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ºÉÆ®úSÉxÉÉ (Fabrication) +¦ªÉÉºÉ 2.2.86 ºÉä ºÉÆ¨¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
´Éä±b÷®úú (Welder) - MÉäºÉ vÉÉiÉÖ +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ

lÉÌ¨É]õ ´ÉäÏ±b÷MÉ (Thermit welding)

=nÂùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• lÉÌ¨É]õ ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò ÊºÉrùÉÆiÉ EòÉä ¤ÉiÉÉB
• lÉÌ¨É]õ ´ÉäÏ±b÷MÉ ={É®úEòhÉ Eäò ¦ÉÉMÉÉä EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®äú
• ´Éä±b÷ EòÉä {ÉÚ®úÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +Éì{É®äú¶ÉxÉ Eäò +xÉÖGò¨É EòÒ ´ªÉÉJªÉÉ Eò®äú
• lÉÌ¨É]õ ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò +ÉxÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉB*

lÉÌ¨É]õ ´ÉäÏ±b÷MÉ (Thermit welding)

lÉÌ¨É]õõ {ÉiÉ±Éä Ê´É¦ÉÉÊVÉiÉ vÉÉiÉÖ +ÉìCºÉÉ<b÷ (+É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú ±ÉÉä½äþ Eäò +ÉìCºÉÉ<b)÷
+Éè®ú vÉÉiÉÖ EòÉä Eò¨É Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä BVÉå]õ Eäò Ê¨É¸ÉhÉ EòÉ BEò ]Åäõb÷ú xÉÉ¨É ½è*þ
±ÉMÉ¦ÉMÉ ½þ̈ Éä¶ÉÉ B±ªÉÚ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É lÉÌ¨É]õ Ê¨É¸ÉhÉ ¨Éä B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É Eäò ±ÉMÉ¦ÉMÉ
{ÉÉÆSÉ ¦ÉÉMÉ +Éè®ú ±ÉÉä½äþ Eäò +ÉìCºÉÉ<b÷ Eäò +É`ö ¦ÉÉMÉ ¶ÉÉÊ¨É±É ½þÉä ºÉEòiÉä ½èþ +Éè®ú
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòBú VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä lÉÌ¨É]õ EòÉ ´ÉVÉxÉ ´Éä±b÷ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ¦ÉÉMÉÉä Eäò
+ÉEò®ú {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®äúMÉÉ* <ÎMxÉ¶ÉxÉ {ÉÉ=b÷®ú ¨Éä +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú {ÉÉ=b÷®ú
¨ÉèMxÉÒÊ¶ÉªÉ¨É ªÉÉ B±ªÉÚ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É +Éè®ú ¤ÉäÊ®úªÉ¨É {Éä®úÉäCºÉÉ<b÷ EòÉ Ê¨É¸ÉhÉ ½þÉäiÉÉ
½è*þ

lÉÌ¨É] õ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÉ ÊºÉrùÉÆiÉ (Principle of thermit welding)

lÉÌ¨É]õ ´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ ¨Éä ¶ÉÉÊ¨É±É ½þÉäxÉä Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò MÉ¨ÉÔ BEò
®úÉºÉÉªÉÊxÉEò |ÉÊiÉÊGòªÉÉ ºÉä |ÉÉ{iÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉÉä BEò vÉÉiÉÖ +ÉìCºÉÉ<b÷ +Éè®ú BEò
vÉÉiÉÖ EòÉä Eò¨É Eò®úxÉä ́ ÉÉ±Éä BVÉä]õ Eäò ¤ÉÒSÉ ½þÉäiÉÒ ½è*þ VÉ¤É lÉÌ¨É]õ Ê¨É¸ÉhÉ Eäò BEò
ºlÉÉxÉ {É®ú BEò VÉ±ÉiÉÒ ½Öþ<Ç ¨ÉèMxÉÒÊ¶ÉªÉ¨É Ê®ú¤ÉxÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò |ÉSÉÊ±ÉiÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½è* {ÉÚ®äú Ê¨É¸ÉhÉ ¨Éä |ÉÊiÉÊGòªÉÉ ¡èò±ÉiÉÒ ½èþ ±ÉMÉ¦ÉMÉ 27600 C ÷
(50000 F) VÉÉ®úÒ |ÉSÉÆb÷ 25 ºÉä 30 ºÉäEÆòb÷ Eäò ¦ÉÒiÉ®ú ±ÉÉä½äþ EòÉä iÉ®ú±É +´ÉºlÉÉ
¨Éä ¤Énù±É näùiÉÒ ½è*þ VÉèºÉÉ ÊEò Ê¨É¸ÉhÉ ¨Éä B±¨ÉÒÊxÉªÉ¨É ±ÉÉä½äþ EòÉä +ÉCºÉÉ<b÷ EòºÉä
+ÉCºÉÒVÉxÉ Eäò ºÉÉlÉ VÉÖb÷iÉÉ ½èþ ªÉ½þ B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É +ÉìCºÉÉ<b÷ ¤ÉxÉÉiÉÉ ½è*þ VÉÉä
º±ÉèM Eäò °ü{É ̈ Éä EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ ½èþ +Éè®ú ¶ÉÒ¹ÉÇ {É®ú iÉè®úiÉÉ ½è*þ lÉÍ¨É]õ ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eäò nùÉä
|ÉEòÉ®ú Eäò ½èþ:þ

1 {±ÉÉÎº]õEò ªÉÉ nù¤ÉÉ´É lÉÌ¨É]õ ´ÉäÏ±b÷MÉ

2 MÉè®ú nù¤ÉÉ´É lÉÌ¨É]õ ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÉ }ªÉÚVÉxÉ

{±ÉÉÎº]õEò EòÉ nù¤ÉÉ´É lÉÌ¨É]õ ́ ÉäÏ±b÷MÉ (Plastic or Pressure thermit
welding)

<ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ ®äú±É Eäò ¨ÉÉä]äõ {ÉÉ<{ÉºÉ EòÉ ¤É]õ ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨Éå |ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä
½èþ* <ºÉ ´Éä±b÷ ¨Éå vÉÉiÉÖ EòÉä VÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB nù¤ÉÉ´É |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
EòÉªÉÇJÉhb÷ EòÉä C.I ¨ÉÉä±b÷ ¨Éå C±ÉÉ¨{É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, +Éè®ú VÉ¤É ´ÉÉÆÊUôiÉ
iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É®ú {É½ÖÄþSÉiÉä ½èþ iÉ¤É C±ÉÉ¨{É EòÉä BEò ºÉÉlÉ nù¤ÉÉiÉä ½èþ* EòÉ¨É Eäò >ð{É®ú
GÚòºÉÒ¤É±É ̈ Éå lÉÌ¨É]õ EòÉä MÉ¨ÉÇ Eò®úiÉä ½èþ* MÉ¨ÉÔ Eò®úxÉä Eäò ºÉ¨ÉªÉ ½þ±EòÉ +±ªÉÖ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É
+ÉCºÉÉ<b÷ º±ÉäMÉ >ð{É®ú EòÒ +Éä®ú VÉÉiÉÒ ½èþ* VÉ¤É fø±ÉÉxÉ {ÉÉäË®úõMÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ {É®ú
{É½ÖÄþSÉiÉÒ ½èþ iÉ¤É lÉÌ¨É]õ PÉÉä±É EòÉä ̈ ÉÉä±b÷ ̈ Éå b÷É±ÉiÉä ½èþ* lÉÌ¨É]õ Ê¨É¸ÉhÉ EòÉªÉÇJÉhb÷Éå
EòÉä {ÉªÉÉÇ{iÉ MÉ¨ÉÇ Eò®ú näùiÉÉ ½èþ* iÉ¤É =xÉ EòÉªÉÇJÉhb÷Éå EòÉä BEò ºÉÉlÉ nù¤ÉÉxÉä ºÉä
nù¤ÉÉ´É ¤É õ̂ ́ ÉäÏ±b÷MÉ ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ* ¨ÉÉä]õÉ nùÒ´ÉÉ®ú {ÉÉ<{É EòÉä ́ Éä±b÷ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB 45

ºÉä 90 ºÉäEåòb÷ {ÉÚ®úÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ {ÉÚ®úÉ ½þÉäxÉä EòÉä ±ÉäiÉÉ ½èþ*

MÉè®ú nù¤ÉÉ´É lÉÌ¨É]õ ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨Éå ºÉÆ±ÉªÉxÉ (Fusion of non-pressure
thermit welding)

<ºÉ |ÉÊGòªÉÉ ¨Éå EòÉªÉÇJÉhb÷ EòÉä BEò ºÉÒvÉÉ ±ÉÉ<xÉ {É®ú ®úJÉiÉä ½è* +Éè®ú nùÉäxÉÉå Eäò
¤ÉÒSÉ MÉè{É ®úJÉxÉÉ SÉÉÊ½þB, iÉÉÊEò ´Éä±b÷ Eò®ú ºÉEåò* ¨ÉÉä̈ É EòÉä ºÉÆªÉÖCiÉ Eäò ¤ÉÒSÉ ¨Éå
®úJÉiÉä ½èþ* {ÉÚ®äú £äò¨É BEò ºÉÉÆSÉä ¨Éå ËxÉ±ÉÊ¤ÉiÉ Eò®úiÉä ½èþ, +Éè®ú Ê¡ò®ú Ê{ÉPÉ±ÉiÉÉ
½Öþ+É vÉÉiÉÖ b÷É±É ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* MÉè®ú nù¤ÉÉ´É lÉÌ¨É]õ ´Éä±b÷ iÉèªÉÉ®ú Eò®úxÉä EòÉ
{É½þ±ÉÉ Eònù̈ É ½èþ, VÉÉ<Æ]õ EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®úxÉÉ*

={ÉEò®úhÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ +Éè®ú +É{ÉÚÌiÉ (Equipments, materials and
supplies)

lÉÌ¨É]õ ´ÉäÊ±bÆ÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ+Éä Eäò Ê±ÉB {ÉªÉÉÇ{iÉ +É{ÉÚÌiÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ

1 lÉÌ¨É]õ Ê¨É¸ÉhÉ

2 lÉÌ¨É]õ <ÎMxÉ¶ÉxÉ {ÉÉ=b÷®ú +Éè®ú B

3 Êb÷́ ÉÉ<ºÉ (SÉEò¨ÉEòMÉxÉ], MÉ¨ÉÇ, ±ÉÉä½äþ EòÒ ®úÉìb÷, +ÉÊn) ù

lÉÌ¨É]õ Ê¨É¸ÉhÉ  (Thermit mixture)

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ+Éä EòÒ ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB ºÉ¤ÉºÉä +ÊvÉEò <ºiÉä̈ ÉÉ±É ½þÉäxÉ ´ÉÉ±Éä
|ÉEòÉ®ú Eäò lÉÌ¨É]õ ½èþ :

1 {±ÉäxÉ lÉÌ¨É]õ

2 MS lÉÌ¨É]õ ªÉÉ ¡òÉäÌVÉMÉ lÉÌ¨É]õõ

3 EòÉº]õ +ÉªÉ®úxÉ lÉÌ¨É]õõõ

4 º]õÒ±É Ê¨É±É ́ É¤É±ÉºÉÇ

5 ®äú±É ´ÉäÏ±b÷MÉ lÉÌ¨É]õ

6 <±ÉäÎC]ÅõEò EòxÉäC¶ÉxÉ ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB lÉÌ¨É]õ

ºÉÉnùÉ lÉÌ¨É]õ (Plain thermit)

ºÉÚI¨ÉiÉÉ ºÉä Ê´É¦ÉÉÊVÉiÉ B±ªÉÚ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É +Éè®ú +ÉªÉ®úxÉ +ÉCºÉÉ<b÷ EòÉ Ê¨É¸ÉhÉ,
ªÉ½þ +ÊvÉEòÉÆ¶É lÉÌ¨É]õ Ê¨É¸ÉhÉÉä EòÉ ¨ÉÚ±É ½èþ +Éè®ú +ÊvÉEòiÉ¨É iÉÉ¨É{ÉÉxÉ {ÉènùÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ*

MS lÉÌ¨É]õ (MS thermit)

ªÉ½þ ¨ÉèMÉÉxÉÒVÉ +Éè®ú ½þ±Eäò º]õÒ±É Eäò ÊUônÚùhÉ Eäò +±ÉÉ´ÉÉ BEò ºÉÉnäù lÉÌ¨É]õ ½èþ
+Éè®ú <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ º]õÒ±É ¨Éä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½è*þ ¨ÉéMxÉÒºÉ EòÉä lÉÌ¨É]õ
Ê¨É¸ÉhÉ Eäò ®úºÉÉªÉxÉ EòÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉÊVÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB VÉÉäb÷É VÉÉiÉÉ ½èþ (EòÉ¤ÉÇxÉ
EòÉä ¦ÉÒ VÉÉäc÷É VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ vÉÉiÉÖ ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉä ¤ÉføÉxÉä Eäò Ê±ÉB ½þ±Eäò º]õÒ±É Eäò
{ÉÆËSÉMÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½è) þ*
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EòÉº]õ +ÉªÉ®úxÉ lÉÌ¨É]õ (Cast iron thermit)

EòÉº]õ +ÉªÉ®úxÉ lÉÌ¨É]õ ¨Éä ¡äò®úÉä ÊºÉÊ±ÉEòÉìxÉ +Éè®ú ¨ÉÉ<±b÷ º]õÒ±É {ÉÆËSÉMÉ Eäò
+±ÉÉ´ÉÉ ºÉÉnäùù lÉÊ¨ÉÇ]õ ½þÉäiÉä ½èþ +Éè®ú <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ EòSSÉÉ ±ÉÉè½þÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò
Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½è*þ ̈ ÉÉ<±b÷ º]õÒ±É {ÉÆÊSÉMÉ EÖò±É vÉÉiÉÖ ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉä ¤ÉgøÉiÉÉ ½èþ*
VÉ¤É BEò ´Éä±b÷ IÉäjÉ ºÉä {ÉÉäº]õ ½þÒ]õ ]ÅõÓ]ṏ Éå]õ xÉ½þÒ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉ¤É iÉEò ªÉ½þ
´Éä±b÷ vÉÉiÉÖ +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú ¨É¶ÉÒxÉ®úÒú ªÉÉäMªÉ xÉ½þÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ +Éè®ú <ºÉEäò EòSSÉä
±ÉÉè½äþ Eäò ¨ÉÚ±É vÉÉiÉÖ Eäò ¤ÉÒSÉ +±ÉMÉ +±ÉMÉ ºÉÆEÖòSÉxÉ Eäò EòÉ®úhÉ ªÉ½þ ={ÉªÉÉäMÉ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉÒÊ¨ÉiÉ ½è*þ VÉ½þÉÆ +ÊvÉEòiÉ¨É ´Éä±b÷ +ÉªÉÉ¨É <ºÉEòÒ SÉÉèc÷É<Ç ºÉä
8 MÉÖxÉÉ Eò¨É ½èþ*

º]õÒ±É Ê¨É±É ¤Éè¤É±É®úÉä Eäò Ê±ÉB lÉÌ¨É]õ (Thermit for steel mill
wabblers)

<ºÉ¨Éä ¨ÉèMÉxÉÒVÉ +Éè®ú EòÉ¤ÉÇxÉ Eäò {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ Eäò ºÉÉlÉ ºÉÉnäù lÉÊ¨ÉÇ]õ ½þÉäiÉä ½èþ VÉÉä
º]õÒ±É Ê¨É±É ®úÉä±É Eòbä÷ ´Éä¤É±É®ú ÊºÉ®úÉä Eäò ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ Eäò Ê±ÉB Eò`öÉä®, ÊPÉºÉÉ´É
|ÉÊiÉ®úÉävÉÒ ªÉÉäMªÉ º]õÒ±É Eäò °ü{É ¨Éä +{ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

´ÉäÏ±b÷MÉ ®äú±É Eäò Ê±ÉB lÉÌ¨É]õ (Thermit for welding rail)

<xÉ Ê¨É¸ÉhÉÉä ¨Éä +É¨É iÉÉè®úÒ {É®ú EòÉ¤ÉÇxÉ +Éè®ú ¨ÉèMxÉÒVÉ Eäò +ÊiÉÊ®úHò Eäò ºÉÉlÉ
ºÉÉnäù lÉÌ¨É]õ ½þÉäiÉä ½èþ VÉÉä VÉ¨ÉÉ vÉÉiÉÖ EòÒ Eò`öÉä®úiÉÉ EòÉä ºÉ¨ÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®úxÉä Eäò
Ê±ÉB ®äú±É EòÒ Eò`öÉä®úiÉÉ EòÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®úiÉä ½è*þ PÉ¹ÉÇhÉ Eäò |ÉÊiÉ®úÉävÉ EòÉä
ËxÉªÉÊjÉiÉ Eò®úxÉä +Éä®ú OÉä<xÉ Ê®ú¡òÉ<xÉ®ú Eäò °ü{É ¨Éä EòÉªÉÇ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Ê¨É¸É
vÉÉiÉÖ EòÉä ¦ÉÒ VÉÉäb÷É VÉÉiÉÉ ½èþ*

´ÉäÎ±b÷MÉÆ <±ÉäÎC]ÅõEò EòxÉäC¶ÉxÉ Eäò Ê±ÉB lÉÌ¨É],õ <ºÉ¨Éä EòÉì{É®ú +ÉìCºÉÉ<b÷ +Éè®ú
B±ªÉÚ̈ ÉÒÊxÉªÉ¨É ¶ÉÉÊ¨É±É ½èþ*

lÉÌ¨É]õ <ÎMxÉ¶ÉxÉ {ÉÉ=b÷®ú (Thermit ignition powder)

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉVÉ´É±ÉxÉ {ÉÉ=b÷®ú ={É±É¤vÉ ½è*þ ´ÉäÊ®úªÉ¨É {Éä®ú+ÉCºÉÉ<b÷ EòÉ +CºÉ®ú
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½è*þ lÉÌ¨É]õ <ÎMxÉ¶ÉxÉ {ÉÉ=b÷®ú EòÉä ºÉÒvÉä BEò ̈ ÉèSÉ Eäò ºÉÉlÉ
|ÉVÉ´ÉÉÊ±ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½è*þ ªÉ½þ Ê¨É¸ÉhÉ ¨Éä +ÉÊ¶ÉEò °ü{É ºÉä ¨ÉèSÉ ½äþb÷ EòÉä
nù¡òxÉÉxÉä +Éè®ú BEò {ÉiiÉÒ ±ÉÉ±É MÉ¨ÉÇ ®úÉäc÷ ¨Éä ºÉÉlÉ ¨ÉèSÉ EòÉä |ÉV´ÉÉÊ±ÉiÉ Eò®äú
ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* BEò |ÉV´ÉÉÊ±ÉiÉ ¨Éä +SÉÉxÉEò ¦Éb÷EòxÉä Eäò EòÉ®úhÉ =ÆMÉ±ÉÒ
ªÉÉ ½þÉlÉ ¨Éä VÉ±ÉxÉä EòÒ SÉÉä]õÉå Eäò JÉiÉ®úÉä ºÉä ¤ÉSÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* lÉÌ¨É]õ
<ÎMxÉ¶ÉxÉ {ÉÉ=b÷®ú EòÉä BEò Ê¡ò±É]õ MÉxÉ ºÉä ªÉÉ BEò VÉ±ÉiÉÒ ½Öþ<Ç ¨ÉèMxÉÒÎ¶ªÉ¨É
Ê®ú¤ÉxÉ EòÉä ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò BEò ÊSÉÆMÉÉ®úÒ Eäò ºÉÉlÉ |ÉV´ÉÊ±ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ*

lÉÌ¨É]õ ´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ  (Thermit welding procedure)

´Éä±bä÷b÷ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä UôÉä®úÉåä EòÉä ºEäò±É +Éè®ú VÉÆMÉ ºÉä ºÉÉ¡ò ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½è*þ
ºÉ¡òÉ<Ç Eäò ¤ÉÉnù ´Éä±b÷ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ¦ÉÉMÉÉå EòÉä ¦ÉÉMÉÉå Eäò +ÉEòÉ®ú Eäò +ÉvÉÉ®ú
{É®ú 1.5 ºÉä 6 mm Eäò +ÆiÉ®úÉ±É Eäò ºÉÉlÉ {ÉÆÊHò ¤Érù ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ ½è*þ ªÉ½þ
+ÆiÉ®ú lÉÌ¨É]õ º]õÒ±É Eäò ºÉÆEÖòSÉxÉ +Éè®ú ¤ÉäºÉ ¨Éä]õ±É Eäò ºÉÆEòÉäSÉxÉ EòÒ ¦É®ú{ÉÉ<Ç
Eò®úiÉÉ ½èþ* +MÉ±ÉÉ SÉ®úhÉ ´Éä±b÷ EòÉ ¨ÉÉä̈ É {Éè]õxÉÇ ¤ÉxÉÉ ®ú½þÉ ½è*þ BEò nÖùnÇù¦ªÉ ®äúiÉ
¨ÉÉä±b÷ ¨ÉÉä̈ É ºÉÆªÉÖHò +Éè®ú +É´É¶ªÉEòiÉÉ uùÉ®úÉ +Éä®ú ®úÉ<xÉ®ú Eäò SÉÉ®Éä +Éè®ú PÉÖ¶ÉÉ
½þÖ+É ½èþ ®äúÊ¨ÉMÉ ¨ÉÉäÎ±b÷MÉ ®äúiÉ +Éè®ú ¨ÉÉä±b÷ ¨ÉÉä̈ É ºÉÆªÉÖHò +Éè®ú +É´É¶ªÉEòiÉÉ
uùÉ®úÉ +Éä®ú ®úÉ<VÉ®úú Eäò SÉÉ®úÉä +Éä®ú PÉÖ¶ÉÉ ½Öþ+É ®äúÊ¨ÉMÉ ¨ÉÉäÊ±Éb÷MÉ ®äúiÉ +Éè®ú
{ÉÚ®úÉ ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉä {Éè]õxÉÇ JÉÓSÉkÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú føÒ±ÉÉ ®äúiÉ EòÉä {ÉÉåUôÉ ÊnùªÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½è*þ Ê¡ò®ú ¨ÉÉä̈ É EòÉä MÉ¨ÉÇ Eò®úxÉä +Éè®ú ¤ÉÉ½þ®ú VÉ±ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ½þÒË]õMÉ

MÉä]õ Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä ¨ÉÉä̈ É {Éä]õxÉÇ EòÉä MÉ¨ÉÔ nùÒ VÉÉiÉÒ ½èþ ½þÒË]õMÉ iÉ¤É iÉEò VÉÉ®úÒ
®úJÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½è*þ VÉ¤É iÉEò ÊEò ´Éä±bä÷b÷ ½þÉäxÉä Eäò Ê±ÉB ±ÉÉ±É xÉ ½þÉä VÉÉB*

{ÉÚ®äú Ê¨É¸ÉhÉ ¨Éä |ÉÊiÉÊGòªÉÉ ¡èò±ÉiÉÒ ½èþ þ|ÉÊGòªÉÉ ´ªÉHò VÉÉ ºÉEòiÉÉÒ ½è VÉèºÉä ½þÒ
|ÉÊiÉÊGòªÉÉ EòÉ ¶ÉÉä®ú ¤ÉnÆù ½þÉä VÉÉiÉÉ ½è,þ GÚòÊºÉ¤É±É EòÉä ]èõ{É ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*
lÉÌ¨É]õ EòÒ iÉÒμÉ MÉ¨ÉÔ ´ÉäÏ±b÷MÉ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä ¦ÉÉMÉÉä Eäò {É½þ±Éä ºÉä MÉ®ú¨É ÊºÉ®äú EòÉä
Ê{ÉPÉ±ÉÉ näùiÉÒ ½èþ +Éè®ú ¡òªÉÚVÉxÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ ½þÉäiÉÒ ½è*þþ Ê¡ò®ú ¨ÉÉä±b÷ EòÉä ®úÉiÉ ¦É®ú
Æ̀öb÷É ½þÉäxÉä ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½þè* ªÉÊnù ºÉÆ¦É´É ½þÉä iÉÉä Eò¨É ºÉä Eò¨É 12 PÉ]äõ +Éè®ú MÉä]õºÉ

+Éè®ú ®úÉ<VÉ®ú EòÉä EòÉ]õEò®ú ]õÉSÉÇ ºÉä EòÉ]ä +Éä®ú ´Éä±b÷ EòÉä JÉi¨É Eò®ä*ú (Fig 1)

+xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå (Application)

lÉÉÌ¨É]õ ´ÉäÎ±b÷MÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¨ÉÖJªÉ °ü{É ®äú±É ´ÉäÎ±b÷MÉ, EÆòGòÒ]õ ºÉÞrùføÒEò®úhÉ,õ
®úÉìb÷ ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨Éä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊVÉºÉºÉä º]õÒ±É Ê¨É±É ´ÉÉ¤É´É±É®úú BÆb÷ EòÉ
ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ +Éè®ú Ê¤ÉVÉ±ÉÒ Eäò EòxÉäC¶ÉxÉ Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

1 ®äú±É ´ÉäÏ±b÷MÉ (Rail welding)

Ê´ÉPÉÖiÉÒEòÞiÉ +Éè®ú +xªÉ ¡òÉº]õ ]ÅäõEò Eäò Ê±ÉB iÉ¦ÉÒ ®äú±É ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ®äú±É
EòÒ ́ Éä±bä÷b÷ òÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½þè* <ºÉºÉä ªÉÉjÉÒ ºÉÖÊ´ÉvÉÉ ¤ÉgøiÉÒ ½èþ +Éè®ú ®úJÉ®úJÉÉ´É
EòÉ JÉSÉÇ Eò¨É ½þÉäiÉÉ ½è*þ JÉÊxÉVÉ =PÉÉäMÉ ̈ Éä ̈ ÉÉ±É EòÒ Uô±ÉEòxÉ EòÉäªÉ±Éä EòÒ iÉ®úÒ
EòÉä Eò¨É ºÉä Eò¨É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

2 ºÉÖoùføÒEò®úhÉ º]õÒ±É ®úÉìb÷ ´ÉäÎ±b÷MÉ (Reinforcement steel rod
welding)

¤Éc÷Ò ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ {ÉÊ®úªÉÉäVÉxÉÉ+Éå ̈ Éä lÉÉäcä÷÷ ºÉ¨ÉªÉ Eäò Ê±ÉB ºÉÖoùføÒ Eò®xÉä Eäò º]õÒ±É
¨Éä ¶ÉÊ¨É±É ½þÉäxÉä Eäò Ê±ÉB ¤Éb÷Ò ºÉÆJªÉÉ ̈ Éä VÉÉäb÷Éä EòÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½è*þ  |ÉÊiÉÊGòªÉÉ
EòIÉÉå Eäò ºÉÉlÉ {ÉÖ́ ÉÇÊxÉÌ¨ÉiÉ ¨ÉÉä±Éb÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò lÉÌ¨É]õ ´ÉäÏ±b÷MÉ ±ÉÉMÉÚ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
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ºÉÆ®úSÉxÉÉ (Fabrication) +¦ªÉÉºÉ 2.2.87 ºÉä ºÉÆ¨¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
´Éä±b÷®úú (Welder) - MÉäºÉ vÉÉiÉÖ +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ

¤ÉèÊEòMÉ Îº]Åõ{ºÉ +Éè®ú ¤ÉèÊEòMÉ ¤ÉÉ®ú  (Backing strips and backing bars)

=nÂùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ¤ÉèËEòMÉ Îº]Åõ{ºÉ +Éè® ¤ÉäËEòMÉú ¤ÉÉ®ú Eäò ÊºÉrùÉÆiÉ EòÉä ºÉ¨ÉZÉä*

{ÉÊ®ú¦ÉÉ¹É (Definition)

=i{ÉÉnù EòÉä ´ÉäÏ±b÷MÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ºÉ¨ÉÌlÉiÉ VÉÉì¤ÉÉä =i{ÉÉnù EòÒ Ê´ÉEÞòÊiÉ EòÉ
ºÉ¨ÉlÉÇxÉ +Éä®ú ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eò®äú* Ê´ÉEÞòÊiÉ +Éè®ú ºÉÆEÖòSÉxÉÉ EòÉä Eò¨É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
¤ÉèËEòMÉ Îº]Åõ{ºÉ +Éè®ú ¤ÉèËEòMÉ ¤ÉÉ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®ú ºÉEòiÉä ½èþ*

ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ ºEäòSÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*þ

iÉÉ{É¨ÉÉxÉ +Éè®ú iÉäVÉÒ ºÉä Æ̀öb÷É {ÉÚ®úÒ iÉ®ú½þ ºÉä MÉ¨ÉÔ ={ÉSÉÉÊ®úiÉ xÉ¨ÉÚxÉÒ {É®ú
±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+ÊvÉEòiÉ¨É nù¤ÉÉ´É iÉÉ{É¨ÉÉxÉ Eäò ºÉÉlÉ ºÉÉlÉ ±ÉÉMÉÚ nù¤ÉÉ´É ̈ ÉÉxÉ Eäò º´ÉÆiÉjÉ ½þÉäxÉä Eäò
EòÉ®úhÉ ¨ÉÉ<GòÉäº]ÅõCSÉ®ú EòÉ {ÉÊ®úhÉÉ¨É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

>ð{É®úÒ ºÉÒ¨ÉÉ ºÉä iÉäVÉ ¶ÉÒiÉ±ÉxÉ Eäò MÉÖhÉÉå {É®ú ½þÒ]õ ]ÅõÒ]ṏ Éå]õ +Éè®ú EÚòË±ÉMÉ ®äú]õ EòÉ
|É¦ÉÉ´É +Éè®ú xÉ¨ÉÚxÉÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ Êb÷º]äõºÉ Eäò ÊxÉnæù¶É ̈ Éä EòÉ¡òÒ ¤Énù±ÉÉ´É xÉ½þÒ ½þÉäiÉÉ
½èþ*

|ÉªÉÉäMÉÉå ¨Éå iÉäVÉ +Éè®ú MÉ¨ÉÇ Eò®xÉä ºÉä {É½þ±Éä +Éè®ú vÉÒ¨ÉÒ MÉÊiÉ ºÉä Æ̀öb÷É ½þÉäxÉä EòÉ
|É¦ÉÉ´É +ÆiÉ®úÉ±É EòÉ iÉÉ{É Ê´ÉiÉ®úhÉ EòÉ*
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