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TIG ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB <±ÉäC]ÅõÉäb÷ (Electrodes for TIG welding)

TIG ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB B{±ÉÉ<b÷ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ ̈ ÉÖJªÉ °ü{É ºÉä ]ÆõMÉº]õxÉ ºÉä ¤ÉxÉÉ ½þÉäiÉÉ
½èþ* ¶ÉÖrù ]ÆõMÉº]õxÉ ±ÉMÉ¦ÉMÉ 3,3800C Eäò ºÉÆ±ÉªÉxÉ Ê¤ÉxnÖù Eäò ºÉÉlÉ BEò ¤É½ÖþiÉ
MÉ¨ÉÔ |ÉÊiÉ®úÉävÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ ½èþ*

BEò vÉÉiÉÖ +ÉìCºÉÉ<b÷ Eäò EÖòUô |ÉÊiÉ¶ÉiÉ Eäò ºÉÉlÉ ]ÆõMÉº]õxÉ EòÉä ¤ÉSÉÉxÉä ºÉä
<±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÒ SÉÉ±ÉEòiÉÉ EòÉä ¤ÉgøÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä ªÉ½þ ±ÉÉ¦É ½þÉäiÉÉ ½èþ
ÊEò ªÉ½þ BEò =SSÉ ´ÉiÉÇ̈ ÉÉxÉ ¦ÉÉ®ú EòÉ Ê´É®úÉävÉ Eò®ú ºÉEòiÉÉ ½èþ*

Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ ]ÆõMÉº]õxÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ <ºÉÊ±ÉB ¶ÉÖrù ]ÆõMÉº]õxÉ Eäò <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ̈ Éå
±É¨¤Éä VÉÒ´ÉxÉEòÉ±É +Éè®ú ¤Éä½þiÉ®ú |ÉV´É±ÉxÉ MÉÖhÉ ½èþ*

]ÆõMÉº]õxÉ EòÒ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ Eäò Ê±ÉB |ÉªÉÖHò ºÉ¤ÉºÉä +ÊvÉEò ¤ÉÉ®ú |ÉªÉÖHò vÉÉiÉÖ
+ÉìCºÉÉ<b÷ ½èþ :

• lÉÉäÊ®úªÉ¨É +ÉìCºÉÉ<b÷ ThO
2

• ÊVÉ®úEòÉäÊxÉªÉ¨É +ÉìCºÉÉ<b÷ ZrO
2

• ±ÉèlÉÉxÉÖ̈ É +ÉìCºÉÉ<b÷  LaO
2

• ºÉäÊ®úªÉ¨É +ÉìCºÉÉ<b CeO
2

]ÆõMÉº]õxÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ {É®ú ®ÆúMÉ ºÉÆEäòiÉ (Colour indications on tungsten
electrodes)

VÉèºÉÉ ÊEò ¶ÉÖrù ]ÆõMÉº]õxÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ +Éè®ú Ê´ÉÊ¦ÉzÉ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖBÆ ºÉ¨ÉÉxÉ ÊnùJÉiÉÒ
½éþ =xÉEäò ¤ÉÒSÉ EòÉ +ÆiÉ®ú ¤ÉiÉÉxÉÉ +ºÉÆ¦É´É ½èþ* <ºÉÊ±ÉB <±ÉäC]ÅõÉäb÷ {É®ú BEò
¨ÉÉxÉEò ®ÆúMÉ ºÉÆEäòiÉ {É®ú ºÉ½þ¨ÉÊiÉ ´ªÉºiÉ EòÒ MÉ<Ç ½èþ*

+ÆÊiÉ¨É 10mm {É®ú <±ÉäC]ÅõÉäb÷ BEò Ê´É¶Éä¹É ®ÆúMÉ Eäò ºÉÉlÉ ÊSÉÎx½þiÉ ½èþ*

]ÆõMÉº]õxÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eäò ºÉ¤ÉºÉä +ÊvÉEò <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä |ÉEòÉ®ú ½èþ*

• ¶ÉÖrù ]ÆõMÉº]õxÉ ½þ®äú ®ÆúMÉ Eäò ºÉÉlÉ ÊSÉÎx½þiÉ ½èþ* ªÉ½þ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Ê´É¶Éä¹É °ü{É ºÉä
B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É +Éè®ú B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ+Éå ̈ Éå BºÉÒ (A.C.) ́ ÉäÏ±b÷MÉ
Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

• 2% lÉÉäÊ®úªÉ¨É Eäò ºÉÉlÉ ]ÆõMÉº]õxÉ ±ÉÉ±É ®ÆúMÉ Eäò ºÉÉlÉ ÊSÉÎx½þiÉ ½èþ* <ºÉ
<±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ VªÉÉnùÉiÉ®ú MÉè®ú-Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ +Éè®ú Eò¨É-Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ
´ÉÉ±Éä º]õÒ±ºÉ +Éè®ú ºÉÉlÉ ½þÒ º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±ºÉ EòÒ ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

• 1% ±ÉèlÉäxÉ¨É Eäò ºÉÉlÉ ]ÆõMÉº]õxÉ EòÉä EòÉ±Éä ®ÆúMÉ ºÉä ÊSÉÎx½þiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*
ªÉ½þ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ ºÉ¦ÉÒ TIG ́ Éä±b÷ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ vÉÉiÉÖ+Éå EòÒ ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB
ºÉ¨ÉÉxÉ °ü{É ºÉä +xÉÖEÚò±É ½èþ*

ºÉÆ®úSÉxÉÉ (Fabrication) +¦ªÉÉºÉ 2.3.90 ºÉä ºÉÆ¨¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
´Éä±b÷®úú (Welder) - MÉäºÉ ]ÆõMÉº]õxÉ +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ

GTAW <±ÉäC]ÅõÉäb÷ (GTAW electrodes)

=nÂùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eäò |ÉEòÉ®ú ¤ÉiÉÉBÆ
• Eò±É®ú EòÉäÊb÷Ê¡òEäò¶ÉäxÉ ¤ÉiÉÉBÆ*

• *Colour may be applied in the form of bands, dots, etc,
at any point on the surface of the electrode.

<±ÉäC]ÅõÉäb÷ +ÉªÉÉ¨É (Electrode dimensions)

]ÆõMÉº]õxÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ 0.5 ºÉä 8mm iÉEò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ´ªÉÉºÉ ¨Éå ={É±É¤vÉ ½èþ* TIG

´ÉäÏ±b÷MÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eäò Ê±ÉB ºÉ¤ÉºÉä +ÊvÉEò ¤ÉÉ®ú ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä
+ÉªÉÉ¨É 1.6-2.4-3.2 +Éè®ú 4 mm ½èþ* <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉ ´ªÉÉºÉ Ê´ÉtÖiÉ vÉÉ®úÉ

iÉÒμÉiÉÉ Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú SÉÖxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ ÊEò ÊEòºÉ |ÉEòÉ®ú EòÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ {ÉºÉÆnù
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú CªÉÉ ªÉ½þ {|ÉiªÉÉ´ÉiÉÔ ªÉÉ b÷ÉªÉ®äúC]õ Eò®Æú]õ ½èþ*

{ÉÒºÉ, OÉÉ<ÆËb÷MÉ BÆMÉ±É (Grinding angle)

TIG ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÉ BEò +SUôÉ {ÉÊ®úhÉÉ¨É |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB BEò ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ
¶ÉiÉÇ ªÉ½þ ½èþ ÊEò ]ÆõMÉº]õxÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉ Ê¤ÉxnÖù ºÉ½þÒ gÆøMÉ ºÉä OÉÉ=b÷ ½þÉäxÉÉ
SÉÉÊ½þB*

AWS classifications   Colour*  Alloying element Alloying oxide           Current type

EWP Green Pure - AC/DC

EWCe-2 Orange Cerium CeO
2

AC/DC

EWLa-1 Black Lanthanum La2O
3

AC/DC

EWTh-1 Yellow Thorium ThO
2

DC

EWTh-2 Red Thorium ThO
2

DC

EWZr-1 Brown Zirconium ZrO
2

AC

        Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ]ÆõMÉº]õxÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ+Éå Eäò Ê±ÉB ®ÆúMÉ EòÉäb÷ +Éè®ú Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ iÉi´É
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VÉ¤É ´ÉäÏ±b÷MÉ D.C.+Éè®ú ¸ÉÞhÉÉi¨ÉEòò wÉÖ́ ÉÒªÉiÉÉ Eäò ºÉÉlÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉÉä
EäòÎxpùiÉ SÉÉ{É |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Ê¤ÉxnÖù EòÉä ¶ÉÆC´ÉÉEòÉ®ú ½þÉäxÉÉ
SÉÉÊ½þB VÉÉä BEò ºÉÆEòÒhÉÇ +Éè®ú MÉ½þ®úÒ {Éè̀ ö |ÉÉä¡òÉ<±É |ÉnùÉxÉ Eò®äúMÉÉ*

ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ +ÆMÉÚ̀ äö EòÉ ÊxÉªÉ¨É ]ÆõMÉº]õxÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eäò ́ ªÉÉºÉ +Éè®ú =ºÉEäò OÉÉ=b÷
Ê¤ÉxnÖù EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç Eäò ¤ÉÒSÉ ºÉÆ¤ÉÆvÉ EòÉä <ÆÊMÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

BEò UôÉä]õÉ xÉÖEòÒ±ÉÉ EòÉähÉ BEò ºÉÆEòÒhÉÇ ´Éä±b÷ {ÉÚ±É näùiÉÉ ½èþ +Éè®ú ¤Éc÷É EòÉähÉ
´Éä±bä÷b÷ {ÉÚ±É ºÉä ¤Éc÷É ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 1)

xÉÖEòÒ±Éä EòÉähÉ Eäò ´Éä±b÷ EòÒ |É´Éä¶É MÉ½þ®úÉ<Ç EòÉ ¦ÉÒ |É¦ÉÉ´É ½þÉäiÉÉ ½èþ* (Fig 2)

±ÉMÉ¦ÉMÉ 0.5 mm Eäò ´ªÉÉºÉ Eäò ºÉÉlÉ BEò ºÉ{ÉÉ]õ IÉäjÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB
<±ÉäC]ÅõÉäb÷ Ê¤ÉxnÖù EòÉä EÖÆònù Eò®úxÉÉ ]ÆõMÉº]õxÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eäò VÉÒ´ÉxÉEòÉ±É EòÉä ¤ÉgøÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ* (Fig 3)

A.C. TIG ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB ]ÆõMÉº]õxÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉä MÉÉä±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
CªÉÉåÊEò ´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ ªÉ½þ <iÉxÉÉ ¦ÉÉ®úÒ ½þÉäiÉÉ ½èþ ÊEò <ºÉä +ÉvÉÉ
MÉÉä±ÉÉEòÉ®ú °ü{É ¨Éå Ê{ÉPÉ±ÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig  4)

]ÆõMÉº]õxÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÒ OÉÉ<ÆËb÷MÉ (Grinding of the tungsten

electrode) :

<±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉä OÉÉ<ÆËb÷MÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ <ºÉEäò Ê¤ÉxnÖù EòÉä OÉÉ<Ïxb÷MÉ ́ ÉÉ±ÉÒ Êb÷ºEò Eäò
PÉÚ¨ÉxÉä EòÒ Ênù¶ÉÉ ¨Éå <ÆÊMÉiÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB iÉÉÊEò {ÉÒºÉxÉä ´ÉÉ±Éä ÊxÉ¶ÉÉxÉ
<±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉä ±É¨¤ÉÉ Eò®ú nåù* (Fig 5, 6, 7)

ºÉÆ®úSÉxÉÉ : ´Éä±b÷®ú (NSQF ºiÉ®ú - 4) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.90 ºÉä ºÉÆ̈ ¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Tungsten selection and preparation

Base metal type

Aluminium alloys and
Magnesium alloys

Copper Alloys, Cu-Ni alloys
and nickel alloys

Mild steels, Carbon steels,
alloy steels and Titanium alloys

Welding current Electrode type Shield gas

2% Thoriated (EW-Th2 Argon

2% Ceriated(EW-Ce2 Argon, Helium mixture

  DCSP
2% Thoriated (EW-Th2) Argon

2% Ceriated(EW-Ce2 Argon, Helium mixture

2% Lanthanated Argon
(EWG-Th2)

AC/HF

DCSP

 Pure (EW-P) Argon

Zirconiated(EW-Zr) Argon

<±ÉäC]ÅõÉäb÷ ÎºlÉÊiÉ (Electrode condition) : TIG ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eäò ºÉÉlÉ VÉÖcä÷
]ÆõMÉº]õxÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÒ ÎºlÉÊiÉ EòÉä nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ* (Fig  8)

Ê]õ{{ÉÊhÉªÉÉÄ (Comments)

a +SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉä {ÉèxÉÉ{ÉxÉ +Éè®ú º´ÉºlÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ (®ÆúMÉ ÊºÉ±´É®ú ́ ½þÉ<]õ) +Éè®ú
ºÉÉ¨ÉÉxªÉ Eò®Æú]õ Eäò ºÉÉlÉ |ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* BEò ¶ÉÆEÖò Eäò Ê±ÉB {ÉèxÉÉ{ÉxÉ

(BEò Ê¤ÉxnÖù Eäò Ê¤ÉxÉÉ) <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eäò ºÉÆ¤ÉÆvÉ ̈ Éå EåòÊpùiÉ BEò iÉäVÉÒ ºÉä MÉ`öxÉ +Éè®ú
ÎºlÉ®ú SÉÉ{É (+ÉEÇò) EòÒ +xÉÖ̈ ÉÊiÉ näùiÉÒ ½èþ*

b <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉ Ê¤ÉxnÖù ¤É½ÖþiÉ ¤Éc÷É Eò®Æú]õ EòÒ ÊGòªÉÉ Eäò iÉ½þiÉ Ê{ÉPÉ±É VÉÉiÉÉ ½èþ
Ê¤ÉxnÖù Ê´ÉEÞòiÉ ½èþ* +ÉEÇò +ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ +Éè®ú JÉ®úÉ¤É ÊxÉnæùÊ¶ÉiÉ ½èþ CªÉÉåÊEò ́ÉäÏ±b÷MÉ
Eäò nùÉè®úÉxÉ MÉänù “Ê½þ±É” VÉÉiÉÒ ½èþ* ́ÉäÏ±b÷MÉ <ºÉÊ±ÉB ̈ ÉÖÎ¶Eò±É ½èþ ̈ ÉMÉ®ú +ºÉ¨¦É´É
xÉ½þÓ ½èþ*

c <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ +ÉMÉÇxÉ {É®úÒIÉhÉ MÉèºÉ Eäò ºÉÆ®úIÉhÉ Eäò Ê¤ÉxÉÉ ÊEòªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ* |É´ÉÉ½þ ¤É½ÖþiÉ VÉ±nù Eò]õ MÉªÉÉ ½èþ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ xÉÒ±É, ½þÉä MÉªÉÉ ½èþ*
+ÉìCºÉÒVÉxÉ +Éè®ú Ê´ÉPÉ]õxÉ iÉäVÉÒ ºÉä ½þÉäiÉÉ ½èþ*

d ªÉ½þ nùÉä¹É VªÉÉnùÉiÉ®ú ½þ±Eäò Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ+Éå Eäò ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ, VÉÉäÊEò
lÉÉäÊ®úB]äõb÷ ]ÆõMÉº]õxÉ Eäò <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eäò ºÉÉlÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ +Éè®ú BEò ÊxÉ¨xÉ vÉÉ®úÉ
¨Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ* <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Ê]õ{É {É®ú MÉänù Eäò +ÉEòÉ®ú EòÉä ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB vÉÉ®úÉ
EòÉä ¤ÉgøÉªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* ªÉÊnù BäºÉÉ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉÉä +ÉEÇò
+ÊxÉÎ¶SÉiÉ ®ú½äþMÉÉ*

e <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Ê¤ÉxnÖù ¤É½ÖþiÉ iÉäVÉ ½èþ* ®èúÊ{Éb÷ Ê´ÉªÉ®ú iÉ¤É ºÉä ½þÉäiÉÉ ½èþ, VÉ¤É Ê¤ÉxnÖù
Eò®Æú]õ PÉxÉi´É EòÉä ¤ÉgøÉiÉÉ ½èþ, VÉÉä ¤É½ÖþiÉ +ÊvÉEò ½èþ* ªÉ½þ ́ Éä±b÷ ̈ Éå ]ÆõMÉº]õxÉ Eäò
´ªÉ´ÉÎºlÉiÉ ºÉ¨ÉÉ´Éä¶ÉxÉ EòÒ +Éä®ú VÉÉiÉÉ ½èþ, VÉÉä ®äúÊb÷ªÉÉä OÉÉÊ¡òCºÉ {É®ú
+iªÉÊvÉEò ÊnùJÉÉ<Ç näùiÉä ½éþ*

GTAW <±ÉäC]ÅõÉäb÷ (GTAW electrodes) : <±ÉäC]ÅõÉäb÷ ]ÆõMÉº]õxÉ ªÉÉ <ºÉEäò
BEò Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ ºÉä ¤ÉxÉÉ ½èþ* ªÉ½þ +ÉºÉÉxÉ +ÉEÇò ¶ÉÖ°ü +Éè®ú ÎºlÉ®ú +ÉÍEòMÉ |ÉnùÉxÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ* TIG ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eä Ê±ÉB DC EN {ÉÉä±ÉäÊ®ú]õÒ +Éè®ú AC {ÉÉä±ÉäÊ®ú]õÒ Eäò
Ê±ÉB +xÉÖ¶ÉÆÊºÉiÉ Ê]õ{É +ÉEÞòÊiÉ ÊnùJÉÉiÉä ½éþ* (Fig 9)

]ÆõMÉº]õxÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÒ ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ÊEòº¨Éå ½éþ :

- ¶ÉÖ’’rù ]ÆõMÉº]õxÉ

- 1% ªÉÉ 2% lÉÉäÊ®úªÉ¨É +ÉìCºÉÉ<b÷ +Éè®ú ]ÆõMÉº]õxÉ

ºÉÆ®úSÉxÉÉ : ´Éä±b÷®ú (NSQF ºiÉ®ú - 4) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.90 ºÉä ºÉÆ̈ ¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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lÉÉäÊ®úªÉ¨É +ÉìCºÉÉ<b÷ Eäò ºÉÉlÉ ]ÆõMÉº]õxÉ DC Eäò ºÉÉlÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* 1% ªÉÉ 2% lÉÉäÊ®úªÉ¨É +ÉìCºÉÉ<b÷ EòÉ BEò +ÊiÉÊ®úHò
±ÉMÉ¦ÉMÉ vÉÉ®úÉ ±Éä VÉÉxÉä EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ EòÉä ¤ÉgøÉiÉÉ ½èþ* ÊEòºÉÒ ÊnùB MÉB <±ÉäC]ÅõÉäb÷
Eäò Ê±ÉB 45-50% +Éè®ú MÉÉä±ÉÉrÇù Eäò °ü{É ¨Éå MÉÉä±ÉÉrÇù xÉ½þÓ ¤ÉxÉÉiÉÉ ½èþ VÉèºÉÉ
ÊEò ¶ÉÖrù ]ÆõMÉº]õxÉ ½èþ*

AC {É®ú <ºiÉä̈ ÉÉ±É ½þÉäxÉä {É®ú +ÉEÇò ]ÆõMÉº]õxÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉä +ÉEÇò Eäò °ü{É ¨Éå
{ÉºÉÆnù ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ±ÉÉ±É +Éè®ú {ÉÒ±Éä ®ÆúMÉ Eäò ¤Ééb÷÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ´ªÉÉ{ÉEò °ü{É
ºÉä 2% +Éè®ú 1% Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ ´ÉÉ±Éä (lÉÉäÊ®úªÉä]õb÷õ ]ÆõMÉº]õxÉ) <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉä
<ÆÊMÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Eò®Æú]õ ±Éä VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÉ IÉ¨ÉiÉÉ {É®úÒIÉhÉ
MÉèºÉ Eäò |ÉEòÉ®ú {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÒ ½èþ* (SÉÉ½äþ +ÉMÉÇxÉ ªÉÉ ½þÒÊ±ÉªÉ¨É)*

ºÉÆ®úSÉxÉÉ : ´Éä±b÷®ú (NSQF ºiÉ®ú - 4) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.90 ºÉä ºÉÆ̈ ¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºÉÆ®úSÉxÉÉ (Fabrication) +¦ªÉÉºÉ 2.3.91 ºÉä ºÉÆ¨¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
´Éä±b÷®úú (Welder) - MÉäºÉ ]ÆõMÉº]õxÉ +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ

GTAW ]õÉSÉÇ - |ÉEòÉ®ú, ¦ÉÉMÉ +Éè®ú =xÉEäò EòÉªÉÇ (GTAW torches - types, parts and their functions)

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ]õÉìSÉÇ +Éè®ú =ºÉEäò Ê½þººÉÉå EòÉ =nÂnäù¶ªÉ ¤ÉiÉÉBÆ
• ]õÉìSÉÇ EòÒ näùJÉ¦ÉÉ±É +Éè®ú ®úJÉ-®úJÉÉ´É Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉBÆ*

GTAW ]õÉìSÉÇ (GTAW torch)

]õÉìSÉÇ  (Torch) : ½þ±EòÒ ´ÉVÉxÉ ´ÉÉ±ÉÒ ½þ´ÉÉ ºÉä ±ÉäEò®ú ¦ÉÉ®úÒ ¶ÉÖ±Eò ´ÉÉ±Éä {ÉÉxÉÒ
Eäò ̀ öhb÷É |ÉEòÉ®úÉå ̈ Éå Ê¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ]õÉìSÉÇ ={É±É¤vÉ ½èþ (Fig 2) ]õÉìSÉÇ SÉÖxÉxÉä ̈ Éå
ÊVÉxÉ ¨ÉÖJªÉ EòÉ®úEòÉå {É®ú Ê´ÉSÉÉ®ú ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ ½èþ, ´Éä ½é*þ  (Figs1 & 2)

– ½þÉlÉ ¨Éå EòÉ¨É Eäò Ê±ÉB Ê´ÉtÖiÉ vÉÉ®úÉ ±Éä VÉÉxÉä EòÒ IÉ¨ÉiÉÉ

– ½þÉlÉ ¨Éå EòÉ¨É Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ]õÉìSÉÇ ÊºÉ®ú EòÉ ´ÉVÉxÉ, ºÉÆiÉÖ±ÉxÉ +Éè®ú {É½ÖÄþSÉ*

]õÉìSÉÇ ÊxÉEòÉªÉ BEò ¶ÉÒ¹ÉÇ ´ÉäÏ±b÷MÉ ºÉÆ{ÉÒc÷xÉ - |ÉEòÉ®ú EòÉä±Éä]õõ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ ®úJÉiÉÉ
½èþ, VÉÉä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ´ªÉÉºÉ Eäò <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉä ºÉ¨ÉÉªÉÉäÊVÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ, =x½åþ ºÉÖ®úÊIÉiÉ
°ü{É ºÉä VÉEòc÷ Ê±ÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* Ê¡ò®ú ¦ÉÒ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉä ½þ]õÉxÉä Eäò Ê±ÉB EòÉä±Éä]õ
EòÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ½þ]õÉ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉèºÉä ½þÒ {±Éä]õ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç ¤ÉgøÉ<Ç VÉÉiÉÒ
½èþ* ¤Écä÷ ´ÉäÏ±b÷MÉ vÉÉ®úÉ+Éå ºÉä ÊxÉ{É]õxÉä Eäò Ê±ÉB ]õÉìSÉÇ +Éè®ú <±ÉäC]ÅõÉäb÷ ´ªÉÉºÉ EòÉ
+ÉEòÉ®ú ¤ÉgøÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

{ÉÉxÉÒ ¶ÉÒiÉ±ÉxÉ ]õÉSÉÇ Eäò ¦ÉÉMÉÉå (Parts of water cooled torch) (Fig 2)

1 lÉÉäÊ®úªÉä]õb÷ ªÉÉ ÊVÉ®úEòÉäÊxÉ]äõb÷ ]ÆõMÉº]õxÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ 2 ÊºÉ®äúÊ¨ÉEò ¶ÉÒ±b÷/xÉÉäVÉ±É 3 "O" Ë®úMÉ
4 EòÉä±Éä]õ ½þÉä±b÷®ú 5 EòÉä±Éä]õ 6 <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eäò{É (UôÉä]õÉ & ±ÉÆ¤ÉÉ)
7 ¤ÉÉb÷Ò +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ 8 ¶ÉÒiÉ 9 ½þÉäWÉ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ Eò´É®ú
10 +ÉMÉÇxÉ ½þÉäVÉ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ 11 ´ÉÉ]õ®ú ½þÉäVÉ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ 12 {ÉÉ´É®ú Eäò¤É±É +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ
13 +bä÷{É]õ®ú ({ÉÉ´É®ú Eäò¤É±É) 14 +bä÷{]õ®ú (+ÉMÉÇxÉ MÉäVÉ ½þÉäWÉ) 15 Îº´ÉSÉ BCªÉÖ]äõ]õ®ú
16 Îº´ÉSÉ 17 Îº´ÉSÉ Ê®ú]äõªÉËxÉMÉ ¶ÉÒiÉ 18 Eäò¤É±É (2 EòÉä®ú)
19 <xºÉÖ±ÉäË]õMÉ º±ÉÒ´É 20 {±ÉMÉ
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TIG  ]õÉìSÉÇ EòÉ EòÉªÉÇ ½èþ

1 <±ÉäC]ÅõÉäb÷ ]ÆõMÉº]õxÉ {ÉEòc÷Éä*

2 ´ÉäÏ±b÷MÉ {ÉÉì́ É®ú Eäò¤É±É Eäò ̈ ÉÉvªÉ¨É ºÉä ]ÆõMÉº]õxÉ iÉEò ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eò®Æú]õ {É½ÖÄþSÉÉB*

3 TIG ]õÉSÉÇ xÉÉäVÉ±É Eäò Ê±ÉB {É®úÒIÉhÉ MÉèºÉ Ê´ÉiÉÊ®úiÉ Eò®åú, xÉÉäVÉ±É Ê¡ò®ú
{É®úÒIÉhÉ MÉèºÉ EòÉä +ÉºÉ{ÉÉºÉ EòÒ ½þ´ÉÉ ºÉä ºÉÆnÚù¹ÉhÉ ºÉä ¤ÉSÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ´Éä±b÷{ÉÚ±É
EòÉä Eò´É®ú Eò®úxÉä EòÉ ÊxÉnæù¶É näùiÉÉ ½èþ*

4 +CºÉ®ú +Éì{É®äú¶ÉxÉ Eäò Ê±ÉB ´Éä±b÷®ú ÊxÉªÉÆjÉhÉ ºÉÌEò]õ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä EòÉ
iÉ®úÒEòÉ ½þÉäMÉÉ, VÉèºÉä ¤ÉÆnù +Éè®ú B¨{É®äúVÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ*

5 TIG ]õÉìSÉÇ EòÉä {ÉÉxÉÒ EòÉä Æ̀öb÷É Eò®ú ºÉEòiÉä ½èþèþ* TIG ±ÉÒb÷ ¨Éå ½þÉäVÉ TIG

]õÉìSÉÇ ½äþb÷ EòÉä `öhb÷É {ÉÉxÉÒ EòÒ +É{ÉÚÌiÉ Eò®åúMÉä*

6 TIG ]õÉìSÉÇ EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç TIG {ÉÉì́ É®ú »ÉÉäiÉ +Éè®ú ´ÉEÇò{ÉÒºÉ ºÉä nÚù®úÒ EòÒ
+xÉÖ̈ ÉÊiÉ näùMÉÉ*

¥ÉÉÆb÷ SÉÖxÉä VÉÉxÉä Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú TIG ]õÉìSÉÇ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¶ÉèÊ±ÉªÉÉå ¨Éå +ÉiÉÒ ½èþ
±ÉäÊEòxÉ ´Éä ºÉ¦ÉÒ SÉÒVÉå +É¨É ½éþ

1 ´ÉÉiÉÉxÉÖEÚòÊ±ÉiÉ ªÉÉ VÉ±ÉªÉÖHò

2 Eò®Æú]õ ®äúË]õMÉ, +Éì{É®äú]õ®ú EòÉä ºÉ½þÒ B¨{É®äúVÉ ®äúË]õMÉ TIG ]õÉìSÉÇ EòÉ SÉªÉxÉ
Eò®úxÉÉ ½þÉäMÉÉ*

TIG ]õÉìSÉÇ EòÒ EÚòË±ÉMÉ (Cooling of the TIG torch)

EÖòUô ]õÉìSÉÇ EòÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ <ºÉ iÉ®ú½þ ºÉä ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ ÊEò ªÉ½þ ¤É½þiÉÒ ½Öþ<Ç MÉèºÉ ½èþ,
VÉÉä <ºÉ <±ÉÉEäò EòÉä `öhb÷É Eò®úiÉÒ ½èþ* ½þÉ±ÉÉÆÊEò ]õÉìSÉÇ +ÉºÉ-{ÉÉºÉ EòÒ ½þ´ÉÉ EòÉä
MÉ¨ÉÔ ¦ÉÒ näùiÉÒ ½èþ*

+xªÉ ]õÉìSÉÉç EòÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ ¶ÉÒiÉ±ÉxÉ xÉÊ±ÉªÉÉå Eäò ºÉÉlÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ́ ÉÉì]õ®úEÚò±b÷
]õÉìSÉÇ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¨ÉÖJªÉ °ü{É ºÉä ¤Éc÷Ò vÉÉ®úÉ iÉÒμÉiÉÉ +Éè®ú A.C.-´ÉèÏ±b÷MÉ Eäò
ºÉÉlÉ ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* +É¨É iÉÉè®ú {É®ú BEò ́ ÉÉì]õ®ú-EÚò±b÷ TIG

]õÉìSÉÇ BEò BªÉ®úEÚò±b÷ ]õÉìSÉÇ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ̈ Éå UôÉä]õÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ, ÊVÉºÉä =ºÉÒ +ÊvÉEòiÉ¨É
iÉÒμÉiÉÉ Eäò Ê±ÉB Êb÷VÉÉ<xÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

TIG ]õÉìSÉÇ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ, VÉÉä ¨É¶ÉÒxÉ Eäò Ê±ÉB {ÉªÉÉÇ{iÉ °ü{É ºÉä ®äú]õ xÉ½þÓ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, {ÉÊ®úhÉÉ¨Éº´É°ü{É TIG ]õÉìSÉÇ EòÉä +Éä́ É®ú½þÒË]õMÉ ¨Éå ±ÉÉªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ* +iªÉÊvÉEò ®äúË]õMÉ ´ÉÉ±ÉÉ BEò TIG ]õÉìSÉÇ BEò Eò¨É B¨{É®äúVÉ TIG

]õÉìSÉÇ ºÉä ¤Éc÷É +Éè®ú ¦ÉÉ®úÒ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ*

1 ±ÉÒbÂºÉ (Leads) - ±ÉÉäb÷ EòÉä ªÉÉ iÉÉä BªÉ®úEÚò±É ªÉÉ ´ÉÉ]õ®úEÚò±É®ú Eäò Ê±ÉB
ºlÉÉÊ{ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉBMÉÉ* ªÉ½þ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò ±É¨¤ÉÉ<Ç {É®ú ½þÉäMÉÉ*
VÉÉì¤É, =nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB 4 mú, 8 mú +ÉÊnù ±ÉÒb÷ BEò Ê¤ÉVÉ±ÉÒ Eäò¤É±É,
MÉèºÉ ½þÉäVÉ +Éè®ú {ÉÉxÉÒ +Ænù®ú VÉÉEò®ú ¤ÉÉ½þ®ú +ÉiÉÉ ½èþ,ú +MÉ®ú TIG ]õÉìSÉÇ
EòÉä ́ ÉÉ]õ®ú EÚò±b÷ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ±ÉÒb÷ ̈ Éå BEò ÊxÉªÉÆjÉhÉ ±ÉÒb÷ ¦ÉÒ ¶ÉÉÊ¨É±É
½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ*

2 EòÉä±Éä] (Collet) - ]ÆõMÉº]õxÉ EòÒ Uôc÷ EòÉä {ÉEòc÷xÉÉ * TIG ]õÉìSÉÉç Eäò
Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ¥ÉÉÆb÷Éå Eäò ºÉÉlÉ EòÉä±Éä]õ Ê¦ÉzÉ ½þÉä ºÉEòiÉä ½éþ*

3 ÊºÉ®äúÊ¨ÉEò xÉÉäVÉ±É (Ceramic Nozzles) - xÉÉäVÉ±É EòÉ EòÉ¨É ́ Éä±b÷{ÉÖ±É
{É®ú ºÉ½þÒ MÉäºÉ |É´ÉÉ½þ EòÉä ÊxÉnæùÊ¶ÉiÉ Eò®úxÉÉ ½èþ*

4  ¤ÉèEò Eèò{ºÉ (Back Caps) - ¤ÉèEò Eèò{É +ÊiÉÊ®úHò ]ÆõMÉº]õxÉ Eäò Ê±ÉB
¦ÉÆb÷É®úhÉ IÉäjÉ ½èþ* ´Éä +±ÉMÉ-+±ÉMÉ ±É¨¤ÉÉ<Ç ¨Éå +É ºÉEòiÉä ½éþ +ÆiÉÊ®úIÉ Eäò

+ÉvÉÉ®ú {É®ú ]õÉìSÉÇ EòÉä |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉÉ {Éc÷ ºÉEòiÉÉ ½èþ (VÉèºÉä - ±É¨¤ÉÒ, ¨ÉvªÉ¨É
+Éè®ú UôÉä]õÒ ½þÉäMÉÒ)*

EÞò{ÉªÉÉ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú ÊEò +É{ÉÚÌiÉEòiÉÉÇ EòÉä B¨{±ÉäVÉ ®äúË]õMÉ ¤ÉiÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB
BEò TIG ]õÉìSÉÇ EòÉ +Énäù¶É näù ®ú½þÉ ½èþ* SÉÉ½äþ {ÉÉxÉÒ ªÉÉ ½þ´ÉÉ ºÉä `öhb÷É ÊEòªÉÉ
MÉªÉÉ ½þÉä +Éè®ú TIG ]õÉìSÉÇ ±Éäb÷ Eäò +ÆiÉ ¨Éå VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ Ê¡òË]õMÉ TIG {ÉÉì́ É®ú
ºÉÉäºÉÇ EòÉä Ê¡ò]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò ½èþ, ÊVÉºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉBMÉÉ*
<ºÉ¨Éå {ÉÉì́ É®ú Eäò¤É±É Ê¡ò]õ, MÉèºÉ Ê¡òË]õMÉ +Éè®ú EÆò]ÅõÉä±É {±ÉMÉ Ê¡òË]MÉ ¶ÉÉÊ¨É±É ½þÉä
ºÉEòiÉä ½éþ*

MÉèºÉ ÊxÉªÉÉ¨ÉEò +Éè®ú |É´ÉÉ½þ¨ÉÉ{ÉÒ (Gas regulator & flowmeter)

 Gas regulator, flowmeter (Fig 3 & 4) : MÉäºÉ ÊxÉªÉÉ¨ÉEò ]õÉìSÉÇ EòÒ
+É{ÉÚÌiÉ Eäò Ê±ÉB +ÉMÉÇxÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú ¨Éå 175 ªÉÉ 200 {É]Â]õÒ xÉÒSÉä ºÉä 0-3.5

{É]Â]õÒ iÉEò nù¤ÉÉ´É EòÉä Eò¨É Eò®úiÉÉ ½èþ*

}±ÉÉÆ̈ ÉÒ]õ®ú ÊVÉºÉ¨Éå ̈ ÉèxªÉÖ+±É °ü{É ºÉä ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ ºÉÖ<Ç ́ ÉÉ±¤É ½þÉäiÉÉ ½èþ* |ÉEòÉ®ú Eäò
+xÉÖºÉÉ®ú 0-600 ±ÉÒ]õ®ú/PÉh]õÉ ºÉä 0-2100 ±ÉÒ]õ®ú/PÉh]õÉ iÉEò +ÉMÉÇxÉ |É´ÉÉ½þ
EòÉä ËxÉªÉÊjÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*
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GTAW ¦É®úÉ´É EòÒ Uôc÷ +Éè®ú SÉªÉxÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉÄ (¨ÉÉxÉnùhb÷) (GTAW filler rods and selection methods
(criteria))

=nÂùnäùäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• +ÊxÉ´ÉÉªÉÇ ´ÉMÉÔEò®úhÉ {ÉnùxÉÉ¨ÉÉå EòÉ SÉªÉxÉ Eò®åú*

Optional supplemental designators

AWS Type of covering Welding position Type of current b

     Classification

E6010 High cellulose, sodium F,V,OH, H dcep

E 6011 High cellulose, potassium F,V,OH,H as or dcep

E 7018 Low hydrogen, Potassium, F,V,OH,H ac or dcep
Powder

E7024 Iron Powder, Titania H-Fillets, F ac, dcep or dcen

´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ ̈ Éå (GTAW ªÉÉ MÉèºÉ ]ÆõMÉº]õxÉ) BEò +ÉEÇò ́ ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ ½èþ,
VÉÉä ¦É®úÉ´É EòÒ Uôc÷ ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ Eò®úiÉÒ ½èþ*

TIG ]õÉìSÉÇ EòÉä ½þ´ÉÉ ªÉÉ {ÉÉxÉÒ ºÉä ̀ öhb÷É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ +Éè®ú <ºÉ |ÉÊGòªÉÉ
¨Éå ¦É®úÉ´É Uôc÷ Eäò °ü{É ¨Éå BEò ¦É®úÉ´É vÉÉiÉÖ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
]ÆõMÉº]õxÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ SÉªÉxÉ +Éè®ú ´Éä±b÷ Eäò Ê±ÉB {Éè®úÉ¨ÉÒ]õ®ú =x½åþ ÊxÉnæùÊ¶ÉiÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ*

´ÉäÏ±b÷MÉ ¦É®úÉ´É vÉÉiÉÖ (welding filler metal designators)

1 EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É <±ÉäC]ÅõÉäb÷

MÉèºÉ ]ÆõMÉº]õxÉ +ÉEÇò ́ ÉäÏ±b÷MÉ EòÉä ]ÆõMÉº]õxÉ +ÊGòªÉ MÉèºÉ (TIG) ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eäò °ü{É ̈ Éå
¦ÉÒ VÉÉxÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ GTAW |ÉÊGòªÉÉ Eäò ¦ÉÒiÉ®ú BEò +ÉEÇò Ê´ÉEòÉºÉ ½èþ*
+¤É ½þ®ú ¤ÉÉ®ú ´Éä±b÷ ®úÉìb÷ ºÉä ¦É®úÉ´É EòÒ Uôcå÷ ÊxÉEòÉ±ÉÒ VÉÉiÉÒ ½éþ* ½þ®ú ¤ÉÉ®ú
<±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉä ¤Énù±ÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

+ÊxÉ´ÉÉªÉÇ ´ÉMÉÔEò®úhÉ +Ê¦ÉEò±{ÉEò (Mandatory classification
designators)

BEò <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉä xÉÉÊ¨ÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

Ksi ¨Éå, VÉ¨ÉÉ ÊEòB MÉB ´Éä±b÷ vÉÉiÉÖ EòÒ xªÉÚxÉiÉ¨É iÉxªÉiÉÉ iÉÉEòiÉ EòÉä xÉÉÊ¨ÉiÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ*

´ÉäÏ±b÷MÉ EòÉ ÎºlÉÊiÉ, Eò´É®ú Eò®úxÉä EòÉ |ÉEòÉ®ú +Éè®ú ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÉ |ÉEòÉ®ú ÊVÉºÉEäò
Ê±ÉB <±ÉäC]ÅõÉäb÷ ={ÉªÉÖCiÉ ½èþ xÉÒSÉä nùÒ MÉ<Ç ºÉÉ®úhÉÒ ¨Éå *

´ÉèEòÎ±{ÉEò {ÉÚ®úEò Êb÷VÉÉ<xÉ®ú (Optional supplemental designa-
tors)

ªÉ½þ nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ ÊEò <±ÉäC]ÅõÉäb÷ +´É¶ÉÉäÊ¹ÉiÉ xÉ¨ÉÒ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ+Éå EòÉä {ÉÚ®úÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ ÊEò <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Ê´É´ÉiÉÇxÉ¶ÉÒ±É ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ {É®úÒIÉhÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ+Éå
EòÉä {ÉÚ®úÉ Eò®úiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉEäò VÉ¨ÉÉ vÉÉiÉÖ Eäò |ÉÊiÉ 100 OÉÉ¨É H

2
 Eäò “Z” ML

ºÉä +ÊvÉEò xÉ½þÓ ½èþ*

ªÉ½þ nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ ÊEò <±ÉäC]ÅõÉäb÷ ¤Éä½þiÉ®ú GÚò®úiÉÉ +Éè®ú ±ÉSÉÒ±ÉÉ{ÉxÉ Eäò Ê±ÉB
+É´É¶ªÉEòiÉÉ+Éå EòÉä {ÉÚ®úÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

E XX YY - 1   HZ   R

xÉÉä]õ

a ºÉÆÊIÉ{iÉ °ü{É ´ÉäÏ±b÷MÉ ÎºlÉÊiÉªÉÉÄ <ÆÊMÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ *

F = }±Éä]õ; V = ±ÉÆ¤É´ÉiÉ, OH = ¶ÉÒ®úÉä{É®úÒ, H = IÉèÊiÉVÉ,
H = Ê¡ò±Éä]ÂõºÉ = IÉèÊiÉVÉ Ê¡ò±Éä]ÂõºÉ.

b dcep b÷ÉªÉ®äúC]õ Eò®Æú]õ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ {ÉÉÊVÉ]õÒ´É ºÉÆnù¦ÉÇ Eò®úiÉÉ ½èþ * (dc,

ºÉ]Åäõ<]õ wÉÖÊ´ÉªÉiÉÉ)

ªÉ½þ ¦ÉÒ vªÉÉxÉ nåù ÊEò ={É®úÉäHò <±ÉäC]ÅõÉäb÷ ´ÉMÉÔEò®úhÉ ºÉ¤ÉºÉä ´ªÉÉ{ÉEò °ü{É ºÉä
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉiÉä ½éþ +Éè®ú <ºÉ¨Éå ºÉ¦ÉÒ ={É±É¤vÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ ¶ÉÉÊ¨É±É xÉ½þÓ
½èþ* {ÉÚ®úÒ Ê±ÉÏº]õMÉ Eäò Ê±ÉB AWS A 5.1 EòÉ ºÉÆnù¦ÉÇ ±Éå*
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2 Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ <º{ÉÉiÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ (Alloy steel electrodes)(+ÊxÉ´ÉÉªÉÇ
C±ÉÉÊºÉÊ¡òEäò¶ÉxÉ Êb÷VÉÉ<xÉ®ú {ÉnùxÉÉ¨É +Éè®ú <±ÉäC]ÅõÉäb÷)

 ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò |ÉEòÉ®ú +Éè®ú ´ÉäÏ±b÷MÉ ÎºlÉÊiÉ  (types  of welding current and position of welding)

AWS classification Welding current Welding position

EXXX (X) - 15 dcep All
EXXX (X) - 16 dcep or ac All
EXXX (X) - 17 dcep or ac All
EXXX(X) - 25 dcep H,F
EXXX (X) - 26 dcep or ac H,F

<±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉä {ÉnùxÉÉÊ¨ÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ *

Ksi ¨Éå, VÉ¨ÉÉ ÊEòB MÉB ´Éä±b÷ vÉÉiÉÖ EòÒ xªÉÚxÉiÉ¨É iÉxªÉiÉÉ iÉÉEòiÉ EòÉä xÉÉÊ¨ÉiÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ*

´ÉäÏ±b÷MÉ EòÒ ÎºlÉÊiÉ, Eò´ÉË®úMÉ EòÉ |ÉEòÉ®ú +Éè®ú ́ ÉäÏ±b÷MÉ EòÉ |ÉEòÉ®ú ÊVÉºÉEäò Ê±ÉB
<±ÉäC]ÅõÉäb÷ ={ÉªÉÖHò ½èþ, EòÉä xÉÉÊ¨ÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

SMAW |ÉÊGòªÉÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò <±ÉäC]ÅõÉäb÷ uùÉ®úÉ =i{ÉÉÊnùiÉ ´Éä±b÷ vÉÉiÉÖ
EòÒ ®úºÉÉªÉÊxÉEò ºÉÆ®úSÉxÉÉ EòÉä xÉÉÊ¨ÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

´ÉèEòÎ±{ÉEò {ÉÚ®úEò Êb÷VÉÉ<xÉ®ú (Optional supplemental designa-
tors)

ªÉ½þ nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ ÊEò <±ÉäC]ÅõÉäb÷ +´É¶ÉÉäÊ¹ÉiÉ xÉ¨ÉÒ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ+Éå EòÉä {ÉÚ®úÉ
Eò®úiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ ÊEò <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Ê´É´ÉiÉÇxÉ¶ÉÒ±É ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ {É®úÒIÉhÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ+Éå
EòÉä {ÉÚ®úÉ Eò®úiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉ¨Éå VÉ¨ÉÉ ®úÉÊ¶É Eäò |ÉÊiÉ 100 OÉÉ¨É Eäò H

2
 Eäò “Z”

ML ºÉä +ÊvÉEò xÉ½þÓ ½éþ* VÉ½þÉÄ “Z”, 4,8 ªÉÉ 16 ½èþ*

ªÉÉÆÊjÉEò MÉÖhÉÉå EòÒ {ÉÚ®úÒ Ê±ÉÏº]õMÉ Eäò Ê±ÉB AWS A 5.5 EòÉ ºÉÆnù¦ÉÇ ±Éå,
SMAD |ÉÊGòªÉÉ Eäò Ê±ÉB VÉ¨ÉÉ ´Éä±b÷ vÉÉiÉÖ +Éè®ú {É®úÒIÉhÉ |ÉÊGòªÉÉ+Éå EòÒ
®úºÉÉªÉÊxÉEò ºÉÆ®úSÉxÉÉ*

3 (º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É ¦É®úÉ´É vÉÉiÉÖ) (|ÉªÉÉäVªÉ ́ ÉMÉÔEò®úhÉ) (Stainless steel
filler metal)

|ÉªÉÉäVªÉ ´ÉMÉÔEò®úhÉ

E (X) XX YY- X  HZ     R

For more details on the usability classifications, refer to
AWS A 5.4

Table 1: SMAW |ÉÊGòªÉÉ Eäò Ê±ÉB EòÉ¤ÉÇxÉ +Éè®ú Eò¨É Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ <º{ÉÉiÉ
´ÉäÏ±b÷MÉ ={ÉªÉÉäMÉ*

Types of welding current and position of welding
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Base material

Carbon steel AB AC AD AE     AF AG

Carbon-Molybdenum steel C CD CE     CF CH

1 and 1 1/4 Cr-1/2 Mo steel D DE     DF DH

2 1/4 Cr-1 Mo steel E     EF EH

5 Cr - 1/2 Mo steel       F FH

9 Cr-1 Mo steel H
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Carbon and low alloy steel    ABC ABC     ABC     ABC ABC     ABC ABC ABC     N        N

Type 304L stainless stell D DE DF DG DC C C DCH NL   NL

Type 304H stainless steel E EF EG * * * ECH * *

Type 316L stainless steel FG FG FC FC FC FCH NL    NL

Type 317L stainless steel GC GC GC GC GC L L

Type 904L stainless steel C C C C L L

Type 6% Mo stainless steel CJK CJK * * *

Eg: 254 SMO, AL 6XN CJK * * *

Type Alloy 20Cb-3 H * *

Type 2304 Duplex SS LM LM

Type 2205 Duplex SS LM

Types of welding current and position of welding

30
4L

 S
S

31
7L

 S
S

90
4L

 S
S

6%
 M

o
 S

S

7%
 M

o
 S

S

A
llo

y 
20

C
b

-3

Base Material

30
4H

 S
S

31
6L

 S
S

23
04

 D
u

p
le

x 
S

S

22
05

 D
u

p
le

x 
S

S

Ênù´ªÉ SÉÊ®újÉ (Legend)

A AWS A 5.1 ´ÉMÉÔEò®úhÉ E70XX Eò¨É ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ EòÉ (E7018

{ÉºÉÆnùÒnùÉ ½èþ)

B AWS A 5.5 ´ÉMÉÔEò®úhÉ E70XX A1, Eò¨É ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ

C AWS A 5.5 ́ ÉMÉÔEò®úhÉ E70XX B2L or E80XX B2, Eò̈ É ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ

D AWS A 5.5 ´ÉMÉÔEò®úhÉ E80XX B3L or E80XX B6L, Eò¨É
½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ

E AWS A 5.5 ́ ÉMÉÔEò®úhÉ E80XX B6 or E80XX B6L, Eò̈ É ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ

F AWS A 5.5 ́ ÉMÉÔEò®úhÉ E80XX B7 or E80XX B7L, Eò̈ É ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ

G  AWS A 5.5 ´ÉMÉÔEò®úhÉ E90XX B8 or E80XX B8L, Eò¨É
½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ

H AWS A 5.5 classification E90XX-B8 or E80XX-B8L,
low hydrogen

1 iÉÉÊ±ÉEòÉ 1 ¨Éå Eäò´É±É ±ÉäÊ{ÉiÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ (SMAW |ÉÊGòªÉÉ) EòÉ =±±ÉäJÉ
½èþ* xÉÆMÉä iÉÉ®ú ´ÉäÏ±b÷MÉ (SAW, GMAW, GTAW +Éè®ú FCAW) Eäò
Ê±ÉB, ºÉ¨ÉiÉÖ±ªÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ ´ÉMÉÔEò®úhÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú* (AWS A

5.14, A 5.17, A 5.18, A 5.20, A 5.23, A  5.28 {É®ú)

2 =SSÉiÉ®ú +xÉÖ̈ ÉÊiÉ iÉÉÊ±ÉEòÉ ¨Éå ÊxÉÌnù¹]õ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ +É¨É iÉÉè®ú
{É®ú {ÉÉäº]õ ´Éä±b÷ MÉ¨ÉÔ ={ÉSÉÉ®ú (PWHT) Eäò ¤ÉÉnù +É´É¶ªÉEò iÉxªÉiÉÉ
+Éè®ú Eò`öÉä®úiÉÉ EòÉä {ÉÚ®úÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* ªÉÊnù EòÉä<Ç
xÉ½þÓ (PWHT) EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½èþ, iÉÉä ÊxÉÌnù¹]õ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ <±ÉäC]ÅõÉäb÷
EòÉä Eò`öÉä®úiÉÉ +É´É¶ªÉEòiÉÉ+Éå EòÉä {ÉÚ®úÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò ½þÉä
ºÉEòiÉÉ ½èþ*

Table 2: +Éìº]äõÊxÉÊ]õEò, ºÉÖ{É®ú-+Éìº]äõÊxÉÊ]õEò +Éè®ú bÖ÷{±ÉäCºÉ º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É Ê¨É¸É

Legend

A-AWS A 5.4 ́ ÉMÉÔEò®úhÉ E309L-XX

B-AWS A 5.11 ´ÉMÉÔEò®úhÉ ENiCrFe-2 or -3

(-2 is alloy 718 and -3 is inconel 182)

C-AWS A 5.11 ́ ÉMÉÔEò®úhÉ ENiCrMo-3 (Inconel 625)

D-AWS A 5.4 ́ ÉMÉÔEò®úhÉ E308L-XX

E-AWS A 5.4 ́ ÉMÉÔEò®úhÉ E308H-XX

F-AWS A 5.4  ́ ÉMÉÔEò®úhÉ E316L-XX

G-AWS A 5.4 ́ ÉMÉÔEò®úhÉ E317L-XX

H-AWS 5.4 ́ ÉMÉÔEò®úhÉ E320LR-XX

J-AWS A5.11 ´ÉMÉÔEò®úhÉ ENiCrMo-4

(Hastelloy C-276)

K-AWS A 5.11 ´ÉMÉÔEò®úhÉ ENiCrMo-11

(Hastelloy G-30)

L-AWS A 5.4 ́ ÉMÉÔEò®úhÉ E2209-XX

M-AWS A 5.4 ́ ÉMÉÔEò®úhÉ E2553-XX
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N-AWS A 5.4 ́ ÉMÉÔEò®úhÉ E309MoL-XX

iÉÉÊ±ÉEòÉ 2 - Eäò´É±É ±ÉäÊ{ÉiÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉä ºÉÆnùÌ¦ÉiÉ Eò®úiÉÒ ½èþ* iÉÉ®ú
´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB (GMAW +Éè®ú GTAW) ¤É®úÉ¤É®ú <±ÉäC]ÅõÉäb÷
´ÉMÉÔEò®úhÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú* (AWS A 5.14)

¤ÉÉVÉÉ®ú ¨Éå Eò<Ç ¨ÉÉÊ±ÉEòÉxÉÉ Ê¨É¸É ={É±É¤vÉ ½èþ +Éè®ú +É{ÉEäò uùÉ®úÉ
ºÉÉ¨ÉxÉÉ ÊEòB VÉÉ ºÉEòxÉä ´ÉÉ±Éä ºÉÉ¨ÉOÉÒ ºÉÆªÉÉäVÉxÉ, =ÊSÉiÉ ¦É®úÉ´É
vÉÉiÉÖ SÉªÉxÉ Eäò Ê±ÉB ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ ªÉÉ DFD ºÉä {É®úÉ¨É¶ÉÇ Eò®åú*
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