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ºÉÆ®úSÉxÉÉ (Fabrication) +¦ªÉÉºÉ 2.3.94 ºÉä ºÉÆ¨¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
´Éä±b÷®úú (Welder) - MÉäºÉ ]ÆõMÉº]õxÉ +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ

PÉ¹ÉÇhÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ ={ÉEò®úhÉ +Éè®ú +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ (Friction welding process equipment and
application)

=nÂùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• PÉ¹ÉÇhÉ ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eäò ÊºÉrùÉÆiÉ EòÉä ¤ÉiÉÉBÆ
• ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉ EòÒ ´ªÉÉJªÉÉ Eò®åú
• BÎ{±ÉEäò¶ÉxÉ EòÉä ¤ÉiÉÉBÆ
• ¡òÉªÉnäù +Éè®ú ºÉÒ¨ÉÉBÆ ¤ÉiÉÉBÆ*

PÉ¹ÉÇhÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ (Friction welding)

ÊºÉrùÉÆiÉ (Principle) : PÉ¹ÉÇhÉ ́ ÉäÏ±b÷MÉ nùÉä vÉÉiÉÖ+Éå Eäò BEò ºÉÉlÉ }ªÉÚVÉ Eò®úxÉä
Eäò Ê±ÉB MÉ¨ÉÔ {ÉènùÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB PÉ¹ÉÇhÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ |ÉÊGòªÉÉ
¨ÉÖJªÉ °ü{É ºÉä ¤Écä÷ ́ ÉMÉÉç MÉÉä±É UôbÅ÷, ¤É½ÖþiÉ ¦ÉÉ®úÒ ]ÂªÉÚ¤É +Éè®ú {ÉÉ<{É Eäò ¤É]õ ́ ÉäÏ±b÷MÉ
¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

´ÉäÏ±b÷MÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉ (Method of welding) : EòÉä<Ç ¤ÉÉ½þ®úÒ MÉ¨ÉÔ EòÒ +É{ÉÚÌiÉ
xÉ½þÓ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ* ]ÖõEòc÷Éå ̈ Éå ºÉä BEò EòÉä PÉÖ̈ ÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ¤ÉxÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* (¶ÉÉÊ¨É±É
½þÉäxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ Ê½þººÉÉå Eäò ÊºÉ®úÉå EòÉä Ê¡ò®ú +Æb÷®ú+É¨ÉÇ |ÉEòÉ¶É nù¤ÉÉ´É Eäò ºÉÉlÉ ±ÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ) ÎºlÉ®ú +Éè®ú PÉÚhÉÇxÉ ¦ÉÉMÉÉå Eäò ¤ÉÒSÉ {ÉÊ®úhÉÉ¨ÉÒ PÉ¹ÉÇhÉ ºÉä ´Éä±b÷ ¤ÉxÉÉxÉä
Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò MÉ¨ÉÔ Ê´ÉEòÊºÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ VÉèºÉä ÊEò vÉÉiÉÖ EòÒ ºÉiÉ½þ {±ÉÉÎº]õEò
Eäò SÉ®úhÉ iÉEò {É½ÖÄþSÉiÉÒ ½èþ* ´Éä ¤É½ÖþiÉ +ÊvÉEò nù¤ÉÉ´É ¨Éå BEò ºÉÉlÉ ¨ÉVÉ¤ÉÚ®ú ½þÉäiÉä
½éþ* |ÉÊGòªÉÉ BEò ºÉÉ¡ò vÉÉiÉÖ ºÉä vÉÉiÉÖ ́ÉäÏ±b÷MÉ ºÉiÉ½þ EòÉ =i{ÉÉnùxÉ Eò®úiÉÒ ½è*þ (Fig1)

16500F Eäò ´ÉäÏ±b÷MÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ Eäò ºÉÉlÉ BEò 1/2” ´ªÉÉºÉ Eò¨É EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É
EòÒ Uôc÷ EòÉä ±ÉMÉ¦ÉMÉ 5 ºÉäEòhb÷ Eäò Ê±ÉB |ÉÊiÉ Ê¨ÉxÉ]õ ±ÉMÉ¦ÉMÉ 3000 ®úÉì=hb÷
{É®ú PÉÖ̈ ÉÉiÉä ½ÖþB 5000 ºÉä 10000 {ÉÉ=Æb÷/<ÆSÉ EòÒ ºÉÒ¨ÉÉ ºÉä ºÉÆ{ÉEÇò nù¤ÉÉ´É Eäò
ºÉÉlÉ VÉÉäc÷É VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ̈ ÉvªÉ¨É +Éè®ú =SSÉ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ EòÒ Uôcå÷ EòÉä ½þÒË]õMÉ
nù¤ÉÉ´É (ºÉÆ{ÉEÇò nù¤ÉÉ´É) 10,000 ºÉä 30,000 {ÉÉ=hb÷/<ÆSÉ +Éè®ú ¡òÉäÍºÉMÉ
nù¤ÉÉ´É 15,000 ºÉä 60,000 {ÉÉ=Æb÷/<ÆSÉ Eäò ¤ÉÒSÉ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

+xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå  (Applications)

ÊVÉxÉ vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä PÉ¹ÉÇhÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ uùÉ®úÉ ´Éä±b÷ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ
=xÉ¨Éå EòÉ¤ÉÇxÉ º]õÒ±É, º]õÒ±É Ê¨É¸É ¶ÉÉÊ¨É±É ½èþ* º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É, iÉÉÆ¤ÉÉ, B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É
+Éè®ú ]õÉ<]äõÊxÉªÉ¨É*

vÉÉiÉÖ +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ {É®ú ±ÉÉ¦É (Advantages over metallic arc
welding)

- +ºÉ¨ÉÉxÉ vÉÉiÉÖ+Éå ¨Éå ¶ÉÉÊ¨É±É ½þÉäxÉä Eäò Ê±ÉB +ÊvÉEò ={ÉªÉÖHò |ÉÊGòªÉÉ*

- |ÉÊGòªÉÉ BEò ºÉÉ¡ò vÉÉiÉÖ ºÉä vÉÉiÉÖ ´ÉäÏ±b÷MÉ ºÉiÉ½þ EòÉ =i{ÉÉnùxÉ Eò®úiÉÒ ½èþ*

- BEò +iªÉÊvÉEò EÖò¶É±É ´Éä±b÷®ú EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ xÉ½þÓ ½èþ*

- Eò¨É nùÉä¹É ´ÉÉ±Éä BEò ´Éä±b÷ |ÉÉ{iÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

- EòÉä<Ç ¦É®úÉ´É EòÒ Uôc÷ ªÉÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ xÉ½þÓ ½èþ*

- Ê¤ÉVÉ±ÉÒ EòÒ JÉ{ÉiÉ Eò¨É ½þÉäiÉÒ ½èþ*

ºÉÒ¨ÉÉBÄ  (Limitations)

- ¨É¶ÉÒxÉ ¨É½ÆþMÉÒ ½éþ*

- {±Éä]õÉå Eò¨É ̈ ÉÉä]õÉ<Ç/+ÉEòÉ®ú Eäò ́ ÉMÉÉç EòÉä ́ Éä±bä÷b÷ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

- ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò´É±É BEò EòÉ®úJÉÉxÉä/´ÉEÇò¶ÉÉ{É Eäò +Ænù®ú ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ, xÉ
ÊEò ºÉÉ<]õÉå {É®ú*

- xÉ®ú¨É vÉÉiÉÖ +Éè®ú vÉÉiÉÖ+Éå Eäò ºÉÉlÉ Eò¨É ºÉÆ{ÉÒÊc÷iÉ ¶ÉÎCiÉ Eäò vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä
´Éä±bä÷b÷ xÉ½þÓ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

- Eäò´É±É ¤É]õ VÉÉ<Æ]õõ ½þÒ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

- ´Éä±b÷ IÉäjÉ ¨Éå BEò MÉc÷MÉc÷É½þ]õ ½èþ*
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±ÉäVÉ®ú ¤ÉÒ¨É ´ÉäÏ±b÷MÉ (Laser Beam Welding (LBW)

=nÂùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ±ÉäVÉ®ú ¤ÉÒ¨É ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò ÊºÉrùÉÆiÉ EòÉä ¤ÉiÉÉBÆ
•  ±ÉäVÉ®ú ¤ÉÒ¨É ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò +É´ÉänùxÉ EòÒ ´ªÉÉJªÉÉ Eò®åú
• ±ÉäVÉ®ú ¤ÉÒ¨É ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò ¡òÉªÉnäù ¤ÉiÉÉBÆ*

±ÉäVÉ®ú ´ÉäÏ±b÷MÉ (Laser welding) (Fig 1)

±ÉäVÉ®ú |ÉEòÉ¶É |É¤ÉvÉÇxÉ uùÉ®úÉ Ê´ÉÊEò®úhÉ Eäò =iºÉVÉÇxÉ Eäò Ê±ÉB ºÉÆÊIÉ{iÉ °ü{É ½èþ*
±ÉäVÉ®ú ´ÉäÏ±b÷MÉ BEò BäºÉÒ Ê´ÉÊvÉ ½èþ, ÊVÉºÉ¨Éå VÉÉì¤É Eäò ]ÖõEòcä÷ EòÉä Ê{ÉPÉ±ÉÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú iÉÒμÉ ¨ÉÉäxÉÉäGòÉä̈ ÉèÊ]õEò ±ÉÉ<]õ Eäò ºÉÆEòÒhÉÇ ¤ÉÒ¨É ºÉä VÉÖc÷ VÉÉiÉÉ ½èþ*
(±ÉäVÉ®ú ¤ÉÒ¨É) VÉ¤É ¤ÉÒ¨É EòÉ¨É {É®ú ½þ¨É±ÉÉ Eò®úiÉÉ ½èþ, iÉÉä MÉ¨ÉÔ EòÉ =i{ÉÉnùxÉ
Ê{ÉPÉ±É VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú ªÉ½þÉÄ iÉEò ÊEò ºÉ¤ÉºÉä EòÊ`öxÉ ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉä }ªÉÚVÉ Eò®úiÉÒ
½èþ*

c +rÇùSÉÉ±ÉEò

±ÉäVÉ®ú EòÉ |ÉEòÉ®ú ±ÉäËVÉMÉ »ÉÉäiÉ {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ* ºÉÉìÊ±Éb÷ ±ÉäVÉ®ú EÖòUô
|ÉEòÉ®ú Eäò ÊGòº]õ±É VÉèºÉä °ü¤ÉÒ ªÉÉ xÉÒ±É¨É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ <ºÉEòÒ ±ÉäËVÉMÉ IÉ¨ÉiÉÉ
Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* MÉèºÉ ±ÉäVÉ®ú ¨Éå BEò MÉèºÉ (EòÉ¤ÉÇxÉ-b÷É<Ç-+ÉìCºÉÉ<b÷,
+ÉìCºÉÒVÉxÉ) ªÉÉ MÉèºÉÉå EòÉ Ê¨É¸ÉhÉ (90% ½þÒÊ±ÉªÉ¨É, 10% ÊxÉªÉÉìxÉ) ½þÉäiÉÉ
½èþ, VÉÉä |ÉiªÉäEò UôÉä®ú {É®ú +iªÉÊvÉEò {ÉÉìÊ±É¶É nù{ÉÇhÉÉå Eäò ºÉÉlÉ BEò M±ÉÉºÉ ]ÂªÉÚ¤É
¨Éå ½þÉäiÉÉ ½èþ* ºÉ¤ÉºÉä ´ªÉÉ{ÉEò °ü{É ºÉä |ÉªÉÖHò MÉèºÉ ±ÉäVÉ®ú ¨Éå ºÉä BEò CO

2
 ±ÉäVÉ®ú

½èþ* CO
2
 ±ÉäVÉ®ú EòÒ =VV´É±É >ðVÉÉÇ PÉxÉi´É ºÉÚªÉÇ EòÒ iÉÖ±ÉxÉÉ ¨Éå +ÊvÉEò ½èþ*

BEò ±ÉäVÉ®ú ¤ÉÒ¨É ´ÉäÏ±b÷MÉ ={ÉEò®úhÉ (Equipment and setup)
(Fig 2)

|ÉÊGòªÉÉ (Process)

ºÉÆvÉÉÊ®újÉ ¤ÉèEò ¨Éå ºÉÆOÉ½þÒiÉ Ê´ÉtÖiÉ >ðVÉÉÇ EòÉä BEò }±Éè¶É ±Éå{É ¨Éå Êb÷ºÉSÉÉVÉÇ
½þÉäiÉÉ ½èþ* =kÉäVÉEò |ÉEòÉ¶É ºÉÆMÉiÉ +É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú BEò ±ÉÒÊxÉªÉ®ú +ÉEÇò Êb÷ºSÉÉVÉÇ
±Éè{É ¨Éå VÉèºÉä ÊVÉªÉÉxÉ, +ÉMÉÇxÉ ªÉÉ ÊGò{]õxÉ MÉäºÉ }±Éè¶É ±Éè{É* VÉ¤É }±Éä¶É ±Éä{É ¨Éå
+ÉMÉ ±ÉMÉ VÉÉiÉÒ ½èþ +Éè®ú iÉ¤É |ÉEòÉ¶É EòÉ BEò ¶ÉÊHò¶ÉÉ±ÉÒ ¡ò]õ ½þÉäiÉÉ ½èþ, VÉÉä
|ÉEòÉ¶É EòÉä =iºÉÌVÉiÉ (°ü¤ÉÒ ®úÉìb÷) Eäò ºÉÉlÉ <±ÉäC]ÅõÉäxÉÉå EòÉä ºÉÉ¨ÉÉxªÉ >ðVÉÉÇ Eäò
ºiÉ®ú ºÉä +ÊvÉEò Eò®úiÉÉ ½èþ* °ü¤ÉÒ Uôc÷ uùÉ®úÉ =iºÉÌVÉiÉ |ÉEòÉ¶É {É±ºÉ ¨Éä ½þÉäiÉÉ
½èþ +Éè®ú BEò±É ±É½þ®ú EòÒ ±É¨¤ÉÉ<Ç ½þÉäiÉÒ ½èþ, VÉÉä °ü¤ÉÒ Uôc÷ Eäò ºÉ¨ÉÉxÉÉÆiÉ®ú ½þÉäiÉÒ
½èþ* °ü¤ÉÒ ®úÉìb÷ Eäò ÊºÉ®úÉå {É®ú +ÉxÉä ́ ÉÉ±Éä |ÉEòÉ¶É EòÉä |ÉÊiÉË´ÉÊ¤ÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
nù{ÉÇhÉ |ÉnùÉxÉ ÊEòB VÉÉiÉä ½éþ* iÉÉÊEò ®úÉä¶ÉxÉÒ ¨ÉÉÊhÉEò Eäò {ÉÉºÉ ºÉä MÉÖVÉ®ú ºÉEäò*
®úÉìb÷ ±ÉäVÉ®ú ÊEò®úhÉÉå EòÉ =iºÉVÉÇxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB <±ÉäC]ÅõÉìxÉÉå Eäò >ðVÉÉÇ ºiÉ®ú EòÉä
+Éè®ú ¤ÉgøÉiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ BEò ¡òÉäEòËºÉMÉ Êb÷´ÉÉ<ºÉ Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä VÉÉiÉÉ ½èþ, VÉ½þÉÄ ªÉ½þ Ê{ÉxÉ ½èþ ÊVÉºÉä
EòÉªÉÇ ]ÖõEòcä÷ {É®ú <ÆÊMÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½è* }ªÉÚVÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ +Éè®ú ´Éä±b÷ {ÉÚ®úÉ
½þÉäiÉÉ ½èþ* iÉÒxÉ ¤ÉÖÊxÉªÉÉnùÒ |ÉEòÉ®ú Eäò ±ÉäVÉ®ú ½èþ*

a `öÉäºÉ ±ÉäVÉ®ú

b MÉèºÉ ±ÉäVÉ®ú +Éè®ú

ºÉä]õ-+{É EòÉ BEò ®äúJÉÉ +É®äúJÉ ÊnùJÉÉiÉÉ ½èþ* ÊEò®úhÉ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB |ÉEòÉ¶É ªÉÉ
>ð¹¨ÉÉ >ðVÉÉÇ EòÉä {ÉnùÉlÉÇ (°ü¤ÉÒ ªÉÉ EòÉ¤ÉÇxÉ-b÷É<Ç-+ÉìCºÉÉ<b÷) Eäò BEò±É +hÉÖ
{ÉnùÉlÉÇ EòÒ ªÉ½þ BEò±É +É´ÉÞÊiiÉ >ðVÉÉÇ* VÉ¤É {ÉÒUäô +Éè®ú ºÉÉ¨ÉxÉä Eäò nù{ÉÇhÉÉå Eäò
¤ÉÒSÉ ªÉÉjÉÉ Eò®úiÉÒ ½èþ* iÉ¤É iÉEò iÉÒμÉiÉÉ ¨Éå ´ÉÞÊrù ½þÉäiÉÒ ½èþ* VÉ¤É iÉEò ÊEò ªÉ½þ

ºÉÆ®úSÉxÉÉ : ´Éä±b÷®ú (NSQF ºiÉ®ú - 4) - +¦ªÉÉºÉ 2.3.94 ºÉä ºÉÆ̈ ¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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+ÉÆÊ¶ÉEò °ü{É ºÉä |ÉÊiÉË´ÉÊ¤ÉiÉ nù{ÉÇhÉÉå ºÉä MÉÖVÉ®úiÉÒ xÉ½þÓ ½èþ* ±ÉäVÉ®ú ¤ÉÒ¨É Eäò
Ê®ú±ÉÒVÉ EòÉä +Éì{É®äú]õ®ú/´Éä±b÷®ú uùÉ®úÉ ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

±ÉäVÉ®ú ¤ÉÒ¨É EòÒ MÉ¨ÉÔ VÉÉä =SSÉ iÉÒμÉiÉÉ EòÒ ½èþ* +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä nù{ÉÇhÉ Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
ºÉÆªÉÉäVÉxÉ uùÉ®úÉ ´Éä±bä÷b÷ ½þÉäxÉä Eäò Ê±ÉB ºÉÆªÉÖHò EòÒ +Éè®ú ÊxÉnæùÊ¶ÉiÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ªÉ½þ
ºÉÆ¦É´É ½èþ CªÉÉåÊEò ±ÉäVÉ®ú ÊEò®úhÉ EòÉä |ÉEòÉ¶É ÊEò®úhÉÉå EòÒ iÉ®ú½þ {ÉÊ®ú´ÉÌiÉiÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* =i{ÉÉÊnùiÉ ±ÉäVÉ®ú ¤ÉÒ¨É ªÉÉ iÉÉä BEò ËxÉ®úiÉ®ú >ð¹¨ÉÉ »ÉÉäiÉ
ªÉÉ º{ÉÆÊnùiÉ ÊEò®úhÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ* VÉ¤É ¤ÉÒ¨É BEò ±ÉäºÉ Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä ´Éä±bä÷b÷
½þÉäxÉä Eäò Ê±ÉB ¤ÉäºÉ ¨Éä]õ±É ºÉä ºÉÆ{ÉEÇò Eò®úiÉÉ ½èþ, iÉÉä MÉ¨ÉÔ iÉÖ®ÆúiÉ VÉÉ®úÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*
¤ÉäºÉ-¨Éä]õ±É {É®ú ±ÉMÉÉB MÉB iÉÉ{É EòÒ ¨ÉÉjÉÉ EòÉä +ÉvÉÉ®ú Eäò Ê{ÉPÉ±ÉxÉä Eäò
+ÉvÉÉ®ú {É®ú ±ÉäVÉ®ú ¤ÉÒ¨É »ÉÉäiÉ Eäò <xÉ{ÉÖ]õ EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úEäò ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

+xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå (Applications)

±ÉäVÉ®ú ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ +ÆiÉÊ®úIÉ, BªÉ®úGòÉ}]õ, <±ÉäC]ÅõÉìÊxÉCºÉ =tÉäMÉÉå ¨Éå
{ÉiÉ±Éä ºÉäC¶ÉxÉ vÉÉiÉÖ+Éå +Éè®ú Êb÷Îº¨É±É®ú vÉÉiÉÖ+Éå Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

±ÉÉ¦É (Advantages)

1 EòÉ¨É (VÉÉì¤É) EòÉ ]ÖõEòc÷É BEò Ê¤ÉxnÖù {É®ú UôÉäc÷Eò®ú MÉ¨ÉÇ xÉ½þÓ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

2 MÉ¨ÉÔ |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ IÉäjÉ ºÉÆEòÒhÉÇ ½èþ*

3 EòÉä<Ç <±ÉäC]ÅõÉäb÷/¦É®úÉ´É ®úÉìb÷ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ xÉ½þÓ ½èþ*

4 ºÉǼ ÉänùxÉ¶ÉÒ±É ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉä ´Éä±bä÷b÷ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

xÉÖEòºÉÉxÉ (Disadvantages)

1 <ºÉEòÒ =SSÉ {ÉÚÆVÉÒ +Éè®ú {ÉÊ®úSÉÉ±ÉxÉ ±ÉÉMÉiÉ ½èþ*

2 ªÉ½þ BEò EÖò¶É±É +Éì{É®äú]õ®ú EòÒ VÉ°ü®úiÉ ½èþ*

<±ÉäC]ÅõÉìxÉ ¤ÉÒ¨É ´ÉäÏ±b÷MÉ (Electron beam welding)

=nÂùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• <±ÉäC]ÅõÉìxÉ ¤ÉÒ¨É ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò ÊºÉrùÉÆiÉ EòÉä ¤ÉiÉÉBÆ
• ´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ ¤ÉiÉÉBÆ
• <±ÉäC]ÅõÉìxÉ ¤ÉÒ¨É ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå EòÒ ´ªÉÉJªÉÉ Eò®åú*

{ÉÊ®úSÉªÉ (Introduction)

=tÉäMÉ ¨Éå <±ÉäC]ÅõÉìxÉ ¤ÉÒ¨É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ +{ÉäIÉÉEÞòiÉ xÉªÉÉ ½èþ* ]õÉ<]äõÊxÉªÉ¨É,
¨ÉÉäÊ±É¤bä÷xÉ¨É +Éè®ú ]ÆõMÉº]õxÉ VÉèºÉÒ ºÉÆ®úSÉxÉÉi¨ÉEò vÉÉiÉÖ+Éå EòÉä ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB
ºÉÆ®úSÉxÉÉi¨ÉEò PÉ]õEòÉå Eäò °ü{É ̈ Éå Ê´ÉEòÊºÉiÉ <±ÉäC]ÅõÉìxÉ ¤ÉÒ¨É ́ ÉäÏ±b÷MÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ
½èþ*

|ÉÊGòªÉÉ (Process)

<±ÉäC]ÅõÉìxÉ ¤ÉÒ¨É ´ÉäÏ±b÷MÉ BEò º´ÉSÉÉÊ±ÉiÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ ½èþ, VÉÉä ¶ÉÚxªÉ ¨Éå
{É®úÒ®úIÉhÉ MÉèºÉ Eäò Ê¤ÉxÉÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ xÉ iÉÉä BEò <±ÉäC]ÅõÉäb÷ +Éè®ú xÉ ½þÒ BEò
¦É®úÉ´É ®úÉìb÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <±ÉäC]ÅõÉìxÉ ¤ÉÒ¨É |ÉÊGòªÉÉ ¨Éå
<±ÉäC]ÅõÉìxÉ EòÉä EèòlÉÉäb÷ xÉÉ¨ÉEò MÉ¨ÉÇ iÉÆiÉÖ ºÉä =iºÉÌVÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú Ê¡ò®ú
BEò ¤ÉÒ¨É {É®ú EäòÎxpùiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉä ´ÉäÏ±b÷MÉ Ê¤ÉxnÖù {É®ú ÊxÉnæùÊ¶ÉiÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* VÉ¤É ¤ÉÒ¨É ´ÉäÏ±b÷MÉ Ê¤ÉxnÖù {É®ú ½þ¨É±ÉÉ Eò®úiÉÉ ½èþ iÉÉä =SSÉ MÉÊiÉ
Eäò <±ÉäC]ÅõÉìxÉÉå EòÒ MÉÊiÉVÉ >ðVÉÉÇ EòÉä MÉ¨ÉÔ ¨Éå ¤Énù±É ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* MÉ¨ÉÔ vÉÉiÉÖ
EòÉä Ê{ÉPÉ±ÉÉxÉä +Éè®ú }ªÉÚVÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB {ÉªÉÉÇ{iÉ ½èþ* <±ÉäC]ÅõÉìxÉ ¤ÉÒ¨É ´ÉäÏ±b÷MÉ
¨Éå <±ÉäC]ÅõÉìxÉÉå EòÒ MÉÊiÉ <EòÉ<Ç Eäò ´ÉÉä±]äõVÉ (Fig 1) Eäò +ÉvÉÉ®ú {É®ú 48000

ÊEò±ÉÉä̈ ÉÒ]õ®ú/ºÉäEòhb÷ ºÉä 192000 ÊEò±ÉÉä̈ ÉÒ]õ®ú/ºÉäEòhb÷ iÉEò ½þÉäiÉÒ ½èþ* (Fig 1)

<±ÉäC]ÅõÉìxÉ ¤ÉÒ¨É ́ ÉäÏ±b÷MÉ ={ÉEò®úhÉ (Electron beam welding equip-
ments)

<±ÉäC]ÅõÉìxÉ ¤ÉÒ¨É ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ ¨Éå ¨ÉÚ±É °ü{É ºÉä ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ PÉ]õEò ½þÉäiÉä ½éþ*:

1 <±ÉäC]ÅõÉìxÉ ¤ÉÒ¨É MÉxÉ

(a. ]ÆõMÉº]õxÉ Ê¡ò±ÉÉ¨Éå]õ   b. BxÉÉäb÷    c. EèòlÉÉäb÷ +Éè®ú d. ¡òÉäEòËºÉMÉ
EòÉ<Ç±É)

2 BEò ÊxÉ´ÉÉÇiÉ EòIÉ

3 BEò {ÉÊ®ú´É½þxÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ

<±ÉäC]ÅõÉìxÉ ¤ÉÒ¨É MÉxÉ (Electron beam gun)

+ÊvÉEòÉÆ¶É <±ÉäC]ÅõÉìxÉ ¤ÉÒ¨É MÉxÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ]ÅõÉªÉÉäb÷ |ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½éþ* <ºÉ¨Éå
(A) ]ÆõMÉº]õxÉ Ê¡ò±ÉÉä̈ Éå]õõ (B) BxÉÉäb÷ (C) EäòlÉÉäb÷ +Éè®ú (D) ¡òÉäEòËºÉMÉ EòÉì<±É
¶ÉÉÊ¨É±É ½èþ* ]ÆõMÉº]õxÉ Ê¡ò±ÉÉ¨Éå]õ <EòÉ<ªÉÉå ¨Éå <±ÉäC]ÅõÉìxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, VÉ¤É <ºÉä
ÊxÉ´ÉÉÇiÉ EòIÉ ̈ Éå 20000C iÉEò MÉ¨ÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <±ÉäC]ÅõÉìxÉ BEò @ñhÉÉi¨ÉEò
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+É´Éä¶É EòÉä ́ É½þxÉ Eò®úiÉä ½éþ +Éè®ú EèòlÉÉäb÷ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ uùÉ®úÉ ÊxÉ®úºiÉ Eò®ú ÊnùB VÉÉiÉä
½éþ +Éè®ú BxÉÉäb÷ (+) Eäò ¨ÉvªÉ Uäônù ºÉä ½þÉäEò®ú MÉÖVÉ®úiÉä ½éþ*

BxÉÉäb÷ +Éè®ú EèòlÉÉäb÷ Eäò ¤ÉÒSÉ ºÉÆ¦ÉÉÊ´ÉiÉ +ÆiÉ®ú ºÉä <±ÉäC]ÅõÉìxÉÉå ¨Éå ¤É½ÖþiÉ iÉäVÉÒ
+ÉiÉÒ ½èþ* Ê¡ò®ú, ¤ÉÒ¨É BEò ±ÉåºÉ uùÉ®úÉ EäòÎxpùiÉ ½èþ (<±ÉäC]ÅõÉä̈ ÉèMxÉäÊ]õEò ¡òÉäEòËºÉMÉ
EòÉì<±É) BEò ºÉÆEòÒhÉÇ ¤ÉÒ¨É ¨Éå <±ÉäC]ÅõÉìxÉ EòÉ =nÂnäù¶ªÉ*

ÊxÉ´ÉÉÇiÉ EòIÉ (Vacuum chamber)

´ÉèCªÉÚ̈ É SÉè̈ ¤É®ú ́ ÉèCªÉÚ̈ É ́ ÉÉiÉÉ´É®úhÉ EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB {ÉÆ{ÉÉå +Éè®ú BEò
{ÉÆË{ÉMÉ ÊºÉº]õ¨É Eäò ºÉÉlÉ Ê¨É±ÉEò®ú ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ* <±ÉäC]ÅõÉìxÉ ¤ÉÒ¨É ´ÉäÏ±b÷MÉ
¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉxÉä ´ÉÉ±Éä ´ÉèCªÉÚ̈ É SÉä̈ ¤É®ú EòÉ +ÉEòÉ®ú +Éè®ú Êb÷VÉÉ<xÉ ´Éä±b
¨Éå÷ Eäò +ÉªÉÉ¨ÉÉå {É®ú ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®äúMÉÉ*

{ÉÊ®ú´É½þxÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ (Transport system)

|ÉiªÉäEò ¨É¶ÉÒxÉ MÉxÉ +Éè®ú EòÉ¨É Eäò Ê±ÉB +ÉÆnùÉä±ÉxÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
ºlÉÉxÉÉÆiÉ®úhÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ Eäò EÖòUô °ü{É ºÉä ºÉÖºÉÎVVÉiÉ ½èþ* ªÉä ÊºÉº]õ¨É +É¨É iÉÉè®ú {É®ú
DC ¨ÉÉä]õºÉÇ uùÉ®úÉ ºÉÆSÉÉÊ±ÉiÉ ½þÉäiÉä ½éþ, VÉÉä ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eò®úiÉä ½éþ MÉxÉ +Éè®ú EòÉ¨É
nùÉäxÉÉå EòÒ ÎºlÉÊiÉ ºlÉÉxÉ +Éè®ú ´ÉäMÉ*

={ÉEò®úhÉ +Éè®ú ́ ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ EòÉ Ê´É´É®úhÉ (Description of equip-

ment and welding procedure) (Fig 2) BEò <±ÉäC]ÅõÉìxÉ ¤ÉÒ¨É
´ÉäÏ±b÷MÉ ={ÉEò®úhÉ/ºÉä]õ-+{É ÊnùJÉÉiÉÉ ½èþ* ̈ É¶ÉÒxÉ ̈ Éå BEò EòIÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉ¨Éå
BEò Ê¡ò±ÉÉ¨Éå]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ Ê¡ò±ÉÉ¨Éå]õ <±ÉäC]ÅõÉìxÉÉå EòÒ BEò
vÉÉ®úÉ EòÉ =iºÉVÉÇxÉ (OFF) Eò®úiÉÉ ½èþ*

B¨ÉÒ]õ®ú ºÉä ªÉä <±ÉäC]ÅõÉìxÉ BxÉÉäb÷, EòÉì±É¨É ´ÉÉ±´É, b÷ÉªÉÉ£òÉ¨É ºÉä MÉÖVÉ®úiÉä ½éþ +Éè®ú
Ê¡ò®ú SÉÖ̈ ¤ÉEòÒªÉ ±ÉåºÉ ºÉä BEò <±ÉäC]ÅõÉä̈ ÉèMxÉä]õ ºÉä MÉÖVÉ®úiÉä ½éþ* <ºÉ SÉÖ̈ ¤ÉEòÒªÉ ±ÉäºÉ
EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ =SSÉ >ðVÉÉḈ ÉÉxÉ <±ÉäC]ÅõÉìxÉ ¤ÉÒ¨É {É®ú vªÉÉxÉ EäòÎxpùiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉ¨Éå =SSÉ MÉ¨ÉÔ iÉÒμÉiÉÉ ¦ÉÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ´Éä±bä÷b÷ ÊEòB VÉÉxÉä
´ÉÉ±Éä EòÉªÉÇ ]ÖõEòc÷ä EòÉä SÉÖ̈ ¤ÉEòÒªÉ ±ÉäºÉ Eäò xÉÒSÉä BEò ÊxÉ´ÉÉÇiÉ EòIÉ ̈ Éå ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ* <±ÉäC]ÅõÉìxÉ ¤ÉÒ¨É EòÉä ªÉÉ iÉÉä xÉÒSÉä EòÒ +Éä®ú ÊxÉnæùÊ¶ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ
ªÉÉ Êb÷¡ò±Eò¶ÉxÉ EòÉì<±É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ´ÉèCªÉÚ̈ É EòIÉ Eäò ¨ÉÒ]õ®ú ÊEòºÉÒ +xªÉ
Ênù¶ÉÉ ¨Éå Ê´ÉIÉäÊ{ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ´ÉäÏ±b÷MÉ BEò ÊxÉ´ÉÉÇiÉ EòIÉ ¨Éå ÊEòªÉÉ

VÉÉiÉÉ ½èþ CªÉÉåÊEò ªÉÊnù ¨ÉÉèVÉÚnù ½þ´ÉÉ <±ÉäC]ÅõÉìxÉ ¤ÉÒ¨É Eäò ºÉÉlÉ ½þºiÉIÉä{É Eò®äúMÉÒ
+Éè®ú ́ ÉäÏ±b÷MÉ EòÉªÉḈ ÉÉ<Ç EòÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ Eò®äúMÉÒ* <ºÉEäò +±ÉÉ´ÉÉ ́ ÉèCªÉÚ̈ É Ê´ÉÊEò®úhÉ
JÉiÉ®úÉå Eäò ÊJÉ±ÉÉ¡ò BEò gøÉ±É Eäò °ü{É ¨Éå EòÉªÉÇ Eò®úiÉÉ ½èþ* ¤ÉäºÉ ¨Éä]õ±É EòÉä
Ê{ÉPÉ±ÉxÉä Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò >ð¹¨ÉÉ >ðVÉÉÇ EòÉä <±ÉäC]ÅõÉìxÉ MÉxÉ Ê¡ò±ÉÉ¨Éå]õ ̈ Éå Eò®Æú]õ
uùÉ®úÉ ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* +Éì{É®äú]õ®ú/´Éä±b÷®ú BEò ºÉÖ®úÎIÉiÉ +ÉìÎ{]õEò±É
´ªÉÚ<ÆMÉ ÊºÉº]õ¨É Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä ºÉÆªÉÖHò {É®ú ´ÉäÏ±b÷MÉ IÉäjÉ EòÉä näùJÉ ºÉEòiÉä ½éþ,
ÊVÉºÉ¨Éå +ÉìÎ{]õEò±É nù{ÉÇhÉ ½þÉäiÉä ½éþ* VÉÖc÷xÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉiÉ½þÉå EòÉä ´ÉäÏ±b÷MÉ ºÉä {É½þ±Éä
`öÒEò ºÉä ºÉÉ¡ò ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*
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<ºÉ¨Éå ¶ÉÉÊ¨É±É ½þÉäxÉä ´ÉÉ±Éä Ê½þººÉÉå EòÉä ¤É½ÖþiÉ EòºÉEò®ú BEò ºÉÉlÉ ®úJÉÉ VÉÉxÉÉ
SÉÉÊ½þB +Éè®ú ={ÉªÉÖHò ]ÅõÉÆÊ±ÉªÉÉå EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®úEäò ´ÉèCªÉÚ̈ É EòIÉ Eäò ¦ÉÒiÉ®ú
ºlÉÉxÉÉÆiÉÊ®úiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

±ÉÉ¦É (Advantages)

1 ´Éä±b÷ ¤ÉÒ¨É +Éè®ú MÉ¨ÉÔ |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ IÉäjÉ <±ÉäC]ÅõÉìxÉ ¤ÉÒ¨É ́ ÉäÏ±b÷MÉ ̈ Éå +{ÉäIÉÉEÞòiÉ
UôÉä]äõ ½éþ*

2 Ê´ÉEÞòÊiÉ Eäò´É±É BEò ¤É½ÖþiÉ UôÉä]äõ IÉäjÉ EòÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ Eò®úiÉÒ ½èþ*

3 MÉ½þ®úÒ {Éè̀ ö ½þÉÊºÉ±É Eò®úxÉä ¨Éå ¤Éä½þnù ºÉ¡ò±É

4 º]õÒ±É {±Éä]õ {É®ú 100mm* |É´Éä¶É Eäò ºÉÉlÉ 170 Ê¨É¨ÉÒ/Ê¨ÉxÉ]õ EòÒ MÉÊiÉ
ºÉä BEò {ÉÉºÉ ¨Éå ¨ÉÉä]õÒ ´Éä±b÷ ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ*

5 Eäò´É±É Ê¨É±±ÉÒBÎ¨{ÉªÉ®ú ®äúVÉ ¨Éå ´ÉiÉÇ̈ ÉÉxÉ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ
½þÉäiÉÒ ½èþ, VÉ¤ÉÊEò +xªÉ Ê´ÉtÖiÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉhÉÉ±ÉÒ Eäò Eò<Ç BÎ¨{ÉªÉ®ú EòÒ
+É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

6 ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÒ MÉÊiÉ +ÊvÉEò ½èþ*

7 EòÉä<Ç ºÉÆ®úIÉiÉÉ +Éè®ú ºÉÆnÚù¹ÉhÉ xÉ½þÓ ½èþèþ*

8 ¨ÉÚ±É ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÒ iÉ®ú½þ ¶ÉÖrùiÉÉ Eäò ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eäò ºÉÉlÉ ]õÉ<]äõÊxÉªÉ¨É,
ÊVÉ®úEòÉäÊxÉªÉ¨É, ¨ÉÉäÊ±É¤bä÷xÉ¨É EòÉä ´Éä±b÷ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¤É½ÖþiÉ ={ÉªÉÉäMÉÒ ½èþ*

xÉÖEòºÉÉxÉ (Disadvantages)

1 ={ÉEò®úhÉÉå EòÒ ±ÉÉMÉiÉ +ÊvÉEò ½èþ*

2 ¤ÉÉÊvÉiÉ VÉÉ<Æ]õ ´Éä±b÷ xÉ½þÓ Eò®ú ºÉEòiÉä ½éþ * CªÉÉåÊEò <±ÉäC]ÅõÉxÉ ¤ÉÒ¨É ºÉÒvÉÉ
±ÉÉ<xÉ ¨Éå ]Åäõ´É±É Eò®úiÉä ½éþ *

3 ´ÉEÇò SÉä̈ ¤É®ú +ÉªÉÉ¨ÉÉå Eäò +xÉÖºÉÉ®ú VÉÉ¤É EòÒ +ÉEòÉ®ú EòÉä ºÉÒÊ¨ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*
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