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|ÉÊiÉ®úÉävÉ ́ÉäÏ±b÷MÉ EòÉ ÊºÉrùÉÆiÉ (Principle of resistance welding):
®äúÊºÉº]åõºÉ ́ ÉäÏ±b÷MÉ BEò ́ ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉ¨Éå EòÉä±ÉäÊºÉ±Éä¶ÉxÉ EòÉä BEò ºÉÌEò]õ
¨Éå <±ÉäÎC]ÅõEò Eò®Æú]õ Eäò |É´ÉÉ½þ EòÉä EòÉ¨É uùÉ®úÉ nùÒ MÉ<Ç* |ÉÊiÉ®úÉävÉ ºÉä |ÉÉ{ÉiÉ >ð¹¨ÉÉ
uùÉ®úÉ |ÉnùÉxÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú ºÉÆªÉÖHò EòÉä nù¤ÉÉ´É Eäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ uùÉ®úÉ |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

¨ÉÚ±É¦ÉÚiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ, ÊVÉºÉ {É®ú ºÉ¦ÉÒ |ÉÊiÉ®úÉävÉ ́ ÉäÏ±b÷MÉ +ÉvÉÉÊ®úiÉ ½èþ ÊxÉ¨xÉÉxÉÖºÉÉ®ú
½èþ -BEò ºÉäEòhb÷ Eäò BEò +Æ¶É Eäò Ê±ÉB ¦ÉÉ®úÒ Ê´ÉtÖiÉ |É´ÉÉ½þ Eäò {ÉÉÊ®úiÉ ½þÉäxÉä Eäò
Ê±ÉB ¦ÉÉMÉÉå uùÉ®úÉ {Éä¶É ÊEòB MÉB |ÉÊiÉ®úÉävÉ Eäò EòÉ®úhÉ MÉ¨ÉÔ =i{ÉzÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

VÉÆC¶ÉxÉ {É®ú =i{ÉzÉ MÉ¨ÉÔ EòÒ MÉhÉxÉÉ ºÉÚjÉ

H = I2Rt

wuùÉ®úÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ*

VÉ½þÉÄ H ½þÒ]õ Eäò Ê±ÉB ½èþ, B¨{ÉÒªÉºÉ ¨Éå Eò®Æú]õ EòÒ ¨ÉÉjÉÉ Eäò Ê±ÉB ½èþ*

+Éä̈ É ¨Éå |ÉºiÉÖiÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉ Eäò Ê±ÉB Rt - ºÉäEòhb÷ ¨Éå Eò®Æú]õ }±ÉÉä EòÒ +´ÉÊvÉ Eäò
Ê±ÉB Ê±ÉªÉÉ MÉªÉÉ ºÉ¨ÉªÉ

nùÉä ¦ÉÉMÉÉå EòÒ ®úºÉ vÉÉ®úhÉÉ ¨Éå ªÉ½þ MÉ¨ÉÔ vÉÉiÉÖ EòÉä {±ÉÉÎº]õEò EòÒ ÎºlÉÊiÉ ¨Éå
¤Énù±É näùiÉÒ ½èþ +Éè®ú VÉ¤É nù¤ÉÉ´É EòÒ ºÉ½þÒ ¨ÉÉjÉÉ Eäò ºÉÉlÉ VÉÉäc÷ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ
iÉÉä ºÉÆ±ÉªÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ |ÉEòÉ®ú Eäò |ÉÊiÉ®úÉävÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ º{ÉÉì]õ ´ÉäÏ±b÷MÉ, ºÉÒ¨É ´ÉäÏ±b÷MÉ,
|ÉIÉä{ÉhÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ, }±Éè¶É ¤É]õ ´ÉäÏ±b÷MÉ +Éè®ú {É®äú¶ÉÉxÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ ½èþ* BEò
¨ÉÉxÉEò ®úÉEò®ú +É¨ÉÇ |ÉEòÉ®ú |ÉÊiÉ®úÉävÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ (Fig 1) ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ
MÉªÉÉ ½èþ, ¨ÉÖJªÉ ¦ÉÉMÉ ½èþ

1 £äò¨É  (The frame) :  ªÉ½þ ̈ É¶ÉÒxÉ EòÉ ̈ ÉÖJªÉ ¶É®úÒ®ú ½èþ, VÉÉä ÎºlÉ®ú +Éè®ú
{ÉÉä]æõ¤É±É |ÉEòÉ®úÉå Eäò Ê±ÉB +ÉEòÉ®ú +Éè®ú +ÉEòÉ®ú ¨Éå Ê¦ÉzÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

2 ¡òÉäºÉÇ ̈ ÉèEäòÊxÉV¨É (Force mechanism) : EÆò|Éèºb÷ BªÉ®ú ÊºÉ±Éähb÷®ú +Éè®ú
Ê{É´ÉÉä]äõb÷ ®úÉìEò®ú +É¨ÉÇ, ±ÉÒ´É®ú EòÉä +É´É¶ªÉEò =SSÉ nù¤ÉÉ´É näùiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉºÉä >ð{É®úÒ
<±ÉäC]ÅõÉäb÷ ½þÉä±b÷®ú VÉÖc÷É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

3 Ê´ÉtÖiÉ ºÉÌEò]õ (The electric circuit) : <ºÉ¨Éå BEò º]äõ{É b÷É=xÉ
]ÅõÉÆºÉ¡òÉ¨ÉÇ®ú ½þÉäiÉÉ ½èþ, VÉÉä ´Éä±b÷ Eäò Ê¤ÉxnÖù {É®ú |É´ÉÉ½þ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò
Ê´ÉtÖiÉ vÉÉ®úÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

4 <±ÉäC]ÅõÉäb÷ (The electrodes) : <±ÉäC]ÅõÉäb÷ ̈ Éå ́Éä±b÷ IÉäjÉ {É®ú ºÉÆ{ÉEÇò ¤ÉxÉÉxÉä
+Éè®ú ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB iÉÆjÉ ¶ÉÉÊ¨É±É ½þÉäiÉÉ ½èþ*

5 ºÉ¨ÉªÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ ( The timing controls): Îº´ÉSÉ VÉÉä Eò®Æú]õ, vÉÉ®úÉ
|É´ÉÉ½þ ºÉ¨ÉªÉ +Éè®ú ºÉÆ{ÉEÇò +´ÉÊvÉ Eäò ºÉ¨ÉªÉ EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úiÉä ½éþ, Eäò ̈ ÉÚ±ªÉ EòÉä
ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úiÉä ½éþ*

6 ´ÉÉ]®ú EÚòË±ÉMÉ ÊºÉº]õ¨É (Water cooling system)- <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉä
`öhb÷É {ÉÉxÉÒ |ÉºÉÉÊ®úiÉ Eò®úxÉÉ*

ªÉ½þ BEò +ÊiÉÊ®úHò VÉ±ÉÉ¶ÉªÉ |É´ÉÉ½þ |ÉhÉÉ±ÉÒ ºÉä ªÉÖHò ¦ÉÉMÉ ½èþ*

º{ÉÉì]õ ́ ÉäÏ±b÷MÉ (Spot welding) : |ÉÊiÉ®úÉävÉ ́ ÉäÏ±b÷MÉ ̈ É¶ÉÒxÉ Eäò <ºÉ |ÉEòÉ®ú
EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ +É¨É iÉÉè®ú {É®ú |ÉÊiÉ®úÉävÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ¨Éå
¶ÉÉÊ¨É±É ½þÉäxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉOÉÒ EòÉä nùÉä <±ÉäC]ÅõÉäb÷Éå Eäò ¤ÉÒSÉ ®úJÉÉ MÉªÉÉ ½èþ VÉèºÉÉ ÊEò
(Fig 2a) ̈ Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ* Ê¤ÉVÉ±ÉÒ Eäò BEò i´ÉÊ®úiÉ ¶ÉÉì]õ Eäò ¤ÉÉnù BEò <±ÉäC]ÅõÉäb÷
ºÉä nÚùºÉ®äú <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉä VÉÉì¤É Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä ¦ÉäVÉä VÉÉxÉä {É®ú nù¤ÉÉ´É ±ÉÉMÉÚ ½þÉäiÉÉ
½èþ*

º{ÉÉì]õ ´ÉäÏ±b÷MÉ iÉÒxÉ SÉ®úhÉÉå ¨Éå ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

{É½þ±ÉÉ Eònù¨É iÉ¤É ½þÉäiÉÉ ½èþ VÉ¤É <ºÉ¨Éå ¶ÉÉÊ¨É±É ½þÉäxÉä ́ ÉÉ±Éä Ê½þººÉÉå EòÉä <±ÉäC]ÅõÉäb÷
Eäò ¤ÉÒSÉ ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* nÚùºÉ®äú SÉ®úhÉ ¨Éå BEò =SSÉ vÉÉ®úÉ EòÉä C±Éé{É ÊEòB MÉB
ºÉnùºªÉÉå ºÉä MÉÖVÉ®úxÉä EòÒ +xÉÖ̈ ÉÊiÉ ½èþ +Éè®ú <ºÉä ´ÉäÏ±b÷MÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ iÉEò =`öÉªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ* iÉÒºÉ®úÉ SÉ®úhÉ ´ÉiÉÇ̈ ÉÉxÉ EòÉä EòÉ]õ ÊnùªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú ºÉÆªÉÖHò +Éè®ú
ºÉÆªÉÖHò {ÉÚ®úÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB =SSÉ nù¤ÉÉ´É ±ÉMÉÉªÉÉ VÉÉ ®ú½þÉ ½èþ VÉèºÉÉ ÊEò
(Fig 2b) ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ, BEò b÷±ÉÒ ¤ÉxÉÉ<Ç VÉÉiÉÒ ½èþ*

<±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eäò °ü{É ¨Éå ={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB BEò Ê´É¶Éä¹É iÉÉÆ¤ÉÉ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ ºÉÉ¨ÉOÉÒ
Ê´ÉEòÊºÉiÉ EòÒ MÉ<Ç ½èþ*

+ÉÆiÉÊ®úEò °ü{É ºÉä PÉÚ̈ ÉiÉä ½ÖþB {ÉÉxÉÒ ºÉä <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÒ EÚòË±ÉMÉ {ÉÚ®úÒ ½þÉäiÉÒ ½èþ*

ºÉÆ®úSÉxÉÉ (Fabrication)                                                   +¦ªÉÉºÉ 2.4.97 & 98 ºÉä ºÉ¨¤ÉÆÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
´Éä±b÷®ú (Welder) - {±ÉÉº¨ÉÉ +ÉEÇò EòË]õMÉ +Éè®ú |ÉÊiÉ®úÉävÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ

|ÉÊiÉ®úÉävÉ ́ ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ +Éè®ú +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ +Éè®ú ºÉÒ¨ÉÉBÄ (Resistance welding process & applications
and limitations)

=nÂùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• |ÉÊiÉ®úÉävÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ Eäò ÊºÉrùÉÆiÉ +Éè®ú |ÉEòÉ®úÉå EòÒ ´ªÉÉJªÉÉ Eò®åú
• BEò |ÉÊiÉ®úÉävÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨É¶ÉÒxÉ Eäò ¨ÉÖJªÉ iÉi´ÉÉå EòÒ ´ªÉÉJªÉÉ Eò®åú
• =tÉäMÉ +Éè®ú <ºÉEäò ±ÉÉ¦ÉÉå ¨Éå |ÉÊiÉ®úÉävÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå EòÉä ¤ÉiÉÉBÆ*
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<±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eò<Ç +ÉEòÉ®ú +Éè®ú +ÉEòÉ®ú Eäò ½þÉäiÉä ½éþ* ºÉ¤ÉºÉä +É¨É Eäòxpù Ê]õ{É +Éè®ú
+Éì¡òºÉä]õ Ê]õ{É |ÉEòÉ®ú ½èþ*  (Figs 3 +Éè®ú  4)

ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ º{ÉÉì]õ ´ÉäÏ±b÷MÉ vÉÉiÉÖ {É®ú ¨ÉÉ¨ÉÚ±ÉÒ +´ÉºÉÉnù UôÉäc÷ näùiÉÉ ½èþ* <xÉ
+´ÉºÉÉnùÉå EòÉä ¤Écä÷ +ÉEòÉ®ú Eäò <±ÉäC]ÅõÉäb÷ ªÉÖÊHòªÉÉå Eäò ={ÉªÉÉäMÉ +Éè®ú <±ÉäC]ÅõÉäb÷
+Éè®ú VÉÉì¤É Eäò ¤ÉÒSÉ 1.6 mm iÉÉÆ¤Éä EòÒ SÉÉn®úÉå EòÉä ºÉÎ¨¨ÉÊ±ÉiÉ Eò®úEäò Eò¨É ºÉä
Eò¨É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

º{ÉÉì]õ ́ Éä±b÷ EòÉä BEò ¤ÉÉ®ú ̈ Éå BEò ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòÉiÉ ½èþ* ªÉ½þ Eò<Ç ́ Éä±b÷ EòÉä BEò
ºÉ¨ÉªÉ ¨Éå {ÉÚ®úÉ ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

´ÉäÏ±b÷MÉ º]õÒ±É Eäò Ê±ÉB º{ÉÉì]õ ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÉ ¤Écä÷ {Éè̈ ÉÉxÉä {É®ú ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú VÉ¤É <±ÉäC]ÅõÉìÊxÉEò ]õÉ<¨É®ú ºÉä ±ÉèºÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉÉä <ºÉEòÉ
={ÉªÉÉäMÉ +xªÉ ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå VÉèºÉä B±ªÉÚÊ¨ÉÊxÉªÉ¨É, iÉÉÆ¤ÉÉ, º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É, VÉºiÉÒ
vÉÉiÉÖ+Éå +ÉÊnù Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

ºÉÒ¨É ´ÉäÏ±b÷MÉ (Seam welding): ºÉÒ¨É ´ÉäÏ±b÷MÉ º{ÉÉì]õ ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÒ iÉ®ú½þ
½èþ* ÊºÉ´ÉÉªÉ <ºÉEäò ÊEò º{ÉÉì]õ BEò-nÚùºÉ®äú EòÉä +Éä́ É®ú±Éè{É Eò®úiÉä ½éþ* BEò ÊxÉ®ÆúiÉ®ú
´Éä±b÷ ºÉÒ¨É ¤ÉxÉÉiÉä ½éþ* <ºÉ |ÉÊGòªÉÉ ̈ Éå vÉÉiÉÖ Eäò ]ÖõEòcä÷ ®úÉä±É®ú |ÉEòÉ®ú Eäò <±ÉäC]ÅõÉäb÷
Eäò ¤ÉÒSÉ ºÉä MÉÖVÉ®úiÉä ½éþ VÉèºÉÉ ÊEò (Fig 5) ¨Éå ÊnùJÉÉªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*

VÉèºÉä-VÉèºÉä <±ÉäC]ÅõÉäb÷ PÉÚ̈ ÉiÉä ½éþ ´ÉèºÉä-´ÉèºÉä ÊVÉºÉ MÉÊiÉ ºÉä ¦ÉÉMÉÉå EòÉä ºlÉÉxÉÉÆiÉÊ®úiÉ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊxÉvÉÉÇÊ®úiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* =ºÉÒ Eäò +ÆiÉ®úÉ±É {É®ú vÉÉ®úÉ EòÉä
“SÉÉ±ÉÚ +Éè®ú ¤ÉÆnù” ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* =ÊSÉiÉ ÊxÉªÉÆjÉhÉ Eäò ºÉÉlÉ, EÆò]äõxÉ®ú, ´ÉÉì]õ®ú
½þÒ]õ®ú, <ÈvÉxÉ ]éõEò +ÉÊnù Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÖHò BªÉ®ú]õÉ<]õ ºÉÒ¨É |ÉÉ{iÉ Eò®úxÉÉ ºÉÆ¦É´É
½èþ*

VÉ¤É º{ÉÉì]ÂºÉ EòÉä ÊxÉ®ÆúiÉ®ú ́ Éä±b÷ ¤ÉxÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB ±É¨¤Éä ºÉ¨ÉªÉ iÉEò +Éä́ É®ú±Éè{É xÉ½þÓ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉÉä |ÉÊGòªÉÉ EòÉä Eò¦ÉÒ-Eò¦ÉÒ ®úÉä±É®ú º{ÉÉì]õ ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò °ü{É ¨Éå
ºÉÆnùÌ¦ÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

<±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉä `öhb÷É Eò®úEäò ªÉÉ iÉÉä {ÉÉxÉÒ EòÉä +ÉÆiÉÊ®úEò °ü{É ºÉä {ÉÊ®úSÉÉÊ±ÉiÉ
Eò®Eäò ªÉÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ ®úÉä±ÉºÉÇ {É®ú {ÉÉxÉÒ Eäò ¤ÉÉ½þ®úÒ º|Éä ºÉä {ÉÚ®úÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ºÉÆ®úSÉxÉÉ : ´Éä±b÷®ú (NSQF ºiÉ®ú - 4) - +¦ªÉÉºÉ 2.4.97 & 98 ºÉä ºÉÆ̈ ¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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nùÉäxÉÉå ±Éä{É +Éè®ú ¤É]õ VÉÉäc÷Éå EòÉä ºÉÒ¨É ´Éä±b÷ uùÉ®úÉ ´Éä±bä÷b÷ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ¤É]õ
VÉÉäc÷Éå Eäò ¨ÉÉ¨É±Éä ¨Éå, ¦É®úÉ´É vÉÉiÉÖ+Éå Eäò VÉÒ´ÉÉ¶¨É EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ VÉÉäc÷Éå {É®ú
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

|ÉÉäVÉäC¶ÉxÉ ́ ÉäÏ±b÷MÉ  (Projection welding) : |ÉÉäVÉäC¶ÉxÉ ́ ÉäÏ±b÷MÉ ̈ Éå BEò
|ÉÊiÉ®úÉävÉ ́ ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ uùÉ®úÉ ¦ÉÉMÉÉå EòÉä ¶ÉÉÊ¨É±É Eò®úxÉÉ ¶ÉÉÊ¨É±É ½èþ, VÉÉä º{ÉÉì]õ
´ÉäÏ±b÷MÉ VÉèºÉÉ ÊnùJÉiÉÉ ½èþ* <ºÉ |ÉEòÉ®ú EòÒ ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ºÉÆ®úSÉxÉÉi¨ÉEò
ºÉnùºªÉÉå EòÉä ¡òÉº]õxÉ®úÉå EòÉä ºÉÆ±ÉMxÉ Eò®úxÉä ¨Éå ´ªÉÉ{ÉEò °ü{É ºÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

ÊVÉºÉ Ê¤ÉxnÖù {É®ú ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ, =ºÉ¨Éå BäºÉä +xÉÖ̈ ÉÉxÉ ½þÉäiÉä ½éþ, VÉÉä
B¨¤ÉÉìËºÉMÉ, º]èõÎ¨{ÉxÉ uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉB MÉB ½éþ*

ÊVÉºÉ Ê¤ÉxnÖù {É®ú ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÒ VÉÉxÉÒ ½èþ, =ºÉ¨Éå BäºÉä +xÉÖ̈ ÉÉxÉ ½þÉäiÉä ½éþ VÉÉä
B¨¤ÉÉìËºÉMÉ, º]èõÎ¨{ÉxÉ ªÉÉ ¨É¶ÉÒËxÉMÉ uùÉ®úÉ ¤ÉxÉÉB MÉB ½éþ, +xÉÖ̈ ÉÉxÉ EäòÎxpùiÉ
Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB EòÉªÉÇ Eò®úiÉä ½éþ*

<xÉ IÉäjÉÉå ¨Éå ´ÉäÏ±b÷MÉ MÉ¨ÉÔ +Éè®ú BEò ¤Écä÷ Eò®Æú]õ Eäò ={ÉªÉÉäMÉ Eäò Ê±ÉB
+É´É¶ªÉEòiÉÉ Eäò Ê¤ÉxÉÉ ºÉÆ±ÉªÉxÉ EòÒ ºÉÖÊ´ÉvÉÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ ¨Éå ºÉÆ¦ÉÉäMÉ ¦ÉÉMÉ
Eäò ºÉÆ{ÉEÇò ̈ Éå +xÉÖ̈ ÉÉxÉÉå EòÉä ®úJÉxÉÉ +Éè®ú =x½åþ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ (}±Éè]õ iÉÉÆ¤Éä <±ÉäC]ÅõÉäb÷)
Eäò ¤ÉÒSÉ ºÉÆ®äúÊJÉiÉ Eò®úxÉÉ (Fig 6) Eäò °ü{É ¨Éå ÊSÉÊjÉiÉ ÊEòªÉÉ ½èþ*

ªÉÉ iÉÉä BEò±É ªÉÉ +xÉÖ̈ ÉÉxÉÉå EòÒ BEò ¦ÉÒc÷ EòÉä BEò ºÉÉlÉ ´Éä±bä÷b÷ ÊEòªÉÉ VÉÉ
ºÉEòiÉÉ ½èþ* ºÉ¦ÉÒ vÉÉiÉÖBÄ |ÉIÉä{ÉhÉ ´Éä±bä÷b÷ xÉ½þÓ ½þÉä ºÉEòiÉÒ ½èþ* {ÉÒiÉ±É +Éè®ú
iÉÉÆ¤ÉÉ <ºÉ Ê´ÉÊvÉ Eäò Ê±ÉB JÉÖnù EòÉä ªÉÉäMÉnùÉxÉ xÉ½þÓ näùiÉä ½éþ, CªÉÉåÊEò +xÉÖ̈ ÉÉxÉ
+É¨ÉiÉÉè®ú {É®ú nù¤ÉÉ´É ̈ Éå +ÉiÉä ½éþ* VÉºiÉÒ ±ÉÉä½þÉ +Éè®ú Ê]õxÉ {±Éä]õ, ºÉÉlÉ ½þÒ ºÉÉlÉ
+xªÉ {ÉiÉ±Éä MÉäVÉ º]õÒ±ºÉ, ºÉ¡ò±ÉiÉÉ{ÉÚ́ ÉÇEò |ÉIÉä{ÉhÉ ´Éä±bä÷b÷ ½þÉä ºÉEòiÉä ½éþ*

}±Éè¶É ¤É]õ ´ÉäÏ±b÷MÉ (Flash butt welding): }±Éè¶É ¤É]õ ́ ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ
¨Éå ¶ÉÉÊ¨É±É ½þÉäxÉä Eäò Ê±ÉB vÉÉiÉÖ+Éå Eäò nùÉä ]ÖõEòc÷Éå EòÉä ̈ ÉVÉ¤ÉÚiÉÒ ºÉä C±Éé{É ̈ Éå ®úJÉÉ
VÉÉiÉÉ ½èþ, VÉÉä EòÉ¨É Eäò Ê±ÉB Eò®Æú]õ EòÉ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ Eò®úiÉä ½éþ  (Fig 7)

nùÉä vÉÉiÉÖ Eäò ]ÖõEòc÷Éå Eäò ÊºÉ®úÉå EòÉä BEò +ÉEÇò ºÉä ºlÉÉÊ{ÉiÉ ½þÉäxÉä iÉEò BEò nÚùºÉ®äú ºÉä
nÚù®ú EòÒ +Éä®ú ±Éä VÉÉªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* +ÆiÉ®úÉ±É ¨Éå SÉ¨ÉEòiÉÒ EòÉªÉḈ ÉÉ<Ç vÉÉiÉÖ EòÉä
Ê{ÉPÉ±ÉÉ näùiÉÒ ½èþ +Éè®ú VÉèºÉä ½þÒ nùÉä Ê{ÉPÉ±ÉÉ ½Öþ+É ÊºÉ®úÉå EòÉä BEò ºÉÉlÉ ¨ÉVÉ¤ÉÚ®ú
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉÆ±ÉªÉxÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ SÉ±É nù¤ÉÉxÉÉ Eäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä ¦ÉÉ®úÒ nù¤ÉÉ´É
±ÉÉMÉÚ ½þÉäxÉä ºÉä `öÒEò {É½þ±Éä Eò®Æú]õ ¤ÉÉ½þ®ú ½èþ*

}±Éè¶É ¤É]õ ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ¤É]õ ´Éä±b÷ {±Éä]õ, ¤ÉÉ®ú, ®úÉìb÷, ]ÂªÉÚË¤ÉMÉ +Éè®ú
BCºÉ]Üõbä÷b÷ ´ÉMÉÉç Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ +É¨É iÉÉè®ú {É®ú EòSSÉÉ ±ÉÉä½þÉ,
ºÉÒºÉÉ +Éè®ú VÉºiÉÉ vÉÉiÉÖ+Éå Eäò ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB +xÉÖ¶ÉÆÊºÉiÉ xÉ½þÓ ½èþ*

}±Éè¶É ¤É]õ ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨Éå +É<Ç BEò¨ÉÉjÉ ºÉ¨ÉºªÉÉ ´Éä±b÷ Eäò Ê¤ÉxnÖù {É®ú {ÉÊ®úhÉÉ¨ÉÒ
=¦ÉÉ®ú ½èþ* ªÉÊnù ¦ÉÉMÉ EòÉä {ÉÊ®ú¹Eò®úhÉ EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ ½þÉä, iÉÉä <ºÉä {ÉÒºÉEò®ú
ªÉÉ ¨É¶ÉÒËxÉMÉ uùÉ®úÉ ½þ]õÉªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB*

¤É]õ ªÉÉ +{É-ºÉä]õ ´ÉäÏ±b÷MÉ (º±ÉÉä ¤É]õ ´Éä±b÷) Butt or upset welding
(Slow butt weld)

¤É]õ ´ÉäÏ±b÷MÉ ¨Éå ´Éä±bä÷b÷ ½þÉäxÉä ´ÉÉ±ÉÒ vÉÉiÉÖBÄ nù¤ÉÉ´É ¨Éå ºÉÆ{ÉEÇò ¨Éå ®ú½þiÉÒ ½èþ* BEò
Ê´ÉtÖiÉ |É´ÉÉ½þ =xÉEäò ¨ÉÉvªÉ¨É ºÉä {ÉÊ®úiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú ÊEòxÉÉ®úÉå EòÉä
xÉ®ú¨É ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú BEò ºÉÉlÉ ÊSÉÊjÉiÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* (Fig 8)

ªÉ½þ |ÉÊGòªÉÉ }±Éè¶É ¤É]õ ´ÉäÎ±bÆ÷MÉ ºÉä Ê¦ÉzÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ÊxÉ®ÆúiÉ®ú nù¤ÉÉ´É MÉ¨ÉÔ
|ÉÊGòªÉÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ ±ÉÉMÉÚ ½þÉäiÉÉ ½èþ, VÉÉä SÉ¨ÉEòiÉÒ EòÉä ºÉ¨ÉÉ{iÉ Eò®úiÉÉ ½èþ* ºÉÆ{ÉEÇò
Eäò Ê¤ÉxnÖù {É®ú =i{ÉzÉ MÉ¨ÉÔ |ÉÊiÉ®úÉävÉ ºÉä =i{ÉzÉ ½þÉäiÉÒ ½èþ* ¤É]õ ´ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ
EòÉ ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ +Éè®ú ÊxÉªÉÆjÉhÉ }±Éè¶É ´É½þ ´ÉäÏ±b÷MÉ Eäò ±ÉMÉ¦ÉMÉ ºÉ¨ÉÉxÉ ½èþ*
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¤É]õ ªÉÉ +{É-ºÉä]õ ́ ÉäÏ±b÷MÉ 200-250 mm2 ºÉä +ÊvÉEò xÉ½þÓ Eäò GòÉìºÉ ºÉäC¶ÉxÉ
IÉäjÉ ´ÉÉ±Éä ¦ÉÉMÉÉå iÉEò ºÉÒÊ¨ÉiÉ ½èþ* 250 mm2 +Éè®ú =ºÉºÉä +ÊvÉEò Eäò GòÉìºÉ-
ºÉäC¶ÉxÉ±É IÉäjÉ Eäò ºÉÉlÉ ºÉ±ÉÉJÉÉå EòÉä }±Éè¶É ¤É]õ ́ ÉäÏ±b÷MÉ uùÉ®úÉ VÉÉäc÷É VÉÉiÉÉ ½èþ*

BÎ{±ÉEäò¶ÉxÉ (Application) : º{ÉÉì]õ, ºÉÒ¨É +Éè®ú |ÉÉäVÉäC¶ÉxÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ Eò®ú, ]ÅèõC]õ®ú, ¡òÉ¨ÉÇ ̈ É¶ÉÒxÉ ®äú±É EòÉäSÉ +ÉÊnù Eäò =i{ÉÉnùxÉ Eäò ́ ªÉÉ{ÉEò °ü{É
ºÉä ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, VÉ½þÉÄ {ÉiÉ±ÉÒ SÉÉnù®åú ¶ÉÉÊ¨É±É ½þÉäiÉÒ ½èþ*

ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ +Éè®ú +ÊxÉªÉÊ¨ÉiÉ +ÆiÉ SÉä½þ®úÉå Eäò ºÉÉlÉ ́ ÉMÉÇ, +ÉªÉiÉÉEòÉ®ú, ¤Éä±ÉxÉÉEòÉ®ú
Uôc÷ VÉèºÉä ¤Écä÷ ́ ÉMÉÉç EòÉä }±Éè¶É ¤É]õ ªÉÉ ¤É]õ ́ ÉäÏ±b÷MÉ |ÉÊGòªÉÉ+Éå uùÉ®úÉ ÊEòºÉÒ ¦ÉÒ
¤ÉgøiÉ EòÒ iÉèªÉÉ®úÒ Eäò Ê¤ÉxÉÉ ´Éä±bä÷b÷ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

|ÉÊiÉ®úÉävÉ ́ÉäÏ±b÷MÉ Eäò ±ÉÉ¦É (Advantages of resistance welding)

– ´ªÉÉ{ÉEò °ü{É ºÉä ¶ÉÒ]õ vÉÉiÉÖ+Éå ̈ Éå ¶ÉÉÊ¨É±É ½þÉäxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ*

–  ¶ÉÒQÉ |ÉÊGòªÉÉ

– EòÉä<Ç Ê´ÉEÞòÊiÉ xÉ½þÓ

– Eò¨É EÖò¶É±É +Éì{É®äú]õ®ú EòÉ¨É Eò®ú ºÉEòiÉä ½éþ*

– ¤ÉgøiÉ EòÒ iÉèªÉÉ®úÒ EòÒ EòÉä<Ç ºÉ¨ÉºªÉÉ xÉ½þÓ*
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