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GTAW/TIG ´ÉäÏ±b÷MÉ +É¨É iÉÉè®ú {É®ú {ÉÉ<{É ºÉä {ÉÉ<{É ªÉÉ ]ÂªÉÚ¤É ºÉä ]ÂªÉÚ¤É
VÉÉäc÷Éå Eäò Ê±ÉB +xÉÖ¶ÉÆÊºÉiÉ ½èþ* +ÊGòªÉ MÉèºÉ {É®úÒIÉhÉ Eäò ºÉÉlÉ TIG ´ÉäÏ±b÷MÉ
MÉèºÉ EòÒ iÉ®ú½þ Ê¤ÉxÉÉ ÊEòºÉÒ nùÉä¹É Eäò VÉÉäc÷Éå EòÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ Eò®úiÉÒ ½èþ* {ÉÉä®úÉäÊºÉ]õÒ
+ÉìCºÉÉ<b÷ º±ÉèMÉ <C±ÉÚVÉxÉ +Éè®ú <ºÉÊ±ÉB VÉÉäc÷ ¤Éä½þiÉ®ú MÉÖhÉ´ÉkÉÉ Eäò ½èþ* MS

EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É {ÉÉ<{É +Éè®ú ]ÂªÉÚ¤É Eäò Ê±ÉB, VÉ¤É ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÉä TIG |ÉÊGòªÉÉ Eäò
ºÉÉlÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉÉä ´Éä±b÷ vÉÉiÉÖ ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ Eäò ÊUôpù ºÉä ¨ÉÖHò ½þÉäiÉÒ ½èþ,
VÉÉä +É¨É iÉÉè®ú {É®ú ºÉÉ¨ÉÉxªÉ +ÉìCºÉÒ BÊºÉÊ]õ±ÉÒxÉ MÉäºÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ ªÉÉ ¨ÉèxªÉÖ+±É
¨Éä]õ±É +ÉEòÇ ´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ+Éå ¨Éå ½þÉäiÉÒ ½èþ* ´Éä±b÷ ¨Éå PÉÖ±ÉÒ ½þÉ<bÅ÷ÉäVÉxÉ MÉäºÉ
ºÉä́ ÉÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ =iºÉVÉÇxÉ ̈ Éå Eò¨ÉÒ EòÉ EòÉ®úhÉ ¤ÉxÉiÉÒ ½èþ <ºÉÊ±ÉB MS {ÉÉ<{É Eäò
Ê±ÉB TIG ´ÉäÏ±b÷MÉ ½þ¨Éä¶ÉÉ ºÉ¦ÉÒ {ÉÉ<{É ±ÉÉ<xÉÉå +lÉÉÇiÉ ºÉ¦ÉÒ {Éä]ÅõÉäÊ±ÉªÉ¨É +Éè®ú
Ê¤ÉVÉ±ÉÒ ºÉÆªÉÆjÉ ¨Éå MÉäºÉ {ÉÉ<{É ±ÉÉ<xÉÉå/iÉ®ú±É ±ÉÉ<xÉÉå EòÉä =SSÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ +Éè®ú

=SSÉ nù¤ÉÉ´É iÉ®ú±É {ÉnùÉlÉÇ (iÉ®ú±É {ÉnùÉlÉÇ +Éè®ú MÉèºÉ, ¦ÉÉ{É +ÉÊnù) Eäò Ê±ÉB {ÉºÉÆnù
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ |ÉÊGòªÉÉ ºÉÆªÉÆjÉ Eäò {Éä]ÅõÉäÊ±ÉªÉ¨É ªÉÉ {ÉÉì́ É®ú VÉxÉ®äúË]õMÉ {±ÉÉÆ]õ Eäò
{ÉÉ<Ë{ÉMÉ ±Éä+É=]õ Eäò +xÉÖ°ü{É º]Åäõ]õ ¤É]õ ´Éä±b÷ºÉ, Ê¡ò±Éä]õ ]õÒ V´ÉÉ<Æ]ÂõºÉ +Éè®ú
{ÉÉ<{É B±¤ÉÉä V´ÉÉ<Æ]ÂõºÉ VÉèºÉä Ê´ÉÊ¦ÉzÉ {ÉÉ<{É VÉÉäc÷ ½èþ* <ºÉÊ±ÉB {ÉÉ<{É VÉÉäc÷Éå Eäò
ºÉnùºªÉÉå Eäò Ê´ÉEòÉºÉ ¨Éå +iªÉÊvÉEò vªÉÉxÉ ®úJÉxÉÉ +ÊxÉ´ÉÉªÉÇ ½èþ iÉÉÊEò VªÉÉÊ¨ÉÊiÉ
ºÉÆªÉÖHò Ê¡ò]õ +É{É Eäò Ê±ÉB =ÊSÉiÉ ¨ÉÆVÉÚ®úÒ |ÉnùÉxÉ Eò®åú +Éè®ú =i{ÉÉÊnùiÉ TIG

´Éä±bÂºÉ ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ nùÉä¹É ºÉä ¨ÉÖHò ½þÉåMÉä +Éè®ú Êb÷VÉÉ<xÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú =SSÉiÉ¨É
ºÉÆªÉÖHò nùIÉiÉÉ |ÉnùÉxÉ Eò®åú* ´ªÉÉ´É½þÉÊ®úEò +¦ªÉÉºÉ {ÉÖºiÉEò ¨Éå VÉÉäc÷Éå Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
Ê´ÉxªÉÉºÉ +SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉä ÊnùJÉÉ<Ç MÉ<Ç ½èþ*

ºÉÆ®úSÉxÉÉ (Fabrication) +¦ªÉÉºÉ 2.3.92 ºÉä ºÉÆ¨¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
´Éä±b÷®úú (Welder) - MÉäºÉ ]ÆõMÉº]õxÉ +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ vÉÉiÉÖ+Éå Eäò Ê±ÉB BVÉ iÉèªÉÉ®úÒ +Éè®ú GTAW {Éè®úÉ¨ÉÒ]õ®ú (Edge preparations and GTAW
parameters for different type of metals)

=nÂùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• TIG ´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò MS {ÉÉ<{É EòÒ ´ÉäÏ±b÷MÉ Ê´ÉÊvÉ*

´ÉäÏ±b÷MÉ Eò¨É Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ <º{ÉÉiÉ (Welding low alloy steel)

½þ±Eäò +Éè®ú Eò¨É EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±ºÉ ¨Éå 0.30% EòÉ¤ÉÇxÉ +Éè®ú 25 mm ºÉä Eò¨É
¨ÉÉä]õÒ Eäò ºÉÉlÉ +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú |ÉÒ½þÒ]õ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÒ ½èþ*
GòÉäÊ¨ÉªÉ¨É - ¨ÉÉäÊ±É¤bä÷xÉ¨É º]õÒ±ºÉ VÉèºÉä Eò¨É Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ º]õÒ±ºÉ VÉèºÉä Eò¨É Ê¨É¸É
vÉÉiÉÖ º]õÒ±ºÉ ¨Éå ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò ¤ÉÉnù EòÊ`öxÉ MÉ¨ÉÔ |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ IÉäjÉ ½þÉåMÉä* +MÉ®ú
|ÉÒ½þÒ]õ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ¤É½ÖþiÉ Eò¨É ½èþ, ªÉ½þ ¤ÉäºÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ Eäò iÉäVÉÒ ºÉä ̀ öhb÷É ½þÉäxÉä +Éè®ú

Low alloy steel (DCSP)

Metal Joint Tungsten Filler Rod Cup Shield Gas Flow Welding Travel

Gauge Type size Size Size Type CFH PSI Amperes Speed
(L/Min)

1.6 mm Butt 1.6 mm 1.6 mm 4, 5, 6 Argon 15 (7) 20 95-135 400 mm
Fillet

3.2 mm Butt 1.6 mm 2.4 mm 4, 5, 6 Argon 15 (7) 20 145-205 300 mm
Fillet 2.4 mm

4.8 mm Butt 2.4 mm 3.2 mm 7, 8 Argon 16 (6.5) 20 210-260 250 mm
Fillet

6.4 mm Butt 3.2 mm 4.0 mm 8, 10 Argon 18 (8.5) 20 240-300 250 mm
Fillet(2)

¨ÉÉ]æõÊ¡òÊ]õEò OÉäxÉ ºÉÆ®úSÉxÉÉ+Éå Eäò MÉ`öxÉ Eäò EòÉ®úhÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* 900C ºÉä 2000C

|ÉÒ½þÒ]õ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ¶ÉÒiÉ±ÉxÉ nù®ú EòÉä vÉÒ¨ÉÉ Eò®ú näùMÉÉ +Éè®ú ̈ ÉÉ]æõÊºÉÊ]õEò ºÉÆ®úSÉxÉÉ
EòÉä ®úÉäEò näùMÉÉ*

|ÉÊiÉ PÉh]äõ CFH - CªÉÚÊ´ÉEò ¡òÒ]õ |ÉÊiÉ Ê¨ÉxÉ]õ =SSÉ +É´ÉÞÊkÉ L/M ºÉÉÊ½þiªÉ
Eäò ºÉÉlÉ ACHF |ÉiªÉÉ´ÉiÉÔ Eò®Æú]õ =SSÉ +É´ÉÞÊkÉ *
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GTA (TIG) ´ÉäÏ±b÷MÉ {Éä®úÉ¨ÉÒ]õ®ú EòÉ Ê´ÉÊ¶É¹]õ ¨ÉäxÉªÉÖ±É

+±ªÉÖÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É (ACHF)

Metal Joint Tungsten Filler Rod Cup Shield Gas Flow Welding Travel

Gauge Type size Size Size Type CFH PSI Amperes Speed
(L/Min)

1.6 mm Butt 1.6 mm 1.6 mm 4, 5, 6 Argon 15 (7) 20 60-80 300

Fillet 70-90 250

3.2 mm Butt 2.4 mm 2.4 mm 6, 8 Argon 17 (8)  20 125-145 300
Fillet 3.2 mm 140-160 250

4.8 mm Butt 3.2 mm 3.2 mm 6, 8 Argon/ 21 (10)  20 190-220 250
Fillet Helium 210-240 230

6.4 mm Butt 4.8 mm 3.2 mm 8, 10 Argon/ 25 (12)  20 260-300 250
Fillet Helium 280-320 200

CFH - Cubic Feet per hour ACHF - Alternative current with high frequency L/Min - Litre per minute

´ÉäÏ±b÷MÉ B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É (Welding aluminium)

B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É Eäò Ê±ÉB TIG ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¨ÉèxªÉÖ+±É +Éè®ú º´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ
nùÉäxÉÉå |ÉÊGòªÉÉ+Éå Eäò Ê±ÉB Eò<Ç ¡òÉªÉnäù ½èþ* ¦É®úÉ´É vÉÉiÉÖ ªÉÉ iÉÉä iÉÉ®ú ªÉÉ ®úÉìb÷

½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ +Éè®ú ¤ÉäºÉ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ Eäò ºÉÉlÉ ºÉÆMÉiÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

¦É®úÉ´É vÉÉiÉÖ ºÉÚJÉÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB, +ÉCºÉÉ<b÷ OÉÒºÉ, ºÉä ¨ÉÖCiÉ ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

Magnesium (ACHF)

Metal Joint Tungsten Filler Rod Cup Shield Gas Flow Welding Travel

Gauge Type size Size Size Type CFH PSI Amperes Speed
(L/Min)

1.6 mm Butt 1.6 mm 2.4 mm 5, 6 Argon 13 (5)   15 60 500
Fillet 3.2 mm 60

3.2 mm Butt 2.4 mm 3.2 mm 7, 8 Argon 19 (9)   15 115 450
Fillet 4.0 mm 115

6.4 mm Butt 4.8mm 4.0 mm 8 Argon 25 (12)   15 100-130 550
Butt (2) 110-135 500

12.8 mm       Butt(2) 6.4 mm 4.8 mm 10 Argon 35 (17)   15 260 250

¨ÉèMxÉÒÊ¶ÉªÉ¨É Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ iÉÒxÉ ºÉ¨ÉÚ½þÉå ¨Éå ½éþ* ´Éä ½éþ  (Welding magne-

sium)

1. B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É VÉºiÉÉ ¨ÉèMxÉÒÊ¶ÉªÉ¨É, 2. B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É ¨ÉèMxÉÒÊ¶ÉªÉ¨É +Éè®ú
3. ¨ÉèMxÉÒÊ¶ÉªÉ¨É ¨ÉèMxÉÒÊ¶ÉªÉ¨É SÉÚÄÊEò ¨ÉèMxÉÒÊ¶ÉªÉ¨É Eò<Ç ½þÉÊxÉEòÉ®úEò +´ÉªÉ´ÉÉå
EòÉä +´É¶ÉÉäÊ¹ÉiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ +Éè®ú ´ÉäÏ±b÷MÉ MÉ¨ÉÔ Eäò +vÉÒxÉ ½þÉäxÉä {É®ú iÉäVÉÒ ºÉä
+ÉìCºÉÒEò®úhÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* +ÊGòªÉ MÉèºÉ ́ ÉÉiÉÉ´É®úhÉ ̈ Éå TIG ́ ÉäÏ±b÷MÉ B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É
Eäò ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB, Eò<Ç ¨ÉÉ¨É±ÉÉå ¨Éå, ¨ÉèMxÉÒÊ¶ÉªÉ¨É EòÒ ´ÉäÏ±b÷MÉ ºÉ¨ÉÉxÉ ½èþ*
¨ÉèMxÉÒÊ¶ÉªÉ¨É TIG uùÉ®úÉ ´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò °ü{É ºÉä ´Éä±b÷ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä {É½þ±Éä
vÉÉiÉÖ+Éå ¨Éå ºÉä BEò ªÉÉ ¨ÉèMxÉÒÊ¶ÉªÉ¨É EòÉä ´Éä±b÷ Eäò °ü]õ ºÉÉ<b÷ {É®ú ¤ÉèEò+{É Eäò
°ü{É ¨Éå +ÉMÉÇxÉ Eäò ºÉEòÉ®úÉi¨ÉEò nù¤ÉÉ´É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

´ÉäÏ±b÷MÉ VÉÉäc÷Éå Eäò |ÉEòÉ®ú (Types of welding joints)

{ÉÉÄSÉ ¤ÉÖÊxÉªÉÉnùÒ ºÉÆªÉÖHò Êb÷VÉÉ<xÉ xÉÒSÉä ÊnùB MÉB ½éþ

1 ¤É]õ VÉÉ<Æ]õ

2 ±Éä{É VÉÉ<Æ]õ

3 EòÉäxÉä VÉÉ<Æ]õ

4 ]õÒ V´ÉÉì<Æ]õ

5 BVÉ ÊnùJÉÉiÉÉ ½èþ

ºÉÆ®úSÉxÉÉ : ´Éä±b÷®ú (NSQF ºiÉ®ú - 4) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.92 ºÉä ºÉÆ̈ ¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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(Fig 1) xÉÒSÉä ¦É®úÉ´É EòÒ ºÉÆªÉÖHò }±Éè]õ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå ́ Éä±bä÷b÷, VÉ¤É ́ Éä±b÷ +IÉ +Éè®ú
´Éä±b÷ SÉä½þ®úÉ IÉèÊiÉVÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É {É®ú ºC´ÉÉªÉ®ú ¤É]õ V´ÉÉì<Æ]õ (Square butt joint on

aluminium) : (Fig 2) }±Éè]õ EòÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå BEò ¤É]õ ºÉÆªÉÖHò ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò
Ê±ÉB +xÉÖ¶ÉÆÊºÉiÉ ]õÉìSÉÇ +Éè®ú ´ÉäÏ±b÷MÉ ¦É®úÉ´É ®úÉìb÷ ÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå nù¶ÉÉÇiÉÉ ½èþ*

B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É {É®ú EòÉxÉÇ®ú VÉÉ<Æ]õ (Outside corner joint on

aluminium) : (Fig3)  +MÉ±Éä {ÉÞ¹`ö {É®ú (Fig 3) BEò Ê´ÉÊ¶É¹]õ EòÉxÉÇ®ú VÉÉ<Æ]õ
¤ÉÉ½þ®ú ºÉä ´Éä±bä÷b÷ ÊnùJÉÉiÉÉ ½èþ*

(Fig 4) º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É ¶ÉÒ]õ {É®ú Ê¡ò±Éä]õ ]õÒ VÉÉ<Æ]õõ Eäò Ê±ÉB ºÉä]õ+{É ÊnùJÉÉiÉÉ
½èþ, VÉÉä ÊEò (TIG) GTAW |ÉÊGòªÉÉ uùÉ®úÉ ́ Éä±bä÷b÷ ½èþ* ºÉÆiÉÉä¹ÉVÉxÉEò ́ Éä±b÷, EòÉä
+Éè®ú ±ÉäMÉ ±ÉäxlÉ {É®ú +Æb÷®úEò]õ ºÉä ªÉÖHò ½þÉäxÉÉ SÉÉÊ½þB*

Fig. 5 TIG |ÉÊGòªÉÉ uùÉ®úÉ ́ Éä±bä÷b÷ EòÉxÉÇ®ú VÉÉ<Æ]õ EòÉä ÊnùJÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ EòÉxÉÇ®ú
VÉÉ<Æ]õ EòÉä }±Éè]õ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå ºÉÆªÉÖHò ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉä]õ +{É ¦ÉÒ näùiÉÉ ½èþ*

Fig. 6 a, b +Éè®ú c Ê¡ò±É®ú ®úÉìb÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò (GTAW) |ÉÊGòªÉÉ uùÉ®úÉ
+xÉÖ¶ÉÆÊºÉiÉ SÉ®úhÉÉå EòÉä Ê´ÉºiÉÞiÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

<ºÉ Ê´ÉÊvÉ ̈ Éå, vÉÉiÉÖ Eäò nùÉä ]ÖõEòcä÷ +Éä́ É®ú±Éä{É xÉ½þÓ ½þÉäiÉä ½éþ* ¤ÉÉ½þ®ú EòÉxÉÇ®ú VÉÉ<Æ]õ
Eäò VÉÉäc÷ Eäò ´ÉäÏ±b÷MÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ, vÉÉiÉÖ Eäò ¤ÉÉ½þ®úÒ ÊEòxÉÉ®úÉå EòÉä näùJÉå* VÉ¤É
{ÉÉäJÉ®ú vÉÉiÉÖ Eäò ¤ÉÉ½þ®úÒ ÊEòxÉÉ®úÉå EòÉä UÚôiÉÉ ½èþ, iÉÉä ´ÉäÏ±b÷MÉ ®úÉìb÷ EòÉä {ÉÉäJÉ®ú ¨Éå
®úJÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* =kÉ±É ¤ÉÒb÷ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB {ÉªÉÉÇ{iÉ ¦É®úÉ´É vÉÉiÉÖ EòÉä
{ÉÉäJÉ®ú ¨Éå Ê{ÉPÉ±ÉÉEò®ú VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* ¤ÉÒb÷ EòÉä +ÉMÉä ¤ÉgøÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú
´ÉäÏ±b÷MÉ ®úÉìb÷ EòÉä Ê¡ò®ú ºÉä {ÉÉäJÉ®ú ¨Éå ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ¤É {ÉÉäJÉ®ú ºÉÆªÉÖHò Eäò
¤ÉÉ½þ®úÒ ÊEòxÉÉ®úÉå EòÉä UÚôiÉÉ ½èþ* VÉ¤É iÉEò ºÉÆªÉÖHò {ÉÚ®úÒ iÉ®ú½þ ºÉä ´Éä±bä÷b÷ xÉ½þÓ ½þÉä
VÉÉiÉÉ iÉ¤É iÉEò ªÉ½þ +Éì{É®äú¶ÉxÉ nùÉä½þ®úÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉÆ®úSÉxÉÉ : ´Éä±b÷®ú (NSQF ºiÉ®ú - 4) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.92 ºÉä ºÉÆ̈ ¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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º]äõxÉ±ÉºÉ º]õÒ±É (DCSP) ´ÉäÏ±b÷MÉ {Éä®úÉ¨ÉÒ]õ®ú (Stainless steel (DCSP) Welding parameters)

  Metal Joint Tungsten Filler Rod Cup Shield Gas Flow Welding Travel
Gauge Type size Size Size Type CFH PSI Amperes Speed

(L/Min)

1.6 mm Butt 1.6 mm 1.6 mm 4, 5, 6 Argon 11 (5.5) 20 80-100 300
Fillet 90-100 250

3.2 mm Butt 1.6 mm 2.4 mm 4, 5, 6 Argon 11 (5.5) 20 120-140 300
Fillet 130-150 250

4.8 mm Butt 2.4 mm 3.2 mm 5, 6, 7  Argon 13 (6) 20 200-250 300
Fillet 2.4 mm 225-275 250

3.2 mm

6.4 mm Butt 3.2 mm 4.8 mm 8, 10 Argon 13 (6) 20 275-350 250
Fillet 300-375 200

<ºÉ ºÉÆªÉÖHò {É®ú EòÒ ½þÉä±É ´ÉäÏ±b÷MÉ iÉEòxÉÒEò EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½è*þ
(Fig 7) EòÉìxÉÇ®ú Eäò =ÊSÉiÉ +Éè®ú +xÉÖÊSÉiÉ +ºÉä̈ ¤É±ÉÒ Eäò ºÉÉlÉ ÊEòB MÉB BEò
{ÉÚhÉÇ ¤ÉÉ½þ®úÒ EòÉäxÉä Eäò BEò ¨ÉèGòÉäOÉÉ¡ò EòÉä ÊnùJÉÉiÉÉ ½èþ*

º{ÉÆÊnùiÉ TIG ´ÉäÏ±b÷MÉ +Éè®ú {É±ºÉ ¨ÉÉ{Énùhb÷Éå EòÉ Ê´É´É®úhÉ (Pulsed TIG
welding and description of pulse parameters)

<ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò ¶ÉÊHò »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´É°ü{ÉhÉ

3 ¤Éä½þiÉ®ú ÊxÉªÉÆjÉhÉ ÎºlÉÊiÉ ºÉä ¤ÉÉ½þ®ú ´ÉäÎ±bÆ÷MÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ

4 {ÉiÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ {É®ú ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä ¨Éå +ÉºÉÉxÉ

xÉÒSÉä EòÒ +Éä®ú +ÊvÉEò ºÉä]õ-+{É ±ÉÉMÉiÉ +Éè®ú +ÊvÉEò +Éì{É®äú]õ®ú |ÉÊ¶ÉIÉhÉ ½èþ*

º{ÉÆÊnùiÉ TIG Eäò ½þÉäiÉä ½éþ

{ÉÒEò Eò®Æú]õ (Peak current) - ªÉ½þ MÉè®ú-º{ÉÆÊnùiÉ TIG EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå
+ÊvÉEò ºlÉÉÊ{ÉiÉ ½èþ*

¤ÉèEòOÉÉ=hb÷ 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*

´ÉäÏ±b÷MÉ º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É (Welding stainless steel)

º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É Eäò TIG ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨Éå E ªÉÉ ER Eäò AWS-ASTM ={ÉºÉMÉÇ
´ÉÉ±Éä ´ÉäÏ±b÷MÉ ®úÉìb÷ EòÉä Ê¡òË±ÉMÉ ®úÉìb÷ Eäò °ü{É ¨Éå <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ
½èþ* ½þÉ±ÉÉÆÊEò, Eäò´É±É xÉÆMÉä Uôc÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* ACHF EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É EòÉä ´Éä±bä÷b÷ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ½þÉ±ÉÉÆÊEò
DCSP Eäò Ê±ÉB ÊºÉ¡òÉÊ®ú¶ÉÉå EòÉä 25% ¤ÉgøÉªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* 1.6mm ºÉä
Eò¨É ½þ±ÉEäò MÉäVÉ vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä ½þ̈ Éä¶ÉÉ +ÉMÉÇxÉ MÉèºÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò (DCSP)

Eäò ºÉÉlÉ ´Éä±bä÷b÷ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* ´ÉäÏ±b÷MÉ º]äõxÉ±ÉäºÉ Eäò Ê±ÉB ºÉÉ¨ÉÉxªÉ
ºÉÉ´ÉvÉÉÊxÉªÉÉå EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ Eò®åú VÉèºÉä - º´ÉSUô ºÉiÉ½þÉå, ºÉÚJÉä <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eäò´É±É
º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É ={ÉEò®úhÉ +Éè®ú ¥É¶É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú* nù¤ÉÉ´É {É®úÒIÉhÉ Eäò ¤ÉÉnù
´Éä±b÷ ºÉä ºÉÉ¤ÉÖxÉ EòÉä ºÉÉ´ÉvÉÉxÉÒ{ÉÚ́ ÉÇEò ½þ]õÉ nåù, +xªÉ vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä º]õÒ±É Eäò ºÉÆ{ÉEÇò
¨Éå xÉ½þÓ +ÉxÉä nåù*
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ºÉ¨ÉªÉ {É®ú % (% on time) - ªÉ½þ EÖò±É ºÉ¨ÉªÉ Eäò |ÉÊiÉ¶ÉiÉ Eäò °ü{É ̈ Éå {É±ºÉ
{ÉÒEò +´ÉÊvÉ ½èþ, VÉÉä {ÉÞ¹`ö ¦ÉÚÊ¨É Eäò ´ÉiÉÇ̈ ÉÉxÉ EòÉä UôÉäc÷xÉä ºÉä {É½þ±Éä ÊEòiÉxÉä ºÉ¨ÉªÉ
{ÉÒEò SÉÉ±ÉÚ ½èþ, <ºÉ {É®ú ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* {É±ºÉ +Éè®ú +ÉvÉÉ®ú vÉÉ®úÉ +´ÉÊvÉ
¦ÉÒ ÊxÉªÉÆjÉhÉÒªÉ ½èþ*

VÉ¤É ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÉä {ÉÏ±ºÉMÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨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 ½þÉäiÉÒ ½è*þ (Fig 8) Eò<Ç b÷¤É±É-
Eò®Æú]õ ̈ É¶ÉÒxÉå BEò EÆò]ÅõÉä±É ¡ÆòC¶ÉxÉ Eäò ºÉÉlÉ ºÉÎVVÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ, VÉÉäÊEòõ {ÉÉìÊVÉÊ]õ´É
+Éè®ú xÉäMÉäÊ]õ´É ºÉä̈ ÉÒ-{ÉÒÊ®úªÉbÂºÉ Eäò ¤ÉÒSÉ ºÉÆiÉÖ±ÉxÉ ¨Éå +Éì±]õ®úxÉäË]õMÉ Eò®Æú]õ Eäò
Eò´ÉÇ EòÉä ºÉÆ¶ÉÉäÊvÉiÉ Eò®úxÉÉ ºÉÆ¦É´É ¤ÉxÉÉiÉÒ ½èþ*
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