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ºÉÆ®úSÉxÉÉ (Fabrication) +¦ªÉÉºÉ 2.5.103 ºÉä ºÉÆ̈ ¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
´Éä±b÷®úú (Welder) - ¨É®ú̈ ¨ÉiÉ +Éè®ú ®úJÉ®úJÉÉ´É

½þÉbÇ÷ ¡äòËºÉMÉ (Hard facing)

=nÂùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ½þÉbÇ÷ ¡äòËºÉMÉ Eò®úxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ EòÉä ºÉ¨ÉZÉÉBÄ
• ½þÉbÇ÷ ¡äòËºÉMÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB iÉèªÉÉ®úÒ EòÒ Ê´ÉÊvÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®åú
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ EòÊ`öxÉ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ+Éå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®åú
• EòÊ`öxÉ ºÉÉ¨ÉxÉÉ Eò®úxÉä Eäò ¡òÉªÉnäù ¤ÉiÉÉBÄ*

ºÉJiÉ ºÉÉ¨ÉxÉÉ Eò®úxÉä EòÒ +É´É¶ªÉEòiÉÉ (Necessity of hard facing):
ªÉ½þ +Éì{É®äú¶ÉxÉ Gò¨É ̈ Éå BEò xÉ®ú¨É +ÉvÉÉ®ú vÉÉiÉÖ {É®ú Eò`öÉä®ú vÉÉiÉÖ EòÒ BEò {É®úiÉ
VÉ¨ÉÉ Eò®úxÉä ºÉä Ê¨É±ÉEò®ú ¤ÉxÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉºÉ¨Éå ºÉiÉ½þ EòÉä Ê´É¶Éä¹É MÉÖhÉ VÉèºÉä Eò`öÉä®úiÉÉ
+Éè®ú PÉ¹ÉÇhÉ, MÉ¨ÉÔ +Éè®ú ºÉÆIÉÉ®úhÉ Eäò Ê±ÉB |ÉÊiÉ®úÉävÉ |ÉnùÉxÉ Eò®úiÉÉ ½èþ*

ªÉ½þ ¦ÉÒ ±É¨¤Éä +Éè®ú ÊxÉ®ÆúiÉ®ú ={ÉªÉÉäMÉ Eäò EòÉ®úhÉ BEò Eò`öÉä®ú PÉ]õEò Eäò ÊPÉºÉÉ
½Öþ+É IÉäjÉÉå Eäò ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú =x½åþ Eò¨É ±ÉÉMÉiÉ +Éè®ú
VÉ±nùÒ ºÉä xÉªÉÉ °ü{É ¨Éå +SUôÉ ¤ÉxÉÉiÉÉ ½èþ*

iÉèªÉÉ®úÒ (Preparation) : MÉÆnùMÉÒ, ºEäò±É +ÉÊnù ºÉä ̈ ÉÖHò ½þÉäxÉä iÉEò OÉÉ<Ïxb÷MÉ,
¨É¶ÉÒËxÉMÉ, ¡òÉ<Ë±ÉMÉ, ÊUô±ÉxÉä ªÉÉ ®äúiÉ EòÉä xÉ¹]õ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ¦ÉÉMÉ EòÒ ºÉiÉ½þ
EòÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú* iÉäVÉ EòÉäxÉÉå EòÉä ½þ]õÉ näù VÉÉä +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä Ê{ÉPÉ±É VÉÉiÉä ½éþ ªÉÉ
+ÉìCºÉÒEÞòiÉ ½þÉä VÉÉiÉä ½éþ*

½þÉbÇ÷ ¡äòËºÉMÉ Ê¨É¸É (Hard facing alloys)

EòÊ`öxÉ ºÉÉ¨ÉxÉÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ={ÉªÉÉäMÉ EòÒ VÉÉxÉä ´ÉÉ±ÉÒ ºÉÉ¨ÉÊOÉªÉÉå Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ
ºÉ¨ÉÚ½þ ½éþ :

– ±ÉÉè½þ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ ºÉ¨ÉÚ½þ

– +±ÉÉè½þ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ ºÉ¨ÉÚ½þ

– ½þÒ®úÉ ºlÉÉxÉÉ{ÉzÉ ºÉ¨ÉÚ½þ

±ÉÉè½þ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ ºÉ¨ÉÚ½  (Ferrous alloy group) : <ºÉ ºÉ¨ÉÚ½þ ̈ Éå GòÉäÊ¨ÉªÉ¨É,
¨ÉèMÉxÉÒVÉ, ̈ ÉÉäÊ±É¤bä÷xÉ¨É, ÊxÉEò±É, ÊVÉ®úEòÉäÊxÉªÉ¨É, ¤ÉÉä®úÉìxÉ +Éè®ú ÊºÉÊ±ÉEòÉìxÉ Eäò ºÉÉlÉ
±ÉÉè½þ +ÉvÉÉ®ú Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ ´ÉÉ±Éä ´ÉäÏ±b÷MÉ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ ¶ÉÉÊ¨É±É ½èþ*

+±ÉÉè½þ Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ ºÉ¨ÉÚ½ þ (Non-ferrous alloy group) : <ºÉ ºÉ¨ÉÚ½þ ̈ Éå
EòÉä¤ÉÉ±]õ +Éè®ú ¨ÉÉäÊ±É¤bä÷xÉ¨É ½þÉäiÉä ½éþ, iÉÉä GòÉäÊ¨ÉªÉ¨É, ]ÆõMÉº]õxÉ, EòÉä¤ÉÉ±]õ +Éè®ú
¨ÉÉäÊ±É¤bä÷xÉ¨É Eäò Ê¨É¸É vÉÉiÉÖ ½þÉäiÉä ½éþ +Éè®ú EÖòUô ºÉ¨ÉªÉ ¨Éå ±ÉÉä½äþ EòÒ UôÉä]õÒ ¨ÉÉjÉÉ
¨Éå ½þÉäiÉä ½éþ*

b÷ÉªÉ¨Éhb÷ Ê´ÉEò±{É ºÉ¨ÉÚ½ þ (Diamond substitute group) :  ªÉ½þ ºÉ¨ÉÚ½þ
]ÆõMÉº]õxÉ, ]èõ]õ±É¨É, ]õÉ<]äõÊxÉªÉ¨É, ¤ÉÉä®úÉäxÉ +Éè®ú ºÉä ¤ÉxÉÉ ½èþ +Éè®ú GòÉäÊ¨ÉªÉ¨É Eäò
¤ÉÉä®úÉ<b÷ EòÉä <ºÉÊ±ÉB Eò½þÉ VÉÉiÉÉ ½èþ CªÉÉåÊEò <ºÉEòÒ Eò`öÉä®ú ºÉÉ¨ÉxÉÉ Eò®úxÉä ́ ÉÉ±ÉÒ
ºÉÉ¨ÉOÉÒ BEò ½þÒ®äú EòÒ Eò`öÉä®úiÉÉ EòÉ oùÎ¹]õEòÉähÉ ½èþ*

Typical deposit composition for high temperature service
Deposit composition %

Type C Mn Si Cr Ti Mo W Co V Ni

A 6.0 2.7 1.0 13.0 5.2 - - - - -

B 4.6 1.0 1.1 27.0 - 3.5 - - - -

C 3.0 1.3 0.81 8.3 1.5 - - - - -

D 2.0 - - 29.0 - - 12.0 51 - -

E 1.6 1.8 0.9 5.8 4.2 0.5 - - 0.4 -

F 0.7 - - 27.0 - - 4.5 62 - -

G 1.75 1.0 1.5 30.0 - 1.5 - - - 3

H 0.8 0.5 0.65 4.0 - 8.0 1.2 - 1.0 -

I 1.9 1.5 0.60 7.4 4.6 1.4 - - - -

J 4.5 0.75 0.80 28.0 - - - - - -

K 4.2 1.7 0.10 5.0 6.8 - - - - -

L 3.1 3.1 1.7 15.0 - - - - - -

xÉÉä]õ : A ºÉä H ¨ÉèxªÉÖ+±É B±bÅ÷Òb÷ ½èþ, I ºÉä L }±ÉCºÉ-EòÒ®äúb÷ ´ÉÉªÉ®ú ½èþ*

Type Hardness BHN

A 250-280
B 350-380
C 280-320

D 600-625

ÊxÉ¨xÉ ºÉÉ¨ÉxÉÉ Eò®úxÉä ´ÉÉ±Éä <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉä =xÉEäò ´Éä±b÷ VÉ¨ÉÉ EòÒ Eò`öÉä®úiÉÉ Eäò
+ÉvÉÉ®ú {É®ú ÊxÉ¨xÉÉxÉÖºÉÉ®ú Êb÷VÉÉ<xÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ (iÉÉÊ±ÉEòÉ)

=SSÉ iÉÉ{É¨ÉÉxÉ ºÉä́ ÉÉ Eäò Ê±ÉB Ê´ÉÊ¶É¹]õ VÉ¨ÉÉ ºÉÆ®úSÉxÉÉ (table)
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<±ÉäC]ÅõÉäb÷ ´ªÉÉ´ÉºÉÉÊªÉEò °ü{É ºÉä ={É±É¤vÉ ½èþ*

<Îhb÷ªÉxÉ +ÉìCºÉÒVÉxÉ  (Indian Oxygen): º]äõ±ÉÉ<]õ OÉäb÷ 1, º]äõ±ÉÉ<]õ OÉäb÷
6, º]äõ±ÉÉ<]õ OÉäb÷ 12, bÂ÷ªÉÚÊ®úb÷ 1,2,3*

±ÉÉºÉÇxÉ Bhb÷ ]Öõ¥ÉÉä Ê±ÉÊ¨É]äõb÷ Larsen and Toubro Ltd

ªÉÚ]äõC]ÅõÉ<b÷ú - 2 (AC-DC)

+Éb÷´ÉÉhÉÒ +Éì±ÉÔEòÉäxÉ (Advani Orlikon) - Citorail I to  IV
Citomangan, Supersist etc.

+xÉÖ|ÉªÉÉäMÉ  (Application): GòÉäÊ¨ÉªÉ¨É +Éè®ú ]ÆõMÉº]õxÉ EòÉ¤ÉÉÇ<b÷ <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ MÉÆ¦ÉÒ®ú PÉ¹ÉÇhÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉ Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

=SSÉ EòÉ¤ÉÇxÉ |ÉEòÉ®ú Eäò <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ ̈ ÉvªÉ PÉ¹ÉÇhÉ +Éè®ú |É¦ÉÉ´É |ÉÊiÉ®úÉävÉ
Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

º]äõxÉ±ÉäºÉ º]õÒ±É <±ÉäC]ÅõÉäb÷ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ MÉÆ¦ÉÒ®ú |ÉEòÉ®ú +Éè®ú ̈ ÉvªÉ¨É °ü{É ºÉä MÉÆ¦ÉÒ®ú
PÉ¹ÉÇhÉ |ÉÊiÉ®úÉävÉ Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ*

MMAW |ÉÊGòªÉÉ ºÉä ½þÉbÇ÷ ¡äòËºÉMÉþ  (Hard facing with MMAW

process): ºÉiÉ½þ EòÉä +SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉä ºÉÉ¡ò Eò®åú +Éè®ú BEò ºÉ{ÉÉ]õ ÎºlÉÊiÉ ̈ Éå
EòÉ¨É (VÉÉì¤É) EòÒ ´ªÉ´ÉºlÉÉ Eò®åú*

±ÉMÉ¦ÉMÉ 950-1500C {É®ú |ÉÒ½þÒ]õ Eò®åú*

+ÉEÇò ¤ÉxÉÉB ®úJÉxÉä Eäò Ê±ÉB {ÉªÉÉÇ{iÉ MÉ¨ÉÔ |ÉnùÉxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB Eäò´É±É {ÉªÉÉÇ{iÉ
BÎ¨{ÉªÉ®ú EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú* =SSÉ Eò®Æú]õ +Éè®ú ±ÉPÉÖ SÉÉ{É ±É¨¤ÉÉ<Ç ºÉä ¤ÉSÉå*

¤ÉäºÉ ¨Éä]õ±É Eäò ºÉÉlÉ Êb÷{ÉÉìÊVÉ]õ EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB ªÉ½þ ¤É½ÖþiÉ
¨É½þi´É{ÉÚhÉÇ ½è*þ

¨ÉvªÉ¨É SÉÉ{É (+ÉEÇò) EòÉä {ÉEòcä÷ ½ÖþB Ïº]ÅõMÉ ªÉÉ lÉÉäc÷Ò ¤ÉÖxÉÉ<Ç iÉEòxÉÒEò EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ Eò®åú* <±ÉäC]ÅõÉäb÷ Eäò ́ ªÉÉºÉ ºÉä nùÉäMÉÖxÉä ºÉä +ÊvÉEò xÉ½þÓ 24 ºÉä 50 mm

±É¨¤Éä ¨ÉÉäÊiÉªÉÉå EòÉä VÉ¨ÉÉ Eò®åú* ¨ÉÉäÊiÉªÉÉå (º{Éä]õ®ú) EòÒ |ÉiªÉäEò VÉ¨ÉÉ ®úÉÊ¶É Eäò
¤ÉÒSÉ EòÉ¨É EòÉä `öhb÷É ½þÉäxÉä nåù*

Eäò´É±É BEò ½þÒ ºlÉÉxÉ {É®ú =SSÉ MÉ¨ÉÔ Eäò ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ EòÉä ®úÉäEòxÉä Eäò Ê±ÉB VÉ¨ÉÉ+Éä
EòÉä b÷MÉ¨ÉMÉÉBÄ* {ÉÉºÉ Eäò ¤ÉÒSÉ º±ÉäMÉ EòÉä ÊSÉ{É Eò®úÉä*

®äúiÉ ªÉÉ ®úÉJÉ ªÉÉ gøEäò ½ÖþB SÉÚxÉä Eäò ºÉÉlÉ EòÉ¨É EòÉä Eò´É®ú Eò®úEäò `öhb÷É Eò®úxÉÉ
½èþ*

{É®úiÉÉå EòÒ ºÉÆJªÉÉ VÉÉì¤É ºÉä VÉÉì¤É iÉEò +±ÉMÉ-+±ÉMÉ ½þÉäMÉÒ, ±ÉäÊEòxÉ ªÉ½þ vªÉÉxÉ
ÊnùªÉÉ VÉÉxÉÉ SÉÉÊ½þB ÊEò ½þ±Eäò º]õÒ±É {É®ú VÉ¨ÉÉ {É½þ±ÉÒ {É®úiÉ {±Éä]õ ºÉä Ê{ÉEò-+{É
ºÉä {ÉiÉ±ÉÉ ½èþ (ªÉÉxÉÒ ¤ÉäºÉ ¨Éä]õ±É ºÉä ºÉÉì}]õ ¨ÉÉ<±b÷ º]õÒ±É ½þÉbÇ÷ VÉ¨ÉÉ vÉÉiÉÖ Eäò
ºÉÉlÉ Ê¨ÉCºÉ ½þÉä VÉÉBMÉÉ +Éè®ú <ºÉÊ±ÉB (±ÉäªÉ®ú ¨Éå Eò¨É Eò`öÉä®úiÉÉ ½þÉäMÉÒ)*

iÉÒxÉ ºÉä +ÊvÉEò {É®úiÉÉå EòÉä ¤ÉxÉÉxÉÉ Eò¦ÉÒ ¦ÉÒ =ÊSÉiÉ xÉ½þÓ ½èþ CªÉÉåÊEò vÉÉiÉÖ EòÉ
BäºÉÉ pù́ ªÉ¨ÉÉxÉ ºÉä́ ÉÉ ¨Éå ªÉÉ ÊxÉIÉä{ÉhÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ ¡ò]õ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

EòÊ`öxÉ ºÉÉ¨ÉxÉÉ Eò®úxÉä Eäò ±ÉÉ¦É (Advantages of hard facing)

ÊPÉºÉÉ ½Öþ+É ¦ÉÉMÉÉå EòÉ ±É¨¤ÉÉ VÉÒ´ÉxÉ (2 ºÉä 20 ¤ÉÉ®ú, ºÉä́ ÉÉ Eäò |ÉEòÉ®ú {É®ú
ÊxÉ¦ÉÇ®ú Eò®úiÉÉ ½èþ)* ªÉÉÆÊjÉEò ºÉÆSÉÉ±ÉxÉ IÉ¨ÉiÉÉ ¨Éå ´ÉÞÊrù ½Öþ<Ç ½èþ* {±ÉÉÆ]õ EòÉ
ÊxÉÎ¹GòªÉ ºÉ¨ÉªÉ Eò¨É ½þÉäxÉÉ*

¨É½ÄþMÉä xÉB |ÉÊiÉºlÉÉ{ÉxÉ ¦ÉÉMÉÉå Eäò ¤ÉVÉÉªÉ {ÉÖxÉÌxÉÌ¨ÉiÉ ÊPÉºÉÉ ½Öþ+É ¦ÉÉMÉÉå EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ*

Eò¨É |ÉÊiÉºlÉÉ{ÉxÉ Eäò EòÉ®úhÉ ¸É¨É ±ÉÉMÉiÉ ¨Éå Eò¦ÉÒ Eò¨ÉÒ ½þÉäxÉä {É®ú ¦ÉÉMÉÉå Eäò
|ÉÊiÉºlÉÉ{ÉxÉ EòÒ +´ÉÊvÉ Eäò nùÉè®úÉxÉ +ÊvÉEò º´ÉiÉÆjÉiÉÉ*

+xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå  (Applications)

Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ½þÉbÇ÷-¡äòºb÷ =i{ÉÉnùÉå ¨Éå ÊSÉÊjÉiÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ*  (Figs 1 ºÉä 9)

ºÉÆ®úSÉxÉÉ : ´Éä±b÷®ú (NSQF ºiÉ®ú - 4) - +¦ªÉÉºÉ 2.5.103 ºÉä ºÉÆ̈ ¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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ºÉÆ®úSÉxÉÉ (Fabrication) +¦ªÉÉºÉ 2.5.104 & 105 ºÉä ºÉÆ̈ ¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
´Éä±b÷®úú (Welder) - ¨É®ú̈ ¨ÉiÉ +Éè®ú ®úJÉ®úJÉÉ´É

ºÉ®¡äòËºÉMÉ/¨Éä]õ±É Ê¤É±b÷ +{É (Surfacing/Metal build up)

=nÂùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ºÉ®¡äòËºÉMÉ/¨Éä]õ±É Ê¤É±b÷ EòÉ =nÂnäù¶ªÉ º{É¹]õ Eò®åú
• ºÉ®¡äòËºÉMÉ Eäò Ê´ÉÊ¦ÉzÉ +xÉÖ|ÉªÉÉäMÉÉå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®åú
• =xÉ EòÉ®úEòÉå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®åú, VÉÉä ÊPÉºÉxÉä EòÉ EòÉ®úhÉ ¤ÉxÉiÉä ½éþ
• M.M.A.W. uùÉ®úÉ ºÉ®¡äòËºÉMÉ EòÒ Ê´ÉÊvÉ EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®åú
• Ê´ÉÊ¦ÉzÉ ºÉ®¡äòËºÉMÉ Ê´ÉÊvÉªÉÉå EòÉ ´ÉhÉÇxÉ Eò®åú*

ºÉ®¡äòËºÉMÉ/¨Éä]õ±É Ê¤É±b÷ +{É EòÉ =nÂnäù¶ªÉ (Purpose of surfacing/

metal build up) : ºÉ®¡äòËºÉMÉ/¨Éä]õ±É Ê¤É±b÷ +{É Ê´ÉªÉ®ú ÊEòB MÉB {ÉÖVÉÉç Eäò
ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, ÊVÉxÉEäò +ÉªÉÉ¨É Eò¨É ½þÉä MÉB ½éþ +Éè®ú =x½åþ
xÉB VÉèºÉÉ +Éè®ú +É´É¶ªÉEòiÉÉ ¤ÉxÉÉ näùiÉÉ ½èþ*

+É´ÉänùxÉ (Application)

ÊPÉºÉÉ ½Öþ+É ¶ÉÉ}]õ, ÊMÉªÉ®ú +Éè®ú +xªÉ ¦ÉÉMÉÉå EòÒ ¨É®ú¨¨ÉiÉ Eäò Ê±ÉB (Fig 1)

ºÉ®¡äòËºÉMÉ ºÉ¨ÉºªÉÉ EòÉä ½þ±É Eò®úxÉä EòÉ BEò¨ÉÉjÉ iÉ®úÒEòÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ ½èþ CªÉÉåÊEò
xÉB Ê½þººÉä +¤É ={É±É¤vÉ xÉ½þÓ ½þÉä ºÉEòiÉä ½éþ* ºÉ®¡äòËºÉMÉ EòÉä BEò {ÉÉ]Çõ EòÒ ºÉiÉ½þ
EòÉä ºÉÆ¶ÉÉäÊvÉiÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½è *þ

ÊPÉºÉxÉä Eäò EòÉ®úhÉ (Causes of wear)

6 +±ÉMÉ-+±ÉMÉ EòÉ®úEò ½éþ, VÉÉä ¦ÉÉMÉÉå EòÉä ´ÉÒªÉ®ú ªÉÉ ¦ÉÉMÉÉå EòÉä |É¦ÉÉÊ´ÉiÉ
Eò®úiÉä ½éþ*

PÉ¹ÉÇhÉ (Abrasion) Eò`öÉä®ú EòhÉÉå Eäò {ÉÒºÉxÉä ªÉÉ JÉ®úÉåSÉxÉä EòÒ ÊGòªÉÉ ½èþ, VÉÉä
ÊPÉºÉxÉä EòÉ EòÉ®úhÉ ¤ÉxÉiÉä ½èþ*

Eò]õÉ´É (Erosion) =SSÉ MÉÊiÉ {É®ú vÉÉiÉÖ Eäò Ê½þººÉÉå Eäò iÉ®ú±É {ÉnùÉlÉÇ ªÉÉ MÉèºÉÉå
Eäò EòÉ®úhÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

<¨{ÉèC]õ ¤±ÉÉä EòÒ BEò ¸ÉÆJÉ±ÉÉ ªÉÉ ¸ÉÆJÉ±ÉÉ ½èþ, VÉÉä vÉÉiÉÖ EòÉä ]ÖõEòc÷Éå ¨Éå JÉ®úÉ¤É
½þÉäxÉä, ]Úõ]õxÉä ªÉÉ UôÒ±ÉxÉä EòÉ EòÉ®úhÉ ¤ÉxÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ*

ºÉÆIÉÉ®úhÉ BEò ºÉiÉ½þ {É®ú BEò ®úºÉÉªÉÊxÉEò ªÉÉ Ê´ÉtÖiÉ ®úºÉÉªÉÊxÉEò ½þ̈ É±ÉÉ ½èþ*

VÉÆMÉ +ÉìCºÉÒEò®úhÉ Eäò EòÉ®úhÉ ½þÉäiÉÉ ½èþ*

½þÒ]õ vÉÉiÉÖ EòÉä xÉ®ú¨É Eò®úiÉÉ ½èþ, VÉÉä vÉÉiÉÖ Eäò PÉ¹ÉÇhÉ +Éè®ú IÉ®úhÉ Eäò |ÉÊiÉ®úÉävÉ
EòÉä Eò¨É Eò®úiÉÉ ½èþ*

vÉÉiÉÖ EòÒ ºÉiÉ½þ {É®ú PÉ¹ÉÇhÉ vÉÉiÉÖ+Éå Eäò {ÉÊ®úhÉÉ¨Éº´É°ü{É nù¤ÉÉ´É Eäò ºÉÉlÉ Eò¨É
ªÉÉ EòÉä<Ç ºxÉä½þxÉ Eäò ºÉÉlÉ ®úMÉc÷iÉÉ ½èþ*

ºÉ®¡äòËºÉMÉ/¨Éä]õ±É Ê¤É±b÷ Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ (MÉnùÒ) (Method of surfacing
/ Metal build up)

{Éèb÷xÉ (Padding) : 10 mm ½þ±Eäò º]õÒ±É Eäò ±ÉMÉ¦ÉMÉ 150 mm ́ ÉMÉÇ EòÒ
BEò {±Éä]õ EòÉ ={ÉªÉÉäMÉ {ÉéËb÷MÉ Eäò Ê±ÉB ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ* ºÉ¨ÉÉxÉÉÆiÉ®ú ¨ÉÉäÊiÉªÉÉå
EòÒ BEò ̧ ÉÆJÉ±ÉÉ EòÉä {±Éä]õ EòÒ ºÉiÉ½þ Eäò {ÉÉ®ú ºÉÉlÉ-ºÉÉlÉ Ê¨É±ÉÉEò®ú ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ
½èþ iÉÉÊEò BEò nÚùºÉ®äú EòÉä lÉÉäc÷É +Éä́ É®ú±Éè{É ÊEòªÉÉ VÉÉ ºÉEäò* +MÉ®ú ¨ÉÉäÊiÉªÉÉå EòÉä
+Éä́ É®ú±Éè{É Eäò ºÉÉlÉ ºÉÉlÉ-ºÉÉlÉ Ê¨É±ÉÉEò®ú ®úJÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉÉä º±ÉéMÉ =ºÉ ®äúJÉÉ
¨Éå ¡äòºÉ VÉÉiÉÉ ½èþ VÉ½þÉÄ ¨ÉÉäiÉÒ Ê¨É±ÉiÉä ½éþ, ÊVÉºÉºÉä ÊxÉEòÉ±ÉxÉÉ ¨ÉÖÎ¶Eò±É ½þÉä VÉÉiÉÉ
½èþ +Éè®ú ¤±ÉÉä ½þÉä±É ¤ÉxÉ VÉÉiÉä ½éþ* (Fig 3)

|ÉiªÉäEò ¤ÉÒb÷ +MÉ±Éä ®úJÉÒ VÉÉxÉä ºÉä {É½þ±Éä b÷Ò-º±ÉèMÉ ÊEòªÉÉ MÉªÉÉ ½èþ *

{É®úiÉ ºÉä ºÉ¦ÉÒ º±ÉèMÉ +Éè®ú +¶ÉÖÊrùªÉÉå EòÉä +SUôÒ iÉ®½þ ºÉä ºÉÉ¡ò Eò®úxÉä +Éè®ú ¥É¶É
Eò®úxÉä Eäò ¤ÉÉnù {É½þ±ÉÒ {É®úiÉ ́ ÉÉ±ÉÉå EòÉä ºÉ½þÒ EòÉähÉ {É®ú º{Éä]õ®ú Eäò ºÉÉlÉ BEò +Éè®ú
{É®úiÉ VÉ¨ÉÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½è*þ (Fig 4)

ªÉ½þ Eò<Ç {É®úiÉÉå Eäò Ê±ÉB VÉÉ®úÒ ®úJÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ +Éè®ú {Éèb÷ ºÉ¨ÉÉ{iÉ ½þÉä ºÉEòiÉÉ
½èþ*

iÉÉÊEò =ºÉEäò |Énù¶ÉÇxÉ ¨Éå ºÉÖvÉÉ®ú ½þÉä ºÉEäò* (Fig 2)
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¶ÉÉ}]õ EòÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (Building up shafts): UôÉä]äõ ÊPÉºÉÉ ½þÉäxÉÉ, ÊPÉºÉÉ ½Öþ+É
¶ÉÉ}]õ Eäò ̈ ÉÉ¨É±Éä ̈ Éå VÉèºÉä ÊEò 1 mm, ªÉ½þ º{É¹]õ ½èþ ÊEò ªÉÊnù ¶ÉÉ}]õ EòÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ
ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ +Éè®ú Ê¡ò®ú ºÉä ]õxÉÇ ÊEòªÉÉ VÉÉiÉÉ ½èþ, iÉÉä VÉ¨ÉÉ vÉÉiÉÖ EòÒ ¨ÉÉä]õÉ<Ç
¤É½ÖþiÉ Eò¨É ½èþ +Éè®ú +ºÉ®ú ºÉiÉ½þ ºÉÆ±ÉªÉxÉ EòÒ ®äúJÉÉ {É®ú ́ ªÉ´É½þÉÊ®úEò °ü{É ºÉä ½þÉäMÉÒ*

¶ÉÉ}]õ EòÉä 1 mm ºÉä +Éè®ú ]õxÉÇ =ÊSÉiÉ ½èþ*

VÉ¨ÉÉ ºÉiÉ½þ ¨Éå +SUôÒ iÉ®ú½þ ºÉä >ð{É®ú ºÉiÉ½þ ±ÉÉ+Éä, <ºÉºÉä EòÉ¡òÒ ¤Éä½þiÉ®ú ºÉä́ ÉÉ
Ê¨É±ÉäMÉÒ (Fig 5)

´ÉäÎ±bÆ÷MÉ ¤ÉªÉÉxÉ (Welding deposition)

+IÉ Eäò ºÉ¨ÉÉxÉÉÆiÉ®ú {ÉIÉ Eäò ºÉÉlÉ ¤ÉÒb÷ VÉ¨ÉÉ Eò®åú* BEò ¨ÉÉvªÉ¨É +ÉEÇò EòÉ
={ÉªÉÉäMÉ Ïº]ÅõMÉ ¤ÉÒbÂ÷ºÉ Eäò ºÉÉlÉ Eò®ú ®ú½äþ ½éþ*

Ê´É{É®úÒiÉ {ÉIÉÉå {É®ú (Fig 6) ¨Éå ÊnùJÉÉB MÉB +xÉÖºÉÉ®ú VÉ¨ÉÉ Eò®åú*

1, 2, 3 +Éè®ú 4 iÉxÉÉ´ÉÉå EòÉä ¤É®úÉ¤É®ú Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB, EòÉªÉÇ EòÉä ºÉ¨ÉÊ¨ÉiÉ °ü{É
ºÉä VÉ¨ÉÉ Eò®úiÉä ½ÖþB {ÉÚ®úÉ Eò®åú*

ºÉÍ¡òMÉ Eäò iÉ®úÒEäò (Surfacing methods)

– +ÉìCºÉÒ-BÊºÉÊ]õ±ÉÒxÉ Ê´ÉÊvÉ

– {ÉÊ®ú®úÊIÉiÉ vÉÉiÉÖ +ÉEÇò Ê´ÉÊvÉ

– VÉ±É¨ÉMxÉ +ÉEÇò Ê´ÉÊvÉ

– MIG Ê¨ÉMÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ Ê´ÉÊvÉ

– TIG ́ ÉäÎ±bÆ÷MÉ Ê´ÉÊvÉ

– {±ÉÉV¨ÉÉ +ÉEÇò ´ÉäÎ±bÆ÷MÉ Ê´ÉÊvÉ

+ÉìCºÉÒ-BÊºÉÊ]õ±ÉÒxÉ ´ÉäÏ±b÷MÉ Ê´ÉÊvÉ (Oxy-acetylene welding
method)

+ÉìCºÉÒ-BÊºÉÊ]õ±ÉÒxÉ Ê´ÉÊvÉ ÊSÉEòxÉÒ, º]õÒEò +Éè®ú +iªÉÆiÉ =SSÉ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ ́ ÉÉ±ÉÒ
ºÉ®¡äòËºÉMÉ VÉ¨ÉÉ Eäò Ê±ÉB ¤É½ÖþiÉ ={ÉªÉÉäMÉÒ ½èþ*

±ÉÉ¦É  (Advantages)

´Éä±b÷ vÉÉiÉÖ EòÒ ¤É½ÖþiÉ {ÉiÉ±ÉÒ {É®úiÉå ±ÉÉMÉÚ EòÒ VÉÉ ºÉEòiÉÒ ½èþ* VÉÉì¤É Eäò EòÉäxÉÉå
+Éè®ú ÊEòxÉÉ®úÉå {É®ú VÉÉxÉä Eäò Ê±ÉB +ÉºÉÉxÉÒ ºÉä ¤ÉxÉÉªÉÉ VÉÉ ºÉEòiÉÉ ½èþ* ªÉ½þ
Ê´ÉÊvÉ ÊSÉEòxÉÒ ºÉ]õÒEò ½èþ +Éè®ú +iªÉÆiÉ =SSÉ MÉÖhÉ´ÉkÉÉ EòÒ ½èþ* JÉÉÄSÉä ¦É®äú VÉÉ
ºÉEòiÉä ½éþ ±ÉäÊEòxÉ ªÉ½þ ¤É½ÖþiÉ vÉÒ¨ÉÒ |ÉÊGòªÉÉ ½èþ*

+É´ÉÊ®úiÉ vÉÉiÉÖ EòÒ +ÉEÇò ´ÉäÏ±b÷MÉ (Shielded metal arc welding)

<ºÉ Ê´ÉÊvÉ Eäò Ê±ÉB +É´É¶ªÉEò ={ÉEò®úhÉ ̈ ÉèxªÉÖ+±É ̈ Éä]õ±É +ÉEÇò ́ ÉäÏ±b÷MÉ Eäò Ê±ÉB
={ÉªÉÉäMÉ ÊEòB VÉÉiÉä ½éþ*

ºÉÆ®úSÉxÉÉ : ´Éä±b÷®ú (NSQF ºiÉ®ú - 4) - +¦ªÉÉºÉ 2.5.104 & 105 ºÉä ºÉÆ̈ ¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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Single

Welding fixture

<xÉ {±Éå]õ |ÉÊ¶ÉIÉhÉ/ |ÉÉäVÉäC]õõ ´ÉEÇò (In plant training/project work)

=nÂùnäù¶ªÉ : <ºÉ {ÉÉ`ö Eäò +xiÉ ¨Éå +É{É ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ EòÉªÉÇ Eò®úxÉä ªÉÉäMªÉ ½þÉåMÉä
• ÊnùB MÉB ÊSÉjÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú ={ÉªÉÉäÊMÉiÉÉ EòÉªÉÇ iÉèªÉÉ®ú Eò®åú*

UôÉjÉÉå Eäò Ê±ÉB {ÉÊ®úªÉÉäVÉxÉÉ EòÉ EòÉ¨É

1 vÉÉiÉÖ ®èúEò Eäò Ê±ÉB ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (bÅ÷Éì<ÆMÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

2 ÊºÉ±Éähb÷®ú ]ÅõÉì±ÉÒ EòÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (bÅ÷Éì<ÆMÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

3 ´ÉäÏ±b÷MÉ Ê¡òCºSÉ®ú EòÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ (bÅ÷Éì<ÆMÉ Eäò +xÉÖºÉÉ®ú)

UôÉjÉÉå ºÉä +{ÉäIÉÉ EòÒ VÉÉiÉÒ ½èþ ÊEò ´Éä ºÉÆIÉä{É ¨Éå ÊxÉ¨xÉÊ±ÉÊJÉiÉ Ê´É´É®úhÉ Ê±ÉJÉå
+Éè®ú ={É®úÉäHò ºÉ¦ÉÒ VÉÉ¤ÉÉå EòÉ ÊxÉ¨ÉÉÇhÉ Eò®åú*

a |ÉÉäVÉäC]õ EòÉ xÉÉ¨É

b ºÉÉ¨ÉOÉÒ Ê´ÉÊxÉnæù¶É +Éè®ú ¨ÉÉä]õÉ<Ç

c ¦ÉÉMÉ EòÉ xÉÉ¨É

d VÉÉ¤É +xÉÖGò¨É

e EòÉè¶É±É +xÉÖGò¨É

f ÊEòiÉxÉÉ ºÉ¨ÉªÉ Ê±ÉªÉÉ VÉÉ¤É {ÉÚhÉÇ Eò®xÉä ¨Éå

g ÊxÉ®úÒIÉhÉ

• où¶ªÉ

• +ÉªÉÉ¨É

• Ê¡ò±Éä]õ Eäò +ÉEòÉ®ú +ÉÊnù

h Ê´ÉEÞòÊiÉ EòÉä ÊxÉªÉÆÊjÉiÉ Eò®úxÉä EòÒ Ê´ÉÊvÉ

k Ê®ú¨ÉÉCºÉÇ/¨ÉÚ±ªÉÉÆEòxÉ

|ÉÊ¶ÉIÉhÉ =nÂnäù¶ªÉ Eäò Ê±ÉB +ÉMÉä EòÒ {ÉÊ®úªÉÉäVÉxÉÉ Eäò EòÉ¨É EòÉ
¨ÉÉMÉÇnù¶ÉÇxÉ Eò®úxÉä Eäò Ê±ÉB *

ÊºÉË±Éb÷®ú ]ÅõÉ±ÉÒ ±ÉÉìËEòMÉ Eäò Ê±ÉB SÉäxÉ |ÉÉ¤ÉÆvÉxÉ Eäò ºÉÉlÉ (Cylinder trolley
with chain provision for locking)

ºÉÆ®úSÉxÉÉ : ´Éä±b÷®ú (NSQF ºiÉ®ú - 4) - +¦ªÉÉºÉ 2.5.104 & 105 ºÉä ºÉÆ̈ ¤ÉÊvÉiÉ ÊºÉrùÉÆiÉ
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