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ºÉÆ®úSÉxÉÉ (Fabrication) +¦ªÉÉºÉ 2.3.88 ºÉä ºÉÆ¨¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
´Éä±b÷®úú (Welder) - MÉäºÉ ]ÆõMÉº]õxÉ +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ

MÉäºÉ ]ÆõMÉº]õxÉ +ÉEÇò ́ ÉäÏ±b÷MÉ (GTAW), ¡òÉªÉnäù +Éè®ú ºÉÒ¨ÉÉ+Éå Eäò ÊºÉrùÉÆiÉ (Principles of Gas Tungsten Arc
Welding (GTAW), advantages & limitations)

=nÂùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• GTAW |ÉÊGòªÉÉ Eäò ÊºÉrùÉÆiÉ EòÉä ¤ÉiÉÉBÆ
• <ºÉEäò BÎ{±ÉEäò¶ÉxÉ EòÉä ¤ÉiÉÉBÆ
• GTAW Eäò ¡òÉªÉnäù +Éè®ú xÉÖEòºÉÉxÉ Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉBÆ*

|ÉÊGòªÉÉ Ê´É´É®úhÉ (Process description) (Fig 1)

MÉäºÉ ]ÆõMÉº]õxÉ +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ (GTAW), ÊVÉºÉä ]ÆõMÉº]õxÉ <xÉ]Çõ MÉäºÉ (TIG)

´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò °ü{É ¨Éå ¦ÉÒ VÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* BEò BäºÉÒ |ÉÊGòªÉÉ ½èþ, VÉÉä BEò MÉè®ú-
|ÉªÉÉäVÉxÉ ]ÆõMÉº]õxÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ +Éè®ú ́ Éèxbä÷b÷ ½þÉäxÉä ́ ÉÉ±Éä Ê½þººÉä Eäò ¤ÉÒSÉ ¤ÉxÉÉB MÉB
Ê´ÉtÖiÉ +ÉEÇò EòÉ =i{ÉÉnùxÉ Eò®úiÉÒ ½èþ* MÉ¨ÉÔ |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ IÉäjÉ, Ê{ÉPÉ±ÉÉ ½Öþ+É vÉÉiÉÖ
+Éè®ú ]ÆõMÉº]õxÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ ºÉ¦ÉÒ ´ÉÉªÉÖ̈ Éhb÷±ÉÒªÉ ºÉÆnÚù¹ÉhÉ ºÉä (GTAW) ]õÉSÉÇ Eäò
¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ +ÊGòªÉ MÉäºÉ Eäò BEò EÆò¤É±É uùÉ®úÉ {ÉÊ®ú®úÊIÉiÉ ½èþ ªÉÉ
ºÉÊGòªÉÉ ®úºÉÉªÉÊxÉEò MÉÖhÉÉå ¨Éå Eò¨ÉÒ ½èþ* {ÉÊ®ú®úIÉhÉ MÉäºÉ ´Éä±b÷ EòÉä EÆò¤É±É näùxÉä
+Éè®ú +ÉºÉ-{ÉÉºÉ EòÒ ½þ´ÉÉ ¨Éå ºÉÊGòªÉÉ MÉÖhÉÉå EòÉä ¤ÉÉ½þ®ú Eò®úxÉä EòÉ EòÉ¨É Eò®úiÉÒ
½èþ* +ÉMÉÇxÉ +Éè®ú ½þÒÊ±ÉªÉ¨É VÉèºÉÒ VÉc÷ MÉäºÉå ®úºÉÉªÉÊxÉEò °ü{É ºÉä +xªÉ MÉäºÉÉå Eäò
ºÉÉlÉ |ÉÊiÉÊGòªÉÉ ªÉÉ ºÉÆªÉÉäVÉxÉ xÉ½þÓ Eò®úiÉÒ ½èþ* ´Éä EòÉä<Ç MÉÆvÉ xÉ½þÓ ®úJÉiÉä ½éþ
+Éè®ú {ÉÉ®únù¶ÉÔ ½þÉäiÉä ½éþ, ÊVÉºÉºÉä ´Éä±b÷®ú EòÉä +xÉÖ̈ ÉÊiÉ Ê¨É±ÉiÉÒ ½èþ +ÉEÇò EòÒ
+ÊvÉEòiÉ¨É où¶ªÉiÉÉ* EÖòUô =nùÉ½þ®úhÉÉå ¨Éå ªÉÉjÉÉ MÉÊiÉ EòÉä ¤ÉgøÉxÉä Eäò Ê±ÉB
½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ MÉèºÉ EòÉä VÉÉäc÷É VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

• EòÉä<Ç ±ÉÉ´ÉÉ xÉ½þÓ (No Slag) : <ºÉ |ÉÊGòªÉÉ Eäò ºÉÉlÉ |É´ÉÉ½þ EòÒ EòÉä<Ç
+É´É¶ªÉEòiÉÉ xÉ½þÓ, <ºÉÊ±ÉB Ê{ÉPÉ±ÉÉ ½Öþ+É ´Éä±b÷ {ÉÚ±É Eäò ´Éä±b÷®ú EòÒ oùÎ¹]õ
EòÉä +º{É¹]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB EòÉä<Ç ±ÉÉ´ÉÉ xÉ½þÓ ½èþ*

• +ÉEÇò Eäò {ÉÉ®ú EòÉä<Ç º{ÉÉCºÉÇ ªÉÉ º{ÉäVÉú xÉ½þÓ (No Sparks or Spatter):
vÉÉiÉÖ EòÉ ºlÉÉxÉÉÆiÉ®úhÉ* ªÉÊnù ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉä ´Éä±bä÷b÷ ÊEòªÉÉ VÉÉ ®ú½þÉ ½èþ iÉÉä
º{Éä]õ®úú EòÉ EòÉä<Ç Ê{ÉPÉ±ÉÉ ½Öþ+É M±ÉÉä¤ªÉÚ±ºÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½è,þ +Éè®ú xÉ ½þÒ EòÉä<Ç
º{ÉÉEÇò =i{ÉzÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ nÚùÊ¹ÉiÉ {ÉnùÉlÉÉç ºÉä ¨ÉÖHò ½èþ*

• lÉÉäc÷É vÉÖ+ÉÄ ªÉÉ vÉÖBÆ (Little Smoke or Fumes) : +xªÉ SÉÉ{É
(+ÉEÇò) ́ ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ+Éå VÉèºÉä Uôc÷Ò ªÉÉ ¡ò±ÉCºÉ EòÉä®äúb÷ ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB
iÉÖ±ÉxÉÉ, EÖòUô vÉÖBÆ EòÉ =i{ÉÉnùxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ½þÉ±ÉÉÆÊEò, ´Éä±b÷ ÊEòB VÉÉ
®ú½äþ ¤ÉäºÉ ¨Éä]õ±ºÉ ¨Éå ±Éäb÷, ËVÉEò, EòÉì{É®ú +Éè®ú ÊxÉEò±É VÉèºÉä EòÉäË]õMºÉ ªÉÉ
iÉi´É ½þÉä ºÉEòiÉä ½éþ, VÉÉä JÉiÉ®úxÉÉEò vÉÖBÆ EòÉ =i{ÉÉnùxÉ Eò®ú ºÉEòiÉä ½éþ*
´ÉEÇò{ÉÒºÉ ºÉä =`öxÉä ´ÉÉ±Éä ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ vÉÖBÆ ºÉä +{ÉxÉÉ ÊºÉ®ú +Éè®ú ½äþ±É¨Éä]õ
¤ÉÉ½þ®ú ®úJÉå* ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú ÊEò =ÊSÉiÉ ´ÉåÊ]õ±Éä¶ÉxÉ EòÒ +É{ÉÚÌiÉ EòÒ VÉÉiÉÒ
½èþ Ê´É¶Éä¹É °ü{É ºÉä BEò ºÉÒÊ¨ÉiÉ ºlÉÉxÉ {É®ú*

• ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ +xªÉ SÉÉ{É ´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå +ÊvÉEò vÉÉiÉÖ+Éå
+Éè®ú vÉÉiÉÖ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ+Éå EòÉ º´ÉÉMÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

• ´ÉäÏ±b÷MÉ {ÉiÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò Ê±ÉB +SUôÉ ½èþ*

• BEò ºÉÉlÉ +ºÉ¨ÉÉxÉ vÉÉiÉÖ+Éå EòÒ ´ÉäÏ±bMÉ Eäò Ê±ÉB +SUôÉ ½èþ*

GTAW Eäò xÉÖEòºÉÉxÉ  (Disadvantages of GTA welding)

• vÉÒ¨ÉÒ MÉÊiÉ +xªÉ |ÉÊGòªÉÉ+Éå EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå*

• Eò¨É ¦É®úÉ´É vÉÉiÉÖ VÉ¨ÉÉ nù®úÉå*

• ½þÉlÉ-+ÉÄJÉ ºÉ¨Éx´ÉªÉ BEò +É´É¶ªÉEò EòÉè¶É±É ½èþ*

• +xªÉ |ÉÊGòªÉÉ+Éå EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå ¥ÉÉ<]õ (UV) ÊEò®úhÉå*

• ={ÉEò®úhÉ EòÒ ±ÉÉMÉiÉ +xªÉ |ÉÊGòªÉÉ+Éå EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå +ÊvÉEò ½þÉä ºÉEòiÉÒ
½èþ*

• {ÉÊ®ú®úIÉhÉ MÉèºÉ EòÒ ºÉÉÆpùiÉÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ EòÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ +Éè®ú Ê´ÉºlÉÉÊ{ÉiÉ
IÉäjÉÉå ¨Éå ´ÉäÏ±b÷MÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ Ê´ÉºlÉÉÊ{ÉiÉ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ* ´ÉäÏ±b÷MÉ vÉÖ+ÉÆ
+Éè®ú MÉäºÉÉå EòÉä ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉB +ÉEÇò {É®ú IÉäjÉ ªÉÉ ºlÉÉxÉÒªÉ ¨ÉVÉ¤ÉÚiÉ
´ÉåÊ]õ±Éä¶ÉxÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú* ªÉÊnù ´ÉåÊ]õ±Éä¶ÉxÉ JÉ®úÉ¤É ½èþ, iÉÉä +xÉÖ̈ ÉÉäÊnùiÉ
´ÉÉªÉÖ-|ÉnùÉªÉEò ¸ÉÉ´ÉºÉªÉÆjÉ {É½þxÉå*

(GTAW) |ÉÊGòªÉÉ 3000ºF iÉEò Eäò iÉÉ{É¨ÉÉxÉ EòÉ =i{ÉÉnùxÉ Eò®ú ºÉEòiÉÒ ½èþ*
¨É¶ÉÉ±É (]õÉSÉÇ) ´ÉEÇò{ÉÒºÉ EòÉä Eäò¤É±É MÉ¨ÉÔ ¨Éå ªÉÉäMÉnùÉxÉ näùiÉÒ ½èþ* ªÉÊnù ´Éè±b÷
¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¦É®úÉ´É vÉÉiÉÖ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, iÉÉä <ºÉä ¨ÉèxªÉÖ+±É °ü{É
ºÉä =ºÉÒ iÉ®ú½þ ºÉä VÉÉäc÷É VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ VÉèºÉä ÊEò +ÉìCºÉÒGòÉ]õ±ÉÒxÉ ´ÉèÏ±b÷MÉ
|ÉÊGòªÉÉ ¨Éå VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ ªÉÉ +xªÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ* EòÉä±b÷ ´ÉÉªÉ®ú
¡òÒb÷®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ´ÉÉªÉ®ú ¡òÒb÷®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò VÉÉäc÷É MÉªÉÉ*
GTAW EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ º]õÒ±É, º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É, ÊxÉEò±É, Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ, ]õÉ<]äõÊxÉªÉ¨É,
B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É, ¨ÉèMxÉÒÊ¶ÉªÉ¨É, iÉÉÆ¤ÉÉ, {ÉÒiÉ±É, EòÉÆºªÉ +Éè®ú ªÉ½þ iÉEò ÊEò ºÉÉäxÉä
Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* GTAW  ¦ÉÒ +ºÉÆiÉÖ¹]õÉå EòÉä UôÉäc÷ ºÉEòiÉÉ ½èþ* BEò
nÚùºÉ®äú EòÒ vÉÉiÉÖ VÉèºÉä iÉÉÆ¤ÉÉ ºÉä {ÉÒiÉ±É +Éè®ú º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É ºÉä ±ÉäEò®ú ½þ±ÉEäò
º]õÒ±É iÉEò*

GTAW Eäò ±ÉÉ¦É (Advantages of GTA welding)

• EåòÊpùiÉ +ÉEÇò (Concentrated Arc) : ´ÉEÇò{ÉÒºÉ EòÉä MÉ¨ÉÔ <xÉ{ÉÖ]õ Eäò
Ê{ÉxÉ{ÉÉÄ<]õ ÊxÉªÉÆjÉhÉ EòÒ +xÉÖ̈ ÉÊiÉ näùiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉEäò {ÉÊ®úhÉÉ¨Éº´É°ü{É BEò
ºÉÆEòÒhÉÇ MÉ¨ÉÔ |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*
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ºÉÆ®úSÉxÉÉ (Fabrication) +¦ªÉÉºÉ 2.3.89 ºÉä ºÉÆ¨¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
´Éä±b÷®úú (Welder) - MÉäºÉ ]ÆõMÉº]õxÉ +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ

GTAW |ÉÊGòªÉÉ ºÉÆÊIÉ{iÉ Ê´É´É®úhÉ (GTAW process brief description)

=nÂùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ={ÉEò®úhÉÉå Eäò wÉÖ́ ÉÒEò®úhÉ +Éè®ú +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ +ÆiÉ®ú*

BEò ´ÉäÏ±b÷MÉ ®äúÎC]õ¡òÉªÉ®ú ºÉä]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ AC ´ÉäÏ±b÷MÉ +É{ÉÚÌiÉ EòÉä DC

´ÉäÏ±b÷MÉ +É{ÉÚÌiÉ ¨Éå ¤Énù±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ BEò ¶ÉÒiÉ±ÉxÉ
|É¶ÉÆºÉEò Eäò ºÉÉlÉ BEò Eònù¨É xÉÒSÉä ]ÅõÉÆºÉ¡òÉì̈ ÉÇ®ú +Éè®ú BEò ´ÉäÏ±b÷MÉ SÉÉ±ÉÚ Eò®úxÉä
´ÉÉ±ÉÉ EòIÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 1) ®äúÎC]õ¡òÉªÉ®ú ¨Éå º]õÒ±É ªÉÉ B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É ºÉä
¤ÉxÉÒ BEò ºÉ{ÉÉäÍ]õMÉ {±Éä]õ ½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 2) VÉÉä BEò {ÉiÉ±ÉÒ {É®úiÉ Eäò ºÉÉlÉ
SÉgøÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ÊxÉEò±É EòÉ Ê¤Éº¨ÉlÉ, ºÉä±ÉäÊxÉªÉ¨É ªÉÉ ÊºÉÊ±ÉEòxÉ Eäò ºÉÉlÉ
ÊUôc÷EòÉ ½Öþ+É* ªÉ½þ +ÆiÉiÉ: Eèòb÷Ê¨ÉªÉ¨É EòÒ BEò Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ ´ÉÉ±ÉÒ Ê¡ò±¨É Eäò
ºÉÉlÉ Eò´É®ú ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ, Ê´Éº¨ÉlÉ ªÉÉ Ê]õxÉ*

ºÉ{ÉÉäÍ]õMÉ {±Éä]õ Eäò >ð{É®ú ÊxÉEò±É ªÉÉ Ê¤Éº¨ÉlÉ EòÉ ±Éä{É ºÉÖvÉÉ® Eò®úxÉä ́ ÉÉ±Éä ºÉä±É Eäò
BEò <±ÉäC]ÅõÉäb÷ (Anode) Eäò °ü{É ¨Éå EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ ½èþ (Eèòb÷Ê¨ÉªÉ¨É, Ê¤Éº¨ÉlÉ
+Éè®ú ]õÒxÉ) EòÒ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ Ê¡ò±¨É Eäò °ü{É ¨Éå EòÉªÉÇ Eò®úiÉÒ ½èþ*

ºÉÖvÉÉ®ú Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä ºÉä±É EòÉ BEò +Éè®ú <±ÉäC]ÅõÉäb÷ (Cathode), ®äúÎC]õ¡òÉªÉ®ú
BEò xÉÉxÉ Ê®ú]ÇõxÉ ´ÉÉ±´É EòÒ iÉ®ú½þ EòÉ¨É Eò®úiÉÉ ½èþ +Éè®ú Eò®Æú]õ EòÉä |É´ÉÉÊ½þiÉ
Eò®úxÉä EòÒ +xÉÖ̈ ÉÊiÉ näùiÉÉ ½èþ*

<ºÉEäò BEò iÉ®¡ò Eäò °ü{É ¨Éå ªÉ½þ ¤É½ÖþiÉ Eò¨É |ÉÊiÉ®úÉävÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ +Éè®ú
nÚùºÉ®úÒ iÉ®¡ò ́ ÉiÉÇ̈ ÉÉxÉ Eäò |É´ÉÉ½þ Eäò Ê±ÉB ¤É½ÖþiÉ +ÊvÉEò |ÉÊiÉ®úÉävÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ
½èþ* +iÉ: vÉÉ®úÉ Eäò´É±É BEò Ênù¶ÉÉ ¨Éå |É´ÉÉÊ½þiÉ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ*

EòÉªÉÇ ÊºÉrùÉxiÉ (Working principle): º]äõ{É b÷É=xÉ ]ÅõÉÆºÉ¡òÉì̈ ÉÇ®ú EòÉ
+É=]õ{ÉÖ]õ ®äúÎC]õ¡òÉªÉ®ú ªÉÚÊxÉ]õ ºÉä VÉÖc÷É ½þÉäiÉÉ ½èþ, VÉÉä AC EòÉä DC ̈ Éå °ü{ÉÉÆiÉÊ®úiÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ* DC +É=]õ{ÉÖ]õ vÉxÉÉi¨ÉEòò +Éè®ú ̧ ÉÞhÉÉi¨ÉEò ]õÌ¨ÉxÉ±ÉÉå ºÉä VÉÖc÷É ½Öþ+É
½èþ, VÉ½þÉÄ ºÉä <ºÉä ́ ÉäÎ±bÆ÷MÉ Eäò¤É±ÉÉå Eäò ̈ ÉÉvªÉ¨É ºÉä ́ ÉäÏ±b÷MÉ =nÂnùäù¶ªÉÉå Eäò Ê±ÉB Ê±ÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Êb÷VÉÉ<xÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ̈ É¶ÉÒxÉ {É®ú
ÊnùB MÉB BEò Îº´ÉSÉ EòÉä ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ Eò®úEäò ªÉÉ iÉÉä AC ªÉÉ DC ́ÉäÏ±b÷MÉ EòÒ +É{ÉÚÌiÉ*

®äúÎC]õ¡òÉªÉ®ú ´ÉäÏ±b÷MÉ ºÉä]õÒ EòÒ näùJÉ¦ÉÉ±É +Éè®ú ®úJÉ-®úJÉÉ´É (Care and
maintenance of rectifier welding set)

ºÉ¦ÉÒ EòxÉäC¶ÉxÉÉå EòÉä iÉÆMÉ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ®úJÉå*

3 ¨É½þÒxÉä ¨Éå BEò ¤ÉÉ®ú {ÉÆJÉÉ ¶ÉÉ}]õ EòÉä ±ÉÖÊ¥ÉEåò]õ Eò®åú*

VÉ¤É ´ÉäÏ±b÷MÉ +ÉEÇò SÉÉ±ÉÚ ½þÉä, iÉ¤É AC/DC Îº´ÉSÉ EòÉä SÉÉ±ÉÚ ªÉÉ ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ
xÉ Eò®åú*

®äúÎC]õ¡òÉªÉ®ú {±Éä]ÂõºÉ EòÉä ºÉÉ¡ò ®úJÉå*

¨É½þÒxÉä ¨Éå BEò ¤ÉÉ®ú ºÉä]õ EòÉä Eò¨É ºÉä Eò¨É VÉÉÄSÉå +Éè®ú ºÉÉ¡ò Eò®åú*

BªÉ®ú ´ÉåÊ]õ±Éä¶ÉxÉ ÊºÉº]õ¨É EòÉä +SUäô Gò¨É ¨Éå ®úJÉå*

Ê¤ÉxÉÉ {ÉÆJÉä Eäò Eò¦ÉÒ ¦ÉÒ ¨É¶ÉÒxÉ xÉ SÉ±ÉÉBÄ*

AC +Éè®ú DC ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò ¡òÉªÉnäù +Éè®ú xÉÖEòºÉÉxÉ  (Advantages and disadvantages of AC and DC
welding)

=nÂùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• AC ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò ¡òÉªÉnäù +Éè®ú xÉÖEòºÉÉxÉ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ Eò®åú
• DC ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò ¡òÉªÉnäù +Éè®ú xÉÖEòºÉÉxÉ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ Eò®åú*
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GTAW |ÉÊGòªÉÉ +Éè®ú ={ÉEò®úhÉ (GTAW process and equipment)

=nÂùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• GTAW ={ÉEò®úhÉ EòÉä {É½þSÉÉxÉå
• BEò GTAW ={ÉEò®úhÉ Eäò ¦ÉÉMÉÉå EòÉ xÉÉ¨É*

TIG ´ÉäÏ±b÷MÉ ={ÉEò®úhÉ TIG welding equipment (Fig 1)

– BEò AC ªÉÉ DC +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ

– MÉèºÉ MÉèºÉÉå EòÉä {ÉÊ®ú®úÊIÉiÉ Eò®úxÉÉ ªÉÉ iÉ®ú±É MÉèºÉÉå EòÉä ºÉÆ¦ÉÉ±ÉxÉä EòÒ ºÉÖÊ´ÉvÉÉ

– BEò {ÉÊ®ú®úÊIÉiÉ MÉäºÉ ÊxÉªÉÉ¨ÉEò

–   BEò MÉèºÉ |É´ÉÉ½þEò

– {É®úÒIÉhÉ MÉèºÉ ½þÉäVÉWÉ +Éè®ú Ê¡òË]õMÉ*

– BEò ́ ÉäÏ±b÷MÉ ]õÉìSÉÇ (<±ÉäC]ÅõÉäb÷ vÉÉ®úEò)

– ]ÆõMÉº]õxÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷

– ´ÉäÏ±b÷MÉ ¦É®úÉ´É Uôc÷

– ´ÉèEòÎ±{ÉEò ºÉ½þÉªÉEò ={ÉEò®úhÉ

– ¦ÉÉ®úÒ ¶ÉÖ±Eò ´ÉäÏ±b÷MÉ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ Eäò Ê±ÉB ½þÉäVÉ Eäò ºÉÉlÉ BEò VÉ±É ¶ÉÒiÉ±ÉxÉ
|ÉhÉÉ±ÉÒ

– ¡Öò]õú Ê®ú+Éäº]õÉ]õ (Îº´ÉSÉ)

AC ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eäò ±ÉÉ¦É (Advantages of AC welding)

BEò ´ÉäÏ±b÷MÉ ]ÅõÉºÉÆ¡òÉì̈ ÉÇ®ú ¨Éå ½èþ*

– ºÉ®ú±É +Éè®ú +ÉºÉÉxÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ Eäò EòÉ®úhÉ Eò¨É |ÉÉ®ÆúÊ¦ÉEò ±ÉÉMÉiÉ*

– Ê¤ÉVÉ±ÉÒ EòÒ Eò¨É JÉ{ÉiÉ Eäò EòÉ®úhÉ Eò¨É {ÉÊ®úSÉÉ±ÉxÉ ±ÉÉMÉiÉ*

– AC Eäò EòÉ®úhÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ +ÉEÇò EòÉ EòÉä<Ç |É¦ÉÉ´É xÉ½þÓ*

– PÉÚhÉÇxÉ ¦ÉÉMÉÉå EòÒ +xÉÖ{ÉÎºlÉÊiÉ Eäò EòÉ®úhÉ Eò¨É ®úJÉ-®úJÉÉ´É ±ÉÉMÉiÉ*

– =SSÉ EòÉªÉÇ EÖò¶É±ÉiÉÉ*

– xÉÒ®ú´É +Éì{É®äú¶ÉxÉ

AC ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eäò xÉÖEòºÉÉxÉ (Disadvantages of AC welding)

ªÉ½þ xÉÆMÉä +Éè®ú ½þ±Eäò ±ÉäÊ{ÉiÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò xÉ½þÓ ½èþ*

+ÊvÉEò JÉÖ±Éä ºÉÌEò]õ ́ ÉÉä±]äõVÉ Eäò EòÉ®úhÉ Ê¤ÉVÉ±ÉÒ Eäò ZÉ]õEäò EòÒ ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ +ÊvÉEò
½þÉäiÉÒ ½èþ*

{ÉiÉ±ÉÒ MÉäVÉ ¶ÉÒ]õ, EòSSÉÉ ±ÉÉä½þÉ +Éè®ú +±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ+Éå (EÖòUô ¨ÉÉ¨É±ÉÉå ¨Éå) EòÒ
´ÉäÏ±b÷MÉ ¨ÉÖÎ¶Eò±É ½þÉäMÉÒ*

<ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eäò´É±É ́ É½þÉÄ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ, VÉ½þÉÄ Ê´ÉtÖiÉ ºÉÉvÉxÉ +É{ÉÚÌiÉ
={É±É¤vÉ ½èþ*

DC ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò ±ÉÉ¦É (Advantages of DC welding)

wÉÖ́ ÉÒªÉiÉÉ (PÉxÉÉi¨ÉEò 2/3 +Éè®ú ¸ÉÞhÉÉi¨ÉEò 1/3) Eäò {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ Eäò EòÉ®úhÉ
<±ÉäC]ÅõÉäb÷ +Éè®ú +ÉvÉÉ®ú vÉÉiÉÖ Eäò ¤ÉÒSÉ +É´É¶ªÉEò MÉ¨ÉÔ Ê´ÉiÉ®úhÉ ºÉÆ¦É´É ½èþ*

<ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ºÉ¡ò±ÉiÉÉ{ÉÚ́ ÉÇEò ±ÉÉè½þ +Éè®ú +±ÉÉè½þ nùÉäxÉÉå vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä ´Éä±b÷
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

xÉÆMÉä iÉÉ®úÉå +Éè®ú ½þ±Eäò ±ÉäÊ{ÉiÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ*

wÉÖ́ ÉÒªÉiÉÉ ±ÉÉ¦É Eäò EòÉ®úhÉ ÎºlÉÊiÉMÉiÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ +ÉºÉÉxÉ ½èþ*

<ºÉä b÷ÒVÉ±É ªÉÉ {Éä]ÅõÉä±É <ÆVÉxÉ EòÒ ¨Énùnù ºÉä SÉ±ÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ, VÉ½þÉÄ
Ê¤ÉVÉ±ÉÒ Eäò ºÉÉvÉxÉ ={É±É¤vÉ xÉ½þÓ ½èþ*

<ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ wÉÖ́ ÉiÉÉ ±ÉÉ¦É Eäò EòÉ®úhÉ {ÉiÉ±ÉÒ ¶ÉÒ]õ vÉÉiÉÖ, EòSSÉÉ ±ÉÉä½þÉ +Éè®ú
MÉè®ú ±ÉÉè½þ vÉÉiÉÖ+Éå EòÒ ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

+Éä{ÉxÉ ºÉÌEò]õ ´ÉÉä±]äõVÉ Eò¨É ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ <ºÉ¨Éå Ê¤ÉVÉ±ÉÒ Eäò ZÉ]õEäò EòÒ
ºÉÆ¦ÉÉ´ÉxÉÉ Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ*

BEò ÎºlÉ®ú SÉÉ{É EòÉä ¶ÉÖ°ü Eò®úxÉÉ +Éè®ú ¤ÉxÉÉB ®úJÉxÉÉ +ÉºÉÉxÉ ½èþ *

Eò®Æú]õ ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ EòÉ Ê®ú¨ÉÉä]õ EÆò]ÅõÉä±É ºÉÆ¦É´É ½èþ *

DC ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò xÉÖEòºÉÉxÉ (Disadvantages of DC welding)

DC ´ÉäÏ±b÷MÉ ¶ÉÊHò »ÉÉäiÉ ½èþ :

– BEò =SSÉ |ÉÉ®úÎ¨¦ÉEò ±ÉÉMÉiÉ

– BEò =SSÉ {ÉÊ®úSÉÉ±ÉxÉ ±ÉÉMÉiÉ

– BEò =SSÉ ®úJÉ-®úJÉÉ´É ±ÉÉMÉiÉ

– ´ÉäÏ±b÷MÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ +ÉEÇò ¤±ÉÉä EòÉ {É®äú¶ÉÉxÉÒ

– BEò Eò¨É EòÉ¨É Eò®úxÉä EòÉ nùIÉiÉÉ

– ´ÉäÏ±b÷MÉ VÉäxÉä®äú]õ®ú Eäò ¨ÉÉ¨É±Éä ¨Éå ¶ÉÉä®ú ºÉÆSÉ±ÉxÉ

– VªÉÉnùÉ VÉMÉ½þ PÉä®úiÉÉ ½èþ *
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|ÉÊGòªÉÉ EòÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ xÉÉ¨É (Ë]õMÉ +ÉìMÉäÊ¨É¡ò) (Various other name of the process (Tig orgamic))

=nÂùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• GTAW Eäò <ÊiÉ½þÉºÉ +Éè®ú +´É±ÉÉäEòxÉ EòÉä ºÉ¨ÉZÉå
• GTAW Eäò ±ÉÉ¦ÉÉå +Éè®ú +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉBÆ*

MÉèºÉ ]ÆõMÉº]õxÉ +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÉ <ÊiÉ½þÉºÉ (GTAW) (History of Gas
Tungsten Arc Welding (GTAW))

GTAW ´ÉäÏ±b÷MÉ, ÊuùiÉÒªÉ Ê´É·É ªÉÖrù EòÒ ¶ÉÖ°ü+ÉiÉ ¨Éå 1940 Eäò nùÉè®úÉxÉ
Ê´ÉEòÊºÉiÉ ½Öþ+É lÉÉ*

GMAW EòÉ Ê´ÉEòÉºÉ EòÊ`öxÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ, VÉèºÉä B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É +Éè®ú
¨ÉèMxÉÒÊ¶ÉªÉ¨É EòÒ ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨Éå ¨Énùnù Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå +ÉªÉÉ* +ÉVÉ GMAW

EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ vÉÉiÉÖ+Éå VÉèºÉä ÊEò º]äõxÉ±ÉäºÉ ̈ ÉÉ<±b÷ +Éè®ú =SSÉ
iÉxªÉiÉÉ º]õÒ±ºÉ ¨Éå ¡èò±É MÉªÉÉ ½èþ*

GTAW EòÉä +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú TIG (]ÆõMÉº]õxÉ <xÉ]Çõ MÉèºÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ) Eò½þÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

TIG ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê´ÉEòÉºÉ xÉä =i{ÉÉnùÉå EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ ̈ Éå ¤É½ÖþiÉ EÖòUô VÉÉäc÷É
½èþ, VÉÉäÊEò 1940 ºÉä {É½þ±Éä Eäò´É±É ºÉÉäSÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò +xªÉ °ü{ÉÉå EòÒ iÉ®ú½þ, TIG Ê¤ÉVÉ±ÉÒ »ÉÉäiÉÉå ¨Éå, Ê{ÉUô±Éä EÖòUô ´É¹ÉÉç
¨Éå, ¤ÉÖÊxÉªÉÉnùÒ ]ÅõÉÆºÉ¡òÉì̈ ÉÇ®ú |ÉEòÉ®úÉå ºÉä =SSÉ iÉEò SÉ±ÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* +ÉVÉ nÖùÊxÉªÉÉ
EòÉ <±ÉäC]ÅõÉìÊxÉEò ¶ÉÊHò »ÉÉäiÉ ½èþ*

+´É±ÉÉäEòxÉ (Overview)

TIG ´ÉäÏ±b÷MÉ BEò ´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ ½èþ, VÉÉä BEò ¶ÉÊHò »ÉÉäiÉ, BEò {É®úÒIÉhÉ
MÉèºÉ +Éè®ú BEò TIG føÉÆSÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉÒ ½èþ* {ÉÉì́ É®ú »ÉÉäiÉ ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú iÉÆMÉ

+É MÉªÉÉ ½èþ* TIG ]õÉSÉÇ xÉÒSÉä +Éè®ú 3 JÉÉt =tÉäMÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ]ÆõMÉº]õxÉ
<±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eäò Ê±ÉB VÉÉä ]õÉSÉÉç ¨Éå Ê¡ò]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, BEò <±ÉäÎC]ÅõEò SÉÉ{É
(+ÉEÇò) EòÉä ]ÆõMÉº]õxÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ +Éè®ú ´ÉEÇò{ÉÒºÉ Eäò ¤ÉÒSÉ ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
]ÆõMÉº]õxÉ +Éè®ú ´ÉäÏ±b÷MÉ VÉÉäxÉ EòÉä MÉèºÉ Eò´ÉSÉ (+ÊGòªÉ MÉèºÉ) uùÉ®úÉ +ÉºÉ-{ÉÉºÉ
EòÒ ½þ´ÉÉ ºÉä ºÉÖ®úÊIÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <±ÉäÎC]ÅõEò +ÉEÇò 30000C iÉEò Eäò
iÉÉ{É¨ÉÉxÉ EòÉ =i{ÉÉnùxÉ Eò®ú ºÉEòiÉÉ ½èþ +Éè®ú ªÉ½þ MÉ¨ÉÔ ºlÉÉxÉÒªÉ EåòÊpùiÉ MÉ¨ÉÔ
½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ*

´Éä±b÷®ú{ÉÖ±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤ÉäºÉ ¨Éä]õ±É Eäò ºÉÉlÉ ªÉÉ Ê¤ÉxÉÉ ¦É®úÉ´É ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò ºÉÉlÉ
VÉÖc÷xÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

TIG |ÉÊGòªÉÉ Eäò ¡òÉªÉnåù ½éþ -

1 ºÉÆEòÒhÉÇ EåòÊpùiÉ +ÉEÇò

2 ±ÉÉä½þÉ +Éè®ú MÉè®ú ±ÉÉä½þÉ vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä ´Éä±b÷ Eò®úxÉä ¨Éå ºÉIÉ¨É

3  }±ÉCºÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ xÉ½þÓ Eò®úiÉÉ ½èþ ªÉÉ º±ÉèMÉ xÉ½þÓ UôÉäc÷iÉÉ ½èþ*

4 ´Éä±b÷{ÉÖ±É +Éè®ú ]ÆõMÉº]õxÉ EòÒ ®úIÉÉ Eäò Ê±ÉB BEò {É®úÒIÉhÉ MÉèºÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ*

5  BEò ¤Écä÷ ´Éä±b÷ ¨Éå EòÉä<Ç º{Éä]õ®ú xÉ½þÓ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

6 TIG EòÉä<Ç vÉÖBÆ EòÉ =i{ÉÉnùxÉ xÉ½þÓ Eò®úiÉÉ ½èþ, ±ÉäÊEòxÉ +ÉäVÉÉäxÉ EòÉ =i{ÉÉnùxÉ
Eò®ú ºÉEòiÉÉ ½èþ*
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TIG |ÉÊGòªÉÉ BEò =SSÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉÒªÉ |ÉÊGòªÉÉ ½èþ, VÉÉä BEò ºÉÉ¡ò ´Éä±b÷ VÉÉäc÷÷
näùiÉÒ ½èþ, ÊVÉºÉä +É¨É iÉÉè®ú {É®ú ¤É½ÖþiÉ Eò¨É ªÉÉ EòÉä<Ç {ÉÊ®ú¹Eò®úhÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ
½þÉäiÉÒ ½èþ* TIG ́ ÉäÏ±b÷MÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ̈ ÉèxªÉÖ+±É +Éè®ú º´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ nùÉäxÉÉå
Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

TIG ́ ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ <iÉxÉÒ +SUôÒ ½èþ ÊEò <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ iÉlÉÉ EòÊlÉiÉ =SSÉ
iÉEòxÉÒEòÒ =tÉäMÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå VÉèºÉä ÊEò ¤ÉÖÊrù̈ ÉÉxÉÒ ºÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

1 {É®ú¨ÉÉhÉÖ =tÉäMÉ

2 ´ÉÉªÉÖ ªÉÉxÉõ

3 JÉÉt =tÉäMÉ

4 ®úJÉ-®úJÉÉ´É +Éè®ú ¨É®ú¨¨ÉiÉ EòÉªÉÇ

5  EÖòUô Ê´ÉÊxÉ¨ÉÉÇhÉ IÉäjÉ

6 (¤ÉÆnù ÊEòxÉÉ®äú)ú+É¡ò ¶ÉÉä®ú =tÉäMÉ

7 ºÉÆªÉÖHò iÉÉ{É +Éè®ú Ê¤ÉVÉ±ÉÒ ºÉÆªÉÆjÉ

8 {Éä]ÅõÉäEäòÊ¨ÉEò±É =tÉäMÉ

9 ®úºÉÉªÉÊxÉEò =tÉäMÉ

GTAW Ê¤ÉVÉ±ÉÒ »ÉÉäiÉ  (GTAW power sources)

=nÂùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• BEò ={ÉªÉÖHò Ê¤ÉVÉ±ÉÒ »ÉÉäiÉÉå EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ¤ÉiÉÉBÆ
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¶ÉÊHò »ÉÉäiÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®äú
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¶ÉÊHò »ÉÉäiÉÉå Eäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉBÆ
• GTAW ¨É¶ÉÒxÉ EòÒ näùJÉ¦ÉÉ±É +Éè®ú ®úJÉ-®úJÉÉ´É Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉBÆ*

GTAW >ðVÉÉÇ »ÉÉäiÉ (Power sources)

TIG ́ ÉäÏ±b÷MÉ {ÉÉì́ É®ú »ÉÉäiÉ ¤ÉÖÊxÉªÉÉnùÒ ]ÅõÉÆºÉ¡òÉì̈ ÉÇ®ú |ÉEòÉ®ú Eäò ¶ÉÊHò »ÉÉäiÉ ºÉä BEò
±É¨¤ÉÉ ºÉ¡ò®ú iÉªÉ Eò®úiÉä ½éþ, ÊVÉxÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Bäb÷-+ÉìxÉ <EòÉ<ªÉÉå Eäò ºÉÉlÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ iÉÉÊEò {ÉÉì́ É®ú »ÉÉäiÉ EòÉä BEò TIG ªÉÚÊxÉ]õ, VÉèºÉä =SSÉ +É´ÉÞÊkÉ
<EòÉ<Ç +Éè®ú DC ºÉÖvÉÉ®ú <EòÉ<ªÉÉå Eäò °ü{É ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEäò*

TIG ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÒ ¨ÉÚ±É ¤ÉÉiÉå ±ÉMÉ¦ÉMÉ ºÉ¨ÉÉxÉ ½þÒ ®ú½þÒ ½èþ ±ÉäÊEòxÉ |ÉÉètÉäÊMÉEòÒ
TIG ́ ÉäÏ±b÷MÉ {ÉÉì́ É®ú »ÉÉäiÉÉå EòÉ +ÉMÉ¨ÉxÉ TIG |ÉÊGòªÉÉ+Éå EòÉä +ÊvÉEò ÊxÉªÉÆjÉhÉÒªÉ
+Éè®ú +ÊvÉEò {ÉÉä]æõ¤É±É ¤ÉxÉÉ ÊnùªÉÉ ½èþ* BEò ¤ÉÉiÉ VÉÉä ºÉ¦ÉÒ TIGs Eäò {ÉÉºÉ ½èþ,
´É½þ ªÉ½þ ½èþ ÊEò ´Éä CC (EòÉìxºÉ]åõ]õ Eò®Æú]õ) |ÉEòÉ®ú Eäò Ê¤ÉVÉ±ÉÒ »ÉÉäiÉ ½èþ* <ºÉEòÉ
¨ÉiÉ±É¤É ½èþ ÊEò Eäò´É±É +É=]õ{ÉÖ]õ ºÉ¨ÉÉªÉÉäVÉxÉ ½þÒ {ÉÉì́ É®ú ºÉÉäºÉÇ B¨{ºÉ EòÉä
ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®äúMÉÉ* ´ÉäÏ±b÷MÉ +ÉEÇò Eäò |ÉÊiÉ®úÉävÉ Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú ´ÉÉä±]äõVÉ >ð{É®ú
ªÉÉ xÉÒSÉä ½þÉäMÉÉ*

¶ÉÊHò »ÉÉäiÉ Eäò ±ÉIÉhÉ(Characteristerics of power fource):
=i{ÉÉnùxÉ gø±ÉÉxÉ ªÉÉ ́ ÉÉä±]õ¨ÉäªÉ®ú ́ ÉGò B, 20 ́ ÉÉä±]õ ºÉä ́ ÉÉä±]õ iÉEò EòÉ {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ
½þÉäMÉÉ*

{ÉÊ®úhÉÉ¨É ¨Éå B¨{É®äúVÉ ¨Éå 135 BÎ¨{ÉªÉ®ú ºÉä 126 BÎ¨{ÉªÉ®ú iÉEò EòÒ Eò¨ÉÒ,
´ÉÉä±]äõVÉ ¨Éå 25% Eäò {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ Eäò ºÉÉlÉ, ´ÉGò B ¨Éå ´ÉäÏ±b÷MÉ SÉÉ±ÉÚ ¨Éå Eäò´É±É
6.7 |ÉÊiÉ¶ÉiÉ {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú ªÉÊnù ´Éä±b÷®ú +ÉEÇò EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç
EòÉä ¤Énù±ÉiÉÉ ½èþ, iÉÉä ´ÉÉä±]äõVÉ ¨Éå {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, iÉÉä ¤É½ÖþiÉ Eò¨É {ÉÊ®ú´ÉiÉÇxÉ
½þÉäMÉÉ*

Eò®Æú]õ +Éè®ú ´Éä±b÷ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ EòÉä ¤ÉxÉÉB ®úJÉÉ VÉÉBMÉÉ* <ºÉ ¨É¶ÉÒxÉ ¨Éå Eò®Æú]õ,
¦É±Éä ½þÒ lÉÉäc÷É Ê¦ÉzÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ ¨ÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÎºlÉ®úÉÆEò (Fig 1)

<ºÉä bÅ÷ÉìË{ÉMÉ EòÒ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ ¶ÉÊHò »ÉÉäiÉ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉä EòÉìxºÉ]åõ]õ Eò®Æú]õ
(CC) {ÉÉì́ É®ú ºÉÉäºÉÇ ¦ÉÒ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò {ÉÉì́ É®ú ºÉÉäºÉÇ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ SMAW & GTAW |ÉÊGòªÉÉ ¨Éå
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

GTAW Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eò®Æú]õ Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of welding
current used for GTAW)

VÉ¤É TIG ́ ÉäÏ±b÷MÉ, ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eò®Æú]õ Eäò iÉÒxÉ Ê´ÉEò±{É ½éþ, ́ Éä ½éþ - b÷ÉªÉ®äúC]õ Eò®Æú]õ,
º]Åäõ]õ {ÉÉä±ÉäÊ®ú]õÒ b÷ÉªÉEò]õ Eò®Æú]õ Ê®ú´ÉºÉÇ {ÉÉä±ÉäÊ®ú]õÒ +Éè®ú =SSÉ Eäò ºÉÉlÉ ́ ÉèEòÎ±{ÉEò
SÉÉ±ÉÚ ¤ÉÉ®ú-¤ÉÉ®ú ÎºlÉ®ú ½þÉäxÉÉ* <xÉ¨Éå ºÉä |ÉiªÉäEò Eäò {ÉÉºÉ <ºÉEäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ,
¡òÉªÉnäù +Éè®ú xÉÖEòºÉÉxÉ ½èþ* |ÉiªÉäEò |ÉEòÉ®ú {É®ú BEò xÉVÉ®ú +Éè®ú <ºÉEäò ={ÉªÉÉäMÉ
ºÉä +Éì{É®äú]õ®ú EòÉä VÉÉì¤É Eäò Ê±ÉB ºÉ¤ÉºÉä +SUôÉ Ê´ÉtÖiÉ vÉÉ®úÉ |ÉEòÉ®ú SÉÖxÉxÉä ¨Éå
¨Énùnù Ê¨É±ÉäMÉÒ* Eò®Æú]õ Eäò |ÉEòÉ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ {Éè̀ ö {Éè]õxÉÇ Eäò ºÉÉlÉ-ºÉÉlÉ ¤ÉÒb÷ {É®ú
¦ÉÒ ¤É½ÖþiÉ |É¦ÉÉ´É {Écä÷MÉÉ* xÉÒSÉä ÊnùB MÉB +É®äúJÉ, |ÉiªÉäEò Eò®Æú]õ wÉÖ́ ÉÒªÉiÉÉ
|ÉEòÉ®ú Eäò +ÉEÇò ±ÉIÉhÉ ÊnùJÉÉiÉä ½éþ*

b÷ÉªÉ®äúC]õ Eò®Æú]õ º]Åäõ]õ {ÉÉä±ÉäÊ®ú]õÒ : (DCSP - Direct Current Straight

Polarity) (Fig 2) : ]ÆõMÉº]õxÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ ¸ÉhÉÉi¨ÉEò ]õÌ¨ÉxÉ±É ºÉä VÉÖc÷É ½èþ*
<ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÉ EòxÉäC¶ÉxÉ D.C. |ÉEòÉ®ú Eäò ´ÉäÏ±b÷MÉ SÉÉ±ÉÚ EòxÉäC¶ÉxÉ ¨Éå ºÉ¤ÉºÉä
+ÊvÉEò ´ªÉÉ{ÉEò °ü{É ºÉä ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ]ÆõMÉº]õxÉ Eäò xÉEòÉ®úÉi¨ÉEò
]õÌ¨ÉxÉ±É ºÉä VÉÖcä÷ ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ ªÉ½þ Eäò´É±É 30% ́ ÉäÏ±b÷MÉ >ðVÉÉÇ (MÉ¨ÉÔ) |ÉÉ{iÉ
Eò®äúMÉÉ* <ºÉEòÉ ¨ÉiÉ±É¤É ½èþ ÊEò ]ÆõMÉº]õxÉ DCRP EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå ¤É½ÖþiÉ +ÊvÉEò
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  vÉÉ®úÉ |ÉEòÉ®ú         DCRP

<±ÉäC]ÅõÉäb÷ wÉ´ÉÒªÉiÉÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ PÉxÉÉi¨ÉEò

+ÉCºÉÉ<b÷ ºÉ¡òÉ<Ç |ÉÊGòªÉÉ ½þÉÄ

+ÉEÇò ¨Éå =¹¨ÉÉ ºÉÆªÉÖHò EòÉ¨É +ÆiÉ ¨Éå 30% +Éè®ú <±ÉäC]ÅõÉäb÷ +ÆiÉ
¨Éå 70%

 {ÉäxÉÒ]Åäõ¶ÉxÉ |ÉÉä¡òÉ<±É ºÉÆEÖòSÉxÉ, SÉÉèc÷É

 <±ÉäC]ÅõÉäb÷ nùIÉiÉÉ Eò¨É

  Ê´ÉtÖiÉ vÉÉ®úÉ |ÉEòÉ®ú                     ACHF

<±ÉäC]ÅõÉäb÷ wÉÖ́ É |ÉiªÉÉ´ÉiÉÔ

+ÉCºÉÉ<b÷ ºÉ¡òÉ<Ç |ÉÊGòªÉÉ (½þÉÄ |ÉÊiÉ +ÉvÉÉ ºÉÉ<Eò±É)

+ÉEÇò ¨Éå =¹¨ÉÉ ºÉÆiÉÖ±ÉxÉ EòÉ¨É +iÉÆ ¨Éå 50%, +Éè®ú <±ÉäC]ÅõÉäb÷
+ÆiÉ ¨Éå 50%

{ÉäÊxÉ]Åäõ¶ÉxÉ |ÉÉä¡òÉ<±É ¨ÉvªÉ¨É

<±ÉäC]ÅõÉäb÷ nùIÉiÉÉ +SUôÉ

AC - Alternating Eò®Æú]õ (AC - Alternating Current) (Fig4)

+ÊvÉEòÉÆ¶É ºÉ¡äònù vÉÉiÉÖ+Éå, VÉèºÉä B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É +Éè®ú ¨ÉèMxÉÒÊ¶ÉªÉ¨É Eäò Ê±ÉB
{ÉºÉÆnùÒnùÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ SÉÉ±ÉÚ ½èþ* ]ÆõMÉº]õxÉ EòÒ >ð¹¨ÉÉ <xÉ{ÉÖ]õ +ÉèºÉiÉ ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú ½þÉä
VÉÉiÉÒ ½èþ CªÉÉåÊEò BºÉÒ (AC) iÉ®ÆúMÉ Eäò BEò iÉ®ú¡ò ºÉä nÚùºÉ®úÒ iÉ®¡ò VÉÉiÉÒ ½èþ*

`öhb÷É ½þÉäMÉÉ* {ÉÊ®úhÉÉÊ¨ÉiÉ ´Éä±b÷ ¨Éå +SUôÉ {ÉäÊxÉ]Åäõ¶ÉxÉ +Éè®ú ºÉÆEÖòÊSÉiÉ |ÉÉä¡òÉ<±É
½þÉäMÉÉ*

      vÉÉ®úÉ |ÉEòÉ®ú                        DCRP

<±ÉäC]ÅõÉäb÷ wÉ´ÉÒªÉiÉÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ PÉxÉÉi¨ÉEò

+ÉCºÉÉ<b÷ ºÉ¡òÉ<Ç |ÉÊGòªÉÉ xÉ½þÓ

+ÉEÇò ¨Éå =¹¨ÉÉ ºÉÆªÉÖHò EòÉ¨É +ÆiÉ ¨Éå 30% +Éè®ú <±ÉäC]ÅõÉäb÷ +ÆiÉ
¨Éå 70%

{ÉäxÉÒ]Åäõ¶ÉxÉ |ÉÉä¡òÉ<±É ºÉÆEÖòSÉxÉ, SÉÉèc÷É

<±ÉäC]ÅõÉäb÷ nùIÉiÉÉ +SUôÉ

DCRP b÷ÉªÉ®äúC]õ Eò®Æú]õ Ê®ú´ÉºÉÇ {ÉÉä±ÉäÊ®ú]õÒ (DCRP - Direct Current

Reverse Polarity) (Fig 3) : ]ÆõMÉº]õxÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ vÉxÉÉi¨ÉEò ]õÌ¨ÉxÉ±É ºÉä
VÉÖc÷É ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò EòxÉäC¶ÉxÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¶ÉÉªÉnù ½þÒ Eò¦ÉÒ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ CªÉÉåÊEò +ÊvÉEòÉÆ¶É MÉ¨ÉÔ ]ÆõMÉº]õxÉ {É®ú ½þÉäiÉÒ ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú ]ÆõMÉº]õxÉ
+ÉºÉÉxÉÒ ºÉä MÉ¨ÉÔ EòÉä nÚù®ú Eò®ú ºÉEòiÉÉ ½èþ +Éè®ú VÉ±ÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* DCRP BEò
=lÉ±ÉÒ, SÉÉèc÷Ò |ÉÉä¡òÉ<±É EòÉ =i{ÉÉnùxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ +Éè®ú ¨ÉÖJªÉ °ü{É ºÉä Eò¨É
|ÉEòÉ¶É ¨Éå ¤É½ÖþiÉ ½þ±Eäò {ÉnùÉlÉÉç {É®ú ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*ú

AC
Power
Supply

+ÉvÉä SÉGò {É®ú, VÉ½þÉÄ ]ÆõMÉº]õxÉ vÉxÉÉi¨ÉEò <±ÉäC]ÅõÉäxÉ ́ ÉäÏ±b÷MÉ ½èþ, ¤ÉäºÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ ºÉä
]ÆõMÉº]õxÉ iÉEò |É´ÉÉ½þ ½þÉäMÉÉ* ªÉ½þ ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ +ÉìCºÉÉ<b÷ i´ÉSÉÉ {É®ú =`öÉxÉä Eäò
{ÉÊ®úhÉÉ¨Éº´É°ü{É ½þÉäMÉÉ* ¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ ±É½þ®ú °ü{É Eäò <ºÉ {ÉIÉ EòÉä ºÉ¡òÉ<Ç
+ÉvÉÉ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉèºÉä ½þÒ iÉ®ÆúMÉ =ºÉ Ê¤ÉxnÖù {É®ú VÉÉiÉÒ ½èþ, VÉ½þÉÄ ]ÆõMÉº]õxÉ
@ñhÉÉi¨ÉEò ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ <±ÉäC]õÉìxÉ (´ÉäÏ±b÷MÉ Eò®Æú]õ) ́ ÉäÏ±b÷MÉ ]ÆõMÉº]õxÉ ºÉä +ÉvÉÉ®ú
ºÉÉ¨ÉOÉÒ ¨Éå |É´ÉÉÊ½þiÉ ½þÉäMÉÉ* SÉGò Eäò <ºÉ iÉ®ú¡ò EòÉä AC ´Éä¤É ¡òÉì̈ ÉÇ EòÉ +ÉvÉÉ
Ê½þººÉÉ Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
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CªÉÉåÊEò AC SÉGò BEò ¶ÉÚxªÉ Ê¤ÉxnÖù ºÉä ½þÉäEò®ú MÉÖVÉ®úiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä +ÉEÇò ¤ÉÉ½þ®ú
ÊxÉEò±É VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉä ¡òÉº]õ Ê¡ò±¨É ¡òÉä]õÉäOÉÉ¡òÒ Eäò ºÉÉlÉ näùJÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*
ªÉÊnù HF (=SSÉ +É´ÉÞÊkÉ) EòÒ ¶ÉÖ°ü+ÉiÉ Eäò Ê±ÉB ªÉ½þ xÉ½þÓ ªÉÉ iÉÉä <ºÉ Ê¤ÉxnÖù
{É®ú +ÉEÇò ¤ÉÉ½þ®ú ®ú½äþMÉÉ* ´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ Eäò ºÉÉlÉ =SSÉ +É´ÉÞÊiiÉ ¤É½ÖþiÉ Eò¨É
½èþ* <ºÉEòÉ EòÉ¨É ́ ÉäÏ±b÷MÉ SÉÉ±ÉÚ EòÉ {ÉÖxÉÌ¨É±ÉxÉ ½èþ CªÉÉåÊEò ªÉ½þ ¶ÉÚxªÉ ºÉä MÉÖVÉ®úiÉÉ
½èþ* HF EòÒ +CºÉ®ú ´ÉäÏ±b÷MÉ +ÉEÇò EòÉä ¶ÉÖ°ü Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* Ê¤ÉxÉÉ ]ÆõMÉº]õxÉ EòÉä ´ÉEÇò{ÉÒºÉ EòÉä UÚôxÉä Eäò Ê¤ÉxÉÉ <ºÉºÉä ¨Énùnù Ê¨É±ÉiÉÒ
½èþ* =xÉ ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå {É®ú VÉÉä +¶ÉÖÊrùªÉÉå Eäò |ÉÊiÉ ºÉǼ ÉänùxÉ¶ÉÒ±É ½èþ* HF º]õÉ]Çõ EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ DC ´ÉäÏ±b÷MÉ Eò®Æú]õ {É®ú ¦ÉÒ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½è, ¶ÉÖ°ü ¨Éå ´ÉEÇò{ÉÒºÉ
EòÉä ]ÆõMÉº]õxÉ EòÉä UÚôB Ê¤ÉxÉÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ Eò®Æú]õ EòÉä SÉÉ±ÉÚ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB*

A.C. - |ÉiªÉÉ´ÉiÉÔ Eò®Æú]õ-´ÉMÉÇ iÉ®ÆúMÉ (AC - Alternating Current -
Square Wave) (Fig 5)

+ÉvÉÖÊxÉEò Ê¤ÉVÉ±ÉÒ Eäò +ÉMÉ¨ÉxÉ Eäò ºÉÉlÉ AC ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉÉå EòÉä +¤É
ºC´ÉÉªÉ®ú ´Éä¤É xÉÉ¨ÉEò BEò iÉ®ÆúMÉ °ü{É Eäò ºÉÉlÉ =i{ÉÉÊnùiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*
´ÉMÉÇ iÉ®ÆúMÉ EòÉä ¤É½ÖþiÉ +ÊvÉEò ÊxÉªÉÆjÉhÉ EòÉ ±ÉÉ¦É Ê¨É±ÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú ±É½þ®ú Eäò
|ÉiªÉäEò {ÉIÉ EòÉä EÖòUô ̈ ÉÉ¨É±ÉÉå ̈ Éå, ́ ÉäÏ±b÷MÉ SÉGò Eäò +ÉvÉä ªÉÉ +ÊvÉEò ºÉ¡òÉ<Ç EòÉä
ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ËxÉªÉÊjÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

BEò ¤ÉÉ®ú VÉ¤É ´ÉäÏ±b÷MÉ Eò®Æú]õ BEò ÊxÉÎ¶SÉiÉ B¨{É®äúVÉ (+CºÉ®ú ¨É¶ÉÒxÉ {É®ú
ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ) ºÉä >ð{É®ú ½þÉä VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉÉä HF EòÉä ¤ÉÆnù ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ, ÊVÉºÉºÉä ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÉä +ÉºÉ-{ÉÉºÉ Eäò IÉäjÉ ¨Éå ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ SÉÒWÉ ¨Éå ½þºiÉIÉä{É
Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä HF Eäò ºÉÉlÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

Ê´ÉºiÉÉÊ®úiÉ ¤Éè±ÉåºÉ EÆò]ÅõÉä±É (Extended Balance Control)
(Fig 5,6 & 7)

AC ºÉÆiÉÖ±ÉxÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ +Éì{É®äú]õ®ú EòÉä |É´Éä¶É (EN) +Éè®ú ºÉ¡òÉ<Ç EòÉªÉḈ ÉÉ<Ç Eäò
¤ÉÒSÉ ºÉÆiÉÖ±ÉxÉ EòÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®úxÉä EòÒ +xÉÖ̈ ÉÊiÉ näùiÉÉ ½èþ*

(EP) SÉGò Eäò ¦ÉÉMÉ EÖòUô <xÉ´É]Çõ®úÉå ¨Éå ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eäò Ê±ÉB 30% ºÉä 99% Eäò
°ü{É ¨Éå ¨É½þÉxÉ (EN) ºÉ¨ÉÉªÉÉäVªÉ ½èþ +Éè®ú ºÉ¡òÉ<Ç EòÒ EòÉªÉḈ ÉÉ<Ç `öÒEò ½èþ*
=nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB, ªÉÊnù +Éì{É®äú]õ®ú 60% {É®ú EN ºÉä]õ Eò®úiÉÉ ½èþ, iÉÉä <ºÉEòÉ
¨ÉiÉ±É¤É ½èþ ÊEò 70% AC SÉGò EòÉªÉÇ ¨Éå >ðVÉÉÇ ±ÉMÉÉ ®ú½þÉ ½èþ, VÉ¤ÉÊEò SÉGò EòÉ
40% ºÉ¡òÉ<Ç Eò®ú ®ú½þÉ ½èþ*

{É±ºÉ CªÉÚ®äú]õ TIG (Pulsed TIG) (Fig 8)

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò Ê´ÉtÖiÉ »ÉÉäiÉ ¨Éå, +É{ÉÚÌiÉ SÉÉ±ÉÚ ÎºlÉ®ú xÉ½þÓ ½èþ +Éè®ú <ºÉä ÊxÉ¨xÉ
ºiÉ®ú ºÉä =SSÉ ºiÉ®ú iÉEò =iÉÉ®ú-SÉgøÉ´É ÊEòªÉÉ VÉÉ ®ú½þÉ ½èþ* ªÉ½þ vÉÉiÉÖ Eäò Ê±ÉB
Eò¨É MÉ¨ÉÔ <xÉ{ÉÖ]õ EòÉ EòÉ®úhÉ ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú <ºÉÊ±ÉB Ê´É°ü{ÉhÉ |É¦ÉÉ´É Eò¨É
½þÉäMÉÉ*

º{ÉÆÊnùiÉ TIG Eäò ¡òÉªÉnäù ½éþ

1 Eò¨É MÉ¨ÉÔ Eäò ºÉÉlÉ ¤Éä½þiÉ®ú |É´Éä¶É

2 Eò¨É Ê´ÉEÞòÊiÉ

3 ÎºlÉÊiÉ ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú ´ÉäÏ±b÷MÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ ¤Éä½þiÉ®ú ËxÉªÉjÉhÉ

4 {ÉiÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ {É®ú ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ +ÉºÉÉxÉ ½èþ*

xÉÒSÉä EòÒ +Éä®ú ½èþ +ÊvÉEò ºÉä]õ-+{É ±ÉÉMÉiÉ +Éè®ú +ÊvÉEò +Éì{É®äú]õ®ú |ÉÊ¶ÉIÉhÉ,
º{ÉÆÊnùiÉ UÚô Eäò ½þÉäiÉä ½éþ*

ºªÉÆÊ´ÉiÉ Tig ¨Éå ½þÉäiÉä ½èþ*

{ÉÒEò Eò®Æú]õ (Peak current)  ªÉ½þ MÉè®ú-º{ÉÆÊnùiÉ TIG ºÉä +ÊvÉEò ºlÉÉÊ{ÉiÉ
½èþ*
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Current Type DCEN DCEP AC (Balanced)

Electrode Polarity Negative Positive

Electron and

ion flow

Penetration

Charateristics

Oxide Cleaning                                                                                    Yes-once every

Action           No       Yes     Half Cycle

Heat Balance in 70% at work end 30 % at work end     50 % at work end

the arc (approx.) 30% at electrode end 70% at electrode end     50 % at electrode end

Penetration Deep Narrow Shallow Wide     Medium

Electrode Excellent Poor     Good

Capacity                 e.g., 1/8 in. (3.2 mm) 400 A       e.g. 1/4 in. (6.4 mm) 120 A     e.g. 1/8 in. (3.2 mm) 225 A

¤ÉèEòOÉÉ=Æb÷ Eò®Æú]õ  (Background current) ªÉ½þ {ÉÒEò Eò®Æú]õ ºÉä Eò¨É ºÉä]õ
½þÉäiÉÉ ½èþ +Éè®ú xÉÒSÉä EòÒ +Éä®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä {É±ºÉ ÊMÉ®ú VÉÉBMÉÉ, ±ÉäÊEòxÉ
+ÉEÇò EòÉä VÉÒÊ´ÉiÉ ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB {ÉªÉÉÇ{iÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

{É±ºÉ |ÉÊiÉ ºÉäEòhb÷ (Pulses per second)  ªÉ½þ |ÉÊiÉ ºÉäEòhb÷ EòÒ ºÉÆJªÉÉ
½èþ, VÉÉä ´Éä±b÷ Eò®Æú]õ {ÉÒEò Eò®Æú]õ iÉEò {É½ÖÄþSÉiÉÒ ½èþ*

(ºÉ¨ÉªÉ {É®ú %) (% on Time) -  ªÉ½þ EÖòUô ºÉ¨ÉªÉ Eäò |ÉÊiÉ¶ÉiÉ Eäò °ü{É ¨Éå
{É±ºÉ {ÉÒEò +´ÉÊvÉ ½èþ, VÉÉä ªÉ½þ ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ ÊEò ¤ÉèEò OÉÉ=Æb÷ Eò®Æú]õ EòÉä

UôÉäc÷xÉä ºÉä {É½þ±Éä {ÉÒEò Eò®Æú]õ ÊEòiÉxÉÒ näù®ú iÉEò SÉÉ±ÉÚ ®ú½þiÉÉ ½èþ* {±ÉºÉ +Éè®ú
+ÉvÉÉ®ú Eò®Æú]õ +´ÉÊvÉ ¦ÉÒ ÊxÉªÉÆjÉhÉÒªÉ ½èþ* VÉ¤É ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÉä {ÉÏ±ºÉMÉ ¨ÉÉäc÷ Eäò
ºÉÉlÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉÉä ÊºÉrùÉÆiÉ °ü{É ¨Éå ´ÉäÏ±b÷MÉ º{ÉÒb÷ Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú BEò
´Éä±b÷®ú ªÉÉ UôÉä]õÒ ºÉÒ¨ÉÉ iÉEò +Éä́ É®ú±ÉèË{ÉMÉ ´ÉÉ±Éä º{ÉÉì]õ ´Éä±b÷ EòÒ BEò {ÉÆÊHò ½èþ*
Eò<Ç b÷¤É±É Eò®Æú]õ ¨É¶ÉÒxÉå BEò EÆò]ÅõÉä±É ¡ÆòC¶ÉxÉ ºÉä ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉÉäÊEò lÉÉì]õ
{ÉÉìÊVÉÊ]õ´É +Éè®ú xÉäMÉäÊ]õ´É ºÉä̈ ÉÒ{ÉÒÊ®úªÉbÂ÷ºÉ Eäò ¤ÉÒSÉ ºÉÆiÉÖ±ÉxÉ ¨Éå +Éì±]õ®úxÉäË]õMÉ
Eò®Æú]õ Eäò EòÉªÉÇ EòÉä ºÉÆ¶ÉÉäÊvÉiÉ Eò®úxÉÉ ºÉÆ¦É´É ¤ÉxÉÉiÉÒ ½èþ*
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