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ºÉÆ®úSÉxÉÉ (Fabrication) +¦ªÉÉºÉ 2.3.93 ºÉä ºÉÆ¨¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
´Éä±b÷®úú (Welder) - MÉäºÉ ]ÆõMÉº]õxÉ +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ

+ÉMÉÇxÉ/½þÒÊ±ÉªÉ¨É MÉèºÉ MÉÖhÉ +Éè®ú ={ÉªÉÉäMÉú (Argon/Helium gas properties and uses)

=nÂùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• +ÉMÉÇxÉ MÉèºÉ Eäò MÉÖhÉÉå Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉB
• TIG ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB +ÉMÉÇxÉ +Éè®ú ½þÒÊ±ÉªÉ¨É MÉèºÉ EòÒ |Énù¶ÉÇxÉ Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ+Éå EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ Eò®äú
• BEò +ÉMÉÇxÉ MÉèºÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú +Éè®ú ÊºÉ®äúÊ¨ÉEò xÉÉäVÉ±É EòÒ {É½þSÉÉxÉ Eò®äú
• +ÉMÉÇxÉ +Éè®ú ½þÒÊ±ÉªÉ¨É MÉèºÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ EòÉä ¤ÉiÉÉiÉÉ ½èþ*

MÉèºÉÉå EòÉ {É®úÒ®úIÉhÉ (Shielding gases)

MÉèºÉÉå Eäò {É®úÒ®úIÉhÉ EòÒ ®úºÉÉªÉÊxÉEò MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉ (Chemical activity of

shielding gases) : ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨Éå MÉèºÉÉå EòÉ ´ªÉ´É½þÉ®ú =xÉEòÒ ®úºÉÉªÉÊxÉEò
MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉ ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ <ºÉÊ±ÉB =x½åþ <ºÉ MÉÊiÉÊ´ÉÊvÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ºÉÉ¨ÉÚÊ½þiÉ
Eò®úxÉÉ ºÉÖÊ´ÉvÉÉVÉxÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ*

+ÊGòªÉ MÉèºÉ (Inert gases) : ªÉä +ÉMÉÇxÉ +Éè®ú ½þÒÊ±ÉªÉ¨É ½èþ* ÊGò{]õxÉ, ®äúb÷ÉìxÉ,
+ÉìCºÉÒVÉxÉ +Éè®ú ÊxÉ+ÉìxÉ VÉèºÉÒ +xªÉ +ÊGòªÉ MÉèºÉÉå EòÒ EòÉäÊ¶É¶É EòÒ MÉ<Ç ½èþ,
±ÉäÊEòxÉ =xÉEòÒ Eò¨É ={É±É¤vÉiÉÉ Eäò EòÉ®úhÉ ́ Éä ̈ É½ÄþMÉÒ ½èþ* <ºÉEäò +±ÉÉ´ÉÉ, =xÉEòÒ
Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉBÄ, ´ÉiÉÇ̈ ÉÉxÉ ¨Éå =x½åþ EòÉä<Ç Ê´É¶Éä¹É ±ÉÉ¦É xÉ½þÓ näùiÉÒ ½èþ* +ÉMÉÇxÉ +Éè®ú
½þÒÊ±ÉªÉ¨É (Monatomic) ½èþ (=xÉEäò +hÉÖ ¨Éå Eäò´É±É BEò {É®ú¨ÉÉhÉÖ ½þÉäiÉÉ ½èþ)
+Éè®ú +xªÉ ÊxÉEòÉªÉÉå (+ÉEÇò {±ÉÉV¨ÉÉ ¨Éå) +Éè®ú <ºÉÊ±ÉB {ÉnùxÉÉ¨É “ÊxÉÎ¹GòªÉ” Eäò
ºÉÉlÉ |ÉÊiÉÊGòªÉÉ xÉ½þÓ Eò®úiÉä ½éþ* ªÉ½þ EòÒ¨ÉiÉÒ ºÉÆ{ÉÊkÉ =x½åþ ´ÉÉªÉÖ̈ Éhb÷±ÉÒªÉ MÉäºÉÉå
Eäò ÊJÉ±ÉÉ¡ò <±ÉäC]ÅõÉäb÷ +Éè®ú Ê{ÉPÉ±ÉÉ ½Öþ+É vÉÉiÉÖ EòÒ ®úIÉÉ Eò®úxÉä EòÒ +xÉÖ̈ ÉÊiÉ näùiÉÒ
½èþ* ½þÉ±ÉÉÆÊEò ́ Éä ½þ®ú ̈ ÉÉ¨É±Éä ̈ Éå ={ÉªÉÖHò xÉ½þÓ ½èþ* =nùÉ½þ®úhÉ Eäò Ê±ÉB ¶ÉÖrù +ÉMÉÇxÉ
EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±ºÉ EòÉä ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ BEò ÊSÉEòxÉÒ UôÉä]õÒ ¤ÉÚÄnù Eäò ½þºiÉÉxÉÉÆiÉ®úhÉ
EòÒ +xÉÖ̈ ÉÊiÉ xÉ½þÓ näùiÉÉ ½èþ* ´ÉÉÆÊUôiÉ ½þºiÉÉxÉÉÆiÉ®úhÉ ¨ÉÉäc÷ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
+ÉìCºÉÒVÉxÉ ªÉÉ EòÉ¤ÉÇxÉ-b÷É<Ç-+ÉìCºÉÉ<b÷ EòÉ BEò ÊxÉÎ¶SÉiÉ +xÉÖ{ÉÉiÉ VÉÉäc÷xÉÉ
+É´É¶ªÉEòiÉÉ ½èþ*

+ÉMÉÇxÉ +Éè®ú ½þÒÊ±ÉªÉ¨É EòÒ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +ÉªÉxÉÒEò®úhÉ IÉ¨ÉiÉÉ =x½åþ +±ÉMÉ iÉ®ú½þ
ºÉä ´ªÉ´É½þÉ®ú Eò®úxÉä EòÉ EòÉ®úhÉ ¤ÉxÉiÉÒ ½èþ*

+ÉMÉÇxÉ +Éè®ú ½þÒÊ±ÉªÉ¨É MÉèºÉ Eäò MÉÖhÉ (Properties of argon and
helium gas)

ªÉä MÉèºÉå ®ÆúMÉ½þÒxÉ, MÉÆvÉ½þÒxÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

+ÉMÉÇxÉ ½þ´ÉÉ ºÉä ¦ÉÉ®úÒ ½èþ +Éè®ú ½þÒÊ±ÉªÉ¨É ½þ´ÉÉ ºÉä ½þ±EòÉ ½èþ*

´Éä MÉ¨ÉÇ ªÉÉ `öhbä÷ {ÉÊ®úÎºlÉÊiÉªÉÉå ¨Éå ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ vÉÉiÉÖ Eäò ºÉÉlÉ ®úºÉÉªÉÊxÉEò °ü{É
ºÉä |ÉÊiÉÊGòªÉÉ xÉ½þÓ Eò®úiÉä ½éþ*

´Éä ´ÉÉiÉÉ´É®úhÉ ºÉä Ê{ÉPÉ±ÉÒ ½Öþ<Ç vÉÉiÉÖ Eäò Ê±ÉB BEò +SUôÉ {É®úÒIÉhÉ ÊGòªÉÉ näùiÉä
½éþ*

B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É +ÉMÉÇxÉ MÉèºÉ Eäò TIG ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB MÉèºÉå (Gases for TIG
welding of aluminium)

Argon gas

BEò +ÉMÉÇxÉ ÊºÉ±Éähb÷®ú EòÒ {É½þSÉÉxÉ ¨ÉÉä®ú Eäò xÉÒ±Éä ®ÆúMÉ ºÉä ½þÉäiÉä ½éþ, ÊVÉºÉ {É®ú
{Éä]õ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

MÉÖhÉ´ÉkÉÉ (Quality) : ´ÉäÏ±b÷MÉ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ EòÒ +ÉMÉÇxÉ MÉèºÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* º´ÉSUô ́Éä±b÷ |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +ÉMÉÇxÉ Eäò |É´ÉÉ½þ EòÒ nù®ú {ÉªÉÉÇ{iÉ
½þÉäxÉÒ SÉÉÊ½þB* ªÉ½þ Eò<Ç EòÉ®úEòÉå {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ, VÉèºÉä ÊEò ¨ÉÚ±É vÉÉiÉÖ Eäò
|ÉEòÉ®ú, Eò®Æú]õ ̈ Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ Eò®Æú]õ* xÉÉäVÉ±É EòÉ +ÉEòÉ®ú +Éè®ú +ÉEòÉ®ú,
ºÉÆªÉÖHò EòÉ |ÉEòÉ®ú +Éè®ú CªÉÉ EòÉ¨É PÉ®ú Eäò +Ænù®ú ªÉÉ ¤ÉÉ½þ®ú ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*
+É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú =SSÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ vÉÉ®úÉ+Éå Eäò ºÉÉlÉ |É´ÉÉ½þ EòÒ BEò =SSÉ nù®ú EòÒ
+É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ¤ÉÉ½þ®úÒ EòÉäxÉä Eäò VÉÉäc÷Éå Eäò Ê±ÉB, ÊEòxÉÉ®äú ́ Éä±b÷ +Éè®ú ¤ÉÉ½þ®ú
EòÉ¨É Eò®úiÉä ½éþ* +É¨É iÉÉè®ú {É®ú |É´ÉÉ½þ {É®ú nù®ú 2 ºÉä 7 ±ÉÒ]õ®ú per min ̈ ÉÉä]õÉ<Ç
EòÉä ´Éä±b÷ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB {ÉªÉÉÇ{iÉ Ê¨É±ÉäMÉÒ*

]ÆõMÉº]õxÉ +ÊGòªÉ MÉèºÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÉä JÉ®úÉ¤É ¨ÉÉèºÉ¨É Eäò nùÉè®úÉxÉ +É=]õb÷Éä®ú ¨Éå
´ÉäÏ±b÷MÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB, Ê´É¶Éä¹É °ü{É ºÉä =SSÉ ½þ´ÉÉ EòÒ +´ÉÊvÉ Eäò
nùÉè®úÉxÉ, ´ÉäÏ±b÷MÉ IÉäjÉ EòÉä |É¦ÉÉ´ÉÒ gÆøMÉ ºÉä ºÉÆ®úÊIÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*
bÅ÷É}]õ MÉèºÉ {É®úÒIÉhÉ EòÉä iÉÉäc÷xÉä Eäò Ê±ÉB Eò®úiÉä ½éþ, ÊVÉºÉEäò {ÉÊ®úhÉÉ¨Éº´É°ü{É
ZÉ®úZÉ®úÉ +Éè®ú +ÉìCºÉÉ<b÷ nÚùÊ¹ÉiÉ ´Éä±b÷ ½þÉäiÉä ½éþ*

+ÉMÉÇxÉ {ÉÊ®ú®úÊIÉiÉ ́ Éä±b÷ EòÒ {Éè̀ ö |ÉÉä¡òÉ<±É ̈ Éå =ÆMÉ±ÉÒ Eäò °ü{É ̈ Éå BEò Ê´É¶Éä¹ÉiÉÉ
+ÉEÞòÊiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 1)

½þÒÊ±ÉªÉ¨É (Helium) : ½þÒÊ±ÉªÉ¨É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ̈ ÉÖJªÉ °ü{É ºÉä (TIG) ́ ÉäÏ±b÷MÉ
¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú +É¨É iÉÉè®ú {É®ú <ºÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ |ÉiªÉIÉ Eò®Æú]õ Eäò ºÉÉlÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, VÉÉä ¦ÉÒ vÉÉiÉÖ ́ Éä±bä÷b÷ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ (½þ±ÉEäò Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ, iÉÉÆ¤ÉÉ
+ÉÊnù)*

½þÒÊ±ÉªÉ¨É {É®úÒIÉhÉ Eäò ¨ÉÖJªÉ ±ÉÉ¦É ½éþ :

– ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÒ MÉÊiÉ ¨Éå ´ÉÞÊrù

– +ÊvÉEò iÉÒμÉ ºlÉÉxÉÒªÉ ½þÒË]õMÉ, vÉÉiÉÖ+Éå Eäò ºÉÉlÉ ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ VÉÉä MÉ¨ÉÔ Eäò
+SUäô ºÉǼ ÉÉ½þEò ½éþ*

– (Fig 2) {Éè̀ ö ÊnùJÉÉiÉÉ ½èþ* ½þÒÊ±ÉªÉ¨É {É®úÒ®úÊIÉiÉ ´Éä±b÷ +ÉMÉÇxÉ MÉèºÉ EòÉ
|ÉÉä¡òÉ<±É Ê´ÉÊ¶É¹]õ ½þÒÊ±ÉªÉ¨É MÉèºÉ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå +ÊvÉEò {Éè̀ ö näùiÉÉ ½èþ*
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{É®úÒ®úIÉhÉ MÉèºÉÉå Eäò °ü{É ̈ Éå +ÉMÉÇxÉ +Éè®ú ½þÒÊ±ÉªÉ¨É Eäò ±ÉIÉhÉ +Éè®ú iÉÖ±ÉxÉÉi¨ÉEò
|Énù¶ÉÇxÉ  (Characteristics and comparative performance
of argon and helium as shielding gases)

+ÉMÉÇxÉ (Argon)

Eò¨É +ÉEÇò ́ ÉÉä±]äõVÉ  (Low arc voltage) : Eò¨É MÉ¨ÉÔ ̈ Éå {ÉÊ®úhÉÉ¨É - <ºÉ
|ÉEòÉ®ú EòÉ +ÉMÉÇxÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ±ÉMÉ¦ÉMÉ Ê´É¶Éä¹É °ü{É ̈ Éå 1.6mm ºÉä Eò¨É vÉÉiÉÖ+Éå
Eäò ¨ÉèxªÉÖ+±É ´ÉäÎ±bÆ÷MÉ Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

+SUôÒ ºÉ¡òÉ<Ç EòÒ ÊGòªÉÉ (Good cleaning action)  B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É Eäò
=SSÉ |ÉÊiÉ¶ÉiÉ ´ÉÉ±Éä B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ ªÉÉ ±ÉÉè½þ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ+Éå VÉèºÉä
nÖùnÇù¨ªÉ +ÉìCºÉÉ<b÷ EòÒ JÉÉ±É ´ÉÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖ+Éå Eäò Ê±ÉB {ÉºÉÆnùÒnùÉ*

+ÉºÉÉxÉ +ÉEÇò ¶ÉÖ°ü  (Easy arc starting):  Ê´É¶Éä¹É °ü{É ºÉä {ÉiÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖ
EòÒ ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨Éå ¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ*

+ÉEÇò ÎºlÉ®úiÉÉ Arc stability ½þÒÊ±ÉªÉ¨É ºÉä +ÊvÉEò ½èþ*

Eò¨É MÉèºÉ EòÒ ̈ ÉÉjÉÉ (Low gas volume): ½þ´ÉÉ ºÉä ¦ÉÉ®úÒ ½þÉäxÉä Eäò EòÉ®úhÉ,
+ÉMÉÇxÉ Eò¨É MÉèºÉ |É´ÉÉ½þ Eäò ºÉÉlÉ +SUôÉ Eò´É®äúVÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ +Éè®ú ªÉ½þ BªÉ®ú
bÅ÷É}]õ ºÉä Eò¨É |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

´ÉÌ]õEò±É +Éè®ú +Éä́ É®ú½äþb÷ ´ÉäÏ±b÷MÉ (Vertical and overhead weld-

ing): Eò¦ÉÒ-Eò¦ÉÒ ¤Éä½þiÉ®ú ́ Éä±b÷ {ÉÉäJÉ®ú ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eäò EòÉ®úhÉ {ÉºÉÆnù ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ, ±ÉäÊEòxÉ ½þÒÊ±ÉªÉ¨É EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå Eò¨É Eò´É®äúVÉ näùiÉÉ ½èþ*

º´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ (Automatic welding): 60  cm per minõ ºÉä
+ÊvÉEò EòÒ ́ ÉäÏ±b÷MÉ MÉÊiÉ Eäò ºÉÉlÉ ÊUôpù +Éè®ú +Æb÷®úEòË]õMÉ EòÉ EòÉ®úhÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ
½èþ* ºÉ¨ÉºªÉÉ Ê´ÉÊ¦ÉzÉ vÉÉiÉÖ+Éå +Éè®ú ̈ ÉÉä]õÉ<Ç Eäò ºÉÉlÉ ¤Énù±ÉiÉÒ ½èþ +Éè®ú <ºÉä ½þÒÊ±ÉªÉ¨É
ªÉÉ +ÉMÉÇxÉ +Éè®ú ½þÒÊ±ÉªÉ¨É Eäò Ê¨É¸ÉhÉ ¨Éå ¤Énù±ÉEò®ú `öÒEò ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

¨ÉÉä]äõ VÉÉì¤É EòÒ vÉÉiÉÖ  (Thick work metal): ́ ÉäÏ±b÷MÉ vÉÉiÉÖ Eäò Ê±ÉB 5 mm

ºÉä +ÊvÉEò +ÉMÉÇxÉ +Éè®ú ½þÒÊ±ÉªÉ¨É EòÉ Ê¨É¸ÉhÉ ¡òÉªÉnäù̈ ÉÆnù ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ*

´ÉäÏ±b÷MÉ Êb÷ÊºÉÊ¨É±É®ú ̈ Éä]õ±ºÉ (Welding dissimilar metals): +ÉMÉÇxÉ
ºÉÉ¨ÉÉxªÉ ½þÒÊ±ÉªÉ¨É ºÉä ¤Éä½þiÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ*

½þÒÊ±ÉªÉÉ (Helium)

=SSÉ +ÉEÇò ́ ÉÉä±]äõVÉ (High arc voltage) : BEò MÉ¨ÉÇ +ÉEÇò ̈ Éå {ÉÊ®úhÉÉ¨É,
VÉÉä ¨ÉÉä]õÒ vÉÉiÉÖ (5 mm ºÉä +ÊvÉEò) ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB +ÊvÉEò +xÉÖEÚò±É ½þÉäiÉÉ
½èþ +Éè®ú =SSÉ Ê´ÉtÖiÉ >ðVÉÉÇ Eäò ºÉÉlÉ vÉÉiÉÖ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

+ÉMÉÇxÉ +Éè®ú ½þÒÊ±ÉªÉ¨É Eäò ¤ÉÒSÉ +ÆiÉ®ú (Comparision between argon and helium shielding)

+ÉMÉÇxÉ Argon ½þÒÊ±ÉªÉ¨É (Helium)

1 ÊSÉEòxÉÒ +ÉEÇò 1 UôÉä]äõ MÉ¨ÉÔ |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ IÉäjÉ

2 +ÉºÉÉxÉ ¶ÉÖ°ü+ÉiÉ 2 =SSÉ +ÉEÇò ´ÉÉä±]äõVÉ Eäò EòÉ®úhÉ ¨ÉÉä]äõ vÉÉiÉÖ EòÒ ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB
ºÉ´ÉÇ̧ Éä¹`ö*

3 Eò¨É +ÉEÇò ´ÉÉä±]äõVÉ Eäò EòÉ®úhÉ {ÉiÉ±Éä vÉÉiÉÖ ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB ºÉ¤ÉºÉä 3 =SSÉ MÉÊiÉ {É®ú ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB ¤Éä½þiÉ®ú ½èþ*

+SUôÉ*

4 B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É ´ÉäÏ±b÷MÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ +SUôÒ ºÉ¡òÉ<Ç EòÒ ÊGòªÉÉ* 4 >ðv´ÉÉÇvÉ®ú +Éè®ú +Éä́ É®ú½äþb÷ ÎºlÉÊiÉªÉÉå Eäò ¤Éä½þiÉ®ú Eò´É®äúVÉ näùiÉÉ ½èþ*

5 ½þ´ÉÉ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå ¦ÉÉ®úÒ ÊxÉSÉ±Éä |É´ÉÉ½þ EòÒ nù®ú* 5 (VÉ¤É ´ÉÉ{ÉºÉ {É®úÒIÉhÉ ¨Éå <ºiÉä̈ ÉÉ±É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉÉä VÉc÷ SÉä½þ®äú)
¤ÉäEò {ÉÊ®ú®úIÉhÉ ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ, °ü]õ ¡äòºÉ EòÉä }±Éè]õ Eò®úiÉÉ
½èþ*

6 Eò¨É ±ÉÉMÉiÉ, +ÊvÉEò ={É±É¤vÉiÉÉ*

7 +ºÉ¨ÉÉxÉ vÉÉiÉÖ+Éå EòÒ ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB ¤Éä½þiÉ®ú ½èþ*

8 ÎºlÉÊiÉ VÉÉäc÷Éå {É®ú {ÉÉäJÉ®ú EòÉ ¤Éä½þiÉ®ú ÊxÉªÉÆjÉhÉ*

UôÉä]äõ iÉÉ{É |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ IÉäjÉ (Small heat affected zone):=SSÉ MÉ¨ÉÔ
<xÉ{ÉÖ]õ +Éè®ú +ÊvÉEò MÉÊiÉ Eäò ºÉÉlÉ, MÉ¨ÉÔ |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ IÉäjÉ EòÉä ºÉÆEòÒhÉÇ ®úJÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ* <ºÉºÉä Eò¨É Ê´É°ü{ÉhÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ +Éè®ú +CºÉ®ú =SSÉ ªÉÉÆÊjÉEò MÉÖhÉÉå ̈ Éå*

=SSÉ MÉäºÉ EòÒ ¨ÉÉjÉÉ (High gas volume) : ½þÒÊ±ÉªÉ¨É ½þ́ ÉÉ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ
¨Éå ½þ±EòÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* MÉèºÉ EòÉ |É´ÉÉ½þ +É¨É iÉÉè®ú {É®ú +ÉMÉÇxÉ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå
11/2 ºÉä 3 MÉÖxÉÉ +ÊvÉEò ½þÉäiÉÉ ½èþ* ½þ±EòÉ ½þÉäxÉä Eäò xÉÉiÉä, ½þÒÊ±ÉªÉ¨É UôÉä]äõ ́ ÉÉªÉÖ

bÅ÷É}]õ Eäò |ÉÊiÉ +ÊvÉEò ºÉǼ ÉänùxÉ¶ÉÒ±É ½èþ, ±ÉäÊEòxÉ ªÉ½þ +Éä́ É®ú½äþb÷ ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB
¤Éä½þiÉ®ú Eò´É®äúVÉ näùiÉÉ ½èþ +Éè®ú +CºÉ®ú >ðv´ÉÉÇvÉ®ú ÎºlÉÊiÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB*

º´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ (Automatic welding) : 60 cm per minõ ºÉä
+ÊvÉEò EòÒ ́ ÉäÏ±b÷MÉ MÉÊiÉ Eäò ºÉÉlÉ Eò¨É ÊUÅôpù +Éè®ú ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eäò ºÉÉlÉ ́ Éä±b÷ |ÉÉ{iÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ (EòÉªÉÇ vÉÉiÉÖ +Éè®ú ¨ÉÉä]õÉ<Ç Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú)*

ºÉÆ®úSÉxÉÉ : ´Éä±b÷®ú (NSQF ºiÉ®ú - 4) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.93 ºÉä ºÉÆ̈ ¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ÊºÉ®äúÊ¨ÉEò føÉ±É/xÉÊ±ÉEòÉ (Ceramic shields/nozzles): MÉäºÉ xÉÊ±ÉEòÉ
+É¨É iÉÉè®ú {É®ú BEò Ê´É¶Éä¹É |ÉEòÉ®ú EòÒ ̈ É¶ÉÉ±É (]õÉìSÉÇ) ̈ Éå ºlÉÉ{ÉxÉÉ Eäò Ê±ÉB Êb÷VÉÉ<xÉ
EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ +Éè®ú +É¨É iÉÉè®ú {É®ú nÚùºÉ®äú ̈ ÉäEò ªÉÉ ̈ ÉÉìb÷±É Eäò Ê±ÉB +xÉÖEÚò±É xÉ½þÓ
½þÉäiÉÒ ½èþ* ́ Éä ºÉ¦ÉÒ +ÉEòÉ®ú +Éè®ú ºÉÉ¨ÉOÉÒ ̈ Éå +ÉÊiÉ ½èþ* MÉäºÉ xÉÊ±ÉEòÉ ±ÉÉMÉiÉ ̈ Éå
=ÊSÉiÉ ½èþ <ºÉÊ±ÉB VÉ¤É ́ Éä +xÉÖ{ÉªÉÉäMÉÒ ½þÉä VÉÉiÉä ½éþ, iÉÉä =x½åþ |ÉÊiÉºlÉÉÊ{ÉiÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* BEò xÉÉäVÉ±É ÊVÉºÉ¨Éå ÊSÉ{ºÉ ªÉÉ nù®úÉ®åú ½þÉäiÉÒ ½éþ ªÉÉ +É=]õ±Éä]õ
UôÉä®ú {É®ú BEò vÉÉiÉÖ EòÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ UôÉäc÷ ÊnùªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* <ºÉ |ÉEòÉ®ú Eäò nùÉä¹É
xÉÉäVÉ±É ºÉä MÉèºÉ |É´ÉÉ½þ {Éè]õxÉÇ EòÉä ¤Énù±É ºÉEòiÉä ½éþ +Éè®ú ́ Éä±b÷ vÉÉiÉÖ Eäò ºÉÆnÚù¹ÉhÉ EòÉ
EòÉ®úhÉ ¤ÉxÉ ºÉEòiÉä ½éþ* Ê´ÉÊ¶É¹]õ xÉÉäVÉ±É EòÉìÎx¡òMÉ®äú¶ÉxÉ (Fig 3) ̈ Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ
½èþ*

Size in mm No.

5 No.3
6.3 No.4
8 No.5
10 No.6
11 No.7
12.5 No.8
14.5 No.9
16 No.10
18 No.11
20 No.12

xÉÉäVÉ±É EòÒ {É½þSÉÉxÉ ÊUôpù (JÉÉä±ÉxÉä) Eäò +ÉEòÉ®ú +Éè®ú xÉÉäVÉ±É EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç Eäò °ü{É
¨Éå EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* Fig 4 ̈ Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ |ÉiªÉäEò ]õÉSÉÇ ÊxÉ¨ÉÉÇiÉÉ +±ÉMÉ-+±ÉMÉ
|ÉEòÉ®ú Eäò ]õÉìSÉÇ Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¦ÉzÉ xÉÉäVÉ±É EòÉä {ÉÉ]Çõ xÉÆ¤É®ú |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ +Éè®ú
+ÉìbÇ÷®ú Eò®úiÉä ºÉ¨ÉªÉ <xÉEòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉÉ SÉÉÊ½þB* (Fig 4)

MÉèºÉ ±ÉäºÉ (Gas lens): MÉèºÉ ±ÉåºÉ Êb÷´ÉÉ<ºÉ ́Éä±b÷®ú EòÉä ̈ ÉÉxÉEò xÉÉäVÉ±É EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ
¨Éå ±É¨¤Éä <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Ê´ÉºiÉÉ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úxÉä EòÒ +xÉÖ̈ ÉÊiÉ näùiÉÉ ½èþ* Êb÷´ÉÉ<ºÉ
º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É ́ ÉÉªÉ®ú ̈ ÉäVÉ ºGòÒxÉ EòÒ BEò ̧ ÉÞÆJÉ±ÉÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉÉ ½èþ, VÉÉä
+ÉMÉÇxÉ MÉèºÉ EòÉì±É¨É EòÉä “¡ò¨ÉÇ” Eò®úiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ ]ÆõMÉº]õxÉ Eäò +ÉºÉ-{ÉÉºÉ +Éè®ú ́ Éä±b÷
IÉäjÉ {É®ú +ÊGòªÉ MÉèºÉ Eäò BEò EÆò¤É±É EòÉä ¤ÉxÉÉB ®úJÉxÉä ¨Éå ºÉ½þÉªÉiÉÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*
{É´ÉxÉ bÅ÷É}]õ Eäò ̈ ÉÉèVÉÚnù ½þÉäxÉä {É®ú ¤É½ÖþiÉ ̈ ÉnùnùMÉÉ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ ªÉÉ ]ÆõMÉº]õxÉ EòÉä ́ Éä±b÷
IÉäjÉ Eäò ºlÉÉxÉ Eäò EòÉ®úhÉ ¤ÉgøÉªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB* MÉèºÉ ±ÉåºÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB
BEò Ê´É¶Éä¹É MÉèºÉ ±ÉäºÉ EòÉì±É±Éä]õ ¤ÉÉìb÷Ò +Éè®ú MÉèºÉ xÉÉäVÉ±É EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ
½èþ* BEò MÉèºÉ ±ÉåºÉ Êb÷´ÉÉ<ºÉ ( Fig 5 & 6) ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*
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nùÉä¹É Eäò EòÉ®úhÉ +Éè®ú ={ÉÉªÉ (Defects causes and remedy)

=nÂùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• GTAW ¨Éå Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò nùÉä¹ÉÉå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®åú
• GTAW nùÉä¹ÉÉå Eäò EòÉ®úhÉÉå +Éè®ú ={ÉSÉÉ®ú Eäò ¤ÉÉ®äú ¨Éå ¤ÉiÉÉBÆ*

     nùÉä¹É     ÊnùJÉÉ´É] EòÉ®úhÉ ={ÉÉªÉ

{ÉÉä®úÉäÊºÉ]õÒ ´Éä±b÷ ¨Éå Ê{ÉxÉ Uäônù +{ÉªÉÉÇ{iÉ {É®úÒIÉhÉ MÉäºÉ ºÉÆiÉÉä¹ÉVÉxÉEò +É{ÉÚÌiÉ MÉèºÉ*
MÉäºÉ xÉÉäVÉ±É EòÉä ¤ÉÉä®ú ¤É½ÖþiÉ Eò¨É ½éþ ºÉ½þÒ ºÉä]õÉÊ¨ÉEò ¶ÉÒ±b÷
+ÉEÇò ±É¨¤ÉÉ<Ç VªÉÉnùÉ ±ÉÆ¤ÉÉ ½èþ ºÉ¦ÉÒ ÊbÅ÷ÊOÉËºÉMÉ BVÉå]õ ÊxÉEòÉ±ÉÉä +Éè®ú ºÉÖJÉÉ+Éä
b÷ÒÊOÉËºÉMÉ BVÉå]õ VªÉÉnùÉ ½èþ +ÉEÇò ±É¨¤ÉÉ<Ç Eò¨É Eò®úÉä

+Æb÷®úEò]õ +ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ JÉÉÆSÉä ªÉÉ MÉ±ÉiÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ iÉEòxÉÒEò vÉÉ®úÉ ºÉ½þÒ Eò®åú]õ* ºÉ½þÒ ®úÉìb÷ ½äþ®ú-¡äò®ú ]õÉä {É®ú ´Éä±b÷ ºÉiÉ½þ
SÉèxÉ±É ¤É½ÖþiÉ +ÊvÉEò ½èþ MÉ±ÉiÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ MÉÊiÉ* ºÉÉ¡ò Eò®úÉä *

}ªÉÚVÉxÉ EòÒ Eò¨ÉÒ ºÉiÉ½þ ÊVÉºÉ {É®ú MÉ±ÉiÉ vÉÉ®úÉ ºiÉ®ú* ºÉ½þÒ Eò®åú]õ, ºÉ½þÒ ®úÉìb÷ ½äþ®ú-¡äò®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú,
(side root or ´Éä±b÷ VÉ¨ÉÉ ½èþ ´É½þ MÉ±ÉiÉ ¦É®úÉ´É ®úÉìb÷ ½äþ®ú-¡äò®ú *ù ºÉÉ¡ò {±Éä]õ ºÉiÉ½þÉå* ¤Éäb÷ ]äõº]õ ªÉÉ xÉÉìxÉ-Êb÷Îº]ÅõC]ÂºÉ
inter run) MÉ±ÉÉ xÉ½þÓ ½èþ +¶ÉÖb÷ {±Éä]õ ºÉiÉiÉ * iÉEòxÉÒEò (=nùÉ½þ®úhÉ Eäò iÉÉè®ú {É®ú nùÉä¹É{ÉÚhÉÇ nùÉä¹É EòÉ {ÉiÉÉ

±ÉMÉÉxÉä) uùÉ®úÉ {ÉiÉÉ ±ÉMÉªÉÉ MÉªÉÉ*
{ÉäÊxÉ]Åäõ¶ÉxÉ EòÒ BEò ´Éä±b÷ EòÒ VÉc÷ ¨Éå MÉ±ÉiÉ iÉèªÉÉ®úÒ +Éè®ú ºÉä]õ+{Éõ, ºÉ½þÒ iÉèªÉÉ®úÒ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú +Éè®ú ºÉä]õ-+{É Eò®åú*
 Eò¨ÉÒ                {ÉÉªÉnùÉxÉ ªÉÉ +ÆiÉ®úÉ±É* MÉ±ÉiÉ Eò®Æú]õ ºiÉ®ú, ´ÉäÏ±b÷MÉ ºÉ½þÒ Eò®åú]õ ºÉ½þÒ ´Éä±b÷ MÉÊiÉ*

MÉÊiÉ ¤É½ÖþiÉ iÉäVÉ*

ºÉ¨ÉÉ´Éä¶ÉxÉ +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú +ÉÆiÉÊ®úE +ÉìCºÉÉ<b÷ EòÉ ºÉ¨ÉÉ´Éä¶É * ºÉ¦ÉÒ vÉÉiÉÖ ºÉiÉ½þÉå EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú* {É®úÒ®úIÉhÉ MÉèºÉ
+Éè®ú Eäò´É±É ={ÉªÉÖHò ò´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò ¤ÉÉnù ¨ÉÚ±É EòÒ +{ÉªÉÉÇ{iÉ EòÒ ºÉÆiÉÉä¹ÉVÉxÉEò +É{ÉÚÌiÉ ºÉÖÊxÉÎ¶SÉiÉ Eò®åú*
{É®úÒIÉhÉ iÉEòxÉÒEòÉå uùÉ®úÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉ +{ÉªÉÉÇ{iÉ ºÉ¡òÉ<Ç * þ  bÅ÷É}]õ ¤ÉÊ½þ¹EÞòiÉ Eò®åú*
{ÉiÉÉ ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¦É®úÉ´É Uôb÷÷ Eäò ºÉiÉ½ {É®ú ºÉÆnÚù¹ÉhÉ *

                     +É¨É iÉÉè®ú {É®ú +ÉìCºÉÉ<b÷     ´Éä±b÷ EòÉä xÉÒSÉä ºÉÉ<b÷ EòÉ +{ÉªÉÉÇ{iÉ
ªÉÉ ]ÆõMÉº]õxÉ ºÉ¨ÉÉ´Éä¶ÉxÉ ºÉÆ®úIÉhÉ * MÉäºÉ ¶ÉÒ±b÷ EòÉ xÉÖEòºÉÉxÉ

nù®úÉ®åú ´Éä±b÷ vÉÉiÉÖ +Éè®ú ´Éä±b÷ Eäò nù®úÉ®ú EòÉ |ÉEòÉ®ú +Éè®ú EòÉ®úhÉ ºÉ½þÒ ´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú
{ÉÉºÉ ¨ÉÚ±É vÉÉiÉÖ ¨Éå nù®úÉ®åú ½þÉä ºÉÉ¨ÉOÉÒ ÊVÉºÉä ´Éä±b÷ Eò®úiÉä ½èþ* {ÉÚ́ ÉÇiÉÉ{ÉxÉ +Éè®ú {É¶ÉSÉ =¹¨ÉÉ ={ÉSÉÉ®ú*
ºÉEòiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ ºÉiÉ½þÉå ¨Éå        =ºÉ{É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ* ºÉ½þÒ iÉèªÉÉ®úÒ ºÉä]õ+{É Eò®Æú]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úÉä
ÊnùJÉÉ<Ç xÉ½þÓ {Éc÷iÉä +Éè®ú ±ÉIÉhÉ EòÉ EòÉ®úhÉ VÉÉxÉxÉä Eäò ºÉ½þÒ ¦É®úÉ´É Uôb÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úÉä
<x½åþ Eäò´É±É ={ÉªÉÖHò iÉEòÊxÉEòÉå Ê±ÉB +CºÉ®ú Ê´É¶Éä¹ÉYÉ EòÒ YÉÉxÉ ½þ̈ Éä¶ÉÉ ÊxÉÌnù¹]õ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ {ÉÉ±ÉxÉ Eò®åú VÉ¤É ´ÉäÏ±b÷MÉ
uùÉ®úÉ {ÉiÉÉ ±ÉMÉÉ ºÉEòiÉä ½èþ*     EòÉ VÉ°ü®úiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*                  ºÉÉ¨ÉOÉÒ VÉÉä nù®úÉ®úÉå Eäò Ê±ÉB +ÊiÉºÉǼ ÉänùxÉ¶ÉÒ±É ½þÉäiÉä ½èþ*

ºÉ½þÒ |ÉEòÉ®ú EòÉ ¦É®úÉ´É ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ
ºÉÖÊxÉÎ¶iÉ Eò®úÉä +Éè®ú ºÉ½þÒ ¨ÉÉjÉÉ EòÉ ¦É®úÉ´É vÉÉiÉÖ
VÉÉäc÷É MÉªÉÉ ½èþ*

ÊxÉ¨xÉ iÉÉÊ±ÉEòÉ TIG ´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ uùÉ®úÉ ÊEòB MÉB ´Éä±bÂºÉ ¨Éå ºÉÉ¨ÉxÉä +ÉB
+ÊvÉEò ºÉÉ¨ÉÉxªÉ nùÉä¹ÉÉå Eäò EòÉ®úhÉ +Éè®ú ®úÉäEòlÉÉ¨É ºÉä ºÉÆ¤ÉÆÊvÉiÉ ½èþ* (Fig 1)
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