ ½èþ* Ê{ÉPÉ±ÉÉ ½Öþ+É vÉÉiÉÖ ºÉä +¶ÉÖÊrùªÉÉÄ ÊxÉEò±ÉiÉÒ ½èþ* ºÉ¨ÉªÉ-ºÉ¨ÉªÉ {É®ú PÉÆ]äõ
¨ÉÉjÉÉ ¨Éå }±ÉCºÉ VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ*

EòÉì{É®ú bè÷̈ É ªÉÉ ¶ÉÚVÉ  (Copper dams or shoes)

EÚò±b÷ EòÉì{É®ú ¶ÉÚVÉ ̈ Éä Ê{ÉPÉ±ÉÉ ½Öþ+É º±ÉèMÉ +Éè®ú Ê{ÉPÉ±ÉÉ ½Öþ+É ́ ÉäÏ±b÷MÉ vÉÉiÉÖ ½þÉäiÉÉ
½èþ VÉ¤É iÉEò ªÉ½þ VÉ¨É xÉ½þÒ VÉÉiÉÉ ½èþ* iÉÉÆ¤Éä Eäò VÉÚiÉä ́ Éä±b÷ vÉÉiÉÖ Eäò VÉ¨ÉxÉä ̈ Éä iÉäVÉÒ
±ÉÉiÉä ½èþ*
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±ÉÉ¦É  (Advantages)

– Eò¨É ¤ÉføiÉ EòÒ iÉèªÉÉ®úÒ

– ÊlÉEò º]õÒ±ºÉ EòÉä BEò {ÉÉºÉ ¨Éä ´Éä±b÷ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ

– =SSÉ ÊxÉIÉä{ÉhÉ nù®ú

– +´ÉÊ¶É¹]õ iÉxÉÉ´É +Éè®ú Ê´ÉEÞòÊiÉ Eò¨É

– Eò¨É |É´ÉÉ½þ JÉ{ÉiÉ

– EòÉä<Çú º{Éä]õ®ú xÉ½þÒ

+xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå (Application)

– ù¦ÉÉ®úÒ ̈ ÉÉä]õÉ<Ç Eäò ¡òÉäÌVÉMÉ +Éè®ú EòÉÏº]õMÉ EòÉä ́ Éä±bä÷b÷ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

– EÖòUô Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ+Éä VÉèºÉä ÊEò Eò¨É EòÉ¤ÉÇxÉ +Éä®ú ¨ÉÉvªÉ¨É EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±ºÉ EòÉä
´Éä±b÷ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

– =SSÉ ¶ÉÊHò ´ÉÉ±Éä ºÉ®ÆúSÉxÉÉi¨ÉEò º]õÒ±ºÉ EòÉä ´Éä±bä÷ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

– =SSÉ ¶ÉÊHò Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ º]õÒ±É VÉèºÉä º]äõxÉ±ÉºÉ º]õÒ±É +Éè®ú ÊxÉEò±É Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ
EòÉä ´Éä±b÷ Eò®ú ºÉEòiÉä ½èþ*

ºÉÒ¨ÉÉÆB (Limitations) :  <ºÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eäò´É±É ¤É½ÖþiÉ ¦ÉÉ®úÒ {±Éä]õÉä
EòÒ ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

={ÉEò®úhÉ (Equipments)

1 AC {ÉÉ´É®ú ºjÉÉäiÉ

2 ´ÉÉªÉ®ú ¡òÒb÷®ú

3 <±ÉäC]ÅõÉäb÷ MÉÉ<b÷ ]õªÉÚ¤É

4 ÊxÉªÉÆjÉhÉ EòIÉ

5 ªÉÉjÉÉ EèòÊ®úVÉ

6 ´ÉÉ]õ®ú EÚò±Éb÷ EòÉì{É®ú ¶ÉÚVÉ

1   AC {ÉÉ´É®ú ºjÉÉäiÉ (AC power source)

<±ÉäC]ÅõÉäb÷ º±ÉäMÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB BEò Ê´ÉPÉÖiÉ ºjÉÉäiÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ
VÉÉä AC ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eò®Æú]õ näùxÉä ̈ Éä ºÉIÉ¨É ½èþ <ºÉ |ÉÊGòªÉÉ Eäò Ê±ÉB +xÉÖ¶ÉÉÊºÉiÉ ½è*þ
Ê´ÉPÉÖiÉ ºjÉÉäiÉ ÎºlÉ®ú ½è*þ

2  ´ÉÉªÉ®ú ¡òÒb÷®ú (Wire feeder)

´ÉÉªÉ®ú ¡òÒb÷®ú EòÉ EòÉªÉÇ MÉÉ<b÷ ]õªÉÚ¤É Eäò ̈ ÉÉvªÉ¨É ºÉä Ê{ÉPÉ±ÉÉ ½Öþ+É ¡ò±ÉCºÉ iÉEò
<±ÉäC]ÅõÉäb÷ ´ÉÉªÉ®ú {É½ÖþSÉÉxÉÉ ½èþ*

3  <±ÉäC]ÅõÉäb÷ MÉÉ<b÷ ]õ¬Ú¤É (Electrode guide tube)

<±ÉäC]ÅõÉäb÷ MÉÉ<b÷ ]õªÉÖ¤É ¶ÉÉ]Çõ ºÉÌEòÊ]õMÉ ºÉä ¤ÉSÉxÉä Eäò Ê±ÉB <ºÉÖ±Éä]äõb÷ ¨Éä]õÒÊ®úªÉ±É
½è*þ ªÉ½þ ¤ÉäÊ®úÊ±ÉªÉ¨É EòÉì{É®ú Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ+Éä ºÉä ¤ÉxÉÉ ½èþ CªÉÉäÊEò ªÉ½þ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ
=SSÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ EòÉ ºÉ¨ÉÉxÉÉ Eò®ú ºÉEòiÉÒ ½èþ +Éè®ú <ºÉEòÒ iÉÉEòiÉ ¤É®úEò®úÉ®ú
®úJÉiÉÒ ½èþ

4  ÊxÉªÉÆjÉhÉ EòIÉ (Control panel)

<ºÉ¨Éä ́ ÉäÏ±b÷MÉ ½äþb÷ Eäò {ÉÉºÉ BEò ̈ ÉÉ=Ê]õMÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉÉä ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ PÉ]õEòÉä Eäò
°ü{É ¨Éä ½þÉäiÉÒ ½èþ

a {ÉÉ´É®ú ºjÉÉäiÉ Eäò |ÉiªÉäEò Eäò Ê±ÉB B¨ÉÒ]õ®ú ́ÉÉä±]õ¨ÉÒ]õ®ú +Éè®ú BEò Ê®ú¨ÉÉä]õ EÆò]ÅõÉä±É

b |ÉiªÉäEò ´ÉÉªÉ®ú bÅ÷É<´É ¨ÉÉä]õºÉÇ Eäò Ê±ÉB BEò MÉÊiÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ

c ={ÉEò®úhÉ ¨ÉÉ±É EòÉªÉÉæ Eäò Ê±ÉB +±ÉÉ¨ÉÇ ÊºÉº]õ¨É

5  ]ÅõÉ´É±É EèòÊ®úVÉ (Travel carriage)

¨É¶ÉÒxÉ EòÉ ºÉ¦ÉÒ EòÉªÉÉç  BEò {Éä±ÉxÉ ̈ Éå ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ VÉÉä JÉb÷É (vertical)

]ÅõÉxºÉ{ÉÉä]Çõ EèòÊ®úVÉ +ºÉè̈ ¤É±ÉÒ ¨Éå ÎºlÉiÉ ½èþ*

6  {ÉÉxÉÒ ºÉä ¶ÉÒiÉ±ÉxÉ ÊEòªÉÉ ½Ö+É EòÉ{É®ú ¶ÉÚVÉ (Water cooled copper

shoes)

EòÉ{É®ú ¶ÉÚVÉ ́ Éä±b÷ vÉÉiÉÖ EòÉä ̀ öÉäºÉ Eò®úxÉä ̈ Éå ¡ÖòÌiÉ ±ÉÉiÉÒ ½èþ* EòÉ{É®ú ¶ÉÚVÉ EòÉ EòÉªÉÇ
½èþ ÊEò MÉ±ÉÉ vÉÉiÉÖ +Éè®ú MÉ±ÉÉ º±ÉÉMÉ VÉ¤É iÉEò VÉ¨ÉiÉä ½èþ, ¤ÉxÉÉB ®úJÉiÉÉ ½è*

<±ÉäC]ÅõÉä MÉäºÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ (Electro gas welding)

<±ÉäC]ÅõÉä MÉäºÉ ́ÉäÏ±b÷MÉ BEò º´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ́ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ ½èþ VÉÉä EòÉ¤ÉÇxÉ b÷É< +ÉìCºÉÉ<b÷
ªÉÉ oùgø +Éè®ú +ÉMÉÇxÉ {ÉÊ®úIÉhÉ MÉèºÉ Eäò Ê¨É¸ÉhÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½èþ VÉÉä +ÉEÇò
+Éè®ú Ê{ÉPÉ±ÉÉ ½ÖþB ́Éä±b÷ vÉÉiÉÖ EòÉä B]õ¨ÉÉäº¡òÊ®úEò EòÉÎx]õxÉ¨Éä]õºÉ ºÉä ¤ÉSÉÉiÉÉ ½èþ* BEò
={ÉªÉÉäVÉªÉ |É´ÉÉ½þ ªÉÉ ̀ öÉäºÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ ́ ÉÉªÉ®ú ±ÉMÉÉiÉÉ®ú +Éè®ú ºÉÆªÉÖHò +ÉEÇò +Éè®ú
Ê{ÉPÉ±ÉÉ ½Öþ+É {ÉÚ±É EòÉä ±Éä SÉ±ÉxÉÉ ½èþ* þ BVÉ EòÒ iÉèªÉÉ®úÒ VÉ°ü®úÒ xÉ½þÓ ½èþþ <ºÉ |ÉÊGòªÉÉ
EòÉä nùÉä Ê´ÉÊvÉªÉÉå uùÉ®úÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

1 `öÉäºÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ |ÉÊGòªÉÉ

2 ¡ò±ÉCºÉ EòÉä®úb÷ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ |ÉÊGòªÉÉ

`öÉäºÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ |ÉÊGòªÉÉ (Solid  electrode process)

<ºÉ |ÉÊGòªÉÉ ̈ Éå ºÉÆªÉÖCiÉ ̈ Éå ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ºÉä BEò±É <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉä ¡äòb÷ Eò®úiÉä ½èþ* ̈ ÉÉä]õÉå
{±Éä]õÉå EòÉä ́ Éä±b÷ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB nùÉä <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ½éþþ* CO

2
 MÉäºÉ

ºÉä {ÉÊ®ú®úÊIÉiÉ Eò®úiÉä ½éþþ +Éè®ú VªÉÉnùÉ }±ÉCºÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ xÉ½þÓ ½èþ*

}±ÉCºÉ EòÉä®úb÷ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ |ÉÊGòªÉÉ (Flux cored electrode process)

<ºÉ |ÉÊGòªÉÉ ¨Éå }±ÉCºÉ Eäò ºÉÉlÉ ºÉÆªÉÖCiÉ ¨Éå ¡òòÒb÷ Eò®úiÉä ½èþ +Éè®ú Ê{ÉPÉ±ÉÉ {ÉÚ±É
Eäò >ð{É®ú BEò {ÉiÉ±ÉÒ {É®úiÉ EòÉ º±ÉäMÉ* }±ÉCºÉ ºÉä {ÉÊ®ú®úÊIÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

<±ÉäC]ÅõÉäb÷ MÉäºÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ ={ÉEò®úhÉÉå +Éè®ú +É{ÉÚÌiÉªÉÉå (Electro gas

welding equipment and supplies)

<±ÉäC]ÅõÉäb÷ MÉäºÉ ́ ÉäÏ±b÷MÉ EòÉ ={ÉEò®úhÉ, <±ÉäC]ÅõÉäb÷ º±ÉäMÉ ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eäò VÉèºÉä ½è ±ÉäÊEòxÉ
Ê¦ÉzÉiÉÉ ½èþ {ÉÊ®ú®úÊIÉiÉ MÉäºÉ*

1 AC >ðVÉÉÇ ºjÉÉäiÉ

2 {ÉÉxÉÒ Æ̀öb÷Eò EòÉ{É®ú ¶ÉÚVÉ

3 ´ÉäÏ±b÷MÉ MÉxÉ

4 ´ÉÉªÉ®ú ¡òÒb÷®ú

5 {ÉÊ®ú®úÊIÉiÉ MÉèºÉ +Éè®ú

6 ÊxÉªÉÆjÉhÉ {ÉäxÉ±É

+xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå (Applications)

¨ÉÉä]äõ {±Éä]õÉå VÉÉä ±É¨¤É´ÉiÉ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ½èþ =x½åþ ́ Éä±b÷ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä
½èþ* ªÉ½þ EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É +Éè®ú Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ º]õÒ±É ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB ±ÉÉMÉÚ Eò®ú ºÉEòiÉä
½èþ*

¡òÉªÉnåù (Advantages)

1 ´Éä±b÷®ú, ´Éä±b÷ {ÉÉäJÉ®úú EòÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä näùJÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

2 ´Éä±b÷ EòÉä {ÉÖxÉ: +É®Æú¦É Eò®úxÉÉ +ÉºÉÉxÉ ½èþ*

xÉÖEòºÉÉ®ú (Disadvantages)

25 mm Eäò xÉÒSÉä {±Éä]õÉå EòÉä ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eò®úxÉä ̈ Éå ÊEò¡òÉªÉiÉÒ ªÉÉ ={ÉªÉÖCiÉ xÉ½þÓ ½èþ*

ºÉÆ®úSÉxÉÉ : ´Éä±b÷®ú (NSQF ºiÉ®ú - 4) - +¦ªÉÉºÉ 2.2.85 ºÉä ºÉÆ̈ ¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ


