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वेल्डडग का पररचय 

जॉआंट के सलंयन के ललए लपघलने और ठंडा करने के ललए गमी का ईपयोग करके धातुओं या थमााप्लालटटक से जडु़ने वाली रासायलनक प्रक्रिया को वेल्डडग कहा 

जाता ह।ै यह एक पररचयात्मक ऄध्याय ह ैजो वेल्डडग की व्यापक समझ प्रदान करने के ललए वडेडर, एक ऄंडरवाटर वेडडर, वेल्डडग प्रमाणीकरण परीक्षण पास 

करन,े छड़ी वेल्डडग तकनीक में सुधार करने अक्रद से संबंलधत ह।ै 

वेल्डडग वह तकनीक ह ै लजसका ईपयोग अमतौर पर धातु के भागों को गमी के ऄनुप्रयोग के माध्यम से जोड़ने के ललए क्रकया जाता ह।ै आस तकनीक को 

ईपयोगी अकृलतयों में लोह ेमें हरेफेर करने के प्रयासों के दौरान खोजा गया था। वेडडडे ब्लेड 1 सहस्राब्दी इ.पू. में लवकलसत क्रकए गए थे, जो सबसे प्रलसद्ध 

सीररया के दलमश्क में ऄरब सेना द्वारा लनर्ममत क्रकए गए थे। आस समय कठोर आटपात बनाने के ललए लोह ेके काबोराआजेशन की प्रक्रिया को जाना जाता था, 

लेक्रकन पररणामी टटील बहुत भंगुर था। वेल्डडग तकनीक-लजसमें ईच्च काबान सामग्री के साथ ऄपेक्षाकृत नरम और कठोर लोह ेको शालमल करना शालमल था, 

ईसके बाद हथौड़ा फोर्जजग - एक मजबतू, कठोर ब्लेड का ईत्पादन क्रकया। 

अका  वेल्डडग: परररलक्षत धात-ुअका  वेल्डडग। 

अधुलनक समय में लोह ेबनाने की तकनीक में सुधार, लवशेष रूप से कच्चे लोह ेकी शुरूअत, लोहार और जौहरी के ललए वेल्डडग प्रलतबंलधत ह।ै ऄन्य ज्वाआल्नग 

तकनीक, जैसे बोडट या ररवेट्स द्वारा बन्धन, व्यापक रूप से नए ईत्पादों के ललए लागू क्रकया गया था, पुलों और रेलवे आंजन से लकेर रसोइ के बतान तक। 

अधुलनक फ्यूजन वेल्डडग प्रक्रियाएं बड़ी टटील प्लेटों पर एक लनरंतर जॉआंट प्राप्त करने की अवश्यकता का एक बड़ा लहटसा हैं। ररवेटटग में नुकसान को क्रदखाया 

गया था, लवशेष रूप से एक संलग्न कंटेनर जैसे क्रक बॉयलर के ललए। गैस वेल्डडग, अका  वेल्डडग, और प्रलतरोध वेल्डडग सभी 19 वीं शताब्दी के ऄंत में क्रदखाइ 

क्रदए। व्यापक पैमाने पर वेल्डडग प्रक्रियाओं को ऄपनाने का पहला वाटतलवक प्रयास प्रथम लवश्व युद्ध के दौरान क्रकया गया था। 1916 तक ऑक्सीटेलसलीन 

प्रक्रिया को ऄच्छी तरह से लवकलसत क्रकया गया था, और तब लनयोलजत वेल्डडग तकनीक का ऄभी भी ईपयोग क्रकया जाता ह।ै तब से मुख्य सुधार ईपकरण और 

सुरक्षा में ह।ै अका  वेल्डडग, एक ईपभोज्य आलेक्रोड का ईपयोग करते हुए, आस ऄवलध में भी पेश क्रकया गया था, लेक्रकन नंगे तारों ने शुरू में भंगुर वेडड का 

ईत्पादन क्रकया था। एटबेटटस और एक प्रवेलशत एडयूमीलनयम तार के साथ नंगे तार लपेटकर एक समाधान पाया गया था। 1907 में शुरू क्रकए गए अधुलनक 

आलेक्रोड में खलनजों और धातुओं के एक जरटल कोटटग के साथ नंगे तार होते हैं। 
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प्रलतरोध वेल्डडग, लजसका अलवष्कार 1877 में एललहू थॉमसन द्वारा क्रकया गया था, को टपॉट और सीम जॉआल्नग शीट के ललए अका  वेल्डडग से बहुत पहल े

टवीकार क्रकया गया था। श्ृंखला बनाने और बार और छड़ को जोड़ने के ललए बट वेल्डडग 1920 के दशक के दौरान लवकलसत की गइ थी। 1940 के दशक में 

टंगटटन-आनटा गैस प्रक्रिया, संलयन वेडड करने के ललए गैर-ईपभोज्य टंगटटन आलेक्रोड का ईपयोग करके शुरू की गइ थी। 1948 में एक नइ गैस-परररलक्षत 

प्रक्रिया ने एक तार आलेक्रोड का ईपयोग क्रकया लजसे वेडड में खपत क्रकया गया था। हाल ही में, आलेक्रॉन-बीम वेल्डडग, लेजर वेल्डडग, और कइ ठोस-चरण 

प्रक्रियाएं जैसे क्रक प्रसार संबंध, घषाण वेल्डडग, और ऄडरासोलनक जुड़ने का लवकास क्रकया गया ह।ै 

वेल्डडग के मलू लसद्धातं 

एक वडेड को दबाव के अवेदन के साथ या लबना और एक भराव सामग्री के ईपयोग के लबना एक ईपयुक्त तापमान पर गमा करने से ईत्पन्न धातुओं के सहसंबंध 

के रूप में पररभालषत क्रकया जा सकता ह।ै 

फ्यूजन वेल्डडग में एक ताप स्रोत अवश्यक अकार के धातु के लपघले हुए पूल को बनाने और बनाए रखने के ललए पयााप्त गमी ईत्पन्न करता ह।ै गमी की अपूर्मत 

लबजली या गैस की लौ से हो सकती ह।ै आलेलक्रक प्रलतरोध वेल्डडग को फ्यूजन वेल्डडग माना जा सकता ह ैक्योंक्रक कुछ लपघला हुअ धातु बनता ह।ै 

ठोस-चरण प्रक्रियाएं अधार सामग्री को लपघलाए लबना और एक भराव धातु के ऄलतररक्त के लबना वडेड का ईत्पादन करती हैं। दबाव हमेशा लनयोलजत होता ह,ै और 

अमतौर पर कुछ गमी प्रदान की जाती ह।ै घषाण गमी को ऄडरासोलनक और घषाण में शालमल होने में लवकलसत क्रकया जाता है, और भट्ठी हीटटग अमतौर पर प्रसार 

बंधन में लनयोलजत क्रकया जाता ह।ै 

वेल्डडग में ईपयोग क्रकया जाने वाला आललेक्रक अका  एक ईच्च-वतामान, कम वोडटेज का लनवाहन ह,ै जो अमतौर पर 10-2,000 वोडट पर 10-2,000 एम्पीयर 

की सीमा में होता ह।ै एक अका  टतभं जरटल ह,ै लेक्रकन मोटे तौर पर, एक कैथोड होता ह ैजो आलेक्रॉनों का ईत्सजान करता है, वतामान चालन के ललए एक गसै 

प्लाज्मा, और एक एनोड क्षेत्र जो आलेक्रॉन बमबारी के कारण कैथोड की तुलना में ऄपेक्षाकृत ऄलधक गमा हो जाता ह।ै एक प्रत्यक्ष वतामान (डीसी) अका  

अमतौर पर ईपयोग क्रकया जाता ह,ै लेक्रकन वैकलडपक चालू (एसी) अक्सा को लनयोलजत क्रकया जा सकता ह।ै 

सभी वेल्डडग प्रक्रियाओं में कुल उजाा आनपुट एक जॉआंट ईत्पादन करने के ललए अवश्यक ह ैजो ऄलधक से ऄलधक है, क्योंक्रक ईत्पन्न सभी गमी का प्रभावी ढंग से 

ईपयोग नहीं क्रकया जा सकता ह।ै प्रक्रिया के अधार पर दक्षता 60 से 90 प्रलतशत तक लभन्न होती है; कुछ लवशेष प्रक्रियाएं आस अंकड़ ेसे व्यापक रूप से 

लवचललत होती हैं। बेस मेटल के माध्यम से और असपास के लवक्रकरण द्वारा उष्मा लुप्त हो जाती ह।ै 

गमा होने पर ऄलधकांश धातुएं वायुमंडल या ऄन्य अस-पास की धातुओं के साथ प्रलतक्रिया करती हैं। ये प्रलतक्रियाएं एक वेडडडे जॉआंट के गुणों के ललए बहेद 

हालनकारक हो सकती हैं। ज्यादातर धातुएं, ईदाहरण के ललए, लपघला हुअ होने पर तेजी से ऑक्सीकरण करती हैं। ऑक्साआड की एक परत धातु के ईलचत बंधन 

को रोक सकती ह।ै ऑक्साआड के साथ लेलपत लपघले हुए धातु की बूंदें वेडड में फंस जाती हैं और जॉआंट भंगुर हो जाती हैं। लवलशष्ट गुणों के ललए जोड़े गए कुछ 

मूडयवान पदाथा हवा के संपका  में अने पर आतनी जडदी प्रलतक्रिया करते हैं क्रक जमा की गइ धातु में ईतनी रचना नहीं होती ह ैलजतनी शुरू में थी। आन समटयाओं 

ने फ्लक्स और ऄक्रिय वायुमंडल का ईपयोग क्रकया ह।ै 

फ्यूजन वेल्डडग में फ्लक्स की धात ुकी लनयंलत्रत प्रलतक्रिया को सुलवधाजनक बनाने और क्रफर लपघल ेहुए पदाथा के उपर एक कंबल बनाकर ऑक्सीकरण को 

रोकन ेमें एक सुरक्षात्मक भूलमका होती ह।ै फ्लक्स सक्रिय हो सकता ह ैऔर प्रक्रिया या लनलष्िय में मदद कर सकता ह ैऔर जुड़न ेके दौरान बस सतहों की रक्षा 

कर सकता ह।ै 

लनलष्िय वायुमंडल फ्लक्स के समान एक सुरक्षात्मक भूलमका लनभाते हैं। गैस-परररलक्षत धातु-अका  और गैस-परररलक्षत टंगटटन-अका  वेल्डडग में एक ऄक्रिय गैस 

- अमतौर पर अगान - एक सतत प्रवाह में मशाल के चारों ओर से प्रवालहत होती है, अका  के चारों ओर से हवा को लवटथालपत करती ह।ै गैस धातु के साथ 

रासायलनक रूप से प्रलतक्रिया नहीं करती ह,ै लेक्रकन बस आसे हवा में ऑक्सीजन के संपका  से बचाती ह।ै  
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धातु के जुड़ने की धातु लवज्ञान जॉआंट की कायाात्मक क्षमताओं के ललए महत्वपूणा ह।ै अका  वेडड जॉआंट की सभी बुलनयादी लवशेषताओं को क्रदखाता ह।ै एक 

वेल्डडग अका  के पाररत होने के पररणामटवरूप तीन जोन होते हैं: (1) वेडड मेटल, या फ्यूजन जोन, (2) हीट-प्रभालवत जोन, और (3) ऄप्रभालवत जोन। वेडड 

धातु जॉआंट का वह लहटसा ह ैजो वेल्डडग के दौरान लपघल जाता ह।ै उष्मा प्रभालवत क्षेत्र वेडड धातु से सटे एक क्षेत्र ह ैलजसे वडेड नहीं क्रकया गया ह ैलेक्रकन 

वेल्डडग की गमी के कारण माआिोटरक्चर या यांलत्रक गुणों में बदलाव अया ह।ै ऄप्रभालवत सामग्री वह ह ैलजस ेईसके गुणों को बदलन ेके ललए पयााप्त रूप से 

गमा नहीं क्रकया गया था। 

वेडड-धातु की संरचना और आसके ऄंतगात अने वाली पररलटथलतयां (जमना) सेवा की अवश्यकताओं को पूरा करने के ललए जॉआंट की क्षमता को काफी प्रभालवत 

करती हैं। अका  वेल्डडग में, वेडड धातु में भराव सामग्री और अधार धातु शालमल ह ैजो लपघल गया ह।ै अका  गुजरने के बाद, वेडड धातु का तेजी से ठंडा होता 

ह।ै एक-पास वाले वेडड में एक काटट संरचना होती ह ैलजसमें खंभे के दानों को लपघला हुअ पलू के क्रकनारे से वेडड के कें द्र तक फैलाया जाता ह।ै एक बहु-वेडड 

वेडड में, आस काटट संरचना को संशोलधत क्रकया जा सकता ह,ै यह ईस लवशेष धातु पर लनभार करता ह ैलजसे वडेड क्रकया जा रहा ह।ै  

वेडड या गमी से प्रभालवत क्षेत्र से सटे बेस मेटल को कइ तापमान चिों के ऄधीन क्रकया जाता ह ैऔर संरचना में आसका पररवतान सीधे क्रकसी भी ल्बद ुपर पीक 

तापमान, एक्सपोजर के समय और शीतलन दर से सबंंलधत होता ह।ै बसे मेटल के प्रकार यहां चचाा करने के ललए बहुत ऄलधक हैं, लेक्रकन ईन्हें तीन वगों में 

बांटा जा सकता ह:ै (1) वेल्डडग गमी से ऄप्रभालवत सामग्री, (2) संरचनात्मक पररवतान द्वारा कठोर सामग्री, (3) वषाा प्रक्रियाओं द्वारा कठोर सामग्री।  

 

वेल्डडग सामग्री में तनाव पदैा करता ह।ै ये बल वडेड धातु के संकुचन और लवटतार से और क्रफर उष्मा प्रभालवत क्षेत्र के संकुचन स ेप्रेररत होत ेहैं। लबना गरम क्रकया 

हुअ धात ुउपर संयम लगाता ह,ै और जसैे ही सकुंचन प्रबल होता ह,ै वेडड धातु टवतंत्र रूप से ऄनुबंध नहीं कर सकता ह,ै और जॉआंट में एक तनाव का लनमााण होता 

ह।ै यह अमतौर पर ऄवलशष्ट तनाव के रूप में जाना जाता ह,ै और कुछ महत्वपूणा ऄनुप्रयोगों के ललए पूरे लनमााण के गमी ईपचार द्वारा हटाया जाना चालहए। सभी 

वेडडडे संरचनाओं में ऄवलशष्ट तनाव ऄपररहाया ह,ै और ऄगर आसे लनयंलत्रत नहीं क्रकया जाता ह ैतो वेडड की लवकृलत या लवरूपण होगा। वेल्डडग तकनीक, लजग्स और 

क्रफक्टचर, लनमााण प्रक्रियाओं और ऄंलतम गमी ईपचार द्वारा लनयंत्रण का ईपयोग क्रकया जाता ह।ै 

 

 
 

1. आसस ेपहल ेक्रक अप शुरू करें 

वडेड कैस ेकरें  
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सबसे पहल,े वाटतव में वेल्डडग के लबना गन को संभालने का ऄभ्यास करें। एक हाथ में आसके बरैल को पकड़ें, और ईस हाथ को टेबल पर सहारा दें। दसूरा हाथ 

गन के ररगर को सचंाललत करता ह।ै एक अरामदायक लटथलत में खड़े रहें और काम की सतह पर गन को लगातार घमुाएं। ऄपने असन और गन मूवमेंट को 

समायोलजत करें ताक्रक वे प्राकृलतक महससू हों। 

वका पीस को काया लेड संलग्न करें, और गन को पकड़ें ताक्रक तार वेडड सतह से लगभग 30 लडग्री के कोण पर लमले। तार को सतह पर बहुत हडके से टपशा करें , 

ररगर को दबाएं, और ऄपना पहला परीक्षण वेडड करने के ललए गन को धीरे से ऄपनी ओर खींचें। तार को एक समान दर पर वेडड पोखर में लपघलाना 

चालहए और जैसे ही अप करते हैं एक लटथर खुरदरा शोर करें। यक्रद अवश्यक हो तो वेडडर सेटटग्स समायोलजत करें। 

2. धात ुतैयार करें 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

काबााआड टिाइब या लकड़ी की अरी के साथ एक रेखा को लचलननत करें, और धातु काटने वाली अरी या एक हकैसॉ के साथ काटें। एक मजबूत वेडड के ललए, 

एक डीग्रीजर के साथ धातु को साफ करें। 

3. धात ुतैयार करें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

आसके बाद, ईन क्रकनारों के साथ एक हडका बेवल पीसें या दालखल करें लजन्हें अप वेल्डडग कर रह ेहैं। यह वेडड को लजतना संभव हो ईतना गहराइ स ेघुसना 

सुलनलित करता ह ैऔर काईंटर आसे ल्सक करता ह ैताक्रक अप आसे फ्लश पीस सकें । आस ेज़्यादा न करें या जब अप वेडड करत ेहैं तो अप धातु के पार लनकल 

जाएंग।े 
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4. टुकड़ों को लटथत करना 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

हमारी सी ताललका जैसी पररयोजना का लनमााण करते समय, अपको सटीक 90-लडग्री कोण बनाने की अवश्यकता होगी। लमटर क्रकए सतहों को एक साथ 

दबाना, एक कील वेडड को नीचे रखन ेके ललए पयााप्त जगह छोड़ना। एक धातु गड़गड़ाहट हटतक्षेप के लबना टुकड़ों को सपाट और बड़ ेकरीने से क्रफट होना 

चालहए। 

 

एक टवायर के साथ ऄसेंबली की लटथलत की जांच करें। जॉआंट के ऄदंर एक बढ़इ के एडयूमीलनयम लत्रकोण टवायर का, या बाहर की तरफ एक बढ़इ का चौकोर 

टवायर ईपयोग करें। 

 

5. कील वेल्डडग 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

प्रत्येक जोड़ के साथ कुछ टथानों पर टुकड़ों को एक साथ बांधें। टवायर कोनों के ललए क्रफर से जांचें; ऄगर कुछ भी बदलता ह ैऔर ऄसेंबली को टवायर से बाहर 

कर दतेा ह,ै तो कील वेडड को पीसकर, भागों को क्रफर से व्यवलटथत करें, और क्रफर से प्रयास करें। 

6. वेडड समाप्त करें 
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अपके द्वारा हर चीज जगह में रखने के बाद, ऄपने ऄंलतम वेडड बीड्स को लबछाएं। सुखद के रूप में यह ऄच्छा, टमूथ वेडड बनाने के ललए ह,ै आसे ऄलत करने के 

प्रलोभन का लवरोध करें। लजतना ऄलधक धातु अप जमा करेंगे, ईतना ही अपको पीसने की अवश्यकता होगी। 

7. पोटट-वेडड क्लीनऄप 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

एक वेल्डडग हथौड़े के साथ टलैग को तोड़ें, और क्रफर बीड को असपास के धातु के नीचे मारन ेके ललए 36-लग्रट पीस व्हील का ईपयोग करें। एक सपाट, फ्लश 

सतह सुलनलित करने के ललए, वेडड के साथ ग्रांडर को टथानांतररत करें, आसके पार नहीं। 60-लग्रट लजरकोलनया फ्लैप लडटक के साथ क्रकसी भी लनशान को हटा 

दें।  

 

वडेडर 
 

वेडडर एक कुशल रेडमैन होता ह ैजो एक साथ धातु से जुड़ता ह,ै या तीव्र गमी और गैस के ईपयोग के माध्यम से धातु के लनमााण पर छेद भरता ह ैऔर मरम्मत 

करता ह।ै वेडडर सभी प्रकार के औद्योलगक, लवलनमााण और लनमााण ऄनुप्रयोगों पर काम करता ह;ै कुछ भी तेल ररग नींव, जहाज के पतवार और ऄन्य प्रकार की 

सबऄवैरटक संरचनाओं की मरम्मत के ललए पानी के नीचे काम करते हैं। ईनके कौशल की लगभग सावाभौलमक अवश्यकता के कारण, दलुनया भर में वेडडर ईच्च 

मांग में हैं। 

 

एक वेडडर क्या करता ह?ै 

वेडडर के कौशल और ईस ईद्योग में लजसमें वे काम करत ेहैं, के अधार पर एक वेडडर के लवलशष्ट काया कताव्य ऄलग-ऄलग होत ेहैं। 

1. ऄकुशल वेडडर: ऄसेंबली लाआनों पर काम करते हैं, दोहराए जान ेवाल ेवेल्डडग काया करते हैं। वे कार या रक स ेबॉडी पैनल में शालमल होन ेया 

लवशेष ईपकरणों के लनमााण के दौरान टपॉट वेडड प्रदशान करने के ललए रोबोट को लनयुक्त कर सकत ेहैं। ईन्हें धात ुके गुणों का बहुत कम या कोइ 

ज्ञान नहीं हो सकता ह,ै या एक लटथर, मजबूत वेडड बनान ेके ललए क्रकस प्रकार की गैस, तारों और सेटटग्स का ईपयोग क्रकया जाता ह।ै 

2. कुशल वेडडर: कइ प्रकार की धात ुके वेल्डडग लवलनदशेों को जानें। लशक्षुता या लशक्षा के माध्यम स,े वे ईन्नत वेल्डडग तकनीक सीखत ेहैं और धात ुके 

घटकों को वेडड करन ेके ललए वेडड का ईपयोग कर सकत ेहैं या रोबोट का ईपयोग कर सकत ेहैं। 
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जबक्रक जो लोग रोबोट का ईपयोग करत ेहैं, वे अमतौर पर एक कारखान ेमें काम करने के ललए सीलमत होत ेहैं, जो हाथ स ेवेडड करते हैं वे लगभग क्रकसी भी 

प्रकार के अवेदन में काम कर सकत ेहैं। लनमााण वेडडर ईच्च-वृलद्ध संरचनाओं, गगनचुंबी आमारतों, और क्रकसी ऄन्य प्रकार के भवन के ललए टटील अइ-बीम स े

जुड़त ेहैं जो धातु का ईपयोग करत ेहैं। वेडडर एक कार रेल्सग टीम पर भी काम कर सकत ेहैं, एक क्षलतग्रटत कार के चेलसस की मरम्मत या पूरी तरह स ेएक 

नया लनमााण कर सकत ेहैं। नासा भी एयरोटपेस ऄनुप्रयोगों पर काम करने के ललए ऄत्यलधक कुशल वेडडर लनयुक्त करता ह।ै 

पररयोजना के अधार पर, वेडडर 100 से ऄलधक वेल्डडग लवलधयों में से एक का ईपयोग करते हैं। अका  वेल्डडग में, श्लमक या तो हाथ से या मशीन से वेडड 

करते हैं। यह वेल्डडग का सबसे सामान्य लवलध ह ैलजसमें लवदु्यत प्रवाह का एक अका  एक लवशेष वेल्डडग रॉड के साथ दो धातु के टुकड़ों को जोड़ता ह।ै ऑक्सी-

ईंधन वेल्डडग, ऑक्सीटाआललन वेल्डडग, या गैस वेल्डडग धातु के टुकड़ों को लपघलाने और जुड़ने के ललए अवश्यक गमी का ईत्पादन करने के ललए गैस और 

ऑक्सीजन का ईपयोग करते हैं। ऄन्य प्रकारों में प्रलतरोध वेल्डडग, परररलक्षत धातु अका  वेल्डडग, जलमग्न अका  वेल्डडग, और ऄलधक अधुलनक लेजर बीम 

वेल्डडग प्रक्रियाएं शालमल हैं। वेडडर आनमें से एक या ऄलधक प्रकारों में लवशेषज्ञ हो सकते हैं, क्योंक्रक कुछ धातुओं को लवलशष्ट वेल्डडग लवलधयों की अवश्यकता 

होगी। 

वेडडर अमतौर पर ब्लूल्प्रट या लवलनदशेों स ेकाम करत ेहैं, और क्रफर नौकरी के ललए ईपयुक्त सामग्री का चयन करन ेके ललए अधार धातुओं और जुड़न ेकी 

तकनीक के ऄपने ज्ञान का ईपयोग करत ेहैं। वे कइ वेल्डडग प्रक्रियाओं में से एक के ललए तैयारी में धात ुको काटत ेहैं, लटथलत और टथान को वेडड करते हैं। 

नौकरी की करठनाइ धात ुऔर लटथलत के प्रकार पर लनभार करती ह।ै टाआटेलनयम और टटील जैसी कठोर धातुएं कम लवकृत हैं और आसललए एक साथ जुड़ना 

असान होता ह।ै ल्नदनीय, नरम सामग्री जैस ेएडयूमीलनयम असानी स ेलवकृत हो जाते हैं और क्षलत के ऄधीन होत ेहैं यक्रद सतह को ऄच्छी तरह स ेसाफ नहीं 

क्रकया जाता ह;ै वेडडर में खालमयों को रोकन ेके ललए वेडडर की ओर स ेलवशेष ध्यान रखा जाना चालहए। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

प्रकार के बावजूद, वेडडर तीव्र और ऄधंा कर दनेे वाली गमी के संपका  में हैं और ऄपनी सुरक्षा और ऄपने अस-पास के लोगों की सुरक्षा सुलनलित करने के ललए 

लवशेष ध्यान रखना चालहए। वडेडर ऄपने कपड़ों और त्वचा को जलने से होने वाली ल्चगारी और ज्वाला को रोकने के ललए लवशेष दटताने और एप्रन पहनते हैं। 

वे फ्लैश बना को रोकने के ललए एक लवशेष मुखौटा भी पहनते हैं, जो ऑक्यूलर सनबना की तरह होता ह।ै सुरक्षा सावधानी बरतने के ऄलावा, वेडडर को ईस 

धातु की लनगरानी करनी चालहए जो वे वेल्डडग कर रह ेहैं। धातु की ओवरलहटटग को रोकने के ललए लवशेष दखेभाल की जाती ह ैजो युद्ध, लवरूपण, संकोचन या 

लवटतार की ओर जाता ह।ै वेडडर भी ऄपने ईपकरणों को बनाए रखते हैं और वेल्डडग के ललए धातु की सतहों को तैयार करने के ललए एक ग्राआंडर सलहत 

लवलभन्न लबजली ईपकरणों के साथ काम करते हैं। 
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वडेडर कैस ेबनें 
 

एक पेशेवर वेडडर धात ु के जॉआंट को फ़्यूज करता ह ैजो कंप्यूटर और लचक्रकत्सा ईपकरणों में पाए जाने वाल ेछोटे संरचनाओं जैस ेजहाजों और गगनचुंबी 

आमारतों स ेसब कुछ पाया जा सकता ह।ै बड़े या छोटे, एक पेशेवर वेडडर का काम ऄपन ेईपयोगकतााओं की संतुलष्ट और सुरक्षा सुलनलित करन ेके ललए मजबतू 

होना चालहए। औपचाररक वेल्डडग प्रलशक्षण और वेडडर प्रमाणन दो िेडेंलशयडस हैं लनयोक्ता अमतौर पर यह पुलष्ट करने के ललए दखेत ेहैं क्रक क्या वेडडर के पास 

काम को सही तरीके स ेकरन ेके ललए अवश्यक ज्ञान और कौशल ह।ै आन योग्यताओं को ऄर्मजत करने स ेक्या लाभ होता ह ैऔर वेडडर बनने के ललए और क्या 

अवश्यक ह?ै 

 

वेडडर बनन ेके ललए अपको क्या चालहए? 

जबक्रक वेडडर के रूप में काम करन ेके ललए अवश्यक कइ कौशल वेल्डडग कक्षाओं में सीखे जा सकत ेहैं, कुछ व्यलक्तगत लक्षण नौकरी पर भी सहायक हो सकत े

हैं। चूंक्रक वेल्डडग के ललए ताकत और सटीकता की अवश्यकता होती ह,ै आसललए ये परंपरावादी शारीररक और मानलसक गुणों के संयोजन से सबस ेऄलधक लाभ 

ईठा सकत ेहैं। 

 

मानलसक योग्यता ऄनुप्रयोग शारीररक योग्यता ऄनुप्रयोग 

लवटतार पर ध्यान। दोष का दखेकर पता लगाना और 

सटीक काया करना। 

मैनुऄल लनपुणता: लटथर हाथ और 

ऄच्छी अखं हाथ समन्वय। 

पररशुद्धता के साथ धातु सतहों के साथ हाथ स े

पकड़े वेल्डडग ईपकरण का मागादशान करना। 

टथालनक ईन्मुखीकरण। बहु-अयामी अरेखों की व्याख्या 

करना। 

शारीररक शलक्त और सहनशलक्त। भारी ईपकरण ईठाना और खड़ा करना 

जबक्रक टरेच के ललए दोहराए जाने वाले काया। 

गहन सोच। तार्ककक रूप स ेसमटया लनवारण। लनकट दलृष्ट। काम को कुछ दरू दखेना। 

समटया संवदेनशीलता। समटयाओं को पहचानना। संचालन और लनयंत्रण पररशुद्धता। पररशुद्धता के साथ लनयंत्रण प्रणाली और 

ईपकरण संचालन। 

लनगरानी करना। सुधार करन े के ललए व्यलक्तगत और 

सहकमी काया प्रदशान का अकलन 

करना। 

मडटी-ललम्ब समन्वय। टटैंल्डग, लसटटग या लेटते समय दो या दो स े

ऄलधक ऄंगों का समन्वय मूवमेंट। 

 

वेडडर बनन ेके ललए क्या प्रलशक्षण और कौन सी लशक्षा की अवश्यकता होती ह?ै 

एक वेल्डडग कररयर के ललए कौशल ऄक्सर वेल्डडग प्रलशक्षण कायािम में सीखा जाता ह ैऔर वेडडर प्रमाणन परीक्षणों के माध्यम से मान्य होता ह।ै ऐसा आसललए 

ह ैक्योंक्रक लनयोक्ता अमतौर पर तकनीकी प्रलशक्षण के साथ वेडडर लनयुक्त करना पसंद करते हैं। एक हाइ टकूल लडप्लोमा या जनरल आक्रवलेंसी लडप्लोमा (जीइडी) 

अमतौर पर वेल्डडग टकूलों में प्रवेश के ललए अवश्यकताएं हैं। काया ऄनुभव वेडडर बनने के ललए भी सहायक ह ैक्योंक्रक यह नौकरी के प्रलशक्षण में प्रवेश कर 

सकता ह ैया कररयर में ईन्नलत या लवशेष प्रमाणन के साथ मदद कर सकता ह।ै 

 

ईच्च टकूल या जीइडी 

सहायक कक्षाएं या ऄध्ययन फोकस: 

 

• दकुान गलणत, 

• रसायन लवज्ञान, 

• भौलतक लवज्ञान, 

• कंप्यूटर। 
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वेल्डडग टकूल 

वेल्डडग कक्षाओं के ईदाहरण: 

• धातुकमा, 

• मूल गलणत, 

• ईत्पादन ऄनुप्रयोगों के साथ वेल्डडग प्रक्रियाएं, 

• धात ुकाटन ेकी तकनीक, 

• धात ुके गुण, 

• िैल्नग और ररल्गग के ललए सामान्य सुरक्षा प्रलशक्षण और सरुक्षा प्रक्रिया। 

 

वेल्डडग प्रमाणपत्र 

 

प्रकार परीक्षा अवश्यकताएं ऄनुप्रयोग 

वेल्डडग टकूल। कोर ईत्पादन वेल्डडग प्रक्रियाएं 

(एसएमएडब्डय,ू जीटीएडब्डय,ू 

एफसीएडब्डय ूऔर ऄन्य)। 

वेल्डडग कायािम और परीक्षण के 

पाररत होने में नामांकन। 
रखरखाव, लनमााण और लवलनमााण 

में लटथत। 

लनयोक्ता। नौकरी के ललए वेल्डडग प्रक्रियाओं की 

अवश्यकता। 

नौकरी का साक्षात्कार और टेटट पास 

करना। 

वेल्डडग का काम 

ऄमेररकन वेल्डडग सोसाआटी 

(एडब्डयूएस) प्रमालणत वेडडर। 

एडब्डयूएस मानक वेल्डडग प्रक्रिया 

(एसडब्डयूपीएस), गैर-कोड या कंपनी 

अपूर्मत वेल्डडग लवलनदशे, या ईद्योग 

मानक लवलनदशे। 

एडब्डयूएस मान्यता प्राप्त टेटट 

सुलवधा में टेटट पास करें और पूरा 

क्रकया गया अवेदन और शुडक जमा 

करें। 

पेरोललयम पाआपलाआन, केलमकल 

ररफाआनरी, टरक्चरल टटील एंड शीट 

मेटल आंडटरीज में वले्डडग जॉब्स। 

टपेशलाआज्ड आंडटरी: एडब्डयूएस, 

ऄमेररकन सोसाआटी ऑफ मैकेलनकल 

आंजीलनयसा (एएसएमइ), ऄमेररकन 

पेरोललयम आंटटीट्डूट (एपीअइ) & 

ऄन्य। 

लभन्न  अमतौर पर काया ऄनुभव, वेल्डडग 

प्रलशक्षण और ऄन्य अवश्यकताओं 

का एक संयोजन। 

प्रमालणत वेल्डडग आंटपेक्टर या 

पेरोललयम या बॉयलर और प्रेशर 

वेसल आंडटरीज में काम करने के 

ललए व्यावसालयक प्रमाणपत्र। 

 

ऄंडरवॉटर वडेडर कैस ेबनें 
 

भाग 1. ऄपन ेवेल्डडग प्रमाणन को परूा करना 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. ऄच्छी खासी रकम खचा करने के ललए तैयार रहें। लशक्षण और प्रमाणन शुडक ऄक्सर संटथान द्वारा लभन्न होते हैं। यह कहा जाता ह,ै ईच्च-भुगतान वाले पदों 

को लॉक करने के ललए अवश्यक लवलभन्न पेशेवर िेडेंलशयडस को आकट्ठा करने में अमतौर पर कुछ हजार डॉलर न्यूनतम खचा होंगे। 
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• एक राज्य द्वारा लवत्त पोलषत तकनीकी टकूल, जैसे क्रक सांता बारबरा लसटी कॉलेज या साईथ सेंरल लुआलसयाना टेक्रिकल कॉलेज, कइ लोगों के ललए 

कम से कम महगंा लवकडप हो सकता ह।ै 

• यक्रद अपको वतामान में ऄपनी लशक्षा और प्रमाणपत्र के ललए भुगतान करने का साधन नहीं ह,ै तो अपको कुछ पैसे बचाने की शुरुअत करनी पड़ 

सकती ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

  

 

 

 

 

2. ऄपने हाइ टकूल लडप्लोमा या जीइडी प्राप्त करें। ऄंडरवॉटर वेडडर बनने की राह के साथ पहला कदम लशक्षा के ऄपने अधार टतर को पूरा करना ह।ै 

ऄलधकांश लनयोक्ता कम से कम एक ईच्च लवद्यालय लडप्लोमा दखेने की ईम्मीद करेंगे, लेक्रकन यक्रद अप ऄनुपलटथलत के बाद टकूल लौट रह ेहैं तो अप ऄपना 

जीइडी भी प्राप्त कर सकते हैं। 

• एक ऄंडरवॉटर वेडडर के रूप में काम करन ेके ललए कॉलेज की लडग्री होना अवश्यक नहीं ह,ै लेक्रकन नौकरी तलाशन ेका समय शुरू होन ेपर यह 

अपको ऄन्य पेशेवरों स ेऄलग छलव बनाने में मदद कर सकता ह।ै 

• ऄपनी लशक्षा अवश्यकताओं का ध्यान रखने के बाद, रोजगार हालसल करना काफी हद तक प्रासंलगक िेडेंलशयडस और ऄनुभव को रैक करन ेकी बात 

होगी। 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

  

 

 

 

 

3. एक टॉपसाआड वेडडर के रूप में प्रमालणत करें। मान्यता प्राप्त वेल्डडग टकूल के माध्यम से कइ व्यलक्तगत वेल्डडग प्रक्रियाओं में से एक में औपचाररक 

प्रलशक्षण प्राप्त करें। यक्रद अप यू.एस. में रहते हैं, तो अपके पास ऄमेररकन वेल्डडग सोसाआटी द्वारा प्रटतालवत प्रमालणत वेडडर कायािम को पूरा करने का 

लवकडप भी ह।ै लललखत और व्यावहाररक दोनों परीक्षाओं में ईत्तीणा होने के बाद अपको ऄपना प्रमाण पत्र प्रदान क्रकया जाएगा। 
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• ऄपने क्षेत्र में वेल्डडग टकूलों या प्रलशक्षण कायािमों को खोजन ेके ललए एक त्वररत खोज ऑनलाआन चलाएं। 

• अपके द्वारा चुने गए टकूल या कायािम के अधार पर, अपके वेल्डडग प्रलशक्षण और प्रमाणन को पूरा करने में 7-24 महीने लग सकते हैं। 

 

 

 

  

 

 

 

  

 

 

 

 

 

  

    

4. एक टॉपसाआड वेडडर के रूप में काम करने के कुछ वषों का ऄनुभव प्राप्त करें। जबक्रक गेट से बाहर ऄंडरवाटर वेडडर के रूप में नौकरी पाना तकनीकी रूप 

से संभव ह,ै 2 या ऄलधक वषों के प्रत्यक्ष ऄनुभव होने से अपके ऄवसरों में काफी सुधार होगा। यह लनयोक्ताओं को सालबत करेगा क्रक अप शुष्क भूलम पर 

वेल्डडग तकनीक और सुरक्षा प्रक्रियाओं में कुशल हैं, और ईन्हें एक जलीय सेटटग में लागू करने के ललए तैयार हैं। 

• अपके पास लजतना ऄलधक सतह वेल्डडग का ऄनुभव होता ह,ै भलवष्य में अपको पानी के नीचे की नौकररयों के ललए ऄलधक संभावना ह।ै 

 

भाग 2. अवश्यक गोता प्रलशक्षण प्राप्त करना 

 

 

  

  

 

 

 

 

 

 

 

   

 

 

1. एक प्रारंलभक गोता क्रफलजकल दें और पास करें। ज्यादातर मामलों में, अप ईसी संटथान के साथ भौलतक रूप से साआन ऄप कर सकते हैं जो अपके द्वारा 

मांगे जा रहे वालणलज्यक गोताखोर प्रमाणीकरण की पेशकश करता है। लसर से पैर की परीक्षा के साथ-साथ, अपको ऄपनी तैराकी क्षमताओं और हृदय की 

कंडीशल्नग पर भी परीक्षण क्रकया जाएगा।  
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• अपके लसटटम में ड्रग्स, ऄडकोहल या एक संिामक बीमारी होना, अपको वालणलज्यक गोताखोर प्रमाणन प्राप्त करन ेसे ऄटथायी रूप से ऄयोग्य 

ठहरान ेके ललए पयााप्त हो सकता ह।ै आस मामल ेमें, अपको एक बार जब अप नुकसानदायक पदाथा से टपष्ट हो जाते हैं, तो अपको क्रफलजकल क्रफर 

स ेदनेा होगा। 

• यक्रद अप ऄटथमा, क्लाटरोफोलबया, गंभीर मोशन लसकनेस, ध्वटत फेफड़े, हृदय ऄतालता या क्रदल की लवफलता का लक्षण प्रदर्मशत करत ेहैं, तो 

अपको टथायी रूप स ेप्रमाणन स ेवंलचत क्रकया जा सकता ह।ै 

• यह ऄनुशंसा की जाती है क्रक अप अगे जाने से पहले एक गोताखोर क्रफलजकल सबलमट करें, भले ही अप लजस गोताखोरी टकूल में भाग लेने की 

योजना बना रहे हों, ईसकी अवश्यकता नहीं होगी। अपको पता चल सकता है क्रक अपके पास कुछ प्रकार की सीमा है जो अपको पानी के नीचे 

वेडडर के रूप में कररयर बनाने की ऄनुमलत नहीं देगा। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

2. एक प्रमालणत वालणलज्यक गोताखोर बनें। ऄपन ेराज्य या क्षेत्र में एक व्यावसालयक डाआल्वग ऄकादमी में दालखला लें और ईनके प्रलशक्षण कायािम के 

माध्यम स ेऄपना काम करें। आन कायािमों की ऄवलध ऄलग-ऄलग होती ह,ै लेक्रकन ऄलधकांश को 5-6 महीनों में, या लगभग 900 प्रलशक्षण घंटे में समाप्त क्रकया 

जाता ह।ै कायािम को पूरा करन ेपर, अपको एक मान्य और ईद्योग-मान्यता प्राप्त वालणलज्यक गोताखोर प्रमाणीकरण प्राप्त होगा। 

• कुछ ऄलधक ईडलखेनीय व्यावसालयक डाआल्वग ऄकादलमयों में ऄमेररकन नेशनल टटैंडडा आंटटीट्डटू एसोलसएशन ऑफ कमर्मशयल डाआल्वग एजुकेटर 

(एएनएसअइ / एसीडीइ), एसोलसएशन ऑफ डाआल्वग कॉन्रैक्टसा आंटरनेशनल (एडीसीअइ), और गोताखोर ऄकादमी आंटरनेशनल शालमल हैं।  

• कुछ व्यावसालयक डाआल्वग ऄकादलमयों ने अवेदकों को एक लललखत प्रवेश परीक्षा ईत्तीणा करना और एक लवलशष्ट कायािम में टवीकार क्रकए जाने से 

पहले एक गोता क्रफलजकल दनेा ऄलनवाया रखा ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. एक ऄंडरवाटर वेल्डडग टकूल में भाग लें। यह वह जगह ह ैजहां अप ऄपने 2 नए-ऄर्मजत कौशल, वेल्डडग और वालणलज्यक डाआल्वग, एक साथ लाएंगे। 
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ऄंडरवाटर वेल्डडग कायािमों की पाठ्यिम सामग्री और लंबाइ बहुत लभन्न हो सकती ह,ै लेक्रकन ऄलधकांश में पारंपररक ऄध्ययन और गील ेवेल्डडग कौशल में 

हाथों स ेप्रलशक्षण दोनों शालमल हैं, और 6 महीन ेस े2 साल तक हो सकत ेहैं। 

• कक्षा के पाठ्यिम के ऄलावा, ऄलधकांश कायािमों के ललए अपको प्रमाणीकरण के ललए ऄनुमोक्रदत होने के ललए एक लनलित संख्या में गोताखोरों 

(अमतौर पर 20-50) को दखेना होगा। 

• मछली पकड़न,े पररवहन और लड्रल्लग ईद्योगों में पानी के प्रमुख लनकायों की सीमा वाले शहरों में ऄंडरवाटर वेल्डडग टकूल होत ेहैं। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. नौकरी पर ऄपना प्रलशक्षण जारी रखने के ललए एक गोता लगान ेकी लटथलत के ललए अवेदन करें। ऄलधकांश पानी के नीचे वेडडर हाइ-प्रोफाआल पदों स े

शुरू नहीं होत ेहैं। आसके बजाय, वे "गोता लनलवदा" के रूप में शुरू करत ेहैं, प्रलशकु्ष जो गोताखोरों के दौरान ऄनुभवी पेशेवरों को सहायता प्रदान करत ेहैं। ऄपन े

नए िेडेंलशयडस के साथ पूरा करें, ऄपना नाम सबलमट करें, ऄपनी पसंद की कंपनी को संभालवत हायर के फॉडड में ऄपना नाम जोड़न ेके ललए। 

• तटीय लनमााण कंपलनयों, आंजीलनयटरग फमों, लशपलबडडरों, और पानी के नीचे लनटतारण टीमों में स ेकुछ ही ठेकेदार हैं जो ऄंडरवाटर वेडडर के 

साथ काम करत ेहैं। 

• ईन पानी के नीचे की वेल्डडग फमा की नीलतयों और प्रक्रियाओं के बारे में शोध करें लजन्हें अप आन लवलशष्टताओं के ललए काम करना चाहत ेहैं और 

प्रलशलक्षत करना चाहत ेहैं। यह अपको डाआव टेंडर के रूप में ऄपने चरम टतर पर प्रदशान करन ेमें सक्षम करेगा। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5. ऄपने क्षेत्र में अगे बढ़ने के ललए ऄपने कौशल में सुधार जारी रखें। ऄंडरवाटर वेडडर के रूप में अपको ईपकरण दनेे की अवश्यकता होगी जो अपके द्वारा 

लनयोलजत कंपनी, अपके द्वारा क्रकए जाने वाले काया की प्रकृलत और अपके क्षेत्र में लवलशष्ट ईद्योग लनयमों पर लनभार करेगा। कटाइ, हरेाफेरी और क्रफटटग धात ु

घटकों में से कुछ सबसे महत्वपूणा कौशल हैं, लडजाआन योजनाओं और मानकों का मसौदा तैयार करना, और तैयार पररयोजनाओं का परीक्षण और लनरीक्षण 

करना। 
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• कुछ गीले वेडडर भी पानी के भीतर की वीलडयोग्राफी में बड़े पैमाने पर प्रलशक्षण दतेे हैं और क्रफर भी महत्वपूणा पररयोजनाओं की प्रगलत का 

फोटोग्राफी करते हैं। 

• ऄंडरवाटर वेडडर के ललए योग्यता न केवल कंपनी स ेकंपनी में लभन्न हो सकती ह,ै बलडक एक पररयोजना स ेदसूरी पररयोजना तक। 

 
 

वेल्डडग सर्टटक्रफकेशन टेटट कैस ेपास करें 
 

भाग 1. टेटट की तयैारी 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

1. लनणाय लें क्रक कौन-सा वेल्डडग प्रमाणन ईस काया पर लागू होता ह ैलजसे अप करना चाहते हैं। जॉआंट राज्य ऄमेररका में, कइ सघंीय और राज्य कानून और 

लनयम हैं, और शासकीय लनकाय जो लागू करते हैं और कुछ लनमााण कोड, लनयमों और वेल्डडग लनमााण मानकों की अवश्यकता होती ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. जानें 6 प्रमुख वेल्डडग श्ेलणयां लजन्हें अप पर परीक्षण क्रकया जाएगा। हालांक्रक, लवलभन्न धातु लनमााण प्रक्रियाओं और तकनीकों की एक बड़ी संख्या है, 

एडब्डयूएस प्रमाणन परीक्षण मुख्य रूप से शालमल हैं:  

• परररलक्षत धात ुअका  वेल्डडग - एसएमएडब्डय,ू 
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• गैस धातु अका  वेल्डडग - जीएमएडब्डय,ू 

• फ्लक्स कोडा अका  वेल्डडग - एफसीएडब्डयू, 

• गैस टंगटटन अका  वेल्डडग - जीटीएडब्डय,ू 

• ऑक्सी-ईंधन गैस कटटग, 

• प्लाज्मा अका  कटटग। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. सभी एडब्डयएूस (ऄमेररकन वेल्डडग सोसाआटी) मानकों (कोड, लवलनदशेों, ऄनुशंलसत प्रथाओं, लवलधयों, गाआड, अक्रद) का ऄध्ययन करें और ईनका पालन 

करें। ऄलधकांश प्रकार के धात ुलनमााण यूएसए के लवलभन्न एडब्डयूएस कोडों में स ेएक के ऄंतगात अएंगे। 

• एएसएमइ - यह कोड ईसी प्रकार के धात ुके लनमााण प्रकार को कवर करता ह ैजैसा क्रक एडब्डयएूस करता ह,ै लेक्रकन जॉआंट राज्य ऄमेररका में 

आसका ईपयोग मुख्य रूप स ेदबाव वालहकाओं के ईत्पादन और ईच्च दबाव पाआल्पग के ललए क्रकया जाता ह।ै 

• एपीअइ - आस कोड में ईंधन और कच्चे तेल के पररवहन और भंडारण के ललए कम दबाव वाले टैंक और पाआल्पग का ईत्पादन शालमल ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. परीक्षण प्लेट के ब्ललू्प्रट की एक ऄद्यतन प्रलत प्राप्त करें। हर प्रकार की वेल्डडग (लवलधयां, धातुएं, मोटाइ) और सभी शरीर की लटथलत, काया टथान की 

लनकासी और मौसम की ईन लटथलतयों का ऄभ्यास करें लजन पर अपका परीक्षण क्रकया जा सकता ह।ै  
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• एडब्डयूएस डी1.1 कोड के ललए सामान्य टटील प्लेट ग्रूव टेटट में 45 लडग्री समावेशी कोण (प्रत्येक प्लेट पर 22.5 लडग्री बेवल) के साथ दो प्लेट 

होते हैं। 

• बेवेल को एक दसूरे के सामन ेरखा जाता ह,ै लजसस ेपंख क्रकनारों के बीच 1/4 ”गैप रह जाता ह।ै 

• वेडड पूरा होने के दौरान ईन्हें एक साथ रखने के ललए दो प्लटेों के पीछे एक बैककग प्लेट लगाइ जाती ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5. टेटट में दो सबसे करठन लटथलतयों और सबसे मोटी टटील प्लेट पर माटटर वेल्डडग। डी1.1 परीक्षण में, अप अमतौर पर दो लटथलतयों को पूरा करेंगे: 

उध्वााधर उपर और ईपरर लटथलत।  

• यक्रद अप आन दोनों परीक्षणों को पास कर लेत ेहैं, तो अप सभी पदों पर योग्य हो जाएंग ेऔर यक्रद अप 1" मोटी प्लेट का ईपयोग करके परीक्षण 

पूरा कर लेत ेहैं तो अप ऄसीलमत मोटाइ के ललए 1/8" योग्य होंगे। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

6. प्रत्येक वेडड त्रुरटरलहत और लगातार एक जैसे पूरी लगन से ऄभ्यास करें। प्रारंलभक दशृ्य परीक्षा में सबसे अम लवफलताएं पाइ जाती हैं। 

• हालांक्रक कोड ऄंडरकट, पोरलसटी और ऄन्य मुद्दों के रूप में दरार की ऄनुमलत दतेा है, ये ऐसे सुराग हैं जो एक परीक्षक वेडडर के कौशल टतर को 

समझने के ललए ईपयोग करेंगे, आसललए जब तक अपके वेडड्स एकदम सही नहीं हैं, तब तक ऄभ्यास करें। आस तरह जब अप वाटतव में परीक्षण 

करते हैं तो अप पहले से ही ऄपने अप पर क्रकसी और की तुलना में कठोर हो जाएंगे। 
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7. ऄपन ेकाम को लनटलपक करने के ललए ऄपने सबसे महत्वपूणा और पूणातावादी दोटतों को अमंलत्रत करें। ऄपने समथाक दोटतों पर भरोसा न करें; वे अपको 

बेहतर पाने में मदद करने के बजाय केवल बहाने देंगे। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

8. एक ऄच्छी क्रदखने वाली सतह वेडड के ललए समझौता न करें। एक बुरा वेडड मजबूत क्रदखन ेके ललए मुखौटा लगाया जा सकता ह।ै यक्रद अपका वेडड दशृ्य 

लनरीक्षण पास करता ह,ै तो ऄगला कदम लवनाशकारी परीक्षण करना ह,ै ऄन्यथा मोड़ परीक्षण के रूप में जाना जाता ह।ै 

• यक्रद अपके द्वारा वेडडेड की गइ प्लेट 3/8” से ऄलधक मोटी थी, तो परीक्षण लटरप्स वेडड से कटे हुए 3/8” लटरप्स होंगे और ऄलधकतम ल्खचाव के 

ल्बद ुके साथ क्रकनारे पर झुकें गे जहां वडेड ह।ै 

• यक्रद प्लेट 3/8” से कम मोटी ह,ै तो प्रत्येक प्लेट से दो लटरप्स काट दी जाएंगी और आन्हें एक प्लेट के बाहर और दसूरी जड़ को प्रत्येक तरफ फैलाने के  

ललए झुका क्रदया जाएगा। 

• आसमें कोइ दरार, प्रवाह दोष या ऄन्य दोष नहीं होना चालहए। 

• यह ईसी तरह झुकना चालहए जैस ेकोइ ठोस पट्टी झुकती ह।ै 
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भाग 2. अम गललतयों से बचना 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

1. बहुत तेजी से न बढ़ें। भराव धातु फीड दर, गहराइ और वेडड की मोटाइ, और अपके वेडड की गलत दर के ललए लागू गमी की तीव्रता से मेल खाती ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. वेडडर पर गलत सेटटग्स से बचें। अपके द्वारा ईपयोग क्रकए जाने वाले प्रत्येक ईपकरण की सही जांच करें और सही एलप्लकेशन के ललए सभी सेटटग्स 

समायोलजत करें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. वेल्डडग सामग्री और अपूर्मत के ऄनुलचत भंडारण, हैंडल्लग और ईपयोग से बचें। यक्रद अप 7018 का ईपयोग करते हैं, तो अपको फ्लक्स से नमी बनाए 

रखने के ललए एक रॉड ओवन में आलेक्रोड रखने की अवश्यकता होती ह।ै 
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4. हर पास के बाद क्रकसी भी दलूषत ऄवशषे को साफ करन ेके ललए ऄपना समय लें। यह सबस ेऄलधक बार होता ह ैजब फ्लक्स को पीछे छोड़ता ह।ै नहीं, 

ऄगला पास आस ेजला नहीं दगेा। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

5. सुलनलित करें क्रक अप वेडड के क्रकनारों पर संलयन प्राप्त करते हैं। संपूणा जॉआंट क्षेत्र को पूरी तरह से प्रभालवत करता ह।ै यह भराव वेडड धातु और बेस धात ु

के बीच एक टमूथ रांलजशन होना चालहए। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

6. पूरे लनदशेों को ध्यान स ेपढ़ें और ब्लूल्प्रट के हर माप को दोबारा जांचें। ऄपना समय लें और समय पर एक लहटसा काटें, भल ेही अपने पहल ेएक ही खाका 

बनान ेका ऄभ्यास क्रकया हो। 

• लबना क्रकसी पूवा सूचना के टेटट प्लेट ब्लूल्प्रट माप को थोड़ा बदला जा सकता था। 
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7. सामान्य ज्ञान का ईपयोग करें और हमशेा सही सुरक्षा प्रक्रियाओं का पालन करें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

8. पूरे काया क्षेत्र और ईपकरणों का लनरीक्षण करें जो लवदु्यत कनेक्शन और क्रकसी भी सुरक्षा खतरों पर ध्यान दतेे हैं। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

9. ईलचत क्रफटटग के काम के कपड़े पहनें जो अपके पूरे शरीर को लपघली हुइ धात,ु तीव्र लवक्रकरणशील गमी, ल्चगारी और लबजली के झटके से बचाते हैं। 

• बैगी या ढीले कपड़े का ईपयोग कभी न करें। अप चलती मशीनरी और लबजली ईपकरणों के साथ एक खतरनाक वातावरण में काम कर 

रह ेहैं जहां अप असानी से लवघरटत या जल सकते हैं। 
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• ईजागर जेब, अटतीन, या कॉलर के साथ पैंट, जैकेट, एप्रन या कवरॉल न पहनें। यक्रद 2000 लडग्री की लपघली हुइ धात ुकी वटतु या ल्चगारी अपके 

कपड़ों के ऄंदर फंस जाए तो अप गंभीर रूप स ेघायल हो सकत ेहैं। 

• अपको सुरक्षा प्रक्रियाओं और काया टथान की सफाइ के साथ-साथ परीक्षण क्रकया जाएगा। 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

10. लनरीक्षण के ललए ऄपना काम प्रटतुत करने स ेपहल ेसभी सामलग्रयों और ईपकरणों को ईनके ईलचत भंडारण टथान पर रखें। 

 

एक हॉबी के रूप में वेल्डडग कैस ेसीखें  
 

वेल्डडग धातु के टुकड़ों को एक साथ लमलाने और जोड़ने की प्रक्रिया ह।ै जबक्रक यह धातु में क्रकसी के ललए एक अवश्यक कौशल है, यह एक ऄलवश्वसनीय रूप से 

मजेदार और रचनात्मक शौक भी हो सकता ह।ै अप कला पररयोजनाओं के लनमााण के ललए या घर के असपास की चीजों को ठीक करने के ललए वेल्डडग का 

ईपयोग कर सकते हैं। आससे पहले क्रक अप बाहर जाएं और ऄपनी पहली वेल्डडग मशीन खरीदें, यह महत्वपूणा ह ैक्रक अप ऄपना शोध करें और यह जानें क्रक 

अप क्या कर रह ेहैं। ऑनलाआन पढ़ना और वीलडयो दखेना अपको मूल बातें क्रदखा सकता है, लेक्रकन सीखने का सबसे सुरलक्षत और प्रभावी लवलध एक ऄनुभवी 

पेशेवर वेडडर की क्लास लेना या सुनना ह।ै 

 

भाग 1. वडेड करना सीखें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. एक ऄच्छी तरह हवादार क्षेत्र में काम करें और सुरक्षा लगयर पहनें। कुछ लवशेष वेल्डडग मशीनों से खतरनाक धुएं को लनकालना खतरनाक और 

ऄटवाट्यकर ह।ै यह सुलनलित करने के ललए लखड़क्रकयां और दरवाजे खोलें क्रक कमरा ऄच्छी तरह हवादार हो। आसके ऄलावा, वेल्डडग शुरू करने से पहले सभी 

सुरक्षा लगयर पहनना सुलनलित करें।   
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2. वेल्डडग की क्रकस शैली पर अप क्या करना चाहते हैं, यह तय करें। यक्रद अपने कोइ पाठ्यिम या कक्षा ली है, तो अपको वेल्डडग तकनीक और मशीन 

से लचपके रहना चालहए जो अपने पहले ही ईपयोग क्रकया है। यक्रद अप लवलभन्न तरीकों का ईपयोग करके ऄभ्यास कर रहे हैं , तो वह लवलध चुनें जो अपको 

सबसे ऄच्छी लगे। शुरुअती लोगों के ललए 2 सबसे अम तरीके गैस धातु अका  वेल्डडग (लमग) और अका  वेल्डडग हैं, लजन्हें लटटक वेल्डडग भी कहा जाता है। 

• लटटक और लमग वेल्डडग ईपकरण ऄन्य तरीकों की तुलना में सटता और असान ह।ै 

• रटग वेल्डडग, लजसे ऄन्यथा गैस टंगटटन अका  वेल्डडग (जीटीएडब्डय)ू, और फ्लक्स-कोरेड वेल्डडग के रूप में जाना जाता ह,ै वेल्डडग के ऄलधक जरटल रूप 

हैं लजन्हें ऄगर अप शुरुअती हैं तो टाला जाना चालहए। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

3. वाटतलवक पररयोजना पर काम करने से पहले टिैप धातु पर वेल्डडग का ऄभ्यास करें। वाटतलवक पररयोजना के ललए धातु के 2 टुकड़ों को एक साथ वेडड करने 

की कोलशश करने से पहले टिैप मेटल के टुकड़ों पर "बीड" या वेडड बनाने का ऄभ्यास करें। यह अपको वेल्डडग मशीन का ईपयोग करने के ललए और ऄलधक 

अच्छाक्रदत कर दगेा और अपको टरेचर वेडड प्राप्त करने में मदद करेगा। 
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4. सामुदालयक और कला कें द्रों में वेल्डडग कक्षाएं दखेें। ऑनलाआन या ऄपने टथानीय समुदाय या कला कें द्र की वेबसाआट पर दखेें क्रक क्या कोइ पररचयात्मक 

वेल्डडग कक्षाएं ईपलब्ध हैं। आन पाठ्यिमों में पहले से ही अपके ललए एक कायाशाला और ईपकरण टथालपत क्रकए जाएंगे, आसललए अपको आसे टवयं खरीदना 

नहीं होगा, और पररचयात्मक लनदशे प्रदान करेगा जो अपके वेल्डडग शौक को अरंभ करने में मदद कर सकता ह।ै 

 

• ये पाठ्यिम प्रलशक्षण के एक क्रदन स ेलकेर 2-3 महीन ेके प्रलशक्षण तक कहीं भी हो सकत ेहैं। 
 

• कक्षाओं के ललए साआन ऄप करन ेस ेपहल ेएक कक्षा शेड्यलू के ललए पूछें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5. यह दखेने के ललए क्रक वे वेल्डडग कक्षाएं प्रदान करते हैं, एक सामुदालयक कॉलेज स ेसंपका  करें। कइ सामुदालयक कॉलेज, व्यावसालयक टकूल और कुछ 

लवश्वलवद्यालय ऄपने पाठ्यिम के लहटस ेके रूप में वेल्डडग कक्षाएं प्रदान करते हैं। यक्रद अप टकूल जा रह ेहैं या टकूल जान ेकी योजना बना रह ेहैं, तो टकूल की 

वेबसाआट पर यह दखेने के ललए खोजें क्रक क्या वे वेल्डडग कक्षाएं प्रदान करत ेहैं। क्रफर, ऄपनी कक्षा पंजीकरण ऄवलध के दौरान कक्षा के ललए साआन ऄप करें। 

 

• अपको कुछ सामुदालयक कॉलजेों और व्यावसालयक टकूलों में वेल्डडग-लवलशष्ट कक्षा लेने के ललए एक छात्र नहीं होना पड़ेगा। कॉलेज को कॉल करें 

और पता लगाने के ललए ईनसे पूछें। 

वेल्डिगं: कौशल और तकनीक 23



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6. यक्रद अप क्रकसी कक्षा के ललए साआन ऄप नहीं कर सकत ेहैं तो ऄपने क्षेत्र के टथानीय वेडडरों से बात करें। यक्रद कोइ सामुदालयक कें द्र या टकूल वेल्डडग 

कक्षाएं प्रदान नहीं करत ेहैं, या अप ईन्हें वहन नहीं कर सकत ेहैं, तो टथानीय वेडडर अपको लसखान ेके ललए तैयार हो सकत ेहैं। ऄपन ेअस-पास वेल्डडग या 

धात ुलनमााण कंपलनयों के ललए खोजें और क्रफर ईन्हें कॉल करें और ईन्हें बताएं क्रक अप ईनकी कायाशाला में जान ेमें रुलच रखते हैं। ईन्हें दखेने के ललए एक समय 

और तारीख की व्यवटथा करें, क्रफर सीखते समय ऄपनी रुलच व्यक्त करें। 

• वेल्डडग और धात ुलनमााण कंपलनयां ऄक्सर मुफ्त में लसखान ेकी पेशकश करेंगी। 

• यक्रद अप सीखना चाहते हैं क्रक कैसे वडेड करना है, तो धातु फैलिकेटर से पूछें क्रक क्या अप ऄपरेंरटस कर सकते हैं या ईनके तहत एक साथी के रूप में 

काम कर सकते हैं। 

• व्यलक्तगत रूप से वेल्डडग दखेने से अपको यह पता चल जाएगा क्रक क्या यह अपके ललए शौक ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

7. सामान्य वेल्डडग तकनीकों को जानने के ललए वीलडयो ट्डटूोररयल ऑनलाआन दखेें। अप ईन कक्षाओं के ललए पूरक ज्ञान प्रदान करने के ललए यूट्डबू का 

ईपयोग कर सकते हैं। क्योंक्रक वेल्डडग खतरनाक हो सकता ह,ै अपको खुद शुरू करने से पहले एक ऄनुभवी वेडडर की दखेरेख में ऄभ्यास करना चालहए। 

24 वेल्डिगं: कौशल और तकनीक



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

8. वेडड कैसे करें पर लखे और क्रकताबें पढ़ें। अप वेल्डडग पर लखे और प्रकाशन पढ़ने के ललए ऄमेररकन वेल्डडग सोसाआटी की वबेसाआट पर जा सकत ेहैं। लोकलप्रय 

वेल्डडग पुटतकों में शालमल हैं: लैरी जेफस द्वारा लसद्धांत और ऄनुप्रयोग, जेम्स इ िुम्बा और रेक्स लमलर द्वारा ऑडले वेल्डडग पॉकेट सदंभा, और लवललयम एल गलैवरी 

जूलनयर और फ्रैं क बी मालो द्वारा वेल्डडग अवश्यक सामग्री। यक्रद अप लवलभन्न वेल्डडग प्रथाओं और तकनीकों के ऄपने ज्ञान को बढ़ाना चाहते हैं, तो आन पटुतकों और 

लेखों को पढ़ें।  

 

भाग 2. वेल्डडग बेलसक्स का प्रदशान 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. वेडडर के ग्राईंड क्लैंप को ऄपने वका टटेशन पर संलग्न करें। वेडडर को ग्राईंड करना महत्वपूणा ह ैया अप ऄपने अप को वेडड के रूप में आलेक्रोक्यूट कर सकत ेहैं। 

ग्राईंड क्लैंप को अपके वेडडर से अने वाली एक लचीली नली से जोड़ा जाना चालहए। टेबल पर क्लैंप या वका टटेशन संलग्न करें लजसे अप वेल्डडग पर योजना 

बनाते हैं। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. जब अप वेडड करते हैं, गन की नोक को 20 लडग्री के कोण पर रखें। हमेशा ऄपनी वेल्डडग गन को 2 हाथों से पकड़ें। धातु की ओर गन की नोक को 20 लडग्री 

के कोण पर रखें ताक्रक अप वेडड को ऄपने से दरू धकेल सकें । 
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• ऄपने वेल्डडग दटतान ेपहनना याद रखें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. जब अप एक बीड बनान ेके ललए वेडड करत ेहैं, तो ऄपनी गन को छोटे सका ल में ले जाएं। एक बीड ईलचत वेडड अकार ह ैऔर जब अप कर रह ेहैं तो छोटे 

सका ल की तरह क्रदखता ह।ै जब अप वेल्डडग का ऄभ्यास करते हैं, तो वेल्डडग लाआन को एक सीधी रेखा में धकेलन ेके बजाय बीड बनान ेके ललए आन छोटे सका ल 

को बनाएं।  
 

भाग 3. लमग वेल्डडग की मलू बातें सीखना 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. ऄपन ेलमग वेडडर को ठीक स ेसेट करें। वेडडर स ेजुड़ी ट्डूबों और तारों की जांच करें और सुलनलित करें क्रक वे ऄच्छी लटथलत में हैं। लमग वेल्डडग गन के ररगर 

की जांच करें और सुलनलित करें क्रक गन की नोक स ेबाहर लनकला हुअ एक तार ह।ै सुलनलित करें क्रक अपके परररक्षण गैस कनटतरों को मशीन से जोड़ा जाता 

ह ैऔर ठीक स ेटथालपत क्रकया जाता ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. एक सुसंगत वडेड बनाने के ललए तार की गलत और वोडटेज को समायोलजत करें। अपकी तार गलत सेटटग अपकी मशीन द्वारा लनधााररत की जाती है, लजस 

प्रकार का तार अप ईपयोग कर रह ेहैं, और लजस धातु की अप वेल्डडग कर रह ेहैं ईसकी मोटाइ। तार की गलत और वोडटेज को समायोलजत करें ताक्रक वेडड 

साफ हो।  
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जब अप यह जानते हैं क्रक अप एक ईलचत बीड वेल्डडग कर रह ेहैं, तो यह बेकन के समान सुसंगत लग रहा ह।ै यक्रद अपके वेडड में दरारें अ गइ हैं, तो अपको 

ऄपनी सेटटग्स को समायोलजत करना होगा। 

• एक धीमी तार की गलत धात ुके पतल ेटुकड़ों पर बेहतर काम करती ह।ै 

• ऄपने काया क्षेत्र और सामलग्रयों के ललए सही सेटटग्स प्राप्त करना अमतौर पर परीक्षण और त्रुरट तक ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. वेल्डडग शुरू करन ेके ललए गन के हैंडल पर ररगर दबाएं। ररगर को पुश करन ेसे मशीन के माध्यम स ेतार एक लवलनयलमत दर पर फीड हो जाएगा और 

वेडड बना दगेा। जब अप वेडड करत ेहैं, सुलनलित करें क्रक अप धात ुपर छोटे सकुा लर गलत में धीरे-धीरे अगे बढ़त ेहैं। 

• यक्रद अप ध्यान दें क्रक वेल्डडग मशीन ठीक स ेकाम नहीं कर रही ह,ै तो सेटटग्स समायोलजत करें। 

 

भाग 4. लटटक वेल्डडग बेलसक्स सीखना 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. वेल्डडग मशीन को डीसी पॉलजरटव पोलररटी में सेट करें। प्रत्यक्ष वतामान, या डीसी पॉलजरटव, प्रत्यावती धारा या एसी, ध्रुवीयता की तुलना में ऄलधक बड़े 

टतर तक प्रवेश की ऄनुमलत दतेा ह।ै यह पहली बार वेडडर के ललए एक समान बीड बनाने के ललए असान बनाता ह ैजब वे वेडड करना शरुू करते हैं। 
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2. अप लजस लटटक का ईपयोग कर रह ेहैं, ईसी टतर पर एम्परेज सेट करें। लटटक जो अपके वेल्डडग गन ह ैवह एक आलेक्रोड ह ैऔर आसे ऄक्सर "रॉड" के रूप 

में संदर्मभत क्रकया जाता ह।ै लवलभन्न लटटक में ईनकी पैकेल्जग पर या ईनके ऄनुदशे पुलटतकाओं में पाए जाने वाले लवलनदशे होंगे जो ईलचत संगत एम्परेज की 

व्याख्या करते हैं जो अपकी मशीन को चालहए।   

 

 

 

  

  

  

 

 

 

 
 

 
 

3. आस ेशुरू करन ेके ललए धात ुके साथ ऄपनी रॉड को टैप करें। शुरू करन ेस ेपहल ेवेल्डडग गन में आलेक्रोड को टाआट क्रकया जाना चालहए। वेडड शुरू करन ेके 

ललए एक मैच की तरह धात ुके साथ रॉड को हडके स ेमारें। जब यह सफलतापूवाक वेल्डडग करना शुरू करता ह,ै तो अप ऄपनी गन पर आलेक्रोड स ेएक 

आलेलक्रक अका  दखेेंग।े  

• वेडड करन ेस ेपहल ेएक गैर-ज्वलनशील एप्रन, वेल्डडग माटक और दटतान ेपहनना याद रखें। 
 

भाग 5. ऄपन ेवले्डडग ईपकरण प्राप्त करना 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

1. एक ऑटो-डाका ल्नग वेल्डडग हलेमेट खरीदें। वेल्डडग से जो प्रकाश लनकलता ह ैवह ऄलवश्वसनीय रूप से ईज्ज्वल होता ह ैऔर अपकी दलृष्ट को टथायी नुकसान 

पहुचंा सकता ह।ै अपकी अंखों की सुरक्षा के ऄलावा, एक पणूा-चेहरा वेल्डडग हलेमेट टपाक्सा और धातु के मलबे को वेडड के रूप में अपके चेहरे पर अन ेसे रोक 

दगेा। पूणा चेहरा और अंखों की सुरक्षा के लबना अपको कभी भी धातु के टुकड़े को वेडड नहीं करना चालहए। 
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• जब अप वेल्डडग रोकते हैं तो एक ऑटो-डाका ल्नग वेल्डडग हलेमेट अपको ऄपने हलेमेट को ईठने से रोकेगा। 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. हवेी-ड्यूटी वेल्डडग दटताने प्राप्त करें। मोटे चमड़े की वेल्डडग के दटताने अपके हाथों को वेडड करते समय जलने से बचाएंगे। वेल्डडग दटतान ेखरीदने 

से पहल,े यह लनधााररत करें क्रक अप क्रकस प्रकार की वेल्डडग करना चाहते हैं, क्रफर ईस शैली के ललए लवशेष रूप से बनाए गए दटताने खरीदें। यह 

जानकारी अम तौर पर ईत्पाद लववरण या ईत्पाद के नाम के भीतर ही पाइ जाती ह।ै 

• ईदाहरण के ललए, लमग वेल्डडग दटताने ऄक्सर मोटे होते हैं और रटग वेल्डडग दटताने की तुलना में कम हाथ की गलतशीलता प्रदान करते हैं। 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. वेल्डडग करत ेसमय मोटे चमड़ ेका एप्रन और लंबी अटतीन वाली शटा पहनें। एक चमड़ ेका एप्रन खरीदें जो वेल्डडग के ललए बनाया गया ह ैजो अपके 

कपड़ों और शरीर को जलन ेस ेबचाएगा। ऄपन ेएप्रन के तहत, अपको बटन या बंद कफ, लंबी पैंट, और बंद पैर के जूत ेया बूट के साथ एक लंबी अटतीन 

वाली शटा पहननी चालहए। 
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4. एक वेल्डडग मशीन खरीदें जो अपके बजट और जरूरतों के भीतर अती ह।ै लवलभन्न वेल्डडग मशीनों के ललए ऑनलाआन खोजें और एक लवश्वसनीय िांड 

और मॉडल खोजन ेके ललए ग्राहक समीक्षा पढ़ें लजसे अप खरीद सकते हैं। लटटक वेडडर अमतौर पर सबसे सटते होत ेहैं, जबक्रक एमअइजी वेडडर औसतन 

ऄलधक महगंे होते हैं। एक बार जब अप यह लनधााररत कर लें क्रक अपको कौन सी मशीन चालहए, तो आसे ऑनलाआन या हाडावेयर टटोर से ऑडार करें और ऄपने 

काया क्षेत्र में लाएं। 

• औसत लटटक वेडडर $ 75 - $ 400 स ेकहीं भी होगा। 

• लमग वेडडर अमतौर पर $ 100 - $ 1,000 स ेकहीं भी होत ेहैं। 

 

 

ऄपन ेलटटक वेल्डडग तकनीक में कैस ेसधुार करें 
 

पररणाम सधुारन ेके ललए मलू तत्व 

कइ लोगों के ललए, लवशेष रूप स े वे जो आसके ललए नए हैं या शायद हर क्रदन वेडड नहीं करत े हैं, लटटक वेल्डडग, ऄन्यथा ढाल धातु अका  वेल्डडग 

(एसएमएडब्डय)ू के रूप में जाना जाता ह,ै सीखने के ललए ऄलधक करठन प्रक्रियाओं में से एक ह।ै ऄनुभवी वेडडर जो एक ल्टटगर ईठा सकत ेहैं, एक आलेक्रोड को 

पॉप कर सकत ेहैं और समय के साथ ईत्तम वेडड कर सकत ेहैं जो हम में स ेबाकी में ईत्तम लवटमय को प्रेररत कर सकत ेहैं। वे आस ेअसान बनात ेहैं। 

हालांक्रक हम में से बाकी आसके साथ संघषा कर सकत ेहैं। और हमें नहीं करना ह,ै ऄगर हम ऄपनी तकनीक के पांच बुलनयादी तत्वों पर ध्यान नहीं दते ेहैं: 

वतामान सेटटग, अका  की लंबाइ, आलेक्रोड का कोण, आलेक्रोड का हरेफेर और यात्रा की गलत - या कलैंस, शॉटा के ललए। आन पांच बुलनयादी क्षेत्रों को ईलचत रूप 

स ेसंबोलधत करन ेस ेअपके पररणाम बेहतर हो सकत ेहैं। 

 

तयैार 

जबक्रक गंदी या जंग लगी धात ुपर लटटक वेल्डडग सबस ेररअयती वाली प्रक्रिया हो सकती ह,ै आस ेसामग्री को ठीक स ेसाफ न करन ेके बहान ेके रूप में ईपयोग 

न करें। वेडडडे होने के ललए क्षेत्र स ेगंदगी, जमी हुइ परत या जंग को हटाने के ललए एक तार िश या चक्की का ईपयोग करें। आन कदमों को ऄनदखेा करन ेस े

पहली बार एक ऄच्छा वेडड बनान ेकी अपकी संभावनाएं अहत होती हैं। ऄनचाही लटथलतयां िैककग, पोरलसटी, फ्यूजन की कमी या समावेशन का कारण बन 

सकती हैं। जब अप आस पर हों, तो सुलनलित करें क्रक अपके पास काम के क्लैंप के ललए एक साफ जगह ह।ै अका  की गुणवत्ता बनाए रखने के ललए एक ऄच्छा, 

ठोस लवदु्यत कनेक्शन महत्वपूणा ह।ै 

 

 

  

 

30 वेल्डिगं: कौशल और तकनीक



 

 

 

ऄपन ेअप को लटथत करें ताक्रक अपके पास वेडड पोखर का एक ऄच्छा व्य ूह।ै सवोत्तम दशृ्य के ललए, ऄपन ेलसर को क्रकनारे स ेऔर वेडड धुएं स ेबाहर रखें 

ताक्रक अप जोड़ में वेल्डडग कर सकें  और अका  को पोखर के ऄग्रणी क्रकनारे पर रख सकें । सुलनलित करें क्रक अपका रुख अपको अराम स ेआलेक्रोड का समथान 

करन ेऔर हरेफेर करने की ऄनुमलत दतेा ह।ै 

 

क्लैंस 

 

सभी क्लैंस ऄंक (वतामान सटेटग, अका  की लंबाइ, आलेक्रोड का कोण, आलेक्रोड का हरेफेर और यात्रा की गलत) को एक साथ लाना वेल्डडग के बारे में सोचन ेके 

ललए बहुत कुछ लग सकता ह,ै लेक्रकन यह ऄभ्यास के साथ दसूरी प्रकृलत बन जाता ह।ै लनराश न हों! लटटक वेल्डडग के साथ यहां एक सीखन ेकी ऄवटथा ह,ै जो 

कइ लोगों का मानना ह ैक्रक आसका नाम आसललए पड़ा क्योंक्रक जब वेडड करना सीखना होता ह,ै तो हर कोइ आलेक्रोड को वका पीस से लचपका दतेा ह।ै 

 

1. करंट सेटटग: अपके द्वारा चयलनत आलके्रोड यह लनधााररत करेगा क्रक अपकी मशीन को डीसी पॉलजरटव, डीसी नेगेरटव या एसी में सेट क्रकया जाना 

चालहए या नहीं। सलुनलित करें क्रक अपने आस ेऄपन ेऄनुप्रयोग के ललए सही तरीके स ेसेट क्रकया ह।ै (आलेक्रोड पॉलजरटव एसी की तुलना में क्रदए गए 

एम्परेज में लगभग 10 प्रलतशत ऄलधक पैठ प्रदान करता ह,ै जबक्रक डीसी टरेट पोलररटी, आलेक्रोड नेगेरटव, पतल ेधातुओं का बेहतर टवागत करता ह।ै) 

सही एम्परेज सेटटग मुख्य रूप स ेअपके द्वारा चुने गए आलेक्रोड के व्यास और प्रकार पर लनभार करती ह।ै आलेक्रोड लनमााता अमतौर पर बॉक्स या संलग्न 

सामलग्रयों पर आलेक्रोड के ऑपरेटटग रेंज को आंलगत करता ह।ै आलेक्रोड के अधार पर ऄपने एम्परेज का चयन करें (ऄंगूठे का एक सामान्य लनयम प्रत्येक 

.001 आंच के आलेक्रोड व्यास के ललए 1 एम्पीयर), वेल्डडग की लटथलत (एक फ्लटै वेडड की तुलना में ओवरहडे काम के ललए लगभग 15 प्रलतशत कम गमी), 

और समाप्त वडेड का दशृ्य लनरीक्षण। ऄपने वेडडर को एक समय में 5 से 10 एलम्पयर तक समायोलजत करें, जब तक क्रक अदशा सेटटग नहीं हो जाती। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

जब तक क्रक आलेक्रोड लनमााता ऄन्यथा न कह,े प्रत्येक .001-आंच आलेक्रोड व्यास के ललए 1 एलम्पयर का ईपयोग करें। यहां 1/8-आंच. (.125 आंच) आलेक्रोड का 

ईपयोग क्रकया जाता ह,ै आसललए ऑपरेटर 125 एलम्पयर पर शुरू होता ह।ै यक्रद अवश्यक हो तो वह ऄपनी तकनीक और अवेदन के ललए आष्टतम सेटटग खोजने 

के ललए 5 स े10- एलम्पयर वृलद्ध में समायोलजत करेगा।  

 

यक्रद अपका एम्परेज बहुत कम ह,ै तो अका  को मारत ेसमय अपका आलेक्रोड लवशेष रूप स ेलचपलचपा रहगेा, अपका अका  सही अका  की लंबाइ को बनाए 

रखते हुए बाहर लनकलता रहगेा या अका  रुक-रुककर चलगेा। 
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यह वेडड बहुत कम करंट का पररणाम ह।ै यक्रद अप एम्परेज सेट के साथ बहुत कम वेल्डडग कर रह ेहैं, तो अका  से टकराते समय अपका आलेक्रोड लवशेष रूप से 

लचपलचपा हो जाएगा, अका  सही अका  लबंाइ को बनाए रखत ेहुए बाहर लनकलता रहगेा या अका  रुक-रुककर चलेगा। 

एक बार जब अप एक अका  चला रह ेहोत ेहैं, ऄगर पोखर ऄत्यलधक तरल और लनयंलत्रत करने के ललए करठन होता ह,ै तो अपका आलेक्रोड चाजा होता ह ैजब 

यह केवल अधा चला जाता ह,ै या अका  सामान्य स ेऄलधक जोर स ेलगता ह,ै तो अपका एम्परेज बहुत ऄलधक हो सकता ह।ै बहुत ऄलधक गमी भी आलेक्रोड के 

फ्लक्स गुणों को नकारात्मक रूप स ेप्रभालवत कर सकती ह।ै  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

वेडड बहुत ऄलधक करंट का पररणाम ह।ै जब एम्परेज बहुत ऄलधक सेट होता है, तो पोखर ऄत्यलधक तरल और लनयंलत्रत करने के ललए कठोर होगा। आससे 

ऄंडरकट के ललए ऄलतररक्त टपैटर और ईच्च क्षमता हो सकती ह।ै आसके ऄलावा, आलेक्रोड गमा हो जाएगा - शायद वेडड के ऄंत की ओर चमकने के ललए पयााप्त 

गमा - जो फ्लक्स के परररक्षण गुणों को प्रलतकूल रूप से प्रभालवत कर सकता ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

बहुत ऄलधक करंट का संकेत तब होता ह ैजब आलेक्रोड चमकन ेके ललए पयााप्त गमा हो जाता ह।ै 
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2. अका  की लंबाइ: सही अका  की लंबाइ प्रत्येक आलेक्रोड और ऄनुप्रयोग के साथ लभन्न होती ह।ै एक ऄच्छे प्रारंलभक ल्बद ुके रूप में, अका  की लबंाइ आलेक्रोड 

के धातु भाग (कोर) के व्यास से ऄलधक नहीं होनी चालहए। ईदाहरण के ललए, अधार सामग्री से 1/8 आंच में 1/8-आंच 6010 आलेक्रोड रखा जाता ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

अका  की लंबाइ: आष्टतम अका  की लंबाइ, या आलेक्रोड और पोखर के बीच की दरूी, आलेक्रोड के व्यास (फ्लक्स को कवर करन ेके भीतर वाटतलवक धात ुका 

लहटसा) के समान ह।ै आलेक्रोड को जॉआंट के बहुत करीब रखने स ेवेल्डडग वोडटेज कम हो जाता ह,ै जो एक ऄलनयलमत अका  बनाता ह ैजो टवयं को बुझा सकता 

ह ैया आलेक्रोड को तेजी स ेजमन ेका कारण बनता ह ैऔर एक ईच्च मुकुट के साथ एक वेडड बीड का ईत्पादन करता ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

एक अका  की लंबाइ जो बहुत कम ह ैवह अधार सामग्री स ेलचपके आलेक्रोड के ललए ऄलधक स ेऄलधक क्षमता पैदा करेगा। 

 

ऄत्यलधक लंब ेअक्सा (बहुत ऄलधक वोडटेज) टपैटर, कम जमाव दर, ऄंडरकट्स का ईत्पादन करते हैं और ऄक्सर पोरलसटी छोड़ दते ेहैं। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

एक अका  लंबाइ की बहुत लंबी वेडड जॉआंट में ऄलतररक्त टपैटर बनाएगी। ऄंडरकट के ललए एक ईच्च क्षमता भी ह।ै 
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जब पहली बार लटटक वेडड करने का प्रयास क्रकया जाता ह,ै तो अका  का बहुत लंबे समय तक ईपयोग करना टवाभालवक लगता है, संभवतः अका  और पोखर का 

बेहतर दशृ्य प्राप्त करने में मदद करने के ललए। यक्रद अपको दखेने में परेशानी है, तो अका  को लंबा करने के बजाय, ऄपना लसर घुमाएं। शरीर की एक ऄच्छी 

लटथलत ढंूढने से शुरू करें जो अपको पोखर का एक पयााप्त दशृ्य प्रदान करता है, जबक्रक अपको आलके्रोड को लटथर और हरेफेर करने की भी ऄनुमलत दतेा ह।ै 

थोड़ा ऄभ्यास अपको क्रदखाएगा क्रक एक तंग, लनयंलत्रत अका  लंबाइ बीड ईपलटथलत में सुधार करती ह,ै एक संकीणा बीड बनाती ह ैऔर टपैटर को कम करती ह।ै 

3. यात्रा का कोण: फ्लैट, क्षैलतज और ओवरहेड लटथलतयों पर लटटक वेल्डडग एक ड्रैग या बैकहैंड वेल्डडग तकनीक का ईपयोग करता है। जॉआंट के ललए 

आलेक्रोड लंबवत पकड़ें, और क्रफर यात्रा की क्रदशा में शीषा को लगभग 5 से 15 लडग्री तक झुकाएं। उध्वााधर वेल्डडग के ललए, एक पुश या फोरहैंड तकनीक 

का ईपयोग करें और यात्रा की क्रदशा से 0 से 15 लडग्री दरू आलेक्रोड के शीषा को झुकाएं। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

यात्रा का कोण। बाएं स ेदाएं वेल्डडग करते समय, यात्रा की क्रदशा की ओर झुका हुअ 0 स े15 लडग्री का कोण बनाए रखें। 

आस ेड्रैग या बैकहैंड तकनीक के रूप में जाना जाता ह।ै 

 

4. आलेक्रोड का हरेफेर: प्रत्येक वेडडर आलेक्रोड को थोड़ा ऄलग तरीके स ेहरेफेर करता ह।ै दसूरों को दखेकर, ऄपनी प्रैलक्टस करके ऄपनी शैली लवकलसत करें 

और ध्यान दें क्रक कौन सी तकनीकें  सवोत्तम पररणाम दतेी हैं। ध्यान दें क्रक सामग्री 1/4 आंच और पतले होने पर, आलके्रोड जोड़ना अमतौर पर अवश्यक 

नहीं होता ह ैक्योंक्रक बीड अवश्यक से ऄलधक व्यापक होगा।कइ ईदाहरणों में एक सीध ेबीड की जरूरत ह।ै 

मोटी सामग्री पर एक व्यापक बीड बनान े के ललए, पक्ष की ओर स ेआलेक्रोड में हरेफेर करें, एक 'जेड,' ऄधा-सका ल या टटटर-टटेप पैटना में अंलशक रूप स े

ऄलतव्यापी सका ल की एक लनरंतर श्ृंखला का लनमााण करें। आलेक्रोड कोर के दो गुना व्यास तक साआड-टू-साआड गलत को सीलमत करें। एक व्यापक क्षेत्र को कवर 

करन ेके ललए, कइ पास बनाएं या ल्टरगर बीड का ईपयोग करें। 
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यहां वेडडर एक ऄधा-सकुा लर गलत का ईपयोग करता ह,ै लजसमें टटैक्ड लडम्स ईपलटथलत के साथ एक व्यापक बीड बनाया जाता ह।ै पतले वेडड के ललए, एक 

सीधी रेखा बीड पयााप्त हो सकती ह।ै 

वेल्डडग को उध्वााधर करते समय, यक्रद अप जॉआंट के क्रकनारों को वेल्डडग करन ेपर ध्यान कें क्रद्रत करते हैं, तो मध्य टवय ंका ख्याल रखेगा। जॉआंट के बीच में 

धीरे-धीरे पयााप्त टथानांतररत करें ताक्रक वेडड पोखर को पकड़ सकें , और साआड टाइल को साआडवॉल पर सुलनलित करन ेके ललए पक्षों पर थोड़ा रुक सकें । यक्रद 

अपका वेडड क्रफस टकेल की तरह क्रदखता ह,ै तो अप बहुत तेजी स ेअगे बढ़ गए और साआड पर लंबे समय तक नहीं रटके। 

5. यात्रा की गलत: अपकी यात्रा की गलत अपको अका  पूल के ऄग्रणी एक लतहाइ में रखने की ऄनुमलत दनेी चालहए। 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

आष्टतम यात्रा की गलत को टथालपत करन ेके ललए, पहल ेवांलछत व्यास के एक वेडड पोखर को टथालपत करें, और क्रफर एक गलत स ेअगे बढ़ें जो अपको पोखर के 

एक लतहाइ लहटस ेमें रखता ह।ै यक्रद अप बहुत धीरे-धीरे यात्रा करत ेहैं, तो गमी को पोखर में लनदलेशत क्रकया जाएगा और वेडड में नहीं, कूल लैप या खराब 

संलयन के ललए नेतृत्व क्रकया जाएगा। 

यात्रा बहुत धीरे-धीरे ईथले पैठ के साथ एक व्यापक, ईत्तल बीड और कोडड-लैल्पग की संभावना पैदा करती ह,ै जहां वेडड बस सामग्री की सतह पर बठैा प्रतीत 

होता ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

यात्रा की गलत बहुत धीमी होने से एक बीड बनेगा लजसमें बहुत ऄलधक वडेड लडपॉलजट होगा, लजससे कोडड-लैप हो सकता ह।ै आससे ईन क्षेत्रों में ऄपयााप्त प्रवशे 

हो सकता ह।ै बहुत धीरे-धीरे यात्रा करना भी पोखर में गमी को कें क्रद्रत कर सकता ह ैऔर अधार सामग्री में नहीं। 
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ऄत्यलधक तेज यात्रा गलत भी पैठ को कम करती ह,ै एक संकरा और ऄत्यलधक मुकुट वाला बीड बनात ेहैं, और संभवतः ऄंडरक्रफल या ऄंडरकट करते हैं, जो तब 

होता ह ैजब वेडड के बाहर का क्षेत्र ऄवतल या अले के समान होता ह।ै नीच ेकी छलव में बीड के ऄंत की ओर ध्यान दें क्रक कैस ेबीड ऄसंगत प्रतीत होता ह ैजैस े

क्रक पोखर रखने की कोलशश कर रहा था।  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

बहुत तेज गलत स ेयात्रा करन ेस ेएक पतल े/ ऄधोसेरे बीड का लनमााण होगा, लजसका पोखर में वी-अकार का तरंग प्रभाव ऄलधक होगा, बजाय यू-अकार के, 

या टटैक्ड डाआम्स, प्रभाव के। 

ऄभ्यास और धैया के साथ ये युलक्तयां अपको ऄपनी लटटक वेल्डडग तकनीक में सुधार करने के ललए सही क्रदशा में ल ेजाएंगी। 

 

ऄपनी पहली वेल्डडग मशीन का चयन कैस ेकरें 
 

  

शुरुअती लोगों के ललए वेल्डडग का सबसे लोकलप्रय प्रकार लमग वेल्डडग ह,ै लजस ेगैस मेटल अका  वेल्डडग(जीएमडब्डयूडब्डय)ू के रूप में भी जाना जाता है। यह 

लवलभन्न प्रकार की धातु सामग्री पर क्लीनर, बेहतर वेडड के ललए ऄलधक लनयंत्रण प्रदान करता ह।ै प्रक्रिया काफी सरल है; एक ठोस तार आलेक्रोड टवचाललत रूप 

से वेडडर के माध्यम से एक गलत से चलाया जाता ह ैलजसे अप शुरू करने से पहले सेट करते हैं। तार क्रफर धातु के दो टुकड़ों को एक साथ वेडड करने के ललए वेडड 

पूल में प्रवेश करता ह।ै परररक्षण गैस गन से ईत्सर्मजत होती ह ैऔर वेडड को क्रकसी भी संदषूण से बचाने के ललए काया करती ह।ै 

लमग वेल्डडग सीखने का एक और बड़ा लाभ यह ह ैक्रक आसका ईपयोग टटील, टटेनलेस टटील, िोम-मोली या एडयूमीलनयम पर 1/16” से ऄलधक क्रकया जा 

सकता ह।ै यक्रद अप केवल शौक के रूप में वेडड करना सीख रह ेहैं या घर के अस-पास चाहत ेहैं, तो लमग लनलित रूप स ेजाने का राटता ह।ै 

कइ लमग मशीनें "प्लग एंड प्ल"े हैं, जो अपको तुरंत वेल्डडग शुरू करने की ऄनुमलत दतेी हैं। लमग के ललए कुछ लोकलप्रय ईपयोग लनमााण, ऑटो मरम्मत, कृलष 

काया, धात ुकला, सामान्य रखरखाव, गृह सुधार और ऄन्य डीअइवाइ पररयोजनाएं हैं। एमअइजी वेडडर की बहुमखुी प्रलतभा और सीधी प्रकृलत आस ेशौकीनों 

को शुरू करन ेके ललए एक ऄच्छी जगह बनाती ह।ै 

 

सही लनणाय लेना 

वेल्डडग के क्षेत्र में कररयर शुरू करने के आच्छुक लोगों के ललए सीखने के ललए कैसे वोकेशनल या रेड टकूल जाना सबसे टपष्ट लवकडप ह।ै वहां भी टथानीय 

प्रलशकु्षता कायािम में भाग ले सकते हैं ऄगर अप और ऄलधक हाथ ऄनुभव चाहते हैं। 
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यक्रद अप व्यलक्तगत पररयोजनाओं के ललए या ऄपन ेपहल ेस ेटथालपत व्यापार के ललए एक सहायक कौशल के रूप में वेडड करना चाहत ेहैं, तो सीखन ेके कइ 

तरीके हैं। अप ऑनलाआन वीलडयो दखे सकत ेहैं और ऄभ्यास के ललए टटाटार लमग मशीन खरीद सकत ेहैं। यक्रद अप ऄपन ेसमुदाय में क्रकसी ऐसे व्यलक्त को 

जानत ेहैं, जो लवषय के बारे में जानकार ह,ै तो ईस समय की व्यवटथा करन ेका प्रयास करें जब अप मशीन पर ईनकी दखेरेख और मागादशान कर सकत ेहैं। 

वेडड करन ेका लवलध सीखन ेका कोइ "सही" लवलध नहीं ह।ै अपके ललए ईपलब्ध संसाधनों का ईपयोग करें और सुलनलित करें क्रक अप सीखते समय दघुाटनाओं 

को रोकन ेके ललए बुलनयादी सुरक्षा प्रथाओं का पालन कर रह ेहैं। 

 

ऄपनी पहली वले्डडग मशीन में लनवेश करना  

मडूय 

अपको एक मशीन खोजन ेकी अवश्यकता होगी जो अपके बजट के भीतर अती ह।ै यह कुछ ऐसा ह ैजो लनधााररत करना बहुत असान ह।ै वहां गुणवत्ता मशीनें 

ईपलब्ध हैं जो सटती हैं, यहां तक क्रक शुरुअती के ललए भी। ध्यान रखें क्रक अप आसके ललए क्या ईपयोग कर रह ेहैं और क्रकतनी बार अप आसका ईपयोग करत े

हैं तब अप यह लनणाय लेंगे क्रक अप मशीन पर क्रकतना पैसा खचा करन ेके ललए तैयार हैं। 

 

ईपयोग में असानी 

एक मशीन लजसका ईपयोग करना असान ह,ै लवशेष रूप स ेवेडडर के ललए महत्वपूणा ह,ै जो ऄभी शुरू कर रह ेहैं। अपको एक ऐसी मशीन की तलाश करनी 

चालहए लजसमें ईपयोगकताा के ऄनुकूल आंटरफेस हो। नॉब्स, डायल और लडटप्ल ेको सीधा और समझन ेमें असान होना चालहए। 

 

पोटेलबललटी 

अपको लगता ह ैक्रक "बड़ा बेहतर ह"ै, लके्रकन नहीं जब यह वेल्डडग मशीनों की बात अती ह।ै एक वेल्डडग मशीन होना जो पोटेबल ह,ै एक ईत्तम लाभ ह।ै आस 

मामल ेमें पोटेबल का मतलब केवल हडका नहीं ह।ै मशीन जनरेटर पर काम करेगी या गैस पर चलगेी? या क्या अपको आस ेसंचाललत करन ेके ललए हमेशा एक 

अईटलेट के पास रहन ेकी अवश्यकता होगी? 

 

लवश्वसनीयता 

मशीन की टथायी शलक्त के बारे में वाटतलवक लोगों ने क्या कहा, यह दखेने के ललए ईपयोगकताा समीक्षाएं पढ़ें। एक वडेडर बॉक्स के बाहर बहुत ऄच्छा काम 

कर सकता ह ैऔर क्रफर कुछ महीनों के पहले जोड़े के भीतर लगातार ईपयोग के साथ खराब होता ह।ै अप एक ऐसी मशीन चाहते हैं लजस पर अप भरोसा कर 

सकें । 

 

वोडटेज 

ऄलधकांश वेल्डडग मशीनें 110V या 220V हैं। कुछ में एक लटवच भी ह ैताक्रक अप आन दो वोडटेजों के बीच अगे और पीछे जा सकें । ईच्च वोडटेज = ऄलधक 

शलक्त। यक्रद अप पतल-ेपतले पदाथों के साथ केवल छोटी पररयोजनाओं पर काम करना चाह रह ेहैं, तो लसफा  एक 110 V ठीक होगा। यक्रद अप जानत ेहैं क्रक 

अप ईन पररयोजनाओं पर काम कर रह ेहैं लजनपर अपको मोटी सामग्री को वेडड करने की अवश्यकता होती ह,ै तो अपको एक ऄलधक शलक्तशाली मशीन 

खरीदनी चालहए। 

 

गमी ऄलधभार संरक्षण 

यह दखेने के ललए जांचें क्रक क्या मशीन में थमाल ऄलधभार सरंक्षण ह,ै यह एक सरुलक्षत वेल्डडग ऄनभुव बना दगेा। यक्रद तापमान बहुत ऄलधक हो रहा है, तो आकाइ 

ऄपने अप बदं हो जाएगी। एक प्रकाश यह आंलगत करने के ललए अएगा क्रक मशीन गमा ह ैया एयरफ्लो ऄवरुद्ध ह।ै मशीन के ठंडा होते ही यह क्रफर से चालू हो 

जाएगा। यह एक ईत्तम सरुक्षा लवशेषता ह ैजो हर क्रकसी की पहली मशीन होनी चालहए।  
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ड्यूटी साआकल  

हर मशीन में दस लमनट के ऄंतराल में एक ड्यूटी साआकल मापा जाता ह।ै ईस दस लमनट में से समय की मात्रा जो अप ऄपनी मशीन स ेचला सकत ेहैं, वह 

"ड्यूटी साआकल" ह।ै ड्यूटी साआकल लजतना ऄलधक होगा, ईतनी दरे तक अप ईस ऄवलध के दौरान वेल्डडग कर पाएंगे। यक्रद अप एक मशीन को 10 में से 7 

लमनट चलाना चाहते हैं, तो अपको 70% ड्यूटी साआकल वाली मशीन की अवश्यकता होगी।  

 

सामग्री की क्षमता 

आन सभी कारकों के शीषा पर, अपको लवचार करना चालहए क्रक अप क्रकस प्रकार की सामग्री और सामग्री की मोटाइ के साथ काम करेंगे। यह महत्वपूणा ह ैक्रक 

अप एक ऐसी मशीन खरीदें जो अपके द्वारा वेल्डडग की जाने वाली सामग्री के प्रकारों को संभाल सके। धातु की मोटाइ के ललए न्यूनतम और ऄलधकतम 

अवश्यकताएं और मशीन क्रकस प्रकार से काम कर सकती हैं, आसे लवलनदशे में सूचीबद्ध क्रकया जाएगा। 

 

सुरक्षा पहल े

ऄपनी नइ मशीन के साथ एक टटोमा वेल्डडग करने से पहल,े सुलनलित करें क्रक अप सभी अवश्यक सुरक्षा सावधानी बरतें। यह दघुाटनाओं या चोट को रोकने 

का लसफा  एक लवलध ह।ै यहां कुछ और हैं। 

 

कॉडा का लनरीक्षण करें 

क्षलत के ललए लनयलमत रूप स ेऄपनी मशीन के कॉडा का लनरीक्षण करें। यह केवल अपके मशीन के शुरुअती ऄनबॉल्क्सग के बाद जांच करना पयााप्त नहीं ह।ै 

 

ऄपन ेकाया क्षते्र को सवु्यवलटथत रखें 

कायाशालाओं और गैरेज गंदा हो सकता ह।ै सुलनलित करें क्रक अरंभ करन ेसे पहल ेअपके कायाके्षत्र के पास कोइ ज्वलनशील पदाथा न हों। सुलनलित करें क्रक 

अपके अस-पास कोइ ऄन्य कमी ह ैया नहीं लजससे ल्चगाररयां लगरे ईन पर पड़े नहीं। महीन धूल के कण लवटफोट या अग का कारण बन सकत ेहैं, आसललए 

ऄपन ेकाया क्षेत्र के पास ऄलग्नशामक रखें और क्षेत्र को लनयलमत रूप स ेसाफ करें। 

 

सुरक्षा लगयर पहनें 

कभी-कभी माटक और ऄन्य सुरक्षा सामलग्रयां जो अपके वेल्डडग मशीन के सामान के रूप में अती हैं, वे प्रयाप्त नहीं हैं। यह अपके उपर ह ैक्रक व्यलक्तगत सुरक्षा 

सुलनलित करन ेके ललए गुणवत्ता सुरक्षा लगयर में ऄलग स ेलनवेश करना ह ैया नहीं। 

यहां कुछ सुरक्षा सामग्री हैं जो होनी चालहए : 

• माटक / फेस शीडड, 

• दटतान,े 

• सुरक्षा चश्में, 

• कानों की सुरक्षा, 

• वेल्डडग जैकेट या एप्रन। 
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सामान्य समटयाएं और वले्डडग मशीन समटया लनवारण यलुक्तया ं 

मशीन शुरू नहीं होगी 

एक वेल्डडग मशीन कभी-कभी शुरू नहीं हो सकती ह,ै और यह या तो एक सीधी समटया हो सकती ह ैजैस ेक्रक आसमें एक ऄलधभार ह ैया एक गलत वोडटेज 

आनपुट ह,ै या यह एक भयानक समटया हो सकती ह,ै जैस ेक्रक शॉटा सर्ककट, लबजली की अपूर्मत, या आसस ेभी बदतर। 

यहां सबस ेपहली और महत्वपूणा बात यह ह ैक्रक मशीन के लटवच को चाल ूक्रकया जाए या नहीं। क्रफर, यक्रद यह ह,ै तो जांचें क्रक यह सीधे एक आनपुट स ेजुड़ा हुअ 

ह ैजो आसकी आलेलक्रक जरूरतों को पूरा करता ह।ै 

यक्रद ये सभी ठीक हैं, तो आस ेक्रफर स ेचाल ूकरने स ेपहल ेकुछ लमनट प्रतीक्षा करें, कम स ेकम 30 लमनट तक जाचंें क्रक क्या यह ओवरलोल्डग ह ैया नहीं। ऄगर 

यह काम नहीं करता ह,ै तो यह कुछ बदतर ह।ै 

ऄब, सर्ककट टेबल की जांच करन ेका समय ह,ै ऄगर यह शॉटा ह,ै तो बदलन ेका समय ह।ै यक्रद लबजली की अपूर्मत ईड़ गयी ह,ै तो अपको भलवष्य की समटयाओं 

से बचने के ललए आस ेबदलना होगा। 

और ऄगर आसमें से कुछ भी काम नहीं करता ह,ै तो शायद लबजली कॉडा या आललेक्रक या भौलतक से ऄलधक कुछ आलेक्रॉलनक ह।ै 

 

ब्लोआंग फ्यजू शरुू करें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

जब मशीन सही तरीके से शुरू होती ह,ै तो अपको ऄनुभव होना एक सामान्य बात ह,ै और अप लगभग वेल्डडग शुरू करने वाले थ,े लेक्रकन फ्यूज ईड़ जाता ह।ै 

 

यहां, अपको लनटसंदहे एक लवद्युत समटया ह,ै और यह दोनों हो सकता ह ैक्योंक्रक मशीन के ललए फ्यजू बहुत छोटा ह,ै या शॉटा सर्ककट ह।ै 

यह दखेने के ललए क्रक क्या यह फ्यूज ह,ै आस ेबदल दें और दखेें क्रक क्या समटया बनी रहती ह।ै यक्रद ऐसा होता ह,ै तो यह सुलनलित करने का समय ह ैक्रक मशीन  

ऄंदर से शॉटा नहीं ह।ै 

 

केबलों स ेसर्ककट टेबल तक आन्सलुेशन तक, सब कुछ जांचें, सुलनलित करें क्रक सब कुछ ठीक ह ै- जो शायद नहीं होगा। यक्रद यह सब ठीक ह,ै तो अपको एक नइ 

लबजली की अपूर्मत प्राप्त करन ेकी अवश्यकता हो सकती ह,ै क्योंक्रक यह अपके फ़्यूज को ईड़ा रही ह।ै 
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वेल्डडग लमड-जॉब रोकता ह ै

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

कभी-कभी ऐसा होता ह ैक्रक अप वेल्डडग कर रह ेहैं और मशीन ऄचानक टपष्ट कारण के लबना बंद हो जाती ह।ै यहा,ं यह खराब वेंरटलेशन हो सकता ह,ै 

ओवरलोल्डग या एक दोषपूणा शीतलन पंखा ऄपना काम नहीं कर रहा ह।ै 
 

जांच करने के ललए, सुलनलित करें क्रक लडवाआस में हर पंखा और वेंरटलेशन छेद साफ हो गया ह ैऔर चाल ूहोन ेपर काम कर रहा ह।ै यक्रद अवश्यक हो तो पंख े

बदलें या ईपकरण साफ करें। 

यक्रद सब कुछ ठीक लगता ह,ै तो यह दखेने के ललए जाचंें क्रक यह ऄलधभार नहीं ह,ै आसे क्रफर से चालू करने और आसका ईपयोग करने के बाद कम से कम 30 

लमनट प्रतीक्षा करें। 
 

यक्रद समटया बनी रहती ह,ै तो बहुत सभंावना ह ैक्रक यह एक छोटी समटया ह ै- आसललए अपको सर्ककट और केबल को ऄंदर स ेजांचना चालहए, और अप 

लनलित रूप स ेआसका कारण जान पाएंगे। 

 

पोलाररटी लटवच काम नहीं करता ह ै
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

लवलशष्ट वेल्डडग ऄनुप्रयोगों के ललए ध्रुवता लटवच अवश्यक ह,ै और कुछ आसे लगभग हर चीज के ललए ईपयोग करते हैं। जब यह काम नहीं करता ह,ै तो यह 

एक वाटतलवक लसरददा हो सकता ह।ै और यह दोनों हो सकता ह ैक्योंक्रक एक केबल खराब हो गइ ह ैया क्योंक्रक आसका आटतेमाल वेल्डडग के दौरान क्रकया जा 

रहा ह।ै 
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आसे ठीक करने के ललए, जांचें क्रक केबल सभी सही और बक्रढ़या लटथलत में हैं, ऄन्यथा बस ईन्हें बदल दें। यह भी याद रखें क्रक जब वेडडर लोड हो रहा हो तो 

लटवच का ईपयोग न करें, यह आन ईपकरणों का ईपयोग करने के ललए एक महत्वपूणा लनयम ह।ै 

 

हॉट आलके्रोड धारक 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

क्या यह आसललए ह ैक्योंक्रक धारक ढीला ह ैया क्योंक्रक ड्यूटी साआकल सही नहीं ह,ै यह एक ऐसी समटया हो सकती ह ैजो वेल्डडग को लगभग ऄसंभव बना दतेी ह।ै 

 

बस सुलनलित करें क्रक धारक को लडवाआस पर सही ढंग से कस क्रदया गया ह।ै यक्रद ऐसा नहीं ह,ै तो आसे ठीक से कस लें। आसके ऄलावा, सही वाले के साथ धारक 

को बदल दें, क्योंक्रक यह पहले से ही टूटा हुअ हो सकता ह।ै 

 

लबजली के झटके 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

वेडडर को सीध ेछूने पर लबजली के झटके सबस ेअम हैं। यह एक लनयलमत समटया नहीं ह,ै लेक्रकन ऐसा हो सकता ह ैऔर खतरनाक हो सकता ह।ै मुख्य रूप स े

तब होता ह ैजब लडवाआस ईलचत रूप स ेग्राईंडेड नहीं होता ह।ै 

लबजली के झटके को ठीक करन ेका सबसे ऄच्छा लवलध ईत्पाद के मैनुऄल की जांच करना ह ैऔर आसके अकार और लनयंत्रण के अधार पर आस ेसीखना ह।ै यक्रद 

नहीं, तो ऄपन ेअप स ेआसे रूट करने का प्रयास करें यक्रद अप जानत ेहैं क्रक कैसे करें, या क्रकसी लवशेषज्ञ स ेबात करें। क्रफर जांच लें क्रक कहीं वह झटके तो नहीं दे 

रहा ह।ै 
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हॉट वेल्डडग केबल 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

कुछ वेल्डडग केबलों का ईपयोग करते समय वे गमा हो जाते हैं, लेक्रकन यह कभी भी ऐसा नहीं होना चालहए जो आसे लपघला या न छूने योग्य बना द।े 

 

जब ऐसा होता है, तो लडवाआस के ललए ऄनुलचत केबल अकार के ऄलावा कोइ ऄन्य कारण नहीं ह।ै आसका मतलब ह ैक्रक अपको ईपयुक्त अकार के ललए 

वेल्डडग केबल को बदलने की अवश्यकता ह,ै अमतौर पर वह अकार जो मैनुऄल में कहता ह ैया वतामान की तुलना में टवाभालवक रूप से मोटा होता ह।ै 

 

मशीन बदं नहीं होगी 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

जब मशीन लटवच ऑफ नहीं होती ह,ै तो आसका मतलब ह ैक्रक पावर कॉडा सही तरीके स ेकाम नहीं कर रहा ह,ै या लटवच जल गया ह।ै और हा,ं यह लडवाआस को 

नुकसान पहुचंा सकता ह,ै या आसस ेभी बदतर, आसका ईपयोग करत ेसमय अपको नुकसान पहुचंा सकता ह।ै 

आस ेठीक करन ेके ललए, अपको आस ेकनेक्ट करन ेके बाद ऄगली बार लटवच की जांच करनी होगी, लजसस ेयह सुलनलित हो जाएगा क्रक यह बंद ह ैऔर क्रफर यह 

दखेन ेके ललए लटवच ऑन करें क्रक क्या यह काम करता ह।ै यक्रद यह आस समय समटयाओं के लबना बंद हो जाता ह,ै तो आसका मतलब ह ैक्रक अपको पावर कॉडा 

या अंतररक कनेक्शन को बदलना होगा। 
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दोषयकु्त वेल्डडग 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

कभी-कभी ऐसा होता ह ै क्रक लडवाआस कम वडेडर टपाका  के साथ वेल्डडग कर रहा है, जो अपकी अवश्यकताओं के ललए काम नहीं करता ह।ै यहां, सबस े

संभालवत कारण रटप ह ैजो फ्यूज को छूता ह ैया फ्यूज खराब ह।ै 

आस ेठीक करन ेका एकमात्र लवलध गन के ऄंदर की नोक को बदलना ह,ै अमतौर पर, कांटय भाग जो खराब क्रदखेगा और आसस ेभी ऄलधक समटयाएं हो सकती 

हैं। जैस ेही अप कम वेल्डडग टपाका  का ऄनुभव करत ेहैं, बहुत दरे होन ेस ेपहल ेआस लहटस ेको बदल दें। 

 

सरंध्रता 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

जब अप कुछ वेल्डडग कर रह ेहैं और महससू करते हैं क्रक सोडडर धात ुकी सतह बहुत लछद्रपूणा ह,ै तो आसका मतलब ह ैक्रक अपकी मशीन में वायटरग की 

समटया या ऄनुलचत गैस का प्रवाह हो सकता ह।ै 

सुलनलित करें क्रक पावर कॉडा और अंतररक कनेक्शन सभी सही ढंग से काम कर रह ेहैं और समटयाओं का कोइ भौलतक संकेत नहीं ह।ै क्रफर, यक्रद ईपकरण गसै-

चाललत ह,ै तो सुलनलित करें क्रक गैस स्रोत लनरंतर और यहां तक क्रक ईंधन लवतररत कर रहा ह।ै यक्रद ऐसा नहीं हो रहा है, तो बहुत संभावना ह ैक्रक यह एक 

प्लग वाडव या ट्डूब ह,ै तदनुसार मरम्मत की जांच करें। 
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वेल्डडग करत ेसमय दरारें 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

यक्रद अप दरार के साथ एक वेडड दखेते हैं, तो आसका मतलब ह ैक्रक वेल्डडग सही ढंग से काम नहीं कर रहा ह।ै क्रफर, आसका मतलब ह ैक्रक लडवाआस में लबजली 

की समटया हो सकती ह,ै या क्रफर अप एक खराब फ्यूज या सोडडर का ईपयोग कर रह ेहैं। 

सुलनलित करें क्रक अप ऄपनी अवश्यकताओं के ललए सही फ्यूज और सोडडर का ईपयोग कर रह ेहैं, और पूरे ईपकरण में कोइ लवदु्यत समटया नहीं ह।ै पावर 

कॉडा स ेअंतररक कनेक्शन तक सब कुछ जांचें। 
 

बहुत ऄलधक टपाक्सा 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

जब लडवाआस वेल्डडग कर रहा ह,ै और सोडडर धात ुको छूत ेसमय बहुत ऄलधक टपाका  बनाता ह,ै तो आसका मतलब ह ैक्रक यह ऄलतभाररत ह ैया अप बहुत 

ऄलधक प्रलतबाधा का ईपयोग कर रह ेहैं। 
 

ऄपनी वेल्डडग मशीन कैस ेसही रखें 

1. आसके दरुुपयोग स ेबचन ेके ललए हमेशा लडवाआस के लवलनदशेों का पालन करें। एक वेल्डडग मशीन ऄलधक जरटल और नाजुक होती ह,ै जो ज्यादातर लोग 

सोचत ेहैं। 

2. ओवरलोल्डग या लडवाआस के ऄलत प्रयोग स ेबचन ेके ललए हमेशा ड्यूटी साआक्रकल की लसफाररश की जाती ह।ै 
 

3. वेल्डडग मशीन को कभी भी ऐसा करने के ललए धक्का न दें लजसे वह करने के ललए क्रफट नहीं ह।ै छोटी पररयोजनाओं के ललए छोटे ईपकरणों का ईपयोग करें 

और बड़े लोगों के ललए बड़े ईपकरणों का। 

4. महीन ेमें कम स ेकम एक बार ऄपन ेईपकरणों को साफ करें ताक्रक यह सुलनलित क्रकया जा सके क्रक कोइ मलबा या धूल ऄंदर न रह।े 

44 वेल्डिगं: कौशल और तकनीक



 

 

 

वे अपके वेल्डडग मशीन को नुकसान पहुचंा सकत ेहैं। 

 

5. ऄपने सभी वेल्डडग ईपकरणों को सही ढंग से कवर करें, सुलनलित करें क्रक क्रकसी भी प्रकार का कोइ भी कण ईनके ऄंदर प्रवेश नहीं कर सकता ह।ै 

 

6. वेल्डडग की तरह मशीनों के पास कभी भी वुडवका  या आसी तरह की गलतलवलधयां न करें। यक्रद अप, क्रकसी भी क्रिया को शुरू करन ेस ेपहले जो धूल, 

मलब ेया ऄन्य कणों को हवा में छोड़ दतेा ह ै(टपाक्सा और पानी सलहत), लडवाआस को दसूरी जगह पर ले जा सकत ेहैं। 

7. ऄपने वेल्डडग मशीन को लछटपुट रूप से ग्रीस करें, लजसे तेल की जरूरत ह ैईसे तेल दें और मशीन की जरूरतों के ऄनुसार रखरखाव करें। 

8. ऄपने वेल्डडग मशीन के ललए मालसक या लद्वमालसक रखरखाव प्रक्रिया की योजना बनाएं। आस ेचालू करें, आस ेसाफ करें, ग्रीस और तेल का प्रयोग 

करें, जो कुछ भी सही ढंग स ेकाम करन ेके ललए करने की अवश्यकता ह ैईस ेकरें। अप आस ेकैस ेईपयोग करत ेहैं आसके अधार पर, अपको हर दो 

सप्ताह में रखरखाव करने की अवश्यकता हो सकती ह।ै 

9. ईन भागों को बदलें, लजन्हें ठीक करना करठन ह।ै कुछ लहटसों की मरम्मत नहीं की जा सकती है, जैसे सर्ककट, पावर कॉडा और ऄन्य अंतररक केबल। 

ईन्हें हमेशा नए वालों के साथ बदलना अगे की समटयाओं से बचने के ललए संतोषजनक ह।ै 

10. लडवाआस के साथ ईपयोग करन ेके ललए हमेशा सही फ़्यूज और सोडडर चुनें। गलत अकार या प्रकार ऄंततः अपके वेल्डडग मशीन को नुकसान 

पहुचंा सकता ह।ै 

11. सही सावधालनयां बरतें। यद्यलप अप ऄपनी मशीन की दखेभाल करना चाहते हैं, यक्रद अप ईलचत सावधालनयों का पालन नहीं करते हैं तो अप 

खुद को नुकसान पहुचंा सकते हैं। 
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2
वेल्डिंग मेटल 

वेल्डिंग में वववभन्न धातुओं का उपयोग उनके गलनाांक, लचीलापन और शवि के आधार पर ककया जाता ह।ै इसमें स्टेनलेस स्टील, कास्ट आयरन, लोह,े 

एडयूमीवनयम, वनकल, काांस्य, ताांबा, टाइटेवनयम, आकद शावमल हैं। इस अध्याय में ववस्तृत ववषय इन वेल्डिंग सामवियक के बारे में बेहतर दवृोकोप रापात क करने 

में मदद करेंगे। 

धातु ववज्ञान में, स्टेनलेस स्टील, वजसे फ्रें च इनॉक्सीिंबेल (इनॉवक्सिंाजेबल) स ेआईनॉक्स स्टील या आईनॉक्स के रूप में भी जाना जाता है, एक स्टील वमश्र 

धातु ह,ै वजसमें द्रव्यमान द्वारा न्यूनतम 11% क्रोवमयम सामिी और द्रव्यमान द्वारा अवधकतम 1.2% काबबन होता ह।ै 

स्टेनलेस स्टीडस उनके सांक्षारप रापवतरोध के वलए सबस ेउडलखेनीय हैं, जो क्रोवमयम सामिी को बढान ेके साथ बढता ह।ै मोवलब्िंेनम के अवतररि एवसिं को 

कम करने और क्लोराइिं ववलयन में गतबन-सांक्षरप के वखलाफ जांग रापवतरोध बढाता ह।ै इस रापकार, वमश्र धात ुको मजबूती के वलए अलग-अलग क्रोवमयम और 

मोवलब्िंेनम सामिी के साथ स्टेनलेस स्टील के कई िेिं हैं। जांग और गांदगी, कम रखरखाव, और पररवचत चमक के वलए रापवतरोध स्टेनलेस स्टील को कई 

अनुरापयोगक के वलए एक आदशब सामिी बनाता ह ैजहाां स्टील की शिी और जांग रापवतरोध दोनक की आवश्यकता होती ह।ै 

स्टेनलेस स्टील क्लैल्िंग का उपयोग वॉडट विंजनी कॉन्सटब हॉल में ककया गया ह।ै 

स्टेनलेस स्टील को शीट, प्लेट, बार, वायर, और ट्डूल्बग में रोल ककया जाता ह:ै कुकवेयर, कटलरी, सर्जजकल उपकरप, रापमुख उपकरप; बडे भवनक में वनमाबप 

सामिी, जैसे कक्रसलर वबल्डिंग; औद्योवगक उपकरप (उदाहरप के वलए, पेपर वमलक, रासायवनक सांयांत्रक, जल उपचार में); और रसायनक और खाद्य उत्पादक के 

वलए भांिंारप टैंक और टैंकर (उदाहरप के वलए, रासायवनक टैंकर और सडक टैंकर)। सांक्षारप रापवतरोध, वजस आसानी से इसे साफ ककया जा सकता ह ैऔर 

वनष्फल हो सकता ह,ै और सतह कोटटग्स की आवश्यकता की कमी ने वावपवययक रसोई और खाद्य रापसांस्करप सांयांत्रक में स्टेनलसे स्टील के उपयोग को भी 

रापभाववत ककया ह।ै 

स्टेनलेस स्टील 



 

 

  

उत्पादन रापकक्रया और आांकड े 

उत्पादन रापकक्रया 

अवधकाांश ववश्व का स्टेनलेस स्टील का उत्पादन वनम्नवलवखत रापकक्रयाओं द्वारा ककया जाता ह:ै 

• ईएएफ (इलेवक्िक आकब  फनेस) वजसमें स्टेनलेस स्टील स्कै्रप, अन्य फेरस स्कै्रप और फेरो वमश्र (Fe Cr, Fe-Ni, Fe Mo, Fe Si, आकद) वपघल जाते 

हैं। वपघला हुआ धातु कफर एक करछुल में िंाला जाता ह ैऔर एओिंी में स्थानाांतररत कर कदया जाता ह।ै 

• एओिंी (आगबन ऑक्सीजन िंीकाबबराइजशेन) वपघले हुए स्टील और अन्य सांरचना समायोजन में काबबन को हटाने के वलए स्टील की वाांवछत 

रासायवनक सांरचना को रापात क करने की अनुमवत दतेा ह।ै 

• सीसी (कां टीन्यूअस काल्स्टग) वजसमें फ्लैट उत्पादक या ब्लमू के वलए वपघला हुआ धात ुस्लैब में जम जाता ह ै(वववशो खांिं 20 सेमी मोटा और 2 

मीटर चौडा होता ह)ै (खांिं व्यापक रूप स ेवभन्न होत ेहैं लेककन 25सेमी-25सेमी औसत के बारे में होते हैं)।  

• एचआर (हॉट रोल्लग): स्लबै और ब्लूम को एक भट्टी में गमब ककया जाता ह ैऔर कफर गमब रोल ककया जाता ह।ै हॉट रोल्लग स ेस्लैब की मोटाई 

लगभग 3 वममी मोटी कॉइल का उत्पादन कम हो जाता ह।ै दसूरी ओर ब्लूम को सलाखक में हॉट रोल ककया जाता ह ै(जो कक रोल्लग वमल के बाहरी 

मुख पर लांबाई में काटत ेहैं) या तार की रॉिं, जो कॉइल हुई होती ह।ै 

• सीएफ (कॉडिं कफवनल्शग): यह एक बहुत ही सरलीकृत अवलोकन ह।ै 

 

सतह पर ऑक्साइिं के पैमाने को हटान ेके वलए हॉट रोडिं कॉइल को एवसिं के घोल में िंाला जाता है, कफर बाद में कोडिं रोडिं (सेंिंवजवमर रोल्लग वमडस), 

एक सुरक्षात्मक वातावरप में एवनडिं ककया जाता ह,ै जब तक कक वाांवछत मोटाई और सतह कफवनश रापात क नहीं हो जाती। आगे के सांचालन जैसे कक वस्लटटग, 

ट्डूब बनाने आकद को िंाउनस्िीम सुववधाओं में ककया जा सकता ह।ै 

हॉट रोडिं बार को सीधा ककया जाता ह,ै कफर आवश्यक सवहष्पुता और कफवनश के वलए तैयार ककया जाता ह।ै 

 

वायर रॉिं कॉइडस को बाद में उत्पादन के वलए सांसावधत ककया जाता ह:ै 

• ड्राइांग बेंचक पर कोडिं कफवनश बार। 

• बोडट बनाने की मशीन पर कसना। 

• ल्सगल या मडटी पास ड्राइांग मशीन पर तार लगाना।  

 

उत्पादन के आांकडे 

आईएसएसएफ द्वारा हर साल ववश्व स्टेनलेस स्टील उत्पादन के आांकड ेरापकावशत ककए जात ेहैं।  

कुल वमलाकर स्टेनलसे स्टील उत्पादन (फ्लैट और लांब ेउत्पाद): 

1000 मीरिक टन में स्टेनलेस स्टील मेडटशोप का उत्पादन 

साल यूरोपीय सांघ अमेररका चीन चीन के वबना एवशया अन्य दशे ववश्व 

2018 7386 2808 26,706 8195 5635 50,729 

2017 7377 2754 25,774 8030 4146 48081 

2016 7280 2931 24,938 9956 672 45778 

2015 7169 2747 21562 9462 609 41,548 
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2014 7252 2813 21,692 9333 595 41,686 

2013 7147 2454 18,984 9276 644 38506 

 

2017 में चीन में स्टेनलेस स्टील का उत्पादन दवुनया के उत्पादन का 50% से अवधक के वलए वजम्मदेार था। 2017 में स्टेनलेस स्टीडस घरानक द्वारा उत्पादन का 

वगीकरप: 

 

• ऑस्टेवनरटक स्टेनलसे स्टीडस सीआर-नी (वजस े300*-सीरीज भी कहा जाता ह)ै: 54%। 

• ऑस्टेवनरटक स्टेनलसे स्टीडस सीआर-एमएन (वजस े200*-सीरीज भी कहा जाता ह)ै: 21%। 

• फेरररटक और माटेंवसक स्टेनलेस स्टीडस (वजस े400 *-सीरीज भी कहा जाता ह)ै: 23%। 

• यह वगीकरप वपछल ेवषों में काफी वस्थर ह।ै 

• 300, 200 और 400 स्टेनलेस स्टीडस के वलए एएसटीएम / एआईएसआई िेिं नांबटरग रापपाली को सांदर्जभत करत ेहैं। 

 

 

स्टेनलसे स्टील कैस ेवडेिं करें  
 

1. स्टेनलेस स्टील वेल्डिंग की मूल बातें समझें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

वमग वेल्डिंग, एक रापकार की वेल्डिंग ह ैजहाां उद्देश्य-वववशो तार को वेल्डिंग गन के माध्यम से और आपके वेल्डिंग पूल में पाररत ककया जाता है, स्टेनलेस स्टील 

के साथ उच्च गुपवत्ता वाले काम करने के वलए सबसे सलुभ ववकडप हैं। वस्टक वेल्डिंग स्टेनलेस स्टील की वसफाररश नहीं की जाती ह।ै जब वमग वेल्डिंग स्टेनलसे 

स्टील करता ह,ै तो आपको वकब पीस को सांदषूप से बचाने के वलए एक परररक्षप गैस का उपयोग करना होगा। 

वमग वेडिं सीखना एक करिन रापकक्रया की तरह लग सकता है, लेककन मूल बातें वास्तव में अपेक्षाकृत सरल हैं। वमग रापकक्रया का उपयोग करते समय, आप यह 

सुवनवित करना चाहते हैं कक आप अपने स्टेनलेस स्टील बेस में केवल स्टेनलेस वेल्डिंग तार वेल्डिंग कर रहे हैं। जबकक आप स्टेनलेस स्टील या यहाां तक कक 

एडयूमीवनयम को वेडिं कर सकते हैं, ऐसे वववभन्न सामवियक के साथ काम करते समय एक ववश्वसनीय वेडिं रापात क करना बहुत मुवश्कल है। 
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2. वेल्डिंग उपकरप और आपूर्जत इकट्ठा करें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

स्टेनलेस स्टील वमग वेल्डिंग के वलए ववशेष उपकरप और आपूर्जत की आवश्यकता होती ह ैताकक काम सही हो सके। यह सुवनवित करन ेके वलए इस सूची का 

उपयोग करें कक आप अपन ेरास्त ेमें आने वाल ेककसी भी वेल्डिंग कायब के वलए तैयार हैं: 

 

• वेल्डिंग मशीन: एक वमग वेल्डिंग मशीन केवल स्वीकायब स्टेनलेस स्टील वेडिंर ह।ै स्टेनलेस स्टील के साथ काम करते समय ववश्वसनीय, िोस वेडिं 

बनाने के वलए ये मशीनें आवश्यक हैं। वमग वेडिंर के वलए दखेें जो आपको शुरू करन ेके वलए वेल्डिंग गन और नमूना वेल्डिंग तार जैस ेआवश्यक 

घटकक के साथ आते हैं। 

 

• वेल्डिंग गन: कई वेल्डिंग मशीन एक गन के साथ आती हैं, लेककन आप बेहतर वनयांत्रप या वववशो कायों के वलए अपना उन्नयन कर सकत ेहैं। 

आपको रापवतस्थापन वेल्डिंग गन युवियक की भी आवश्यकता होगी, क्यककक ये समय के साथ खराब हो जाते हैं। 

 

• गन लाइनर: एक वेल्डिंग गन लाइनर आपकी वेल्डिंग गन की सुरक्षा करता ह ैऔर आपको वववभन्न रापकार के धात ुके तारक के बीच अलग-अलग 

वेल्डिंग कायब के वलए आसानी स ेवस्वच करन ेकी अनुमवत दतेा ह।ै 

 

• वायर फीिंर: एक वेल्डिंग वायर फीिंर आवश्यक नहीं ह,ै लकेकन यकद आप बहुत अवधक वेल्डिंग करन ेया पेशेवर क्षमता में काम करन ेकी योजना 

बनाते हैं, तो एक समर्जपत फीिंर आपको अपनी णीिं दर पर अवधक वनयांत्रप द ेसकता ह ैऔर कई मामलक में बेहतर समि वेडिं रापदान कर सकता 

ह।ै 

 

• वेल्डिंग तार: स्टेनलसे स्टील की वेल्डिंग करत ेसमय, आप अपनी वेल्डिंग मशीन या समर्जपत वायर फीिंर स ेउपयुि स्टेनलेस स्टील वेल्डिंग तार 

का उपयोग करना चाहेंगे। 

 

• सफाई ब्रश: एक धात ुसफाई और स्कै्रल्पग ब्रश आपको अपने वकब पीस को बेहतर, अवधक रटकाऊ वेडिं के वलए तैयार करन ेमें मदद करेगा। 

 

• परररक्षप गैस: वमग वेल्डिंग स्टेनलेस स्टील के वलए, हीवलयम, आगबन और काबबन िंाइऑक्साइिं का परररक्षप गैस वमश्रप आम ह।ै 

एक बार जब आपको उपयुि सुरक्षा वगयर और आपूर्जत वमल जाती ह,ै तो आप यह जानने के वलए तैयार हैं कक स्टेनलेस स्टील को कैसे वेडिं ककया जाए। 
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3. धात ुतैयार करें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

• एक स्वच्छ वेडिं बनाने के वलए, आपको अपने वकब पीस से ककसी भी गांदगी, धूल, तेल और िीस को हटाने की आवश्यकता होगी। 

• काम की सतह को िीक से तैयार करने के वलए मलबे या गीले दवूषत पदाथों को हटाने के बाद अपने धातु ब्रश का उपयोग करें। 

4. एक तार और परररक्षप गैस चुनें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

• अवधकाांश नौकररयक के वलए स्टेनलेस स्टील वेल्डिंग, आप .030 इांच व्यास वाले स्टेनलेस स्टील वेल्डिंग तार का उपयोग करना चाहते हैं।  

• मोटे आधार के टुकडक के वलए, .035-इांच से .045-इांच वेल्डिंग तार तक बढें। 

• वमग वेल्डिंग स्टेनलसे स्टील के वलए, एक परररक्षप गैस वमश्रप जो 90 रापवतशत हीवलयम, 7.5 रापवतशत आगबन और 2.5 रापवतशत काबबन 

िंाइऑक्साइिं आम तौर पर आदशब ह।ै 

5. स्टेनलेस स्टील वेडिं करें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

• जब भी सांभव हो वमग वेल्डिंग स्टेनलेस स्टील के वलए पुश तकनीक का उपयोग करें। 

• खींचने के बजाय वेल्डिंग गन को वेडिं पोखर से पुश करें, या पुश-पुल वववध का उपयोग करके ऐसा करें। 
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• यह तकनीक कम बील्िंग का उत्पादन करती ह ैऔर आपके काम का बेहतर दशृ्य रापस्तुत करती ह।ै 

• अपनी वस्थवत के वलए उवचत यात्रा कोप का उपयोग करें। यह आपके द्वारा ककए जा रह ेकाम के आधार पर अलग-अलग हो सकता ह,ै लकेकन अपनी 

गन को 90 विंिी के कोप पर 5 विंिी से 15 विंिी के यात्रा कोप के साथ रखना अक्सर सबसे अच्छा होता ह।ै 

• टी-जोडक और लैप जोडक के वलए, आपको 45 विंिी स े70 विंिी के बडे कोप चावहए। 

 

6. पयाबत क समय लें 

• स्टेनलेस स्टील को सही तरीके स ेवेडिं करन ेका वववध जानन ेके वलए बहुत समय लें। 

• अभ्यास पररपूपब बनाता ह,ै इसवलए स्कै्रप धातु से शुरू करें या अवधक जरटल वमग वेल्डिंग कायब में कूदने से पहले टास्क का अभ्यास करें। 

7. वेल्डिंग स्टेनलेस स्टील के वलए युवियाां 

 

स्टेनलेस स्टील को वेडिं करन ेके तरीके सीखन ेमें समय और अभ्यास लगता ह,ै इसवलए यकद आपके वेड्स शुरू स ेही सही नहीं वनकलत ेहैं, तो वनराश न हक। 

अपन ेवहस्स ेपर सही उपकरप और रापयास के साथ, आप इस ेजानन ेस ेपहल ेपेशेवरक की तरह वेल्डिंग कर सकत ेहैं। यहाां कुछ सुझाव कदए गए हैं जो आपकी 

सहायता के वलए हैं: 

• आपके उपकरप, वेल्डिंग मशीन एम्परेज और वोडटेज और वायर सप्लाई की जाांच करें। एक अच्छा वेडिं का मतलब ह ैकक हर बार रापकक्रया को सही 

ढांग से शुरू करना। अवतररि तार, उपभोग्य और गन की युवियक को काम में रखें जब आपको काम करते समय एक त्वररत बदलाव करने की 

आवश्यकता होती ह।ै 

• सुवनवित करें कक आपको पयाबत क रापकाश वमला ह।ै यकद आप अपना वेडिं नहीं दखे पा रह ेहैं, तो आप शीषब पायदान पर काम कैसे कर सकते हैं? 

• एक अच्छी तरह हवादार क्षेत्र में काम करें। जब आप हवा में बाहर वमग वेडिं नहीं कर सकत ेहैं, तब भी एक खुला गेराज दरवाजा बहुत वेंरटलेशन 

रापदान करता ह।ै जब आप ताजी हवा के वबना जगह में काम कर रह ेहक तो टास्क-वववशो वनकास रापपाली मदद कर सकती ह।ै 

• खेल में शीषब पर होना चावहए और मानवसक रूप स ेपररयोजना की गुपवत्ता और आपकी समि सुरक्षा दोनक के वलए ध्यान कें कद्रत करना चावहए। 

जब आप थके हुए हक तो कभी भी वेडिं न करें। वेल्डिंग के वलए आपको अपन े

 

फ्लक्स कोिंब वडेिंर के साथ स्टील कैस ेवडेिं करें 
 
 

भाग 1. सेटअप 
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1. स्टील को आकार में काटें। स्टील को ककसी भी जांग, पेंट या अन्य दवूषत पदाथों से मुि होना चावहए। इसे काबबन स्टील वायर ब्रश से साफ करें। 

• यकद आपके पास सब ह,ै तो आप साफ करने के वलए स्टेनलेस ब्रश का उपयोग कर सकते हैं।  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. अपन ेसभी उपकरप इकट्ठा करें। इसमें फ्लक्स कोरिं वेडिंर, वेल्डिंग ग्लव्स, एक वेल्डिंग मास्क, सेफ्टी गॉगडस, स्लैग वचल्पग हमैर और फ्लक्स कोर वायर का 

एक स्पूल शावमल ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. अपन ेमशीन के साथ आए उवचत वनदशेक का पालन करके तार को मशीन में लोिं करें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. अपने सभी सुरक्षा वगयर पहनें। यह मखुौटा, सुरक्षा चश्मे और दस्ताने ह।ै गमब लावा और मलबे से बचाने के वलए मास्क के नीचे काल ेचश्मे पहनें। यकद 

मुखौटा हाथ से बने ढाल का रापकार ह,ै तो इसे एक तरफ सेट करें जब तक आपको वेडिं करने की आवश्यकता न हो। कफर अपने चेहरे पर एक हाथ से चहेरे की 

ढाल और दसूरे में वेल्डिंग गन रखें।  
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सफाई के दौरान भी हर समय सुरक्षा चश्मे पहनना सुवनवित करें। हमेशा धातु के ककनारक से कटौती को रोकने के वलए, सेटअप और सफाई के दौरान भी 

वेल्डिंग दस्ताने पहनें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5. िाउां ल्िंग क्लैंप को वकब पीस स ेकनेक्ट करें। उस क्षेत्र को साफ करें वजस पर तार ब्रश के साथ वकब पीस से सांपकब  होता ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6. सी-क्लैंप, लॉककग प्लायसब या चुांबकीय वगों के साथ वकब पीस को एक साथ जकडें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7.यकद आप वमग वेडिंर पर हैं, तो िंीसीईएन स ेिंीसीईपी में केबल बदलें। 
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भाग 2. वेल्डिंग 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. तार णीिं रिगर को तब तक दबाएां जब तक कक तार रटप से लगभग 13 वममी बाहर न वनकल जाए। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. एक वेडिं चाटब के अनुसार करांट और तार णीिं सेट करें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. तार को स्टील पर टैप करें और जडदी से एक आकब  को हटाते हुए वापस खींचें। स्टील के साथ गन को घुमाते हुए रिगर को दबाए रहें। 
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4. स्टील के वलए सही गवत स ेआगे बढें, यह आपकी ओर स ेकुछ परीक्षप करेगा। 

 

भाग 3. वेडिं को खत्म करना 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. वेडिंर को अनप्लग करें, लेककन अपने सुरक्षा उपकरपक को चालू रखें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. एक स्लैग वचल्पग हथौडे का उपयोग करके, वेडिं के सभी स्लैग को वचप करें। एक ल्स्रापग वाले हथौडे को दस्ताने के साथ भी पकडना आसान होता ह ैऔर लांब े

समय तक काम करने के वलए झटका कम करता ह।ै 

वेल्डिगं: कौशल और तकनीक 55



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. स्लैग को थोडा बाहर वनकालन ेके वलए नायलॉन तार ब्रश के साथ वेडिं ब्रश करें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. वेडिं का वनरीक्षप करें। ये मागबदर्जशका यह वनधाबररत करन ेके वलए काफी उपयोगी ह ैकक वेडिं अच्छा ह ैया नहीं। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5. यकद आप चाहें, तो आप तैयार वेडिं को एक बार साफ करन ेके बाद पेंट कर सकत ेहैं। 
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भाग 4. वेल्डिंग का अभ्यास करना  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. इससे पहले कक आप कुछ भी सांरचनात्मक पर वेडिं करें, अपनी वेल्डिंग तकनीक का परीक्षप करें। दो स्कै्रप प्लेट को बट वेडिं करें। उन्हें एक बेंच वाइज 

में जकडें और एक बडे समायोयय टरच के साथ बल लागू करें । आप पाइप टरच का भी उपयोग कर सकते हैं। वेडिं को झुकना चावहए, लेककन टूटना नहीं। 

यकद यह टूट जाता है, तो वेडिं भांगुर होता है। एक और परीक्षप टुकडा वेडिं करें और इसे बेंच वाइज में जकडें। इसे हथौडे से जोर से मारें । वेडिं को भी 

झुकना चावहए और टूटना नहीं चावहए। यकद वेडिं इन परीक्षपक में से ककसी एक में ववफल रहता है, तो आपको अवधक अभ्यास की आवश्यकता है। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. यकद आप वेडिं परीक्षप में ववफल रह,े तो वेल्डिंग स्कै्रप स्टील को अवधक रखें। तो कफर से कोवशश करें! याद रखें, अभ्यास वेल्डिंग को एकदम सही बनाता ह।ै 

 

 

 

कास्ट आयरन 2% से अवधक काबबन सामिी के साथ लौह-काबबन वमश्र धातुओं का एक समूह ह।ै इसकी उपयोवगता इसके अपेक्षाकृत कम वपघलने वाले तापमान 

से होती ह।ै खांविंत होने पर वमश्र धातु घटक उसके रांग को रापभाववत करते हैं: सफेद कास्ट आयरन में काबाबइिं की अशुवियाां होती हैं जो दरार को सीधे से गुजरने 

दतेी हैं, िे कास्ट आयरन में िेफाइट फ्लेक्स होते हैं जो एक गुजरने वाली दरार को ववक्षेवपत करते हैं और सामिी के टूटने के साथ अनवगनत नई दरारें शुरू होती 

हैं, और नमनीय कास्ट आयरन में गोलाकार िेफाइट "नोड्यूडस" होते हैं जो दरार को आगे बढने से रोकते हैं। 

कास्ट आयरन 
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काबबन (C) 1.8 से 4 wt% तक, और वसवलकॉन (Si) 1-3 wt%, कास्ट आयरन के मुख्य वमश्र धातु तत्व हैं। कम काबबन सामिी वाले लौह धातुओं को स्टील के 

रूप में जाना जाता ह।ै 

 

कास्ट आयरन भांगुर हो जाता ह,ै नरम कास्ट आयरन को छोडकर। इसके अपेक्षाकृत कम गलनाांक, अच्छी तरलता, कास्टेवबवलटी, उत्कृो मशीनेवबवलटी, ववरूपप 

के रापवतरोध और पहनने के रापवतरोध के साथ, कास्ट आयरन एक व्यापक श्रेपी के अनुरापयोगक के साथ एक इांजीवनयटरग सामिी बन गया ह ैऔर इसका उपयोग 

पाइप, मशीन और ऑटोमोरटव उद्योग के वहस्सक में ककया जाता है, जैसे कक वसलेंिंर वसर, वसलेंिंर ब्लॉक और वगयरबॉक्स केस। यह ऑक्सीकरप द्वारा क्षवत के 

वलए रापवतरोधी ह।ै 

5 वीं शताब्दी ईसा पूवब में जडद से जडद कास्ट आयरन की कलाकृवतयाां वमलती हैं, और पुरातत्वववदक द्वारा खोजा गया था कक अब चीन में वजयाांग्स ूक्या ह।ै 

रापाचीन चीन में कास्ट आयरन युि, कृवष और वास्तुकला के वलए उपयोग ककया जाता था। 15 वीं शताब्दी के दौरान, बरगांिंी, फ्राांस और इांग्लैंिं में सुधार के 

दौरान कास्ट आयरन तोप के वलए उपयोग ककया जाने लगा। तोप के वलए रापयुि कास्ट आयरन की मात्रा में बडे पैमाने पर उत्पादन की आवश्यकता थी। पहला 

कास्ट आयरन पुल 1770 के दौरान अब्राहम िंबी III द्वारा बनाया गया था, और इसे श्रॉपशायर, इांग्लैंिं में लौह पुल के रूप में जाना जाता ह।ै कास्ट आयरन भी 

इमारतक के वनमाबप में इस्तेमाल ककया गया था।   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

  

 

 

कास्ट आयरन के उदाहरप। 

 

उत्पादन 

कास्ट आयरन वपग आयरन से बनाया जाता ह,ै जो ब्लास्ट फनेस में लौह अयस्क को वपघलाने का उत्पाद ह।ै कास्ट आयरन सीधे वपघले हुए वपग आयरन से 

बनाया जा सकता है या वपग आयरन को कफर से वपघलाकर, अक्सर पयाबत क मात्रा में लोहा, स्टील, चूना पत्थर, काबबन (कोक) के साथ और अवाांछनीय रापदषूप को 

दरू करने के वलए कई कदम उिाए जा सकते हैं। फॉस्फोरस और सडफर को वपघले हुए लोह ेसे जलाया जा सकता है, लेककन इससे काबबन भी जल जाता है, वजसे 

बदलना होगा। आवेदन के आधार पर, काबबन और वसवलकॉन सामिी को वाांवछत स्तरक पर समायोवजत ककया जाता है, जो क्रमशः 2-3.5% और 1-3% से कहीं 

भी हो सकता ह।ै यकद वाांवछत ह,ै तो अन्य तत्वक को वपघल में जोडा जाता ह ैइससे पहले कक अांवतम रूप काल्स्टग द्वारा उत्पाकदत ककया जाता ह।ै 

कास्ट आयरन को कभी-कभी एक ववशेष रापकार के ब्लास्ट फनेस में वपघलाया जाता ह ैवजस ेकपोला के रूप में जाना जाता ह,ै लेककन आधुवनक अनुरापयोगक में, 

इस ेअक्सर इलेवक्िक इांिंक्शन फनेस या इलेवक्िक आकब  फनेस में वपघलाया जाता ह।ै वपघलन ेके पूरा होन ेके बाद, वपघला हुआ कास्ट आयरन एक होल्डिंग 

भट्टी या करछुल में िंाला जाता ह।ै  
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कास्ट आयरन वडेिं कैस ेकरें  
 

आरांभ करने से पहल ेचार रापमुख कदम उिाए जाने चावहए: 

• वमश्र धात ुको पहचानें। 

• काल्स्टग को अच्छी तरह से साफ करें। 

• रापी-हीट तापमान का चयन करें। 

• एक उपयुि वेल्डिंग तकनीक का चयन करें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ककसी भी वेल्डिंग पररयोजना से पहल,े काल्स्टग को साफ करना सुवनवित करें, वमश्र धातु को रापी-हीट करें, और एक उपयुि वेल्डिंग तकनीक चुनें। 

 

वमश्र धात ुको पहचानें 

कास्ट आयरन लौह-काबबन वमश्र का एक पररवार ह।ै उनकी उच्च काबबन सामिी (आमतौर पर 2–4%) कास्ट आयरन अपनी चाररवत्रक किोरता रापदान करती ह।ै 

हालाांकक, यह किोरता लचीलेपन की कीमत पर आती ह।ै यह स्टील या गढे लोह ेकी तुलना में कम लचीला ह।ै वेल्डिंग के दौरान हीटटग और शीतलन चक्र धातु 

में ववस्तार और सांकुचन का कारप बनता ह,ै तन्यता तनाव को रापेररत करता ह।ै गमब या तनाविस्त होन ेपर कास्ट आयरन ल्खचाव या ववकृवत नहीं करत ेहैं - 

इसके बजाय, उनमें दरार आती हैं - उन्हें वेडिं करना बेहद मुवश्कल होता ह।ै अलग-अलग वमश्र धातुओं को जोडकर इस ववशेषता में सुधार ककया जा सकता ह।ै 

कुछ कास्ट आयरन वमश्र धात ुदसूरक की तुलना में वेडिं करना आसान ह:ै 

• िे कास्ट आयरन: िे कास्ट आयरन कास्ट आयरन का सबस ेसामान्य रूप ह।ै काबबन एक िेफाइट या फेराइट कक्रस्टलीय माइक्रोस्िक्चर में वनमाबप के 

दौरान िेफाइट फ्लके में तलछट हो जात ेहैं। यह सफेद कास्ट आयरन की तुलना में अवधक नमनीय और वेडिं करन ेयोग्य ह।ै हालाांकक, यह अभी भी 

सांभाववत वेडिंर के वलए एक चुनौती ह ैक्यककक िे कास्ट आयरन के भीतर िेफाइट फ्लके वेडिं धात ुके अपघटन का कारप बनने के वलए वेडिं पूल 

में रापवेश कर सकत ेहैं। 

• सफेद कास्ट आयरन: सफेद कास्ट आयरन काबबन काबाबइिं को िेफाइट के रूप में बाहर वनकाले वबना काबबन को बनाए रखता ह।ै सीमेंटयुि 

कक्रस्टलीय माइक्रोस्िक्चर बहुत किोर और भांगुर होता ह।ै सफेद कास्ट आयरन आमतौर पर अनवेडिंेबल माना जाता ह।ै 
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काल्स्टग साफ करें 

 

वमश्र धात ुके बावजूद, सभी काल्स्टग को वेल्डिंग स ेपहल ेिीक स ेतैयार ककया जाना चावहए। वेल्डिंग के वलए काल्स्टग तैयार करत ेसमय, वेडिं के क्षेत्र में 

काल्स्टग को पूरी तरह स ेसाफ करन ेके वलए सभी सतह सामिी को वनकालना महत्वपूपब ह।ै वेडिं जोन स ेपेंट, िीस, तेल और अन्य बाहरी सामिी वनकालें। बेस 

मेटल के वेडिं जोन स ेसांपावशत गैस को वनकालन ेके वलए थोडे समय के वलए सावधानीपूवबक और धीरे-धीरे वेडिं क्षेत्र में गमी लागू करना सबस ेअच्छा ह।ै 

 

कास्ट आयरन सतह की तत्परता का परीक्षप करने के वलए एक सरल तकनीक धातु पर एक वेडिं पास जमा करना ह ै- यह वछद्रपूपब होगा यकद कोई अशुवियाां 

मौजूद हैं। इस पास को बांद ककया जा सकता ह,ै और रापकक्रया को कुछ समय दोहराया जाता ह ैजब तक कक सरांध्रता गायब नहीं हो जाती। 

 

रापी-हीट 

सभी कास्ट आयरन तनाव के तहत कै्रककग के वलए कमजोर हैं। दरार से बचने के वलए गमी वनयांत्रप सबसे महत्वपूपब कारक ह।ै 

एक कास्ट आयरन वेडिं को तीन चरपक की आवश्यकता होती ह:ै 

 

• रापी-हीटींग। 

 

• कम ताप इनपुट। 

 

• धीमी गवत स ेिांिंा होना। 

 

गमी वनयांत्रप का रापाथवमक कारप थमबल ववस्तार ह।ै जब धात ुगमब होती ह,ै तो इसका ववस्तार होता ह।ै जब कोई सांपूपब वस्तु समान दर पर गमब होती ह ैऔर 

फैलती ह,ै तो कोई तनाव नहीं होता ह,ै लेककन जब छोटे ऊष्मा-रापभाववत क्षेत्र (एचजेिं) में गमी का स्थानीयकरप होता ह,ै तो तनाव का वनमाबप होगा। 

 

स्थानीयकृत हीटटग रापवतबांवधत ववस्तार का कारप बनता ह ै- एचजिें इसके आस-पास कूलर धातु द्वारा वनवहत होता ह।ै पररपामी तनाव की विंिी एचजेिं और 

काल्स्टग बॉिंी के बीच थमबल ढाल पर वनभबर करती ह।ै स्टील और अन्य तन्य धातुओं में, रापवतबांवधत ववस्तार और सांकुचन द्वारा वनर्जमत तनाव को खींचकर 

राहत वमलती ह।ै दभुाबग्य से, यह सांकुचन अववध के दौरान कै्रककग का कारप बन सकता ह ैक्यककक कास्ट आइरन में अपेक्षाकृत खराब लचीलापन होता ह।ै रापी-

हीटटग काल्स्टग बॉिंी और एचजेिं के बीच थमबल चढाव को कम कर दतेा ह,ै वजससे वेल्डिंग के कारप तन्यता तनाव कम हो जाता ह।ै सामान्य तौर पर, उच्च 

तापमान वेल्डिंग वववधयक में उच्च तापमान रापी-हीट की आवश्यकता होती ह।ै जब पयाबत क रापी-हीटटग सांभव नहीं ह,ै तो सबसे अच्छी रपनीवत गमी इनपुट को कम 

करना ह ै- एक कम तापमान वेल्डिंग रापकक्रया, और कम वपघलन ल्बद ुवेल्डिंग रॉिं या तारक का चयन करें। 

 

शीतलन दर एक अन्य कारक ह ैवजसका वेडिं पर रापेररत तनावक पर सीधा रापभाव पडता ह।ै तेजी से शीतलन सांकुचन का कारप बनता है, जो भांगुर, आसानी से 

टूटने वाले वेडिं बनाता ह।ै इसके ववपरीत, कम िांिंा सख्त और सांकुचन तनाव को कम करता ह।ै 

 

वेल्डिंग स ेपहल ेरापी-हीटटग 

 

सभी कास्ट आइरन तनाव के तहत कै्रककग की चपेट में हैं, लकेकन इस ेरापी-हीटटग से रोका जा सकता ह।ै वेल्डिंग स ेपहल ेधात ुपर गमी कैस ेलागू होती ह,ै यह 

दखेन ेके वलए वीविंयो दखेें। 
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वेल्डिंग तकनीक 

वेल्डिंग तकनीक को कास्ट आयरन वमश्र धात ुको वेडिं करन ेके वलए उनकी उपयुिता के आधार पर चुना जाना चावहए। सबस ेआम वेल्डिंग रापकक्रयाएां वस्टक, 

ऑक्सी एवसरटलीन और बे्रज वेल्डिंग हैं। 

 

वस्टक वेल्डिंग 

वस्टक वेल्डिंग, वजसे परररवक्षत धातु आकब  वेल्डिंग या एमएमए के रूप में भी जाना जाता है, एक फ्लक्स के साथ कवर ककए गए एक उपभोयय इलेक्िोिं का 

उपयोग करता ह।ै अनुरापयोग के आधार पर वववभन्न रापकार के इलेक्िोिं का उपयोग ककया जा सकता है, रांग वमलान की आवश्यकता होती है, और वेल्डिंग के 

बाद की गयी मशील्नग की मात्रा । 

तीन मुख्य भराव रापकार हैं जो कास्ट आयरन वस्टक वेल्डिंग के वलए अच्छी तरह स ेकाम करते हैं: 

• कास्ट लोह ेस ेढके हुए इलेक्िोिं। 

• ताांबा वमश्र धात ुइलके्िोिं। 

• वनकल वमश्र धात ुइलेक्िोिं। 

 

कास्ट आयरन वेल्डिंग के वलए वनकल वमश्र धातु सबसे लोकवरापय ह।ै न्यू हमै्पशायर मटेररयल लेबोरेटरी इांक के अनुसार, वनकेल-आयरन वेडिं थमबल ववस्तार के 

कम गुपाांक के साथ मजबूत होता ह,ै वेल्डिंग तनाव को कम करता ह ैऔर कै्रककग के रापवतरोध में सुधार करता ह।ै 

इलेक्िोिं और वेल्डिंग क्षेत्र के बीच एक ववदु्यत आकब  धातुओं को वपघला दतेा ह ैऔर सांलयन का कारप बनता ह।ै आकब  को वेडिं पूल में वनदवेशत ककया जाना 

चावहए, बजाय बेस मेटल पर, क्यककक यह कमजोर पडने को कम करेगा। गमी के तनाव को कम करने के वलए वनमाबता द्वारा अनुमोकदत सबसे कम वतबमान 

सेटटग का उपयोग करने की वसफाररश की जाती ह।ै कास्ट आयरन या ताांबे के इलेक्िोिं के साथ वडेिं करने से पहले टुकडक को कम से कम 250°F पर रापीहीट 

करें। वनकेल इलेक्िोिं का उपयोग वबना रापीहीट के ककया जा सकता ह।ै  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

वस्टक वेल्डिंग अनुरापयोग, रांग वमलान, और वेल्डिंग के बाद आवश्यक मशील्नग की मात्रा के आधार पर वववभन्न रापकार के इलेक्िोिं का उपयोग करता ह।ै 

 

ऑक्सी एवसरटलीन वेल्डिंग 

ऑक्सी एवसरटलीन वेल्डिंग भी इलेक्िोिं का उपयोग करता ह,ै लेककन वतबमान द्वारा उत्पन्न आकब  के बजाय, एक ऑक्सी एवसरटलीन टॉचब वेल्डिंग के वलए ऊजाब 

रापदान करता ह।ै कास्ट आयरन इलेक्िोिं, और ताांबा जस्ता इलेक्िोिं, दोनक कास्ट आयरन के ऑक्सी एवसरटलीन वेल्डिंग के वलए उपयुि हैं। 
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एवसरटलीन वेल्डिंग के दौरान कास्ट आयरन को ऑक्सीकरप नहीं करने के वलए ध्यान रखा जाना चावहए, क्यककक इससे वसवलकॉन की हावन होती ह ैऔर वेडिं 

में सफेद लोह ेका वनमाबप होता ह।ै वेल्डिंग रॉिं को वपघला हुआ वेडिं पूल में वपघलाया जाना चावहए, बजाय सीधे लौ से, तापमान रापवपता को कम करने के 

वलए। 

 

ब्रजे वेल्डिंग 

बेस धात ुपर न्यूनतम रापभाव के कारप कास्ट आयरन भागक में शावमल होन ेके वलए बे्रज वेल्डिंग एक सामान्य वववध ह।ै एक वेल्डिंग रॉिं भराव रापदान करता ह ै

जो कास्ट आयरन सतह का पालन करता ह।ै कास्ट आयरन की तुलना में भराव के वनचल ेवपघलन ल्बद ुके कारप, भराव कास्ट आयरन के साथ पतला नहीं 

होता ह,ै लेककन सतह का पालन करता ह।ै 

सतह की सफाई इस वेडिं तकनीक के वलए महत्वपूपब ह ैक्यककक यवाइन बेस मेटल की सतह को गीला करने वाले भराव की गुपवत्ता पर वनभबर ह।ै मशीन 

विंजाइन के अनुसार, ब्रेल्जग के दौरान आक्साइिं के गिन को रोकन ेके वलए रापवाह का उपयोग करना आम ह।ै यह एक तरल ह ैजो गीला करने को बढावा दतेा 

ह,ै जो भराव को धात ुके वहस्सक में रापवावहत होन ेदतेा ह।ै यह आक्साइिं के वहस्सक को भी साफ करता ह ैताकक भराव धात ुके वहस्सक स ेअवधक कसकर बांध 

जाए। इसके अलावा, धात ुकी सतहक को साफ करन ेके वलए वेल्डिंग में फ्लक्स का उपयोग ककया जाता ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

वेल्डिंग तकनीक को सावधानीपूवबक चुना जाना चावहए कास्ट आयरन वमश्र धातु को वेडिं ककया जा सकता ह।ै 

 

कफवनल्शग 

कै्रककग आमतौर पर थमबल सांकुचन चरप के दौरान होता ह ै- तन्यता तनाव वेडिं कूल और अनुबांध के रूप में बनाता ह।ै यकद तनाव एक महत्वपूपब ल्बद ुपर पहुांच 

जाता ह,ै तो वेडिं में दरार पडता ह।ै 

शीतलन के दौरान तन्य तनाव का ववरोध करन ेके वलए एक सांपीवडत तनाव को लागू करके दरार की सांभावना को कम ककया जा सकता ह।ै वेडिंर एक तकनीक 

का उपयोग करते हैं वजसे पील्नग (बॉल-पीन हथौडे के साथ मध्यम स्िाइक) कहा जाता ह,ै जो एक ववकृत वेडिं बीिं के वलए होता ह ैजबकक वेडिं अभी भी 

नरम ह।ै पील्नग वेडिं और एचजेिं में कै्रककग के जोवखम को कम करता ह,ै लेककन केवल जब अपेक्षाकृत नमनीय वेडिं धातु के साथ काम करना चावहए। 

 वेडिं का अांवतम चरप शीतलन वनयांत्रप ह।ै यह रापकक्रया उतनी ही धीमी गवत से िांिंा करने के वलए इन्सुलेट सामिी का उपयोग करती है, या रापाकृवतक शीतलन 

रापकक्रया को धीमा करने के वलए वेडिं पर आववधक गमी को लागू करती ह।ै 
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इन-हाऊस वेल्डिंग 

एक पेशेवर के वलए कास्ट आयरन वेल्डिंग का अनुबांध करत ेसमय एक गुपवत्ता वेडिं की गारांटी द ेसकता ह,ै सावधानीपूवबक तैयारी के साथ एक वेडिं-ररपेयर-

इन-हाउस को पूरा करना सांभव ह।ै अपन ेवमश्र धात ुकी पहचान करन,े सामिी तैयार करने और सबसे उपयुि वेडिं तकनीक चुनन ेके चरपक का पालन करें। 

 

 

 

रॉट आयरन एक लोहा वमश्र धात ुह ै वजसमें बहुत कम काबबन (0.08% स ेकम) सामिी कास्ट आयरन (2.1% से 4%) के ववपरीत ह।ै यह रेशेदार स्लैग 

समावेशन (वजन स े2% तक) के साथ लोह ेका एक अधब-फ्यूयिं द्रव्यमान ह,ै जो इस ेएक "िेन" जैसा कदखता ह ैजो लकडी का कदखता ह ैजब यह नक़्काशी या 

ववफलता के ल्बद ुपर झुकता ह।ै रॉट आयरन सख्त, लवचला, तन्य, सांक्षारप रापवतरोधी और आसानी स ेवेडिं होता ह।ै  

स्टीलमेककग के रापभावी तरीकक के ववकास और बडी मात्रा में स्टील की उपलब्धता स ेपहल,े रॉट आयरन नरम लोहा का सबस ेआम रूप था। इस ेरॉट नाम कदया 

गया था क्यककक यह वपघला हुआ स्लगै को वनष्कावसत करन े के वलए काफी गमब, लुढका या अन्यथा काम करता था। रॉट आयरन के आधुवनक कायाबत्मक 

समतुडय हडके स्टील, वजसे कम काबबन स्टील भी कहा जाता ह।ै न तो लोह ेऔर न ही हडके स्टील में हीटटग और शमन द्वारा किोर होन ेके वलए पयाबत क काबबन 

होता ह।ै  

रॉट आयरन फाइबर में जाली की एक छोटी मात्रा के साथ अत्यवधक पररष्कृत होता है। इसमें द्रव्यमान स ेलगभग 99.4% लोहा होता ह।ै वस्टक की उपवस्थवत 

लोहार के काम के सांचालन के वलए फायदमेांद ह,ै और सामिी को इसकी अनूिी रेशेदार सांरचना दतेी ह।ै स्लैग के वसवलकेट कफलामेंट भी लोह ेको जांग स ेबचात े

हैं और शॉक और कां पन के कारप थकान के रापभाव को कम करत ेहैं। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

रॉट आयरन के उदाहरप। 

 

ऐवतहावसक रूप स,े रॉट आयरन की एक मामूली मात्रा को स्टील में पररष्कृत ककया गया था, वजसका उपयोग मुख्य रूप से तलवारें, कटलरी, छेनी, कुडहाडी 

और अन्य धाररत औजारक के साथ-साथ ल्स्रापग्स और फाइलक के उत्पादन के वलए ककया जाता था। 1860 के दशक में, लोह े के जांगी जहाजक और रेलवे के 

उपयोग की उच्च माांग के कारप, रॉट आयरन की माांग चरम पर थी। हालाांकक, बेहतर लौह धातु के साथ हडके स्टील की भांगुरता जैसे गुपक में सुधार हुआ और 

स्टील के रूप में बेसमेर रापकक्रया और सीमेंस-मार्टटन रापकक्रया के वलए धन्यवाद करना कम खचीला हो गया, रॉट आयरन के उपयोग में वगरावट आई। 

कई वस्तुएां, इससे पहले कक वे हडके स्टील से बनी होती हैं, रॉट आयरन से वनर्जमत होती हैं, वजसमें ररवेट्स, नेल, तार, चेन, रेल, रेलवे कपल्लग, पानी और भाप 

पाइप, नट, बोडट, घोडे की नाल, हैंवड्रल, वैगन टायर, लकडी की छत के िस के वलए परट्टयाां, और कई अन्य चीजक में सजावटी लोह ेका काम। 

रॉट आयरन 
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अब एक व्यावसावयक पैमाने पर रॉट आयरन का उत्पादन नहीं ककया जाता ह।ै रॉट आयरन के रूप में वर्जपत कई उत्पाद, जैसे गािंब रेल, बगीचे के फनीचर और 

गेट, वास्तव में हडके स्टील से बने होते हैं। वे उस वववरप को बरकरार रखते हैं क्यककक वे उन वस्तुओं से वमलते जलुते हैं जो अतीत में एक लोहार द्वारा हाथ से 

काम ककए गए थे (हालाांकक बाड और फाटक सवहत कई सजावटी लोह ेकी वस्तुएां, अक्सर रॉट के बजाय कास्ट की जाती हैं)। 

 

रॉट आयरन वडेिं कैस ेकरें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

स्टेनलेस स्टील या एडयूमीवनयम जैस ेअन्य धात ुवमश्र धातुओं की तुलना में रॉट आयरन को वेल्डिंग करना अपेक्षाकृत आसान ह,ै क्यककक मुख्य रूप स ेरॉट 

आयरन लगभग शुि लोहा ह,ै और धात ुमें स्लैग फाइबर वेल्डिंग के वलए उपयुि तापमान पर एक फ्लल्क्सग माध्यम के रूप में काम करत ेहैं। 

चूांकक यह लावा लोह ेके बेस मेटल की तुलना में कम तापमान पर वपघलता है, इसवलए यह वेडिं पलू के वलए बहुत अच्छी सुरक्षा रापदान करता है, ऑक्सीकरप 

को रोकता ह ैऔर बाहरी दवूषत पदाथों के वखलाफ एक बाधा के रूप में कायब करता ह।ै 

सजावटी लोह ेसे लकेर घर की सुरक्षा तक कई तरह के उपयोगक के साथ रॉट आयरन बहुत आम लोहा ह।ै रॉट आयरन सुरक्षा के दरवाजे और वखडकी की 

सलाखें, द्वार और बाड, आांगन का फनीचर, वचमनी की झालरें, कलात्मक मूर्जतयाां, इस कायाबत्मक और आसानी से काम में आने वाली धातु के वलए कुछ ही 

उपयोग हैं। रॉट आयरन के कुछ लाभ हैं: 

• इसमें बहुत अच्छी तन्य शवि ह।ै 

• यह जांग के वलए काफी रापवतरोधी ह,ै वजसस ेयह बाहरी उपयोग के वलए आदशब ह।ै 

• यह श्राांवत के वलए बहेद रापवतरोधी ह।ै 

 

वेल्डिंग रॉट आयरन को शौक वेडिंर या पेशेवर वेडिंर द्वारा समान रूप स ेपूरा ककया जा सकता ह।ै रॉट आयरन एक धात ुह ैवजसमें बहुत कम काबबन सामिी 

होती ह,ै केवल लगभग .035% । रॉट आयरन का वपघलन ल्बद ुलगभग 1500 विंिी सेंटीिेिं ह।ै इस रापकार का लोहा गमब करके बनाया जाता ह ैऔर कफर वपग 

आयरन के एक बडे पोखर भट्टी में वपघलाया जाता ह।ै 
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स्लैग के कारप, रॉट आयरन में एक अवद्वतीय रेशेदार सांरचना होती है, क्यककक स्लैग फाइबर और धागे में लौह बेस धातु में फैला होता ह ैजो उसी कदशा में 

ववस्तार करते हैं जसै ेकक लोह ेको रोल ककया जा रहा ह।ै  

रॉट आयरन की वेल्डिंग के वलए कई सामान्य वेल्डिंग रापकक्रयाओं को लागू ककया गया है, वजसमें फोजब, सीम, स्पॉट, थमाबइट, ऑक्सीसायटलीन, फैश और बट 

वेल्डिंग शावमल हैं। क्यककक यह एक नरम धातु ह,ै वेल्डिंग के दौरान लगाया जाने वाला दबाव केवल दो वकब पीस के एक मजबूत सांघ को उत्पाद करने के वलए 

पयाबत क होना चावहए। फोजब वेल्डिंग में, लोह ेको कम से कम 1350 विंिी सेंटीिेिं पर गरम ककया जाना चावहए। और अवधकाांश वेल्डिंग रापकक्रयाओं के साथ, 

वकब पीस को ककसी भी गांदगी और मलब,े ऑक्साइिं, िीस और ककसी भी अन्य बाहरी पदाथब से पूरी तरह से साफ ककया जाना चावहए। 

यकद सबमयिंब आकब  वेल्डिंग को रॉट आयरन को वडेिं करन ेके वलए वनयोवजत ककया जाता ह,ै तो उसी रापकार भराव शब्द और फ्लक्स का उपयोग कम काबबन 

स्टील (.15% तक) वेल्डिंग के वलए ककया जाना चावहए। इसके अलावा, पहले रन के दौरान, वेल्डिंग की गवत को कम रखा जाना चावहए ताकक अत्यवधक वेडिं 

सरांध्रता से बचा जा सके।  

यह वनचली वेल्डिंग गवत भी लागू होती ह ैयकद आवररत धातु की आकब  वेल्डिंग वह वववध ह ैवजसका उपयोग आप लोह ेको वेडिं करने के वलए करते हैं। यह वेडिं 

पूल को किोर होने से पहले लांबे समय तक एक तरल अवस्था बनाए रखने की अनुमवत दतेा है, जो बदले में फां से हुए गैस से बचने और स्लैग कपक को सतह पर 

बढने की अनुमवत देता ह,ै जहाां उन्हें तब हटाया जा सकता ह।ै यह कम वछद्रपूपब और बहुत मजबूत वेडिं बनाता ह।ै 

 

एडयवुमवनयम 
 

एडयुवमवनयम एक रासायवनक तत्व ह ैवजसका रापतीक एल और परमाप ुसांख्या 13 ह।ै यह बोरॉन समूह में एक चाांदी-सफेद, नरम, गैर-चुांबकीय और नमनीय 

धात ुह।ै द्रव्यमान स,े एडयूमीवनयम पृथ्वी की पपडी का लगभग 8% बनाता ह,ै यह ऑक्सीजन और वसवलकॉन के बाद तीसरा सबस ेरापचुर तत्व ह ैऔर पपडी में 

सबस े रापचुर मात्रा में धात ु ह,ै हालाांकक यह नीच े के कप में कम आम ह।ै एडयमूीवनयम का मुख्य अयस्क बॉक्साइट ह।ै एडयूमीवनयम धातु अत्यवधक 

रापवतकक्रयाशील ह,ै जैसे कक दशेी नमूने दलुबभ और अत्यवधक कम करने वाले वातावरप तक सीवमत हैं। इसके बजाय, यह 270 से अवधक वववभन्न खवनजक में 

जॉइांट पाया जाता ह।ै 

कम घनत्व और वनवष्क्रयता की घटना के माध्यम से जांग का ववरोध करने की क्षमता के वलए एडयूमीवनयम उडलेखनीय ह।ै एडयूमीवनयम और इसकी वमश्र 

धातुएां एयरोस्पेस उद्योग के वलए महत्वपूपब हैं और पररवहन और वनमाबप उद्योगक में महत्वपूपब हैं, जसैे कक अिभाग और वखडकी के फे्रम का वनमाबप। ऑक्साइिं 

और सडफेट्स एडयूमीवनयम के सबसे उपयोगी यौवगक हैं। 

पयाबवरप में इसकी व्यापकता के बावजूद, जीवन का कोई भी ज्ञात रूप एडयूमीवनयम लवप का चयापचय रूप से उपयोग नहीं करता है, लेककन एडयमूीवनयम 

पौधक और जानवरक द्वारा अच्छी तरह से सहन ककया जाता ह।ै इन लवपक की रापचुरता के कारप, उनके वलए एक जैववक भूवमका की सांभावना वनरांतर रुवच की 

ह,ै और अध्ययन जारी ह।ै 

कैएडयवुमवनयम वडेिं कैस ेकरें 

 

अपने शुि रूप में एडयूमीवनयम एक अपेक्षाकृत नरम धातु ह ै वजसमें कई उपयोग हैं, लेककन इसकी ताकत बढाने के वलए वमश्र धातओुं को जोडने की 

आवश्यकता ह।ै क्यककक एडयुवमवनयम के गुप स्टील से बहुत वभन्न होते हैं, इसवलए सामिी के साथ काम करना कुछ अनूिी चुनौवतयाां पेश कर सकता ह ै- जैसे 

कक ववरूपप और गमी इनपुट के रापवत सांवेदनशीलता। इन मुद्दक के बावजूद, सही उपकरपक का उपयोग और उवचत रापकक्रयाओं का पालन करते समय वमग 

वेल्डिंग एडयूमीवनयम मुवश्कल नहीं ह।ै 
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अपने अनुरापयोग के वलए वमग वेल्डिंग एडयूमीवनयम करते समय इन महत्वपूपब कारकक को ध्यान में रखें। 

 

शरुुआत करन ेके वलए रटप्स 

• सामिी की मोटाई पर ववचार करें: एडयूमीवनयम की सामिी मोटाई जो वमग वेडिंेिं हो सकती ह,ै 14 गेज और भारी होती है; आपके वेडिंर की 

आउटपुट क्षमता उस मोटाई को वनधाबररत करती ह ैवजसे आप वेडिं कर सकते हैं। 14 गेज (.074 इांच) की तुलना में वमग वेडिं एडयूमीवनयम पतले 

करने के वलए, ववशेष स्पांकदत वमग या एसी रटग वेल्डिंग उपकरप का उपयोग करना आवश्यक हो सकता ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

1. इसे साफ रखें: एडयूमीवनयम को वेल्डिंग से पहले पूरी तरह से साफ ककया जाना चावहए, वजसमें सामिी से ककसी भी से्नहक को वनकालना भी शावमल है। 

ऑक्साइिं हटाने को स्टेनलेस वायर ब्रश का उपयोग करने के बाद कम ककया जाना चावहए - या तो एक हाथ तार ब्रश या एक कप वायर ब्रश काम करेगा। यकद 

पावर वायर ब्रश का उपयोग ककया जाता ह,ै तो सामिी की सतह को कम करने के वलए आरपीएम और दबाव को कम रखें, वजससे सतह के नीचे ऑक्साइिं और 

अशुवियाां फां स सकती हैं। आधार सामिी को दवूषत करने से बचने के वलए, हमेशा एक तार ब्रश से साफ करें जो केवल एडयूमीवनयम पर उपयोग ककया जाता ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. सही गैस चुनें: क्यककक एडयमूीवनयम एक अलौह धातु ह,ै इसके वलए 100 रापवतशत आगबन परररक्षप गैस की आवश्यकता होती ह।ै रापवत घांटे 20 से 30 

क्यूवबक फीट की रापवाह दर की वसफाररश की जाती ह।ै 
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3.   आपको ककस रापकक्रया का उपयोग करना चावहए?: जब वमग वेल्डिंग एडयमूीवनयम, तब वाांवछत मोिं स्रापे िाांसफर होता ह।ै यह रापकक्रया वपघले हुए पूल स े

इलेक्िोिं के अांत से वपघली हुई धातु की बूांदक का एक बहुत ही सहज हस्ताांतरप ह।ै आकब  को पार करने वाली बूांदें इलेक्िोिं की तुलना में व्यास में छोटी हैं। स्रापे 

िाांसफर में कोई शॉटब-सकुब लेटटग नहीं ह,ै और विंपोवजशन रेट और दक्षता अपेक्षाकृत अवधक ह।ै हालाांकक, ध्यान रखें कक स्रापे िाांसफर में उच्च मात्रा में गमी 

शावमल होती है, वजससे एक बडा वेडिं पूल बन जाता ह ैवजसमें अच्छी पैि होती ह ैवजसे वनयांवत्रत करना मुवश्कल हो सकता ह।ै इसका उपयोग 14 गेज की 

तुलना में पतली सामिी पर नहीं ककया जाना चावहए। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. गन और वायर फील्िंग ववकडप: वमग वेल्डिंग एडयमूीवनयम से पहले एक गन और वायर फील्िंग वसस्टम चुनना एक महत्वपूपब कदम ह।ै एडयमूीवनयम तार 

को आमतौर पर स्पूल गन के साथ या पुश-पुल रापपाली के साथ फीिं ककया जाता ह।ै स्पूल गन वपस्टल-विप स्टाइल गन पर तार के एक छोटे पूल का पता 

लगाकर मुलायम तारक को फील्िंग में सुधार करती ह।ै स्पूल गन का उपयोग करने से बिंबनेल्स्टग की सांभावना समात क हो जाती ह ैक्यककक तार केवल कुछ इांच ही 

णीिं करता ह।ै पुश-पुल रापपाली के साथ, गन में एक मोटर लाइनर के माध्यम से तार खींचती है, जबकक फीिंर पर एक मोटर एक सहायक मोटर के रूप में 

कायब करती ह।ै यह ववकडप आदशब ह ैजब वबजली स्रोत से दरू वेल्डिंग ककया जाता ह ैऔर अवधक एगोनोवमक और उपयोगकताब के अनुकूल हो सकता ह।ै 
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4. सही भराव धात:ु अपन े बेस एडयमूीवनयम के वमश्र धात ुऔर तैयार भाग को ककन वस्थवतयक के अधीन ककया जाएगा को जानें। दो सबसे आसानी स े

उपलब्ध एडयूमीवनयम भराव तार ER4043 और ER5356 हैं। तार वमश्र पर वसफाररशक के वलए अपने स्थानीय वेल्डिंग ववतरक या एडयूमीवनयम भराव 

धात ुरापवतवनवध स ेसांपकब  करें जो आपके अनुरापयोग के वलए कफट हैं। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

वेल्डिंग तकनीक 

ऑपरेटर के कौशल स्तर, जॉइांट रापकार, कफट और वस्थवत - साथ ही वेल्डिंग वबजली की आपूर्जत - सभी का एडयूमीवनयम की सांघानीयता पर बहुत रापभाव 

पडेगा। अपन ेकौशल को बढाने में मदद करन ेके वलए इन वेल्डिंग तकनीकक पर ववचार करें। 

• यात्रा की कदशा में बताया गया 10- स े15 विंिी का पुश िैवल एांगल - रटप और नोजल का उपयोग करें। खींचने या ड्रेग कोप का उपयोग गैस कवरेज 

की कमी के कारप वछद्रपूपब, गांद ेवेडिं का उत्पादन करेगा। 
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गन तकनीक। 

• उवचत रटप-टू-वकब  दरूी बनाए रखें और यकद सांभव हो तो सांपकब  रटप को नोजल के अांदर लगभग 1/8 इांच हटा दें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

गन और वेडिं क्षेत्र। 

• परावतबक गमी और वेडिं पोखर बहुत गमब होत ेहैं जब वमग एडयूमीवनयम को वेडिं करता ह।ै रटप को अनुशांवसत से पास रखने से सांपकब  रटप पर 

तार के जलने का कारप बन सकता ह ै। 

• एडयूमीवनयम पर बडे बीिं से बचें। यकद बडे परट्टका वेड्स की आवश्यकता होती है, तो कई पास स्िेट बीिं बेहतर उपवस्थवत रापदान करेंगे और 

कॉडिं लैल्पग, बनबथ्रू और अन्य वेडिं दोषक की कम सांभावना ह।ै 

• टॉचब यात्रा की गवत को बढान ेके वलए आवश्यक होगा क्यककक वेडिं के दौरान बेस सामिी गमब हो जाती ह।ै 

 

सामान्य समस्याओं का वनवारप 

यकद आप वमग वेल्डिंग एडयमूीवनयम के इन सामान्य चुनौवतयक में भाग लेत ेहैं, तो समस्या को हल करन ेके वलए इन चरपक पर ववचार करें। 

 

बेस मटेररयल को ओवरहीट करन ेके कारप बनब-थ्र ू(वपघला हुआ) 

• यात्रा की गवत बढाएां और छोटे वेडिं करें। 

• गमी फैलाते हुए भाग पर चारक ओर ले जाएां। 

• मोटी सामिी का उपयोग करें, जॉइांट विंजाइन को बदलें या वेल्डिंग रापकक्रया को एसी रटग पर वस्वच करें। 

• गैप कम / खत्म करें। 

 

िंटी वेडिं 

• ड्रैग तकनीक के बजाय पुश एांगल का उपयोग करें। 

• स्राप ेिाांसफर में पाने के वलए वोडटेज बढाएां। 

• उवचत बेस धातु सफाई तकनीकक का उपयोग करें, जैसे कक स्टेनलेस स्टील ब्रश का उपयोग करना। 

• उवचत परररक्षप गैस और तार वमश्र धातु रापकार के वलए जाांच करें। 
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गलत मशीन सटेटग्स 

 

• इोतम शुरुआती सेटटग के वलए या अपने अनुरापयोग के वलए िीक धुन के वलए अपने वमलरेरटक वेडिंर के अांदरूनी कवर की जाांच करें। 

 

• अच्छी शुरुआती सेटटग के वलए वमलरमैरटक वमग कैलकुलेटर ऑिंबर करें। 

 

वेडिं के दौरान या अांत में सांपकब  रटप पर वायर जलकर जडु जाती ह ै

 

• उवचत रटप-टू-वकब  दरूी बनाए रखें। 

 

• सांपकब  रटप आकार, ड्राइव रोल और गन लाइनर आपके द्वारा उपयोग ककए जा रहे तार के व्यास से मेल खाने के वलए सुवनवित करें। 

 

वायर बिंबनसे्ट (ढेर लगाना) गन पर इनलेट गाइिं के सामन े

 

• ड्राइव रोल तनाव की जाांच करें और समायोवजत करें। 

 

• यह सुवनवित करने के वलए जाांच करें कक ड्राइव रोल वायर के व्यास से मेल खाते हैं या नहीं। 

 

• यकद आवश्यक हो तो सांपकब  रटप बदलें। 

 

• एडयूमीवनयम स्पूल गन हब पर दबाव समायोजन की जाांच करें। 
 

 

वेल्डिंग स ेपहले एडयूमीवनयम भराव और आधार धातु को कैस ेसाफ और तयैार ककया जाए 

भराव और बेस धातुओं के उपचार और तैयारी में आप महत्वपूपब कदम उिा सकते हैं ताकक यह सुवनवित ककया जा सके कक आपको गांदगी, तेल और हवा की 

धूल से जडुी समस्याओं का सामना न करना पडे - साथ ही एडयूमीवनयम के हवा के सांपकब  में आने पर रापाकृवतक ऑक्सीकरप रापकक्रया भी होती ह।ै 

 

एडयवुमवनयम की रापाकृवतक चनुौवतयाां 

एडयुवमवनयम स्टील के मुकाबले तत्काल चुनौवतयाां पेश करता है। एडयूमीवनयम में किोर ऑक्साइिं परत के कारप सांलयन की कमी, उच्च तापीय चालकता 

के कारप पैि की कमी और वपघले हुए एडयूमीवनयम में हाइड्रोजन की उच्च ववलेयता के कारप वछद्र ववकवसत होने की अवधक सांभावना है। जैसे , सभी नमी 

और हाइड्रोकाबबन को समात क ककया जाना चावहए, और अत्यवधक नमी की उपवस्थवत के कारप ऑक्साइिं कफडम की मोटाई को वनयांवत्रत और हाइड्रेटटग से 

रोका जाना चावहए। 

 

एडयवूमवनयम भराव और बसे मेटडस का उवचत भांिंारप और हैंिंल्लग 

एडयूमीवनयम रटग भराव धातु पर आक्साइिं सीधे वेडिं पोखर में पेश ककया जा सकता ह ैऔर सरांध्रता के वलए नेतृत्व कर सकते हैं। वमग भराव धातुओं पर 

ऑक्साइिं एक अवनवित आकब , जोडा रापवतरोध, कावलख और खराब फील्िंग सवहत कई समस्याओं का कारप बन सकता ह।ै और एडयमूीवनयम बेस धातुओं पर 

ऑक्साइिं की परतक को या तो यांत्रवत् रूप से हटाया जाना चावहए या वेडिं को दवूषत करने के जोवखम का सामना करना चावहए। यहाां कुछ चीजें हैं जो आप 

स्टोरेज में कर सकते हैं ऐसा होने से रोकने के वलए: 
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• न्यूनतम तापमान में उतार-चढाव (सांक्षपेप को कम करन ेके वलए) के साथ सभी वेल्डिंग भराव धातुओं और बेस धातुओं को एक सूख ेस्थान पर 

स्टोर करें। वेल्डिंग भराव धातुओं को एक सूख ेऔर गमब कमरे या कैवबनेट में सांिहीत ककया जाना चावहए। 

• परतक के बीच सांक्षेपप और पानी के सांदषूप के अवशोषप को कम करने के वलए एडयूमीवनयम के टुकडक को स्टोर करें। 

• जब सांभव हो, वेल्डिंग से 24 घांटे पहले सभी भराव और बसे धातुओं को वेल्डिंग क्षेत्र में लाएां ताकक उन्हें कमरे के तापमान तक पहुांचने की अनुमवत 

वमल सके (कम से कम कां िंेनसेशन)। 

• वेल्डिंग से पहले हर समय भराव धातुओं को ढांक कर रखें। इसमें रटग रॉिं के वलए एक सील केस और वमग तार के वलए एक स्पलू कवर शावमल होगा। 

 

वेल्डिंग एडयमूीवनयम के वलए इोतम जॉइांट तैयारी 

वेल्डिंग के वलए जॉइांट तैयार करने में दो महत्वपूपब चरप हैं: याांवत्रक रूप से ऑक्साइिं परत को हटाने के वलए इसे रापबांधनीय बनाने के वलए (ऑक्साइिं परत 

का आधार धातु की तुलना में अवधक वपघलने का ल्बद ुह)ै और ककसी भी िीस, तेल, गांदगी या नमी को हटाने से वेडिं को दवूषत ककया जा सकता ह।ै  

• काटने के तरीकक का उपयोग न करें जो एक जमीन या सतह पर धब्बा छोड दतेे हैं। उदाहरप के वलए, एक हाईस्पीिं वृत्ताकार आरी एडयूमीवनयम 

काटने के वलए उपयिु ह ैजबकक एक बैंिं-आरी सतह को गांदा कर सकता ह।ै जब सांभव हो तो िाइांिंर से बचा जाना चावहए, लेककन अगर यह 

आपका एकमात्र ववकडप ह,ै तो एक व्हील िाइांिंर पर मोटे विंस्क िाइांिंर का उपयोग करें। लक्ष्य यह ह ैकक वजतना सांभव हो उतनी तेजी से और 

तेज तरीके से उपयोग ककया जाए कक वह सामिी को खराब करने के बजाय जडदी से दरू कर द।े उदाहरप के वलए, एक व्हील िाइांिंर, पत्थर के 

टुकडक को एडयूमीवनयम में एम्बेिं कर सकता ह ैजो दवूषत हो सकते हैं। एक वस्मयर की गई सतह में सांलयन की कमी हो सकती ह ैऔर वेल्डिंग से 

पहले ककसी भी स्मीयर धातु को हटाने के वलए दायर ककया जाना चावहए। 

• ऑक्सी-फ्यूल गैस कटटग, काबबन आकब  कटटग या गॉल्जग रापॉसेस या ऑक्सी-फ्यूल लपटक को पहले से गरम करने के वलए इस्तेमाल न करें। ये 

रापकक्रयाएां गमी रापभाववत क्षेत्रक को नुकसान पहुांचाती हैं और सतह पर मौजदू ऑक्साइिं कफडम के ववकास और जलयोजन को बढावा दतेी हैं। 

• प्लायमा आकब  कटटग और गॉइल्जग और लेजर कटटग का उपयोग करें, क्यककक इन रापकक्रयाओं से ऑक्साइिं परत में हाइड्रोजन और नमी को पेश करने 

की सांभावना कम होती ह।ै 

• याांवत्रक रूप से 2xxx, 6xxx और 7xxx श्रृांखला वमश्र से प्लायमा आकब  और लेजर कट ककनारक को हटा दें। इन वमश्र धातुओं के वपघले ककनारक में 

हावनकारक िोसकरप दरारें और गमी रापभाववत क्षेत्र की वस्थवत होती ह।ै कट ऐज से धातु का न्यूनतम 1/8-इांच वनकालें। धातु के वचप्स को काटने और 

हटाने के वलए याांवत्रक तरीकक का उपयोग करें, जैसे कक वमल्लग या मोटे बर िाइांिंर। 

• जब सांभव हो, तो एडयूमीवनयम काटने वाले अनुरापयोगक में से्नहक का उपयोग न करें। ककसी भी पेिोवलयम-आधाररत से्नहक में हाइड्रोकाबबन होते हैं, 

जो वेल्डिंग रापकक्रया के दौरान टूट जाते हैं और जॉइांट में हाइड्रोजन का पररचय दते ेहैं, वजससे पोरवसटी और कै्रककग होता ह।ै 

• अवधकाांश एडयूमीवनयम कारखाने से तेल और िीस के साथ आएांगे। असेंबली से पहले जॉइांट को साफ करने के वलए, पहले एक ववलायक के साथ 

सतहक से िीस हटाएां, और कफर वेल्डिंग जॉइांट को साफ करने और सुखाने के वलए चीजक्लॉथ या पेपर टॉवल का उपयोग करें (इन्हें रापाथवमकता दी 

जाती ह ैक्यककक वे वछद्रपूपब हैं और अवधक तेल / नमी को अवशोवषत करेंगे)। इसके अलावा जॉइांट साफ के ववपरीत पक्ष को पकछें ताकक एडयूमीवनयम 

के माध्यम से और वेडिं पोखर में अशुवियक को न खींचा जाए। 
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• एक ऐसे ववलायक की तलाश करें जो वबना अवशेषक के पीछे वनकल जाए, और वेल्डिंग क्षेत्र में क्लोरीनयुि सॉडवैंट्स का उपयोग न करें क्यककक ये 

पदाथब वेल्डिंग आकब  की उपवस्थवत में ववषाि गैसक का वनमाबप कर सकते हैं। 

• वेल्डिंग जोडक को साफ करन ेके वलए कपडे का उपयोग नहीं करत ेक्यककक ये कपडा आसानी स ेतेल और गांदगी को वेल्डिंग सतह पर स्थानाांतररत 

कर सकत ेहैं? 

• जॉइांट को उडाने के वलए सांपीवडत हवा का उपयोग न करें। सांपीवडत हवा में नमी और तेल सांदषूक होते हैं। 

• सॉडवेंट क्लील्नग के बाद ही स्टेनलेस वायर ब्रश से जॉइांट को साफ करें। सफाई से पहले वायर ब्रल्शग, धातु की सतह में हाइड्रोकाबबन और अन्य 

सांदषूपक को एम्बेिं करता ह,ै साथ ही इन अवाांछनीय तत्वक को ब्रश में स्थानाांतररत करता ह ै- जो कफर सफाई के वलए ब्रश को अनुपयुि बना दतेा 

ह।ै 

• सभी धातु को साफ करने के वलए एक स्टेनलेस स्टील वायर ब्रश का उपयोग करें, जो वनक्षाररत ककया गया ह।ै वनक्षाररत से उप-उत्पाद अववशो को 

वेल्डिंग से पहले हटा कदया जाना चावहए। 

• स्वच्छ सभी वायर ब्रश और काटन ेके उपकरप अक्सर वेडिं जॉइांट को सांदषूकक के हस्ताांतरप को रोकन ेके वलए और, यकद सांभव हो तो, सांदषूप के 

अवसरक को कम करन ेके वलए एडयूमीवनयम को पूरी तरह स ेवेल्डिंग के वलए समर्जपत ब्रश रखें। 

वनकल 
 

वनकल रापतीक Ni और परमापु सांख्या 28 के साथ एक रासायवनक तत्व ह।ै यह एक हडकी-सफेद चमकदार धात ु ह ै वजसमें हडका सुनहरा रांग ह।ै वनकल 

अवस्थाांतर धातुओं से सांबांवधत ह ैऔर किोर और तन्य ह।ै शुि वनकेल, रापवतकक्रयाशील सतह क्षेत्र को अवधकतम करने के वलए पाउिंर, एक महत्वपूपब रासायवनक 

गवतवववध को दशाबता है, लेककन मानक पररवस्थवतयक में हवा के साथ रापवतकक्रया करने के वलए बडे टुकडे धीमी गवत से होते हैं क्यककक सतह पर एक ऑक्साइिं 

परत बनता ह ैऔर आगे जांग (वनवष्क्रयता) को रोकता ह।ै कफर भी, शुि दशेी वनकल पृथ्वी की पपडी में केवल थोडी मात्रा में पाया जाता ह,ै आमतौर पर 

अडिामाकफक चट्टानक में, और बडे वनकल-लोह ेके उडकाल्पिंक के अांदरूनी वहस्सक में जो पृथ्वी के वायुमांिंल के बाहर होने पर ऑक्सीजन के सांपकब  में नहीं आते थे। 

लोह ेके साथ सांयोजन में उडकाल्पिं वनकल पाया जाता ह,ै सपुरनोवा न्यूवक्लयोल्सथेवसस के रापमुख अांत उत्पादक के रूप में उन तत्वक की उत्पवत्त का रापवतल्बब ह।ै 

एक लोह-ेवनकल वमश्रप को पृथ्वी के बाहरी और आांतररक कोर की रचना करने के वलए माना जाता ह।ै 

वनकल का उपयोग (एक रापाकृवतक उडकाल्पिं वनकल लोहा वमश्र धातु के रूप में) 3500 ईसा पूवब के रूप में पता लगाया गया ह।ै एक्सल फे्रवड्रक क्रॉन्स्टेिं द्वारा 

वनकेल को 1751 में पहली बार एक रासायवनक तत्व के रूप में अलग और वगीकृत ककया गया था, वजन्हकने शुरू में लॉस, हलैल्सगलैंिं, स्वीिंन के कोबाडट 

खानक में ताांबे के खवनज के वलए अयस्क को गलत तरीके से रखा था। तत्व का नाम वमवस्चओवस वस्रापट ऑफ जमबन माइनर माइथोलॉजी, वनकेल (ओडिं वनक के 

समान) से आता ह,ै वजसने इस तथ्य को व्यि ककया कक ताांबा-वनकल अयस्कक ने ताांबे में शोधन का ववरोध ककया था। वनकेल का एक आर्जथक रूप से महत्वपूपब 

स्रोत लौह अयस्क वलमोनाइट ह,ै वजसमें अक्सर 1-2% वनकल होता ह।ै वनकल के अन्य महत्वपूपब अयस्क खवनजक में पेंटलैंिंाइट और नीकल-ररच रापाकृवतक 

वसवलकेट्स का वमश्रप होता ह ैवजसे गार्जनयराइट कहा जाता ह।ै रापमखु उत्पादन स्थलक में कनािंा में सुदबरी क्षेत्र (जो कक उडका ल्पिं का माना जाता ह)ै, रापशाांत 

में न्यू कैलिेंोवनया और रूस में नोररडस्क शावमल हैं। 
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वनकेल को धीरे-धीरे कमरे के तापमान पर हवा द्वारा ऑक्सीकृत ककया जाता है और इसे सांक्षारप रापवतरोधी माना जाता ह।ै ऐवतहावसक रूप से, यह लोह ेऔर 

पीतल प्लेटटग, रसायन ववज्ञान के उपकरप, और कुछ वमश्र धातुओं के वनमाबप के वलए उपयोग ककया गया ह ैजो जमबन वसडवर जैसी उच्च चाांदी की पॉवलश को 

बनाए रखते हैं। दवुनया के लगभग 9% वनकल उत्पादन का उपयोग अभी भी सांक्षारप रापवतरोधी वनकल प्लेटटग के वलए ककया जाता ह।ै वनकेल-प्लेटेिं ऑब्जेक्ट 

कभी-कभी वनकल एलजी को भडकाते हैं। वनकेल का वसक्कक में व्यापक रूप से उपयोग ककया गया है, हालाांकक इसकी बढती कीमत ने हाल के वषों में सस्ती 

धातुओं के साथ कुछ रापवतस्थापन ककया ह।ै 

वनकेल चार तत्वक में से एक है (अन्य लोहे, कोबाडट और गैिंोलीवनयम हैं) जो लगभग कमरे के तापमान पर फेरोमैग्नेरटक हैं। आांवशक रूप से वनकेल पर 

आधाररत अवडनको स्थायी मैग्नेट लौह-आधाररत स्थायी मैग्नेट और दलुबभ-पृथ्वी मैग्नेट के बीच मध्यवती ताकत के होते हैं। वमश्र धातुओं में धातु मुख्य रूप से 

आधुवनक समय में मूडयवान है; ववश्व उत्पादन का लगभग 68% स्टेनलेस स्टील में उपयोग ककया जाता है। एक और 10% का उपयोग वनकल-आधाररत और 

ताांबे आधाररत वमश्र धातुओं के वलए ककया जाता है, वमश्र धातु स्टीडस के वलए 7%, ढलाई में 3%, प्लेटटग में 9% और तेजी से बढते बैटरी क्षेत्र सवहत अन्य 

अनुरापयोगक में 4% का उपयोग ककया जाता है। एक यौवगक के रूप में, वनकेल में कई आला रासायवनक वववनमाबप उपयोग होते हैं, जैसे कक हाइड्रोजनीकरप के 

वलए उत्रेापरक, बैटरी, वपगमेंट और धातु की सतह के उपचार के वलए कैथोिं। वनकेल कुछ सूक्ष्मजीवक और पौधक के वलए एक आवश्यक पोषक तत्व है जो 

सकक्रय साइट के रूप में वनकल के साथ एांजाइम होते हैं। 

शिु वनकेल की वमश्रधात ु
  

शुि वनकेल का उपयोग ककया जाता है, लेककन यह गुपक को रापात क करने के वलए अन्य धातुओं के साथ अवधक बार वमश्रधातु ह।ै इन्हें दो समूहक में ववभावजत 

ककया जा सकता ह,ै वजनमें से पहला िोस ववलयन रापकार के वमश्र धातुओं को मजबूत करता ह:ै वनकल कॉपर या वनकल आयरन क्रोवमयम। ये वमश्रधातुएां ककसी 

भी चरप में पररवतबन से नहीं गुजरती हैं और गमी उपचार द्वारा किोर नहीं होती हैं और आमतौर पर वेडिंेिं वस्थवत में उपयोग की जाती हैं जब तक कक अन्य 

आवश्यकताएां जैसे कक स्िेस करप्शन कै्रककग, आयामी वस्थरता या क्रीप आकद एक ववचार नहीं हैं। 

दसूरा समहू रेन हािंनेेबल वमश्र हैं वजनमें आमतौर पर वनकेल, आयरन और क्रोवमयम के अलावा एडयमूीवनयम, टाइटेवनयम या नाइओवबयम का सांयोजन होता 

ह।ै ये वमश्र धातुएां अवधक जरटल हैं, वजनमें याांवत्रक गुपक में वृवि होती ह।ै सही भराव धातु का चयन करना महत्वपूपब ह ैऔर वेडिं जोन के भीतर वमलान गुपक 

को रापात क करन ेके वलए एक पोस्ट वेडिं गमी उपचार की आवश्यकता हो सकती ह।ै इन वमश्रक को ववलोवपत या वृि अवस्था के समाधान में सबसे अच्छा वेडिंेिं 

ककया जाता ह।ै 

सभी सांलयन वडेिंेिं रापकक्रयाओं का उपयोग ककया जा सकता ह ैलेककन वनकल वमश्र धातु जमना या गमब के्रक से पीवडत होते हैं और पसांद ककए गए छोटे बीिं के 

जमाव के साथ वेडिं बीिं आकार बहेद महत्वपूपब ह।ै कै्रककग को रोकने के वलए ल्स्िग बीिं और न्यूनतम बुनाई के साथ मामूली गमी इनपुट का उपयोग करने की 

वसफाररश की जाती ह।ै एक उत्तल वडेिं बीिं आकार एक फ्लटै या अवतल बीिं के वलए बहेतर ह।ै 

 स्वछता का महत्व 

स्वच्छता अत्यांत महत्वपूपब ह ैक्यककक सडफर, फास्फोरस, लेिं, वबस्मथ या बोरोन जैसे सांदषूक जो मशील्नग या काटने वाले तरल पदाथब, िीस या तेल, सांक्षारप 

उत्पाद, माकब र पेन, थमबल के्रयॉन इत्याकद में मौजूद हो सकते हैं, िोसकरप कै्रककग का कारप बन सकते हैं।  
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वेल्डिंग को सतह को िंीिीस करने, वेडिं क्षेत्र से ककसी भी ऑक्साइिं को हटाने और कफर सफाई रापकक्रया से ककसी भी आगे के सांदषूप को दरू करने के वलए 

कफर से िंीिीस करने के वलए तुरांत साफ करना अच्छा अभ्यास है। ककसी भी ऑक्साइिं पैमाने को हटाना मुवश्कल ह ैक्यककक यह बहुत ही वचपका हुआ है। 

मशील्नग या अपघषबक पीस द्वारा वेडिं क्षेत्र से इसे पूरी तरह से वनकालना सबसे अच्छा है। वायर ब्रल्शग अरापभावी है और इसे हटाने के बजाय ऑक्साइिं को 

पॉवलश कर सकते हैं। यकद पूरी तरह से ऑक्साइिं को नहीं हटाया जाता है, वजसमें एक उच्च वपघलन ल्बद ुहोता है, तो बाद में वेल्डिंग पर वपघल नहीं 

सकता है और समावेशन या सांलयन की कमी का कारप हो सकता है। सभी उपकरप उपयोग के वलए उपयुि होने चावहए और वनकल वमश्र पर ही उपयोग 

ककया जाता हो। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

वेडिं तयैारी का विंजाइन 

वनकल वमश्र धातु बहुत वनवष्क्रय होती है और इसवलए वेडिं तैयारी के विंजाइन में हेरफेर के वलए वेडिंर को अच्छी पहुांच की अनुमवत देना  महत्वपूपब है, 

लेककन िोसकरप दरार के जोवखम को बढाने के वलए बहुत व्यापक नहीं है। 70-80o के कोप के साथ एक वी-तैयारी आमतौर पर पयाबत क होती है, लेककन 10 

वममी के चारक ओर के वगों में 30 - 40o के कोप के साथ एक िंबल वी या यू की तैयारी में मदद वमलेगी। वेडिं पूल की तरलता में सुधार करने में मदद 

करने के वलए 10% हाइड्रोजन अवतररि पाया गया है। रूट फेस जो आमतौर पर 1.6 वममी से सामान्य से पतले होते हैं, उन्हें रापवेश में करिनाई के कारप 

आवश्यक होता है। 

 

जब तक नमी एक ल्चता का ववषय नहीं है, जब ककसी भी सांक्षेपप को हटाने के वलए वकब पीस की थोडी सी गमाबहट की आवश्यकता होती ह।ै ययादातर वनकेल 

वमश्र आमतौर पर 250o सेवडसयस के इांटरपास तापमान का उपयोग करते हैं लेककन कुछ वमश्र धातुओं जैसे कक C276 को 100o सेवडसयस की अवधकतम 

आवश्यकता होती ह।ै 

 

वायु सांदषूप से ऑक्सीजन या नाइिोजन सतह सांदषूप से हाइड्रोजन तेजी से वेडिं पूल के भीतर वछद्र का कारप बन सकता है। अवधकाांश उपभोग्य 

सामवियक में इसे रोकने के वलए टाइटेवनयम, एडयुवमवनयम या नाइओवबयम जैसे िंीऑवक्सिंेंट होते हैं लेककन सरांध्रता की समस्याओं को रोकने के वलए 

सावधानीपूवबक सफाई और एक कुशल गैस पजब और परररक्षप की आवश्यकता होती है। यह सुवनवित करना महत्वपूपब है कक गैस होज अच्छी वस्थवत में 

हैं और ऐसे रापारूप नहीं हैं जो गैस वशडिं में गडबड कर सकते हैं। इन वस्थवतयक पर सरांध्रता को रोकने के वलए िाइांल्िंग स्टॉप स्टाट या अन्य उपयुि 

उपायक की आवश्यकता होती है। 

 

अवधकाांश वनकल वमश्र वृवि हुई पैि के वलए उच्च धाराओं का जवाब नहीं देंगे, हीवलयम उच्च स्तर तक रापभावी नहीं होगा, आमतौर पर परररक्षप गैस में 40% से 

अवधक। 

 

वेडिं उपभोग्य सामवियक का वमलान अवधकाांश वमश्र धातुओं के वलए उपलब्ध हैं, लेककन अवधक खपत वाल ेउपभोगक का उपयोग अच्छे रापभाव के वलए भी 

ककया जा सकता ह।ै 
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काांस्य 
  

काांस्य एक वमश्र धात ुह ैवजसमें मुख्य रूप स ेताांबा होता ह,ै आमतौर पर 12-12.5% रटन के साथ और अक्सर अन्य धातुओं (जैस ेएडयूमीवनयम, मैंगनीज, 

वनकल या जस्ता) और कभी-कभी गैर-धात ुया उपधातु जसैे कक आसेवनक, फॉस्फोरस या वसवलकॉन के साथ। ये पररवधबन वमश्र धातुओं की एक श्रृांखला का 

उत्पादन करत ेहैं जो अकेल ेताांबे की तुलना में किोर हो सकत ेहैं, या अन्य उपयोगी गुप हो सकत ेहैं, जैस ेकक किोरता, नमनीयता, या यांत्रपा। 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

         इवतहास में काांस्य कलाकृवतयक के उदाहरप। 

 

पुरातावत्वक अववध वजसमें काांस्य व्यापक उपयोग में सबसे किोर धातु था, काांस्य युग के रूप में जाना जाता ह।ै भारत में काांस्य युग की शुरुआत और पविमी 

यूरेवशया पारांपररक रूप से मध्य 4 वीं सहस्राब्दी ईसा पूवब, और चीन में शुरुआती 2 सहस्राब्दी ईसा पूवब तक माना जाता है; कहीं और यह धीरे-धीरे पूरे क्षेत्रक में 

फैल गया। काांस्य युग लौह युग के बाद लगभग 1300 ईसा पूवब से शुरू हुआ और लगभग 500 ईसा पूवब तक यूरेवशया के अवधकाांश वहस्सक तक पहुांच गया, 

हालाांकक आधुवनक समय की तुलना में काांस्य का अवधक व्यापक रूप से उपयोग ककया जाता रहा ह।ै 

क्यककक ऐवतहावसक टुकडे अक्सर काांस्य (ताांबे और जस्ते) से बने होते थे और वववभन्न रचनाओं, आधुवनक सांिहालय और पुरानी वस्तुओं के ववद्वानक के वववरप 

के साथ सामान्यीकृत शब्द "ताांबा वमश्र धातु" का उपयोग करते थे। 

 

काांस्य को वडेिं कैस ेकरें 
 
 

काांस्य वेल्डिंग, वजसे कभी-कभी ब्रेज वेल्डिंग कहा जाता है, धातु के दो टुकडक को एक साथ वेडिं करने के वलए भराव काांस्य रॉिं का उपयोग करता है। यह 

बे्रल्जग से अलग है क्यककक यह धातु की सतहक को गमब करता है और उन्हें थोडा वपघला देता ह ैताकक वे काांस्य के साथ वमश्रप करें और एक मजबूत वेडिं 

बनाएां। इसके अलावा, नाजुक काांस्य वस्तुओं को गैस परररक्षप और वबजली की धाराओं का उपयोग करके मरम्मत की जा सकती है। सही सामवियक को इकट्ठा 

करके और धीमी गवत से, यहाां तक कक दवृोकोप से, आप अपने काांस्य वेल्डिंग रापोजेक्ट को पेशेवर बना सकते हैं। 
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भाग 1. सामिी इकट्ठा करना 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. एक रटग वेडिंर रापात क करें। यह एक आकब  वेडिंर ह।ै यह वेडिं करने के वलए एक ववद्युत रापवाह का उपयोग करता ह।ै आपकी मशीन में वशल्डिंग गैस के वलए 

एक टांगस्टन इलेक्िोिं और एक कक्ष होना चावहए। ये स्थानीय हािंबवेयर स्टोर पर पाए जा सकते हैं। 

• ऑक्सीटेरटलीन टॉचब ब्रेल्जग की रापकक्रया में एक कमजोर वेडिं के उत्पादन के वलए एक ववकडप है, वजसे वेल्डिंग के साथ भ्रवमत नहीं होना चावहए। 

यह रटग काांस्य वले्डिंग के समान चरपक का पालन करता ह,ै लेककन केवल भराव रॉिं को वपघलाता ह,ै सतह धातु को नहीं। 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. आगबन गैस खोजें। परररक्षप गैस वह ह ैजो उस सामिी की सुरक्षा करती ह ैवजसे आप वातावरप से वेल्डिंग कर रह ेहैं। आपकी पररयोजना में वमलने वाल े

ऑक्सीजन और जल वाष्प वेडिं को कमजोर कर देंगे। वजस गैस का आप उपयोग कर रह ेहैं वह आगबन है, सांभवतः वेडिं की गहराई के आधार पर हीवलयम की 

कुछ मात्रा के साथ जॉइांट ह।ै वजस वसलेंिंर में गैस होती ह ैवह आपके वेडिंर के चेंबर में कफट हो जाता ह।ै 

• शुि आगबन का उपयोग दो वमलीमीटर मोटाई तक वेडिं के वलए ककया जाता ह।ै वेडिं वजतना मोटा होगा, उतनी हीवलयम आपको गैस में चावहए। 
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3. भराव रॉिं रापात क करें। भराव की रॉिं वे हैं जो आप वडेिं बनाने के वलए उपयोग करेंगे। काांस्य वेल्डिंग के वलए, आप एक काांस्य की रॉिं का उपयोग करेंग,े 

लेककन ये रॉिं अलग-अलग मात्रा में ताांबा, एडयूमीवनयम और अन्य धातुओं के साथ आती हैं। आदशब रूप से, आप उस रॉिं की रचना से मेल खाना चाहते हैं 

वजसका उपयोग आप धातु से कर रह ेहैं और आपके द्वारा आवश्यक वेडिं की मोटाई। 

• उदाहरप के वलए, 10% एडयूमीवनयम के साथ एक काांस्य रॉिं क्लॉज-कफटटग जोडक के वलए अच्छा ह,ै लेककन 7% रटन के साथ एक काांस्य रॉिं 

वेल्डिंग असमान और अज्ञात धातुओं के वलए अच्छा ह।ै 

• वेल्डिंग रॉिं ब्रेल्जग रॉिं स ेमोटी होती ह।ै ब्रेल्जग रॉिं बहुत सांकीपब कदखत ेहैं क्यककक वे धात ुपर केवल काांस्य की एक लाइन छोडने के वलए उपयोग 

ककए जात ेहैं। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. सही फ्लक्स चुनें। फ्लक्स एक पदाथब है जो धातु को साफ करता है, इसे बचाता है और गमी हस्ताांतरप की सुववधा देता है। एक रटग वेडिंर का उपयोग 

करते समय, वेल्डिंग करने के वलए फ्लक्स आवश्यक नहीं है, लेककन आप अभी भी इसे सफाई के वलए उपयोग करना चाह सकते हैं। एक फ्लक्स चुनें जो 

ऑब्जेक्ट्स और रॉिं में धातुओं से मेल खाता है जो आप वेल्डिंग कर रहे हैं। 

• यकद आप एक ऑक्सीटेरटलीन टॉचब का उपयोग कर रह ेहैं, तो आपको आक्साइिं के वखलाफ धात ुकी रक्षा के वलए फ्लक्स की आवश्यकता होगी। 
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भाग 2. वेडिं शरुू करना 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. सुरक्षा सावधानी बरतें। आपकी त्वचा की रक्षा करने के बाद ही वेल्डिंग शुरू की जानी चावहए। एवसिं, वेल्डिंग गांध, स्पाकब  और पथभ्रो टुकडक से बचने के 

वलए मास्क पहनें। नीचे, एक वेल्डिंग सूट पहनें जो आपके हाथ और पैर को कवर करता ह।ै ककसी भी टॉचब को शुरू करने से पहले दस्ताने पहनें। 

• गैस, गमी और धात ुस ेआने वाल ेधुएां स ेबचन ेके वलए एक अच्छी तरह हवादार क्षेत्र में वेडिं करें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. धातुओं को साफ करें। एक अच्छा वेडिं रापात क करने के वलए, वजस धातु का आप उपयोग कर रह ेहैं उसकी सतह को ऑक्साइिं, िीस और तेल जैसे पदाथों से 

मुि करना पडता ह।ै पहले तेल और िीस को हटाने के वलए स्थानीय हािंबवेयर स्टोर से एक िंीिील्सग ववलयन का उपयोग करें। वपल्क्लग करके, धातु को 

हाइड्रोक्लोररक एवसिं जैसे एक सांगत मजबूत एवसिं में वभगोकर जांग और स्केल को हटाया जा सकता ह।ै गांदगी को हटाने के वलए एक अपचायक कपडे जैसे 

एक अपघषबक का उपयोग करें।  

• वेडिं होन ेस ेपहल ेबच ेहुए एवसिं और मलब ेको हटान ेके वलए गमब पानी में धात ुको रगडें। 
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3. भागक को फ्लक्स करें। यकद फ्लक्स का उपयोग करते हैं, तो उस स्थान को कोट करने के वलए ब्रश का उपयोग करें जहाां वेडिं होगा। फ्लक्स एक पेस्ट की 

तरह कदखता ह ैऔर सतह के साथ समान रूप से फैला होना चावहए। भराव रॉिं को भी कोट करें या इसे फ्लक्स में िुंबोएां। इसे पूरी तरह से फ्लक्स के साथ 

कवर करें।  

• वेल्डिंग का टुकडा और रॉिं वजतना बडा होगा, उतनी ही अवधक गमी रापात क करने के वलए आपको अवधक फ्लक्स की आवश्यकता होगी। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. अपना वेडिंर शुरू करें। यकद आप एक रटग वेडिंर का उपयोग कर रह ेहैं, तो इस ेकम वतबमान, लगभग 80-95 एम्प्स पर सेट करें। ब्रेल्जग के वलए करांट को 

रोकें । एडयूमीवनयम काांस्य का उपयोग करत ेसमय ऑक्साइिं को बाहर रखने के वलए एक एसी (रापत्यावती करांट) सेटटग अच्छा ह,ै लेककन अन्यथा एक िंीसी 

(िंायरेक् ट करांट) एक आम ववकडप ह।ै 

• िंीसी करांट तेजी से गमब होता ह ैऔर इसे कम पुनः आरांभ करने की आवश्यकता होती ह।ै  
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भाग 3. वेडिं को परूा करना 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

1. वेल्डिंग सतह को गमब करें। अपनी टॉचब या वेडिंर शुरू करें और सतह के करीब गमी लाएां। धातु में भराव रॉिं की तुलना में एक उच्च वपघलन ल्बद ुहोगा, 

लेककन कफर भी सतह पर सीधे गमी को इांवगत करने से बचें। टॉचब या वेडिंर को घुमाते रहें, वजससे धातु समान रूप से गमब हो। रांगक को बदलने के वलए 

धातु दखेें, जैसे कक मांद लाल या नारांगी। 

• धात ुगमी में फैलती ह।ै यह भराव सामिी को पूरी तरह स ेइसमें शावमल करता ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. रॉिं को गमी में नीचे करें। एक कोप पर टॉचब या वेडिंर को पकडें ताकक यह रॉिं के नीचे से टकराए। थोडी सी गमी उस धातु तक पहुांचनी चावहए वजस े

आप गमब रखने के वलए वेल्डिंग कर रह ेहैं। भराव सामिी पूल के रूप में सतह के साथ रॉिं को स्थानाांतररत करें और वेडिं फॉमब करें। 

• गमी के समान ववतरप के वलए सतह की वनगरानी करें। यकद आपने फ्लक्स का उपयोग ककया है, तो फ्लक्स रांग बदल दगेा और गमब होने पर गायब 

हो जाएगा। आपका भराव सबसे गमब क्षते्रक की ओर बढेगा। 
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3. वेडिं को िांिंा होन ेदें। अपनी टॉचब को बांद करें और दरू रखें जो आपके भराव क रॉिं स ेबचा ह।ै वेडिं सेट करत ेहैं। इसस ेपहल ेकक आप इसे साफ करन ेका 

रापयास करें, वेडिं को िोस ककया जाना चावहए। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. वेडिं को साफ करें। यकद आपने फ्लक्स का उपयोग ककया ह,ै तो आपको यह सुवनवित करने की आवश्यकता ह ैकक यह सब खत्म हो गया ह ैअन्यथा कफर 

यह धात ुको गला दगेा। यकद आप कर सकत ेहैं तो वेडिंेिं धात ुको गमब पानी में रगडें जबकक यह अभी भी गमब ह।ै वजद्दी स्केल को हटाने के वलए वायर ब्रश का 

उपयोग करें। वेल्डिंग के दौरान गरित ऑक्साइिं के वलए, एवसिं स्नान में धात ुको वपल्क्लग की रापकक्रया को दोहराएां, जैस ेहाइड्रोक्लोररक एवसिं। जब खत्म कर 

लें तो एवसिं से साफ करें। 

• हावनकारक एवसिं के साथ शीडिं के वलए सुरक्षात्मक वगयर पहन ेरखना याद रखें। 

 

 

 

ताांबा एक रासायवनक तत्व ह ैवजसमें रापतीक Cu और परमापु सांख्या 29 ह।ै यह एक नरम, लचीला और बहुत उच्च तापीय और ववद्युत चालकता के साथ तन्य 

धातु ह।ै शुि ताांबे की एक ताजा उजागर सतह में एक गुलाबी-नारांगी रांग होता ह।ै  

ताांबा 
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ताांबे का उपयोग गमी और वबजली के सांवाहक के रूप में ककया जाता ह,ै एक भवन वनमाबप सामिी के रूप में, और वववभन्न धातु वमश्र धातुओं के घटक के रूप 

में, जैसे स्टर्ललग चाांदी का उपयोग गहनक में ककया जाता है, ताम्रवनकल का उपयोग समुद्री हािंबवेयर और वसक्कक को बनाने के वलए ककया जाता है, और तापमान 

माप के वलए स्िेन गेज और तापयुग्म में उपयोग ककए जाने वाले कॉन्स्टैंटन। 

ताांबा उन कुछ धातुओं में से एक ह ैजो रापकृवत में सीधे उपयोग करने योग्य धातु के रूप (दशेी धातुओं) में हो सकती हैं। इसने 8000 ईसा पूवब से कई क्षेत्रक में बहुत 

रापारांवभक मानव उपयोग ककया। हजारक साल बाद, यह 5000 ईसा पूवब सडफाइिं अयस्कक से गलाने वाली पहली धातु थी, 4000 ईसा पूवब एक साांचे में आकार 

में िंाली जाने वाली पहली धातु, और काांस्य बनाने के वलए ककसी अन्य धातु, रटन के साथ उदे्दश्यपूपब रूप से वमश्र धातु का वनमाबप ककया जाता था, 35,000 

ईसा पूवब में। 

आम तौर पर वमवश्रत यौवगक ताांबा (II) लवप हैं, जो अक्सर ऐस ेखवनजक जैस ेऐजुराइट, तारापाांगीवयज और कणरोजा को नीले या हरे रांग रापदान करत ेहैं, और 

व्यापक रूप स ेऔर ऐवतहावसक रूप स ेवपबक के रूप में उपयोग ककया गया ह।ै 

आमतौर पर छत बनाने के वलए इमारतक में इस्तमेाल ककया जाने वाला ताांबा, िीन विंीविस (या पेरटना) बनाने के वलए ऑक्सीकरप करता ह।ै ताांबे को कभी-

कभी सजावटी कला में उपयोग ककया जाता है, दोनक अपने मौवलक धातु रूप में और वपगमेंट के रूप में यौवगकक में। कॉपर यौवगकक को बैक्टीररयोस्टेरटक 

एजेंटक, कवकनाशी और लकडी के सांरक्षक के रूप में उपयोग ककया जाता ह।ै 

ताांबा सभी जीववत जीवक के वलए आवश्यक ह ैएक िेस आहार खवनज के रूप में क्यककक यह श्वसन एांजाइम जरटल साइटोक्रोम सी ऑक्सीिंेज का एक रापमुख घटक 

ह।ै मोलस्क और क्रस्टेवशयांस में, ताांबा रि वपबक हमेोसायन का एक घटक ह,ै वजसे मछली और अन्य कशेरुककयक में लोह े के जरटल हीमोग्लोवबन द्वारा 

रापवतस्थावपत ककया जाता ह।ै मनुष्यक में, ताांबा मुख्य रूप से यकृत, माांसपेवशयक और हड्डी में पाया जाता ह।ै वयस्क शरीर में शरीर के वजन के रापवत ककलोिाम 

1.4 और 2.1 वमलीिाम ताांबा होता ह।ै  

 

ताांबा वडेिं कैस ेकरें  
 

  

चरप 1: सरुक्षा पहल े

वेल्डिंग एक खतरनाक गवतवववध है, और सभी सांभाववत सावधानी बरती जानी चावहए, चाह ेकोई भी वेल्डिंग क्यक न की जा रही हो। अपने सुरक्षा वगयर 

पहनें, एक साफ क्षेत्र में काम करें, और सुवनवित करें कक आस-पास कुछ भी यवलनशील नहीं ह।ै ववशेष रूप से ताांबे के साथ, जो इतनी अच्छी तरह से वबजली 

का सांचालन करता ह,ै आप इलेवक्िक आकब  का उपयोग करते समय धातु को नांगे त्वचा से स्पशब नहीं करना चाहते हैं। 

 

चरप 2: उवचत भराव का उपयोग करें 
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आप चाहते हैं कक वेडिं मेटल बेस मेटल से ययादा मजबूत हो। जब ताांबे के वमश्र धातु में कम से कम 70 रापवतशत ताांबा होता है, तो 70-30 ताांबा-वनकल भराव 

का उपयोग करें। भराव में बेस मेटल की तुलना में अवधक वनकल होता ह,ै वजसस ेयह मजबूत होता ह।ै 

 

चरप 3: सभी समस्या वाल ेपदाथों को हटा दें 

िीस, तेल और पेंट आपके वेडिं में दरार कर सकते हैं यकद वे अांदर वमक्स हो जाते हैं। उनमें लेिं, फॉस्फोरस और सडफर हो सकता ह।ै सुवनवित करें कक आपके 

शुरू करने से पहले ताांबा सभी ववदशेी पदाथों से साफ ह।ै सुवनवित करें कक आप जानते हैं कक आप ककस वमश्र धातु के साथ काम कर रह ेहैं। ताांबा-रटन-जस्ता 

वमश्र धातुओं को ताांबा-वनकल वमश्र धातुओं के साथ वेडिं नहीं ककया जाना चावहए। 
 

चरप 4: उवचत रापकक्रयाओं का उपयोग करें 

ताांबा वेल्डिंग स्टील वेल्डिंग के समान नहीं ह।ै 70 विंिी से अवधक के कोप में वेडिंर के साथ अवधक सावधानीपूवबक काम करने की अनुमवत ह।ै इसकी मोटाई के 

आधार पर, धातु को िीक से तैयार करें। जब धातु तीन वममी या उससे कम होती ह,ै तो चौकोर बट की तैयारी सबसे अच्छी होती ह,ै और मोटी धातु के वलए एक 

बेवेल तैयारी का उपयोग करें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

चरप 5: सही वस्थवत का उपयोग करें 

वेल्डिंग वववभन्न वस्थवतयक पर ककया जा सकता ह।ै िंाउन-हैंिं, या क्षैवतज सीम पर वेल्डिंग, ताांबे की वेल्डिंग के वलए सबसे अच्छा ह।ै यह आसान वेल्डिंग की 

अनुमवत दतेा ह ैऔर इसे अच्छी तरह से करने के वलए कम कौशल लेता ह।ै यकद आप ककसी ऐसी चीज को असेंबल कर रह ेहैं वजसमें अन्य पदक की आवश्यकता 

ह,ै तो छोटे वगों को एक साथ रखना सबसे अच्छा ह ैजो िंाउन-हैंिं वेल्डिंग की अनुमवत दतेा ह।ै 

चूांकक ताांबा स्टील स ेअलग ह,ै इसवलए वववभन्न रापकक्रयाओं और तकनीकक का उपयोग ककया जाना चावहए। सुवनवित करें कक आप ताांबे को सुरवक्षत रूप से 

सांभालने के तरीकक को पूरी तरह से समझते हैं और इसे अच्छी तरह से वेडिं करते हैं। यह सुवनवित करने के वलए कक आप सही वववध का उपयोग कर रह ेहैं, 

ताांबा, वमश्र धातु और मोटाई का रापकार जानें। वजस आइटम को आप बनाना चाहते थे, उसके बजाय एक गडबड के साथ समात क करना आसान है। वास्तववक 

काम का रापयास करने से पहले इसे छोटे टुकडक पर आजमाएां। यकद आप इसे सही करते हैं, तो आपकी ताांबे की वेल्डिंग जॉब अच्छी कदखनी चावहए और अच्छी 

तरह से पकड होनी चावहए। 

 

 

 

टाइटेवनयम एक रासायवनक तत्व ह ैवजसमें रापतीक Ti और परमापु सांख्या 22 ह।ै यह चाांदी के रांग, कम घनत्व और उच्च शवि के साथ एक चमकदार सांक्रमप 

धातु ह।ै टाइटेवनयम समुद्र के पानी, एक्वा रेवजया और क्लोरीन में जांग के वलए रापवतरोधी ह।ै  

टाइटेवनयम 
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1791 में वववलयम िेगोर द्वारा िेट वब्रटेन में कॉनबवॉल में टाइटेवनयम की खोज की गई थी और इसका नाम मार्टटन हइेनररक क्लैरापोथ ने िीक पौरावपक कथाओं 

के टाइटन्स के ऊपर रखा था। तत्व कई खवनज जमा, मुख्य रूप से रूटाइल और इडमेनाइट के भीतर होता है, जो व्यापक रूप से पृथ्वी की पपडी और 

वलथोस्फीयर में मौजूद हैं; यह लगभग सभी जीववत चीजक में पाया जाता है, साथ ही साथ पानी, चट्टानक और वमट्टी। धातु को क्रोल और हांटर रापकक्रयाओं द्वारा 

अपने रापमुख खवनज अयस्कक से वनकाला जाता ह।ै सबसे आम यौवगक, टाइटेवनयम िंाइऑक्साइिं, एक लोकवरापय फोटोकैटवलस्ट ह ैऔर इसका उपयोग सफेद 

रांजक के वनमाबप में ककया जाता ह।ै अन्य यौवगकक में टाइटेवनयम टेिाक्लोराइिं (TiCl4), स्मोक स्क्रीन और उत्रापेरक का एक घटक शावमल ह;ै और टाइटेवनयम 

िाईक्लोराइिं (TiCl3), वजसका उपयोग पॉलीरापोपाइलीन के उत्पादन में उत्रापेरक के रूप में ककया जाता ह।ै 

 

टाइटेवनयम को लोह,े एडयूमीवनयम, वैनेविंयम और मोवलब्िंेनम के साथ अन्य तत्वक के बीच सैन्य, औद्योवगक रापकक्रयाएां (रसायन और पेिोकेवमकल, 

अलवपीकरप सांयांत्र, लुगदी और कागज), मोटर वाहन, कृवष (खेती), वचककत्सा कृवत्रम अांग, आथोपेविंक रापत्यारोपप, दांत वचककत्सा और एांिंोिंकरटक उपकरप 

और णाइलें, दांत रापत्यारोपप, खेल के सामान, गहन,े मोबाइल फोन, और अन्य अनुरापयोग रखे जा सकते हैं, वजससे एयरोस्पेस (जेट इांजन, वमसाइल और 

अांतररक्ष यान) के वलए मजबूत, हडके वमश्र धातु का उत्पादन ककया जा सके। 

धात ुके दो सबस ेउपयोगी गुप सांक्षारप रापवतरोध और शवि-स-ेघनत्व अनुपात हैं। इसकी ववशुि वस्थवत में, टाइटेवनयम कुछ स्टीडस वजतना मजबूत ह,ै लेककन 

कम घना ह।ै इस तत्व के दो अलॉिोवपक रूप और पाांच स्वाभाववक रूप स ेहोन ेवाल ेआइसोटोप हैं, 50Ti के माध्यम स े46Ti, 48Ti सबस ेरापचुर (73.8%) 

होन ेके साथ। हालाांकक उनके पास समान इलेक्िॉनक की सांख्या ह ैऔर आववधक तावलका में एक ही समूह में हैं, टाइटेवनयम और वजरकोवनयम कई रासायवनक 

और भौवतक गुपक में वभन्न हैं। 

 

उत्पादन और वनमाबप 

टाइटेवनयम धातु का रापसांस्करप चार रापमखु चरपक में होता ह:ै टाइटेवनयम अयस्क की कमी "स्पांज", एक झरझरा रूप; एक ल्पिं बनाने के वलए स्पांज, या स्पांज 

प्लस एक मास्टर वमश्र धातु; रापाथवमक वनमाबप, जहाां एक ल्पिं को सामान्य वमल उत्पादक जैसे कक वबलेट, बार, प्लेट, शीट, वस्िप और ट्डूब में पररवर्जतत ककया 

जाता ह;ै और वमल उत्पादक से तैयार आकृवतयक का वद्वतीयक वनमाबप। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

टाइटेवनयम (खवनज सान्द्र)। 
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क्यककक इसे टाइटेवनयम िंाइऑक्साइिं की कमी से आसानी से उत्पाकदत नहीं ककया जा सकता है, टाइटेवनयम धातु को िोल रापकक्रया में मैग्नीवशयम धातु के साथ 

TiCl4 की कमी से रापात क ककया जाता है। क्रोल रापकक्रया में इस बैच उत्पादन की जरटलता, टाइटेवनयम रापकक्रया के अपेक्षाकृत उच्च बाजार मूडय की व्याख्या करती 

ह,ै हालाांकक क्रोल रापकक्रया हांटर रापकक्रया की तुलना में कम महांगी ह।ै िोल रापकक्रया द्वारा आवश्यक TiCl4 का उत्पादन करने के वलए, क्लोरीन की उपवस्थवत में 

िंाइऑक्साइिं को काबोथर्जमक कमी के अधीन ककया जाता ह।ै इस रापकक्रया में, क्लोरीन गैस को काबबन की उपवस्थवत में रूटाइल या इडमनेाइट के लाल-गमब 

वमश्रप के ऊपर से गुजारा जाता ह।ै आांवशक आसवन द्वारा व्यापक शुवि के बाद, TiCl4 को आगबन वातावरप में 800 °C (1,470 °F) वपघले हुए मैग्नीवशयम 

के साथ कम ककया जाता ह।ै वैन आकेल-िंे बोअर रापकक्रया द्वारा टाइटेवनयम धातु को और अवधक शुि ककया जा सकता है, वजसमें टाइटेवनयम टेिाईऑक्साइिं 

की थमबल अपघटन शावमल ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

       

बुवनयादी टाइटेवनयम उत्पाद: प्लेट, ट्डूब, रॉिं, और पाउिंर। 

 

एक और हाल ही में ववकवसत बचै उत्पादन वववध, एफएफसी कैवम्ब्रज रापकक्रया, टाइटेवनयम कैवडशयम िंाइऑक्साइिं को कम करके वपघला हुआ कैवडशयम 

क्लोराइिं में टाइटेवनयम धातु या तो पाउिंर या स्पांज के रूप में उत्पादन करती ह।ै यकद वमवश्रत ऑक्साइिं पाउिंर का उपयोग ककया जाता है, तो उत्पाद एक 

वमश्र धातु ह।ै 

आम टाइटेवनयम वमश्र धातुओं को घटाकर बनाया जाता ह।ै उदाहरप के वलए, क्यूरापोटाइटेवनयम (ताांबे के साथ रूटाइल जोडने से यह घट जाता ह)ै, फेरोकाबबन 

टाइटेवनयम (एक इलेवक्िक भट्टी में कोक के साथ इडमेनाइट को कम ककया जाता ह)ै, और मैंगनोटाइटेवनयम (मैंगनीज या मैंगनीज ऑक्साइिं के साथ रूटाइल) 

को कम कर कदया जाता ह।ै 

2FeTiO3 + 7Cl2 + 6C → 2TiCl4 + 2FeCl3 + 6CO + (900 ℃) 

TiCl4 + 2 Mg→ 2MgCl2 + Ti (1,100 ℃) 

 

टाइटेवनयम वमश्र धातुओं के लगभग पचास िेिं विंजाइन ककए गए हैं और वतबमान में उपयोग ककए जाते हैं, हालाांकक केवल दजबन के कुछ जोडे व्यावसावयक रूप 

से आसानी से उपलब्ध हैं। एएसटीएम इांटरनेशनल ने टाइटेवनयम धातु और वमश्र धातुओं के 31 ििेंक को मान्यता दी है, वजनमें से चार के माध्यम से िेिं एक 

व्यावसावयक रूप से शुि (ववशुि) हैं। ऑक्सीजन सामिी के एक कायब के रूप में तन्य शवि में वे चार वभन्न होते हैं, िेिं 1 सबसे नमनीय ह ै(0.18% की 

ऑक्सीजन सामिी के साथ सबसे कम तन्यता), और िेिं 4 सबसे कम नमनीय (0.40% ऑक्सीजन सामिी के साथ उच्चतम तन्यता ताकत ह)ै। शेष िेिं वमश्र हैं, 

रापत्येक को लचीलापन, शवि, किोरता, ववदु्यत रापवतरोधकता, क्रीप रापवतरोध, वववशो सांक्षारप रापवतरोध और उसके सांयोजन के वववशो गुपक के वलए विंजाइन 

ककया गया ह।ै 
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एएसटीएम वववनदशेक के अलावा, एयरोस्पेस और सैन्य वववशोताओं (एसएई-एएमएस, एमआईएल-टी), आईएसओ मानकक और दशे-वववशो वववनदशेक को 

पूरा करने के वलए, साथ ही एयरोस्पेस, सैन्य, वचककत्सा और औद्योवगक अनुरापयोगक के वलए मावलकाना अांत-उपयोगकताब वववनदशे टाइटेवनयम वमश्र धातु का 

उत्पादन ककया जाता ह।ै 

टाइटेवनयम पाउिंर एक फ्लो उत्पादन रापकक्रया का उपयोग करके वनर्जमत ककया जाता है वजसे आमबस्िाांग रापकक्रया के रूप में जाना जाता है जो बैच उत्पादन 

हांटर रापकक्रया के समान है। टाइटेवनयम टेिाक्लोराइिं गैस की एक धारा को वपघला हुआ सोविंयम धातु की एक धारा में जोडा जाता है; उत्पादक (सोविंयम 

क्लोराइिं नमक और टाइटेवनयम कपक) को अवतररि सोविंयम से कणडटर ककया जाता ह।ै टाइटेवनयम को कफर पानी से धो कर नमक से अलग ककया जाता 

है। सोविंयम और क्लोरीन दोनक को अवधक टाइटेवनयम टेिाक्लोराइिं के उत्पादन और सांसावधत करने के वलए पुननबवीनीकरप ककया जाता है। 

टाइटेवनयम की सभी वेल्डिंग को वायुमांिंलीय गैसक (ऑक्सीजन, नाइिोजन और हाइड्रोजन) के साथ सांदषूप से बचाने के वलए आगबन या हीवलयम के एक 

वनवष्क्रय वातावरप में ककया जाना चावहए। सांदषूप कई रापकार की पररवस्थवतयक का कारप बनता है, जैसे कक उत्सजबन-भांग, जो असेंबली वेडिं की अखांिंता 

को कम करते हैं और जॉइांट ववफलता की ओर ले जाते हैं। 

व्यावसावयक रूप से शुि फ्लैट उत्पाद (शीट, प्लेट) आसानी से बनाये जा सकते हैं, लेककन रापसांस्करप को धातु की रापवृवत्त को ध्यान में रखना चावहए। यह 

ववशेष रूप से कुछ उच्च गवत वाले वमश्र धातुओं का सच है। टाइटेवनयम को पहले से रापी-प्लेटटग के वबना सवम्मवलत नहीं ककया जा सकता है जो पहले से 

सवम्मवलत हो। धातु को उसी उपकरप और स्टेनलेस स्टील के समान रापकक्रयाओं के साथ तैयार ककया जा सकता है। 
 

 

टाइटेवनयम और उसके वमश्र धातुओं को कैस ेवडेिं करें 
 

टाइटेवनयम स्टील की तरह मजबूत ह,ै लगभग आधा वजन, और जांग के वलए अत्यवधक रापवतरोधी ह,ै जो इस ेउद्योग के वलए एक उच्च वाांछनीय, लागत रापभावी 

ववकडप बनाता ह,ै ववशेष रूप स ेरक्षा और एयरोस्पेस। 

 

टाइटेवनयम के साथ वले्डिंग के लाभ 

• एडयूमीवनयम या स्टील वजन अनुपात का 30% या बेहतर ताकत दतेे हैं। 

• स्टील की तुलना में 40% हडका, उच्च तन्यता ताकत। 

• खारे पानी के उत्कृो रापवतरोध के कारप उच्च सांक्षारप रापवतरोध-टाइटेवनयम पाइप को समुद्री अनुरापयोगक के वलए पसांद ककया जाता ह।ै 

• कम तापीय चालकता और ववस्तार। 

• एडयूमीवनयम या मैग्नीवशयम की तुलना में बहुत अवधक किोरता। 

• ऑपरेटटग तापमान 900 ºF तक। 

• कई सांक्षारकक के वखलाफ स्व-सील्लग (इसकी सतह पर टाइटेवनयम िंाइऑक्साइिं बनता ह)ै। 

 

टाइटेवनयम के साथ वले्डिंग की हावन 

 स्टील की तुलना में कम किोर और नरम। 

 खराब रगड गुप। 

 बढते तापमान के साथ तन्य शवि कम हो जाती ह ै(कम क्रीप शवि)। 

  वनयवमत रूप से हवा में पाउिंर के रूप में यवलनशील। 
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क्यक टाइटेवनयम के साथ वले्डिंग एक चनुौती हो सकती ह ै

टाइटेवनयम की कई हावन सीधे वेल्डिंग को रापभाववत करते हैं, वजसके पररपामस्वरूप इसे काम करना मुवश्कल होता ह।ै उच्च तापमान पर, टाइटेवनयम अपने 

वातावरप में रसायनक के वलए अत्यवधक रापवतकक्रयाशील हो जाता ह।ै वनयवमत हवा में, वेल्डिंग काबाबइिं, नाइिाइिं और ऑक्साइिं के साथ टाइटेवनयम को 

दवूषत करता ह ैजो वेडिं और एचएजेिं (गमी से रापभाववत क्षेत्र) को भांगुर बना दतेा है, वजसके पररपामस्वरूप कम थकान रापवतरोध और पायदान की किोरता 

होती ह।ै  

इसके अलावा, आपके पसीन ेस ेया सफाई यौवगकक स ेक्लोरीन वेडिं पर जांग पैदा कर सकता ह।ै इस रापकार, एक उवचत वेडिं सुवनवित करन ेके वलए वेडिं और 

इसके पीछे के वहस्स ेको सांदषूप स ेबचाया जाना चावहए। यहाां तक कक िाइांल्िंग व्हील (ववशेष रूप स ेएडयमूीवनयम ऑक्साइिं व्हील) स ेघषबप पयाबत क गमी 

ववकवसत कर सकता ह ैऔर वेडिं को कम करन ेके वलए सांदषूकक को रापदान कर सकता ह।ै 

यहाां तक कक इन ववचारक को दखेते हुए, सावधानीपूवबक तैयारी के साथ, कोई भी पेशेवर वेडिंर गुपवत्ता वाले टाइटेवनयम वेडिं रापात क कर सकता ह।ै 

 

वेल्डिंग टाइटेवनयम रटप्स 

क्यककक सांदषूप एक रापाथवमक ल्चता है, टाइटेवनयम वनमाबप धातु की सफाई और दकुान के वातावरप पर सटीक ध्यान दनेे की माांग करता ह।ै अक्सर अन्य 

धातुओं के साथ टाइटेवनयम के साथ काम करने वाले वेडिंर टाइटेवनयम वनमाबप के वलए ववशेष रूप से एक क्षेत्र वनधाबररत करेंगे। स्वीकायब पररपामक के वलए, उस 

क्षेत्र को वायु ड्राफ्ट, नमी, धूल, िीस और अन्य सांदषूक और सांदषूप योगदानकताबओं से मुि होना चावहए। इसका मतलब ह ैकक मशील्नग, पेंटटग, िाइांल्िंग, टॉचब 

कटटग और समान क्षेत्र में नहीं होना चावहए। आदशब रूप से, आपको कम ओस ल्बद ुबनाए रखने के वलए आद्रबता को कम करना चावहए। 

 

वेल्डिंग सामिी तयैार करना 

शायद गुपवत्ता वाले वेडिं, वेडिं रापात क करने में सबसे महत्वपूपब कारक वेल्डिंग सामिी की उवचत तैयारी और रखरखाव ह।ै सतह के दवूषत पदाथों को 

वनकालना बेहद महत्वपूपब ह।ै उपयोगी सुझाव शावमल हैं: 
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सामिी हैंिंल्लग और भांिंारप 

• एक साफ, सूखे क्षेत्र में भागक को स्टोर करें, यह सुवनवित करें कक वे उपयोग में नहीं होने पर पयाबवरप से वलपटे और सील ककए जाते हैं। वजसमें 

वेल्डिंग तार शावमल ह।ै 

• यहाां तक कक साफ हाथ सांदषूप का पररचय द ेसकते हैं, इसवलए सामिी को सांभालते समय स्वच्छ, ल्लट-फ्री दस्ताने का उपयोग करें। रबर के दस्ताने 

से बचें क्यककक उनमें क्लोरीन हो सकता ह।ै इसके बजाय, प्लावस्टक या कपास के दस्ताने का उपयोग करें। 

  

सामिी और सतह की तैयारी 

• जॉइांट सतहक को वचकनी, साफ और पूरी तरह से सांदषूप से मुि होना चावहए। वेडिं जोडक और तार को वमल स्केल, गांदगी, धूल, िीस, तेल, नमी 

और अन्य दवूषत पदाथों से मुि होना चावहए। टाइटेवनयम के वलए पेश ककए गए कोई भी सांदषूक इसके रापदशबन और सांक्षारप रापवतरोध को कम कर 

देंगे। 

• सतह तैयार करते समय केवल एक स्टेनलेस स्टील ब्रश का उपयोग करें जो ववशेष रूप से अन्य धातुओं से क्रोस सांदषूप को कम करने के वलए 

टाइटेवनयम पर उपयोग ककया जाता ह।ै ब्रश का उपयोग करने के बाद, इसे शराब में रगडें और इसे एक सील कां टेनर में सांिहीत करें। 

• िाइांल्िंग या याांवत्रक फाइल्लग द्वारा उत्पाकदत ककसी भी जले वनशान को हटाने के वलए काबाबइिं णाइल का उपयोग करें। एक स्टील णाइल, 

सैंिंपेपर, या स्टील वूल का उपयोग न करें, जो बेस धातु में कपक को पीछे छोड सकते हैं। 

• कभी भी क्लोरीन आधाररत सफाई ववलायक का उपयोग न करें। 

• यकद आप वमथाइल एवथल कीटोन (मेक), एसीटोन, या अन्य यवलनशील ववलायक का उपयोग करते हैं, तो सुवनवित करें कक यह एक आकब  को 

स्िाइक करने से पहले पूरी तरह से वावष्पत हो गया ह।ै 

• वेल्डिंग से पहले सावधानीपूवबक सामिी साफ करें। भाप सफाई या एक जलवमवश्रत सोविंयम हाइड्रॉक्साइिं ववलयन में विंप करने से पहले से 

उडलेवखत दवूषत पदाथों को हटा कदया जा सकता ह।ै कफर भी, आपको अभी भी ककसी भी अववशो सांदषूक को हटाने के वलए अांवतम पररशोधन करने 

की आवश्यकता होगी।  

• वेल्डिंग से िीक पहले ककसी भी, शायद अदशृ्य, पानी के सांक्षेपप को हटाने के वलए हयेर-ड्रायर-शलैी वाली गमब हवा के ब्लोअर का उपयोग करें। 

यवलनशील सॉडवैंट्स पर ब्लोअर का उपयोग न करें। 

• सफाई की रापकक्रया को तेज करने के वलए, हम ईजी वाइप्स की सलाह दतेे हैं, जो एक दकुान के कनस्तर में सांिहीत ल्लट-फ्री फैवब्रक वाइप्स हैं। 

वाइप का एक ककनारा फां से हुए दवूषत पदाथों को ढीला करने के वलए हडका अपघषबक होता है, और दसूरी तरफ एक अांवतम ओवर के वलए स्मथू 

होता ह।ै वाइप्स एसीटोन रवहत, सुरवक्षत, उपयोग में आसान और वबना ककसी ववशेष हैंिंल्लग के वनयवमत कूडेदान में विंस्पोजेबल हैं। 

 

• एवसिं वपल्क्लग द्वारा रापकाश ऑक्साइिं स्केल्लग के साथ टाइटेवनयम साफ करें। एक आम वपल्क्लग ववलयन 48% हाइड्रो-फ्लोररक एवसिं और 

70% नाइरिक एवसिं ह।ै वडेिं ककए जाने वाले धातुओं को 80 से 160 °F तक के तापमान पर 1 से 20 वमनट के वलए धोया जाना चावहए। 

वपल्क्लग बनान े के बाद, गमब पानी में भागक को धोयें। भारी स्केल्लग के साथ, आपको याांवत्रक हटाने या अवधक उि उच्च तापमान वपल्क्लग स े

वपल्क्लग बनाने से पहले की आवश्यकता हो सकती ह।ै 

 

• यकद आप सफाई के तुरांत बाद वेडिं नहीं कर सकत ेहैं, तो पुनराववृत्त से बचन ेके वलए वेडिं जोडक को कागज या प्लावस्टक स ेढक दें। 
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िाइांल्िंग 

 

• िाइांल्िंग के वलए काबाबइिं विट व्हीडस का इस्तेमाल करें। एडयूमीवनयम व्हीडस से बचें जो सांदषूप का कारप हो सकते हैं। 

 

• िाइांल्िंग के समय, टाइटेवनयम के तापमान को कम रखने के वलए धीमे और आराम से जाएां। 500 °F से ऊपर स्केल्लग हो सकती ह।ै याद रखें कक 

टाइटेवनयम में तापीय चालकता कम होती ह,ै इसवलए गमी अन्य धातुओं की तरह जडदी से नहीं घलुती ह।ै  

 

वेल्डिंग 

वेल्डिंग शुरू होने के बाद, हवा खुद वपघले हुए टाइटेवनयम के वलए दवूषत हो जाती ह।ै ऑक्सीजन सांदषूप घरटया वेडिं का एक अत्यांत सामान्य कारप ह।ै केवल 

वेडिं ही नहीं बवडक एचएजेिं और वेडिं के मूल पक्ष को हवा से परररवक्षत ककया जाना चावहए जब उनका तापमान 800 °F से अवधक हो जाता ह।ै आमतौर 

पर, शुि आगबन पसांदीदा शीडिं गैस ह।ै कभी-कभी, आप आगबन को हीवलयम के साथ वमवश्रत दखेेंगे। कुछ उच्च-रापदशबन अनुरापयोगक के वलए, क्रायोजेवनक (तरल) 

आगबन का उपयोग ककया जाता ह।ै यहाां कुछ वेल्डिंग युवियाां दी गई हैं: 

 

गसै गपुवत्ता 

हमेशा एक ववश्वसनीय आपूर्जतकताब से अपनी गैस खरीदें। वेडिं को दवूषत होने स ेबचाने के वलए आगबन 99.999% शुि होना चावहए। यह 10 वमवलयन रापवत 

वमवलयन या उससे कम सांदषूप ह।ै सही टाइटेवनयम वेडिं जमे हुए पारे की तरह कदखता ह ैऔर इसमें बहुत कम या कोई रांग नहीं होता ह।ै ककसी भी नीले रांग 

की रटल्नग या मटल्लग का मतलब अक्सर आगबन पयाबत क शुि नहीं होता। 

 

लीक और वेल्डिंग स ेसांबांवधत सांदषूक 

 

• सुवनवित करें कक सभी लीिं, कफटटग, और आपूर्जत होज को ऑक्सीजन सांदषूप नहीं ह ैयह सुवनवित करने के वलए लीक के वलए परीक्षप ककया 

गया ह।ै उवचत कफट और सील के वलए टॉचब इन्सुलेटर और ओ-टरग की जाांच करना सुवनवित करें। 

 

• लीक की सांभावना को कम करन ेके वलए एक उच्च गुपवत्ता वाल ेरटग / जीटीएिंब्डय ूटॉचब का उपयोग करें। 

 

• 750 °F से अवधक टाइटेवनयम के पास क्लैंप और कफक्स्चर वेडिं को दवूषत कर सकते हैं। 

 

गसै शीडिं 

• सांभवत: सबसे बडा अांतर जब वेल्डिंग टाइटेवनयम है, तो पतली सामिी पर वेडिं की पीि पर एक शीडिं बनाए रखने की पूपब आवश्यकता ह,ै जहाां 

पीि गमी से रापभाववत होती ह।ै जरटल छोटे भागक के साथ, अक्सर आगबन से भरे एक दस्ताने बॉक्स का उपयोग करना वाांछनीय ह।ै बडे वहस्सक के 

वलए, ववशेष पॉलीइथाइलीन पजब गैस चैंबसब (दस्ताने बैग) का उपयोग करें। 

• अपने शुि गैस कवच की रापभावकाररता सुवनवित करन ेके वलए ऑक्सीजन सेंसर या मॉवनटर का उपयोग करें। 

• अवतररि परररक्षप की आपूर्जत और वपघले हुए वेडिं पोखर की रक्षा करने के वलए अपने रटग टॉचब के अनुगामी पक्ष से जुडी एक गुपवत्ता 

अनुगामी शीडिं का उपयोग करें। आम तौर पर, िेल्लग शीडिं को एक माध्यवमक गैस स्रोत की आवश्यकता होती है और अक्सर एक ववशेष टॉचब 

और अनुरापयोग के वलए कस्टम बनाया जाता है; हालाांकक ऑफ-द-शेडफ सावधानी से इांजीवनयर विंवाइस अवधक सुसांगत पररपाम उत्पन्न करते 

हैं। 
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• इोतम कवरेज के वलए गैस रापवाह दर को समायोवजत करें और अशाांवत पैदा ककए वबना टाचब कूल्लग करें।  

• गैस लेंस या गैस फ्लो स्िेटनर के साथ 1”(25.4 वममी) बड ेनोजल का उपयोग करें। 

• हम िेल कप और गसै पेवर ककट नामक अन्य पजब वेल्डिंग उपकरपक के वलए एक कम लागत वाली, उच्च गुपवत्ता वाला ववकडप रापदान करते हैं, 

वजसमें व्यास में एक 1 1/8” पाइरेक्स नोजल ह।ै यह गैस कवरेज में अवडटमेट रापदान करता ह,ै अशाांवत को कम करने के वलए बेहतर गैस रापवाह के 

साथ एक वनवष्क्रय वातावरप बनाने के वलए एकदम सही ह।ै 

• यहाां तक कक कवरेज को रापोत्सावहत करन ेके वलए, वेल्डिंग स ेपहल ेकई सेकां िं के वलए बहन ेवाल ेआगबन को शुरू करें। 

• सुरक्षात्मक आगबन का रापवाह तब तक बना रहना चावहए जब तक कक टाइटेवनयम 500 °F से नीचे िांिंा न हो जाए। 

 

मवलनककरप 
 

• बहुत अवधक आगबन रापवाह में पररपावमत या घूमता पैटनब हो सकता ह।ै आगबन हवा की तुलना में सघन ह,ै इसवलए यह अक्सर सतह पर बहता ह ै

जैसे पानी करता ह।ै जहाां आगबन में आवर्जत होती हैं, वहाां हवा घुमने के पैटनब के पररपामस्वरूप वमवश्रत हो सकती ह।ै यकद परररक्षप सही ह ै(आगबन 

समान रूप से फैला हुआ ह)ै, तो आपको एक समान रांग कदखना चावहए। 

• टाइटेवनयम मवलनककरप हमेशा एक समस्या नहीं ह।ै यह इांवगत करता ह ैकक कोई समस्या हो सकती ह।ै एक अनुक्रम में मवलनककरप होता ह:ै स्िॉ, 

भूरा, बैंगनी, नीला, सैडमन गुलाबी, और िे (ऑक्साइिं फ्लके्स के साथ)। रापत्येक चरप अवधक गांभीर ह ैऔर एक सांदषूप समस्या को इांवगत करने 

की सांभावना ह।ै वेल्डिंग कोिं अक्सर वडेिं मवलनककरप को स्िॉ रांग तक सीवमत करते हैं। कुछ वनवित अनुरापयोगक में थोडा नीला मवलनककरप की 

अनुमवत दतेे हैं। वेडिंेिं तरफ, हडके स्िॉ और यहाां तक कक भरूा मवलनककरप स्वीकायब हो सकता ह।ै 

• एचएजिं से परे कुछ मवलनककरप हो सकते हैं। वेडिं की महत्वपूपबता के आधार पर, यह स्वीकायब हो सकता ह।ै 

 

टांगस्टन इलके्िोिं 
 

• एक गुपवत्ता वेडिं सुवनवित करने के वलए, टांगस्टन इलेक्िोिं की आपकी पसांद ववशेष रूप से महत्वपूपब ह ैजब टाइटेवनयम वेडिं करते हैं। गुपवत्ता 

सुवनवित करने के वलए हमेशा एक ववश्वसनीय आपूर्जतकताब से अपना टांगस्टन खरीदें, और अपने टांगस्टन को अपने साफ वेल्डिंग वातावरप से दरू एक 

समर्जपत टांगस्टन िाइांिंर  पर िाइांिं करें। 

• थोररएट टांगस्टन को अक्सर रटग-वेल्डिंग टाइटेवनयम के वलए अनुशांवसत ककया जाता है; हालाांकक यह रेविंयोधमी है और स्वास्थ्य सांबांधी ल्चताएां 

बढाता ह।ै 2% सीररयेटेिं या 1.5% लैंथनेटेिं टांगस्टन अच्छे गैर-रेविंयोधमी ववकडप हैं। पूवब एक पुराना ववकडप ह ैऔर इसका उपयोग केवल कम 

एम्परेज िंीसी वेल्डिंग अनुरापयोगक के वलए ककया जाता ह।ै उत्तरािब में टोरीस्टेन को थोरैस्ट करने के वलए बहुत समान गपु हैं और वास्तव में शुरू 

करने और वस्थर रखने के वलए थोडा आसान ह।ै इसके अलावा, यह थोडा लांबा भी रहता ह ैक्यककक इसका वसरा थोडा िांिंा रहता ह।ै इन गुपक के 

बावजूद, कुछ वववनदशे अभी भी थोररअटेिं टांगस्टन की बात करते हैं। 
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3
वेल्डिंग ईपकरण 

वेल्डिंग ईपकरण में सोडिंररग अयरन, स्टिक वेडिंर, टिग वेडिंर और गैस वेडिंर के साथ-साथ िॉर्च, आलेक्ट्रोिं, भराव धात ुऔर सोडिंर शास्मल हैं। ऑिो िंाकच ल्नग 

वेल्डिंग हलेमेि का परीक्षण, स्नयंत्रण और सफाइ, और वेल्डिंग क्ट्लैंप और मैग्निे का ईपयोग कुछ ऐसे पहलू हैं जो आसके िंोमेन के ऄंतगचत अते हैं। आन वेल्डिंग 

ईपकरणों की असान समझ प्रदान करने के स्लए आस ऄध्याय को सावधानीपूवचक स्लखा गया ह।ै 

ऑिो-िंाकच ल्नग हेलमेि लगातार पटरवतचनशील स्नयंत्रणों के साथ अते हैं जो छाया को एक प्रकाश से ऄंधेरे और वापस समायोस्जत करते हैं। ये हेडमेि हर 

समय हास्नकारक प्रकाश ईत्सजचन से बर्ाते हैं और ऑिो-िंाकच ल्नग कार्ट्ररज में एलसीिंी (स्लक्वििं क्विटिल स्िंट्ले) तकनीक को बदलने के स्लए स्मलीसेकंिं में 

लगभग क्वकसी भी पूवच-र्यस्नत छाया को ऄंधेरा कर देते हैं। ऑिो-िंाकच ल्नग हेलमेि के साथ, वेडिंर टपष्ट रूप से देख सकते हैं जबक्वक हेलमेि पहले से ही नीरे् 

की स्टथस्त में है, ताक्वक वेडिं धातु के जॉआंि में वेडिं की टथापना की स्टथस्त में हुिं के साथ क्वकया जा सके। ये हेलमेि ऄस्धक स्नरंतर काम करने की ऄनुमस्त 

देते हैं, ऄनावश्यक टिॉप-एंिं-िाआम को कम करते हैं और एक वेडिंर को हेलमेि की रील्िंग और पोस्जशल्नग की अवश्यकता होती है। बदलते शेिं की देरी 

और संवेदनशीलता को भी स्नयंस्त्रत क्वकया जा सकता है। 

ऑिो िंाकच ल्नग वले्डिंग का परीक्षण कैस ेकरें 

स्वस्भन्न लेंस 

ऄस्धकांश वेडिंर स्वस्भन्न प्रक्वियाओं और तकनीकों का ईपयोग करते हैं, जैसे क्वक टिील से एडयमूीस्नयम तक की सामग्री की एक सरणी का ईपयोग करना। कहा 

जाता ह,ै स्वस्भन्न तकनीकों और प्रक्वियाओं के स्लए ऄलग-ऄलग मात्रा में सुरक्षा की अवश्यकता होती ह।ै 

यही कारण ह ैक्वक यह महत्वपूणच ह ैक्वक अपके ऑिो िंाकच  वेल्डिंग हलेमेि में ऄलग-ऄलग समायोज्य लेंस हों। अमतौर पर, अधुस्नक वेल्डिंग हलेमेि में लेंस होत े

हैं जो नौ से लेवल तरेह तक के होते हैं। यह रेंज छोिे वेल्डिंग प्रोजेक्ट््स के साथ-साथ औद्योस्गक अकार की वेल्डिंग पटरयोजनाओं के स्लए एकदम सही ह।ै 

पावर के प्रकार पर ध्यान दें 

कुछ ऄलग-ऄलग तरीके हैं स्जसस ेएक ऑिो िंाकच ल्नग वेल्डिंग हलेमेि को संर्ास्लत क्वकया जा सकता ह।ै कुछ वेल्डिंग हलेमेि गैर-बदली जाने वाली बैिरी का 

ईपयोग करते हैं जो या तो सौर या बैिरी र्ास्लत होती हैं, या दोनों के संयोजन का ईपयोग करती हैं। ये हलेमेि बक्व़िया हैं क्ट्योंक्वक अपको बैिरी को बदलन ेकी 

ल्र्ता नहीं करनी होगी। 

दभुाचग्य स,े जब बैिरी खत्म हो जाती ह,ै तो अपका पूरा हलेमेि व्यावहाटरक रूप स ेबेकार ह।ै तो, अपको सबस ेऄस्धक संभावना एक नए वेल्डिंग हलेमेि 

खरीदन ेकी होगी। दसूरी ओर, कुछ वेल्डिंग हलेमेि बदली बैिरी का ईपयोग करत ेहैं। यद्यस्प अपको ऄंततः बैिरी को बदलना होगा, ये हलेमेि अमतौर पर 

ऄस्धक टिकाउ और ईत्तरदायी होत ेहैं। 

ऑिो िंाकच ल्नग वेल्डिंग हलेमिे 



 

 

 
 

ईद्योग मानकों को जानें 

जब भी अप एक नया ऑिो िंाकच ल्नग वले्डिंग हलेमेि खरीदते हैं, तो आसे कम से कम ईद्योग मानकों को पूरा करना र्ास्हए। वतचमान में, ऑिो िंाकच ल्नग वेल्डिंग 

हलेमेि को ANSI Z87.1-2003 मानकों को पूरा करना र्ास्हए। आसका मतलब ह ैक्वक हर प्रमास्णत ऑिो िंाकच ल्नग वेल्डिंग हलेमेि में शास्मल हैं: 

 

• 23 oF से 131 oF तक के वातावरण में बनाए रखने और संर्ास्लत करने की क्षमता। 

 

• आन्फ्रारेिं की एक न्फ्यनूतम मात्रा क्व़िडिर करें। 

 

• यूवी प्रोिेक्ट्शन रखें। 

 

• कुछ भी जो ईड़कर हलेमेि पर लगता ह।ै 

 

• टथास्यत्व, शस्ि और प्रभावशीलता को प्रदर्शशत करन ेके स्लए परीक्षणों स ेिंािा का बैकऄप स्लया गया। 

 

संवेदनशीलता पर स्वर्ार करें 

संवेदनशीलता एक ऑिो िंाकच ल्नग वेल्डिंग हलेमेि के सबस ेमहत्वपूणच पहलुओं में स ेएक ह।ै सही मात्रा में संवेदनशीलता को प्री-प्रोग्राम करना मुस्श्कल ह,ै यही 

वजह ह ैक्वक ज्यादातर ऑिो िंाकच ल्नग वेल्डिंग हलेमेि में समायोज्य नोब शास्मल हैं। 

जब अप ऄपने वेल्डिंग हलेमेि की संवदेनशीलता का परीक्षण करते हैं, तो यह प्रकाश में पटरवतचन के स्लए पयाचप्त रूप से प्रस्तक्विया करने में सक्षम होना 

र्ास्हए। लेक्वकन, अपका वेल्डिंग हलेमेि आतना संवेदनशील नहीं होना र्ास्हए क्वक यह केवल प्रकाश में थोड़ी वृस्ि के साथ ऄंधेरा कर द।े 

 

प्रस्तक्विया की गस्त को नोि करें 

बड़ी ल्र्गारी क्वकसी भी क्षण हो सकती ह।ै आसस्लए प्रस्तक्विया की गस्त बेहद महत्वपूणच ह।ै संदभच के स्लए, स्वश्वसनीय वेल्डिंग हलेमेि के स्लए सामान्फ्य मानक 

1/2500 सकंेिं ह।ै यक्वद अपका वेल्डिंग हलेमेि आससे ऄस्धक समय लेता ह ैतो यह ऄभी भी एक ऄच्छा वेल्डिंग हलेमेि हो सकता है, लेक्वकन यह शायद सबस े

ऄच्छा ऑिो िंाकच ल्नग वेल्डिंग हलेमेि नहीं ह।ै 

र्ूंक्वक यह समय बेहद तेज ह,ै आसस्लए अपके हलेमेि की प्रस्तक्विया समय के स्लए कटिन ह।ै दो तरीके हैं जो अप ऄंततः स्नधाचटरत कर सकते हैं क्वक अपके 

वेल्डिंग हलेमेि में यह प्रस्तक्विया गस्त ह।ै 

सबस ेपहल,े ऄपने वेल्डिंग हलेमेि के मैनुऄल को दखेें। मैनुऄल को स्ववरण और पटरभास्षत करना र्ास्हए, जैसे क्वक हलेमेि की प्रस्तक्विया की गस्त। क्वफर, ऄपने 

हलेमेि को परीक्षण के स्लए रखें। जसैा क्वक पहले कहा गया है, ऄनुशंस्सत प्रस्तक्विया की गस्त आतनी तेज ह।ै आसस्लए, यक्वद ईद्योग के मानकों पर प्रस्तक्विया की 

गस्त नहीं ह,ै तो अप नोटिस कर पाएंगे। 

 

आस ेतौलना 

क्वकसी भी गुणवत्ता वाल ेवेल्डिंग हलेमेि हडके होंगे, स्वशेष रूप स ेऑिो िंाकच ल्नग वेल्डिंग हलेमेि। ऐसा आसस्लए ह ैक्ट्योंक्वक गुणवत्ता वाल ेवेल्डिंग हलेमेि ईच्च-

गुणवत्ता वाली सामस्ग्रयों का ईपयोग करते हैं जो घने नहीं होत ेहैं या हडके होत ेहैं। 

हडके वेल्डिंग हलेमेि ईत्तम हैं, क्ट्योंक्वक वे अपके स्सर पर क्वफि होन ेके स्लए स्िंजाआन क्वकए गए हैं, आसके बजाय ऄन्फ्य तरीके से, जो क्वक स्िंजाआन ह ैजो कइ थोक 

हलेमेि का ईपयोग करता ह।ै आसके ऄलावा, हडके वेल्डिंग हलेमेि में अमतौर पर अलीशान गद्दी होती है, जो लंबे समय तक पहनने को ऄस्धक वहनीय बनाती 

ह।ै 
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कुल स्मलाकर, एक हडके ऑिो िंाकच ल्नग वेल्डिंग हलेमेि के साथ, अप तब तक वेडिं कर पाएंग ेजब तक अप गदचन के तनाव या स्सर की थकान के बारे में ल्र्ता 

क्वकए स्बना करना र्ाहते हैं। 

 

दशृ्यता की जारं् करें 

एक वेल्डिंग हलेमेि आष्टतम दशृ्यता के स्बना ऄंततः व्यथच ह।ै अस्खरकार, यक्वद अप ऄपने हलेमेि स ेबाहर नहीं दखे सकत ेहैं तो अप कैसे वेडिं कर पाएंग?े 

यही कारण ह ैक्वक ऄपन ेवेल्डिंग हलेमेि की दशृ्यता का पता लगान ेके स्लए यह ऄत्यंत अवश्यक ह!ै बेशक, अपको टपष्ट रूप से सब कुछ दखेने में सक्षम होना 

र्ास्हए जब अप शुरू में ऄपन ेवेल्डिंग हलेमेि पर िंालत ेहैं। लेक्वकन, ऑिो स्वज़ुऄलाआजशेन फीर्र के काम करने के साथ-साथ अपकी दशृ्यता की जांर् करना 

भी ऄच्छा ह।ै 

दसूरे शब्दों में, क्ट्या अप बस टपष्ट रूप से दखे सकते हैं जब लेंस सामान्फ्य रूप स ेिंाकच  होता ह ैजब अप सामान्फ्य होते हैं, तो ऑिो िंाकच ल्नग सुस्वधा कारचवाइ में 

नहीं होती ह?ै यक्वद हां, तो अपके पास एक गुणवत्ता वाला ऑिो िंाकच ल्नग वेल्डिंग हलेमेि ह।ै दभुाचग्य से, यक्वद अप लेंस के िंाकच  होने पर टपष्ट रूप से नहीं दखे 

सकते हैं, तो अपको एक ऄन्फ्य ऑिो िंाकच ल्नग वेल्डिंग हलेमेि खरीदने पर स्वर्ार करना र्ास्हए। 

 

सन िेटि का ईपयोग करें 

सूयच परीक्षण ऄंततः सबसे ऄच्छा स्वस्ध ह ैक्वक अप ऄपने ऑिो िंाकच ल्नग वेल्डिंग हलेमेि की गुणवत्ता का परीक्षण कर सकते हैं क्ट्योंक्वक आसे अपके वेल्डिंग हलेमिे 

पर सभी स्वशेषताओं को एक साथ काम करने की अवश्यकता होती ह।ै 

बस ऄपने हलेमेि को ऐसे लगाएं जैसे अप वेडिं करने वाले थे। क्वफर, बाहर स्सर और एक अरामदायक जगह में प्रवेश करें। सूयच की ओर दखेें और दखेें क्वक अपके 

लेंस कैसे प्रस्तक्विया करते हैं। यक्वद अपका हलेमेि टिकाउ और प्रस्तक्वियाशील ह,ै तो अपके लेंस को िंाकच  हो जाना र्ास्हए। 

ऄगला, सूरज की ओर दखेें और धीरे-धीरे ऄपने हाथों को ऄपने र्ेहरे के सामने ले जाएं। र्ूंक्वक अपके हाथ धीरे-धीरे ब़ि रह ेहैं, आसस्लए अपके ऑिो िंाकच ल्नग 

वेल्डिंग हलेमेि को ऄभी भी प्रकाश को पंजीकृत करना र्ास्हए। आसस्लए, अपके लेंस को िंाकच  होना र्ास्हए और िंाकच  रहना र्ास्हए। यक्वद वे नहीं करते हैं, तो 

अपको ऄपने ऑिो िंाकच ल्नग वेल्डिंग हलेमेि को िीक करने या ऄपने हलेमेि को पूरी तरह से बदलने पर स्वर्ार करना र्ास्हए।  

 

ऑिो िंाकच ल्नग वले्डिंग हलेमिे को कैस ेस्नयसं्त्रत करें 

तीन मुख्य स्नयंत्रण हैं जो सभी ऑिो िंाकच ल्नग वेल्डिंग हलेमिे में हैं। ये तीन बुस्नयादी स्नयंत्रण सेरिग्स स्नधाचटरत करती हैं क्वक हलेमेि का ऑिो िंाकच ल्नग क्व़िडिर 

कैसे काम करने वाला ह,ै और वे ऐसी र्ीजें हैं जो वेडिंर ऄपनी वतचमान वेल्डिंग अवश्यकताओं के ऄनुसार समायोस्जत कर सकते हैं। 

तीन बुस्नयादी स्नयंत्रण हैं: 

• प्रकाश संवदेनशीलता: वेल्डिंग हलेमेि के संवेदनशीलता स्नयंत्रण में हलेमेि के ऑिो िंाकच ल्नग क्वफडिर को सक्विय करन ेके स्लए अवश्यक प्रकाश की 

मात्रा स्नधाचटरत की जाती ह।ै आसका मतलब ह,ै क्वक प्रकाश का स्रोत स्जतना ऄस्धक शस्िशाली होगा, लेंस ईतना ही िंाकच  होगा, जब वह आसका 

पता लगाएगा। 

• स्वलंब: एक हलेमेि के स्वलंब स्नयंत्रण स ेगस्त का संकेत स्मलता ह ैक्वक प्रकाश स्रोत अकच  सेंसर स ेिकरात ेही ऑिो िंाकच ल्नग क्व़िडिर सक्विय हो 

जाएगा। अप स्वलंब स्नयंत्रण को गस्त दनेे या अकच  की शुरुअत और एिंीएफ की स्र्कनी स्नस्रियता के स्लए आसके छोर को धीमा करने के स्लए 

समायोस्जत कर सकते हैं।  

• शेिं: एक बार अकच  सक्विय होने के बाद शेिं के स्नयंत्रण वडेिंर को लेंस के ऄंधेरे को समायोस्जत करने में मदद करते हैं। 1 से 14 की एक शिें रेंज ह ै

जो स्वस्भन्न ऑिो िंाकच ल्नग वेल्डिंग हलेमिे के बीर् में पाइ जा सकती ह,ै 1 प्राकृस्तक प्रकाश के सबसे करीब ह ैऔर 14 सबसे िंाकच  ह।ै 
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स्नयतं्रण सरेिग्स का सही ईपयोग कैस ेकरें 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

वेडिंर की सुरक्षा के स्लए ईपयोग क्वकए जाने वाले ईपकरण के सबसे महत्वपूणच िुकड़ों में से एक होने के नाते, ऑिो िंाकच ल्नग वेल्डिंग हलेमेि को यथासंभव 

प्रभावी रूप से कायच करने के स्लए सही ढंग से सेि करने की अवश्यकता ह।ै यही कारण ह ैक्वक ईपयोगकताच को यह सीखने में कुछ समय दनेा र्ास्हए क्वक ईसके 

वेल्डिंग हलेमेि का स्नयंत्रण सेरिग्स कैसे काम करता ह।ै 

शुरू करने के स्लए, यह सामान्फ्य ज्ञान ह ै क्वक लेंस वेल्डिंग हलेमेि का स्हटसा ह ै जो वेल्डिंग प्रक्विया के दौरान ईत्पाक्वदत स्वस्भन्न हास्नकारक क्वकरणों से 

ईपयोगकताच की दसृ्ष्ट की रक्षा करता ह।ै ईदाहरण के स्लए, पराबैंगनी और ऄवरि क्वकरणें दो सबसे अम प्रकार हैं जो ऄस्धकांश प्रक्वियाओं के दौरान वेडिंर की 

अंखों को खतरा दतेे हैं। 

ईपयोगकताच की दसृ्ष्ट को आन क्वकरणों से यथासभंव प्रभावी रूप से बर्ाने के स्लए ऑिो िंाकच ल्नग कंरोल सेरिग्स का ईपयोग क्वकया जाता ह।ै प्रत्येक वेल्डिंग 

प्रक्विया को ऄलग-ऄलग समायोजन की अवश्यकता होती ह,ै क्ट्योंक्वक यह स्वस्भन्न मात्रा में प्रकाश का ईत्पादन करता ह,ै ऄन्फ्य दसूरों की तुलना में ऄस्धक 

शस्िशाली होते हैं। 

हमन ेआसकी कायचक्षमता का पूरा लाभ ईिान े के स्लए एक ऑिो िंाकच ल्नग वेल्डिंग हलेमेि की सेरिग का सही तरीके स ेईपयोग करन े के तरीके के बारे में 

जानकारी एकत्र की ह ै

 

लाआि सवंेदनशीलता को समायोस्जत करें 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

सबसे पहल,े अपको जो ध्यान में रखने की अवश्यकता ह ैवह यह ह ैक्वक अपको हमेशा एक साफ वातावरण में हलेमेि की सेरिग को एक साफ सतह पर रखकर 

समायोस्जत करना र्ास्हए। 
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 वेल्डिंग हलेमेि का िीक से स्नरीक्षण करें, और पता करें क्वक बैिरी और लेंस अपके शुरू होने से पहल ेस्टथस्त में हैं या नहीं। 

स्नरीक्षण समाप्त होन ेके बाद, अपको ऄपने वेल्डिंग हलेमेि की प्रकाश संवदेनशीलता को समायोस्जत करके शरुू करना र्ास्हए। सभंव सवोत्तम पटरणामों को प्राप्त 

करन ेके स्लए, स्जतना सभंव हो ईतनी सवंेदनशीलता का ईपयोग करने के स्लए नोब का ईपयोग करें। आस र्रण के स्लए वेल्डिंग प्रक्विया के एम्परेज और वोडिेज के 

टतर को जानना अवश्यक ह ैस्जसका अप ईपयोग करने जा रह ेहैं। 

वेल्डिंग के दौरान ईत्पाक्वदत अकच  प्रकाश के ऄनुसार पयाचप्त रूप स ेिंाकच  होता ह ैया नहीं, यह जानन ेके स्लए लेंस को कइ बार परखें। यक्वद अकच  बहुत शस्िशाली 

नहीं ह,ै तो संवेदनशीलता कम रखें। यक्वद यह औसत स ेऄस्धक शस्िशाली ह,ै तो ईच्च टतरों के ऄनुसार संवेदनशीलता को समायोस्जत करें। 

 

स्वलंब समय स्नधाचटरत करें 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

प्रकाश संवेदनशीलता स्नयंत्रणों को समायोस्जत करन ेके बाद, अपके द्वारा टथास्पत की जान ेवाली ऄगली र्ीजें वेल्डिंग हलेमेि का स्वलंब समय ह।ै जैसा क्वक 

पहल ेकहा गया था, स्वलंब समय स्नधाचटरत करता ह ैक्वक एिंीएफ को ऄंधेरे छाया स ेएक ईज्ज्वल वाल ेमें बदलन ेमें क्वकतना समय लग रहा ह।ै 

जास्हर ह,ै जब वेल्डिंग अकच  का पता लगाने की बात अती ह ैतो अपको सबस ेतेज समय की अवश्यकता होती ह।ै आस ेप्रस्तक्विया समय कहा जाता ह।ै प्रत्येक 

ऑिो िंाकच ल्नग वेल्डिंग हलेमेि एक स्नस्ित प्रस्तक्विया समय के साथ अता ह,ै और ईच्च गुणवत्ता वाल ेहलेमेि में सबस ेछोिी प्रस्तक्विया समय होती ह।ै 

प्रस्तक्विया समय और स्वलंब समय के बीर् का ऄंतर यह ह ैक्वक कभी-कभी अपको थोड़ा धीमा करने के स्लए ऄपन ेवेल्डिंग हलेमेि की अवश्यकता होती ह।ै 

ईदाहरण के स्लए, जब अकच  लाआि बहुत ऄस्धक होती ह ैतो ईस ेबंद होन ेमें ऄस्धक समय लगता ह।ै ऐस ेऄवसरों में, अपको धीम ेस्वलंब समय की अवश्यकता 

होती ह ैताक्वक अप ऄस्धक समय तक सुरस्क्षत रह सकें । 

स्वलंब स्टवर् (जैसे ऄस्धकांश समायोजन स्नयंत्रण) को वेल्डिंग हलेमेि के ऄंदर के स्हटसे में रखा जाता है, ताक्वक वेल्डिंग प्रक्विया के दौरान हम ईन्फ्हें नुकसान स े

बर्ा सकें । प्रस्सि वले्डिंग हलेमेि मॉिंल के बहुमत पर, अप असानी से स्टवर् को उपर या नीर्े की ओर ले जाकर सेरिग्स को बदल सकते हैं। 

अप ऄपनी प्राथस्मकता के ऄनुसार और ऄपनी वेल्डिंग पटरयोजना की जरूरतों के ऄनुसार स्वलंब समय स्नधाचटरत कर सकत ेहैं। यक्वद अपक्वक अंखें संवेदनशील 

हैं, तो यह ऄनुशंसा की जाती ह ैक्वक अप स्वलंब समय को कम करें, ताक्वक लेंस बहेतर सुरक्षा के स्लए ऄस्धक गहरा छाया में रह।े 
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शिें समायोस्जत करें 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

सभी स्नयंत्रण सेरिग्स की तरह, अप मॉिंल के अधार पर शेिं नॉब या स्टवर् का ईपयोग करके ऄपन ेवेल्डिंग हलेमेि की छाया को समायोस्जत कर सकत ेहैं। 

ऄस्धकांश वेल्डिंग हलेमेि के अंतटरक भाग में शेिं समायोजन स्नयंत्रण होता ह,ै अमतौर पर वेल्डिंग हलेमेि के बाईं ओर। 

वेल्डिंग हलेमेि का शेिं स्नयंत्रण क्ट्या करता है, वेडिंर को ईसकी पसंद के ऄनुसार शेिं के ऄंधेरे पर स्नणचय लेने की ऄनुमस्त दतेा ह।ै यह प्रत्येक वेल्डिंग प्रक्विया 

के ऄनुसार वेल्डिंग हलेमेि से सुरक्षा के टतर के बारे में ऄस्धक लर्ीलापन प्रदान करता ह।ै 

यह वेडिंर के बहुमत के स्लए ऄनुशंस्सत ह,ै स्वशेष रूप स ेशुरुअती, यह ध्यान रखने के स्लए क्वक स्वशेष प्रकार की वेल्डिंग प्रक्विया के स्लए ईपलब्ध ऄंधेरे छाया 

का ईपयोग करना ऄस्धकतम अंखों की सुरक्षा के स्लए सबसे ऄच्छा समाधान ह।ै 

कम एम्प्रजे और कम वोडिेज के साथ वेल्डिंग प्रक्वियाओं को सबसे गहरे रंगों की अवश्यकता नहीं हो सकती ह।ै ऐसे ऄवसरों में, ऄनुशंस्सत रंगों की तुलना में 

गहरे रंगों का ईपयोग करने से सीस्मत दशृ्यता हो सकती ह ैऔर यह अपके वकच फ़्लो पर तत्काल प्रभाव िंालने वाला ह।ै 

 

ममेोरी ़ंिक्ट्शनस्लिी सेि करें 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ईच्च गुणवत्ता वाले ऑिो िंाकच ल्नग क्वफडिर के साथ कुछ वेल्डिंग हलेमेि मॉिंल, अपके समायोजन स्नयंत्रण के बारे में पूवच-र्यस्नत प्राथस्मकताओं को संग्रहीत 

करने की क्षमता प्रदान करते हैं, ताक्वक अप हर बार वेल्डिंग प्रक्विया शुरू करने के तुरंत बाद ईन्फ्हें सक्विय कर सकें । 
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यह मेमोरी कायचक्षमता वेल्डिंग हलेमेि के सभी तीन मुख्य स्नयंत्रणों, प्रकाश संवदेनशीलता, स्वलंब समायोजन और छाया के स्लए लागू होती ह।ै यह सुस्वधाएं 

तब बहुत काम अती हैं जब अपको समान पटरस्टथस्तयों और आसी तरह की पटरयोजनाओं के स्लए सप्ताह में कइ गुना काम करना पड़ता ह।ै 

मेमोरी कायचक्षमता वेडिंर के स्लए बहुत समय बर्ाता ह,ै और वेल्डिंग प्रक्विया शुरू करने के स्लए हर बार समान समायोजन के माध्यम से जाने के स्बना वेल्डिंग 

प्रक्विया को बहुत ऄस्धक सुस्वधाजनक बनाता ह।ै 

बेशक, यक्वद अप धात ुके स्वस्भन्न िुकड़ों पर स्वस्भन्न वेल्डिंग स्वस्धयों का ईपयोग करत ेहैं और अप कइ ऄलग-ऄलग काम के वातावरण में काम करते हैं, तो 

अपको ऄपन ेएिंीएफ की मेमोरी में मैन्फ्युऄल रूप स ेस्नयंत्रणों को समायोस्जत करना र्ास्हए या स्वस्भन्न कायचक्षमता सेिों को संग्रहीत करना र्ास्हए। 

 

टथान के ऄनसुार स्नयतं्रण समायोस्जत करें 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

यक्वद वेल्डिंग अपका पेशा ह ैऔर अपके कायचटथल में बहुत सारे प्रकाश या सहकमी हैं जो ऄपन ेटवय ंके अकच  िॉर्च या स्टिक का ईपयोग करत ेहैं, तो अपको 

प्रकाश के कइ स्रोतों स ेस्नपिना होगा। यह अपके वेल्डिंग हलेमेि के सेंसर को सही प्रकाश स्रोत का पता लगान ेके स्लए कटिन बनाता ह।ै 

यक्वद यह मामला ह,ै तो अपको लेंस के ऑिो िंाकच ल्नग क्वफडिर का पूरा फायदा ईिान ेके स्लए सही समायोजन करन ेकी अवश्यकता ह।ै यह स्वशेष रूप स े

अवश्यक ह,ै जब अप सूयच के नीर्े काम कर रह ेहैं जो एक बड़ा प्रकाश स्रोत ह।ै 

सूयच के नीर् ेकाम करत ेसमय, अपको ऄपन ेहलेमेि के स्नयंत्रण सेरिग का ईपयोग करन ेकी अवश्यकता होती ह।ै आसका मतलब ह,ै क्वक अपको प्रकाश की 

संवेदनशीलता और स्वलंब को कम करना होगा, ताक्वक एिंीएफ केवल तब सक्विय हो जाए जब अकच  लाआि का पता र्ल जाए। 

 

स्नयतं्रण टथास्पत करन ेके बाद 

वेल्डिंग हलेमेि के लेंस का स्नयंत्रण और परीक्षण करन ेके बाद, अपको ऄपनी कायचक्षमता ब़िान ेके स्लए ऄपन ेवेल्डिंग हलेमेि की स्टथरता पर ध्यान दनेा 

र्ास्हए। हिेंबैंिं का परीक्षण करें और कसें ताक्वक यह अपके स्सर के अकार के साथ पूरी तरह से क्वफि हो, और सुस्नस्ित करें क्वक यह स्टथस्त में रहता ह।ै 
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क्ट्या ऄस्धक ह,ै वेल्डिंग हलेमेि को धीरे-धीरे नीर् ेकरन ेका प्रयास करें जब तक क्वक लेंस अपकी अंखों के सामन ेिीक स ेबैि जाए, स्जसस ेअप टपष्ट रूप स े

वेल्डिंग क्षेत्र को दखे सकें । सुस्नस्ित करें क्वक लेंस पूरी तरह स ेअपकी अंखों को कवर करता ह,ै ताक्वक अप साआिं स ेअकच  र्मक स ेबर्ें। 

ऄंस्तम लेक्वकन अस्खरी नहीं, हमेशा वेल्डिंग शुरू करन ेस ेपहल ेअपके द्वारा क्वकए गए समायोजन के ऄंस्तम पटरणाम का परीक्षण करें। अप वेल्डिंग प्रक्विया के 

दौरान कोइ अियच नहीं र्ाहत ेहैं, ताक्वक अप ऄपनी दसृ्ष्ट को नुकसान पहुरं्ान ेसे बर् सकें । 

 

वेल्डिंग हलेमिे स्नयतं्रण कैस ेप़िें 

हलेमेि मॉिंल और स्नमाचता के अधार पर, समायोजन स्नयंत्रण या तो बाहर के स्हटस ेया वेल्डिंग हलेमेि के ऄंदर के स्हटस ेमें रखे जाते हैं। अमतौर पर, वेल्डिंग 

हलेमेि के अंतटरक भाग में स्नयंत्रण रखा जाता ह,ै ताक्वक वे वेल्डिंग प्रक्विया के दौरान सुरस्क्षत रहें। 

स्नयंत्रण संकेतों की गड़बड़ी से बर्ने के स्लए, नए ऑिो िंाकच ल्नग वेल्डिंग हलेमेि मॉिंल में एलइिंी तकनीक ह,ै और रंगीन टिीन का ईपयोग करें। वेडिंर 

सेरिग्स को समायोस्जत करने के स्लए ऄपने टपशच का ईपयोग कर सकता है, और एलइिंी तकनीक सीस्मत दशृ्यता के साथ िंाकच  टथानों में भी यह संभव बनाती 

ह।ै 

 

ऄपन ेवले्डिंग हलेमेि को कैस ेसाफ करें 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

वेल्डिंग हलेमेि, दोनों स्नस्रिय और ऑिो िंाकच ल्नग वाले, असानी से साफ क्वकए जा सकते हैं। सभी 

र्रणों को स्नस्रिय वेल्डिंग हलेमेि पर भी लागू क्वकया जा सकता ह।ै 
 

र्रण 1: हलेमिे की सतह को पोंछें 

संभास्वत धूल, गन्फ्दगी या मलब े के ऄवशेषों को हिान े के स्लए ऄपन ेवेल्डिंग हलेमेि की सतह को पोंछने के स्लए क्वकर्न पेपर के एक साधारण िुकड़े का 

ईपयोग करें। अप सूख ेया थोड़े गीले कागज का ईपयोग करके आसकी सतह को पोंछ सकत ेहैं, और धीरे स ेआस ेसतह पर लागू कर सकत ेहैं। यक्वद अप गीले 

कागज का ईपयोग करन ेका स्नणचय लेत ेहैं, तो सुस्नस्ित करें क्वक अप ऄत्यस्धक नमी को ऄवशोस्षत करन ेके स्लए यूिोस्पया िॉवडस सॉफ्ि कॉिन िॉवल जैस े

तौस्लया का ईपयोग करें। 

 

र्रण 2: ब्रश का ईपयोग करें 

15पीसी ़ूििं ग्रेिं मडिीपपचस क्ट्लील्नग ब्रश सेि जैसे ब्रश क्ट्लीनर का ईपयोग करना, अपके हलेमेि के सबसे किोर स्हटसों से गंदगी हिाने के स्लए सही 

समाधान ह।ै ईदाहरण के स्लए, हलेमेि के ऄंदर का स्हटसा, वें्स (ईदाहरण के स्लए मुहं या साआिं वेंि) और शेल के छोिे स्हटसे। 
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पुरान ेवेल्डिंग हलेमिे के स्लए, सुस्नस्ित करें क्वक अप सबसे स्छपे हुए स्हटसों को ऄच्छी तरह से रगड़ें, ताक्वक अप ईन्फ्हें स्जतना संभव हो साफ कर सकें । ब्रश 

क्ट्लीनर स्वशेष रूप स ेआस काम के स्लए स्िंजाआन क्वकए गए हैं, आसस्लए अप यह अश्वासन द ेसकत ेहैं क्वक वे अपके वेल्डिंग हलेमेि के संवेदनशील भागों को 

नुकसान नहीं पहुरं्ाएंगे, ऄगर आसका ईस्र्त ईपयोग क्वकया जाए। 
 

र्रण 3: ऄवशषेों को साफ करें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

पोंछने और ब्रश करने के बाद, अपको एक दबाव वायु िंटिर का ईपयोग करने की अवश्यकता होगी ताक्वक अप क्वकसी भी गंदगी या जंग को हिा सकें  जो ब्रश 

सतह पर लाया ह।ै इजी कोम्पूक्ट्लीनर 2.0 जो अप यहां पा सकते हैं, सभी आलसे्क्ट्रक ईपकरणों के साथ ईपयोग क्वकया जा सकता है, हलेमिे से धूल साफ करने 

के स्लए हवा के दबाव की शस्ि का ईपयोग क्वकया जाता ह।ै 

हवा के ईपयोग के कारण, यह सभी स्छपे हुए टथानों तक पहुरं् सकता ह ैजो पोंछे या ब्रश नहीं कर सकते थे। आस तरह, अप गंदगी की सभी परतों को हिा 

सकते हैं, यहां तक क्वक वे जो नग्न अंखों को क्वदखाइ नहीं द ेरह ेहैं। 

 

र्रण 4: लेंस को साफ करें 

अपके ऑिो िंाकच ल्नग वेल्डिंग हलेमेि के लेंस को शेल और बाकी स्हटसों की तुलना में स्वशेष ध्यान दने ेकी अवश्यकता होती ह।ै हलेमेि का सबस ेसंवेदनशील 

स्हटसा होन ेके नाते, अपको आसके साथ स्वशेष सावधान रहना होगा और सवोत्तम पटरणामों के स्लए आस ेधीरे स ेसाफ करना होगा। 

प्रक्विया के ऄंत में, यक्वद अप क्ट्लीनर स ेलेंस पर छोड़ी गइ कोइ ऄस्तटरि नमी दखेते हैं, तो अपको सूखी रसोइ के कागज का ईपयोग करना र्ास्हए, या 

ऄस्धमानतः एक साफ बाथरूम तौस्लया (स्जतना संभव हो ईतना पतला), आस ेऄवशोस्षत करन ेके स्लए। 
  

र्रण 5: एक हलेमेि क्ट्लीनर का ईपयोग करें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

सफाइ प्रक्विया के बाद, अप वेल्डिंग हलेमेि की सतह पर एक हलेमेि क्ट्लीनर को लागू कर सकते हैं ताक्वक आसे और भी साफ करने में मदद स्मल सके, और 

ताजगी और एक ऄच्छी खुशबू की भावना प्राप्त कर सके।  
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आसे प्राप्त करने का सबसे ऄच्छा स्वस्ध एक समर्शपत हलेमेि क्ट्लीनर का ईपयोग करना ह ैजैसे क्वक बाआक ब्राआि MC19000 क्ट्लीनर / स्िंयोिंोराआजर। 

र्रण 6: वेल्डिंग हलेमेि को कीिाणरुस्हत करें 

कीिाणुशोधन मेरे वेल्डिंग हलेमेि रखरखाव और सफाइ प्रक्विया का ऄस्नवायच स्हटसा ह।ै हम सफाइ प्रक्विया के ऄंत में स्क्ट्लयर स्गयर स्िंसआंफेल्क्ट्िग टप्रे का 

ईपयोग करते हैं। आस तरह, हम ईन कीिाणुओं या स्वषाणुओं को हिाने की गारंिी दतेे हैं, जो सभी सुरक्षात्मक ईपकरण क्वकसी न क्वकसी ल्बद ुपर पीस्ड़त होते हैं, 

स्जससे मेरे टवाट्य को नुकसान पहुरं्ाए स्बना क्वफर से ईपयोग करना सुरस्क्षत हो जाता ह।ै 

र्रण 7: तौस्लया का ईपयोग करके प्रक्विया समाप्त करें 

ब्रश करन,े पोंछने, साफ करन ेऔर कीिाणुशोधन पूरा होन ेके बाद, अपको जो अस्खरी और सबस ेसरल काम करना ह,ै वह हलैमेि क्ट्लीनर से धलू या नमी के 

क्वकसी भी ऄवशेष को हिान ेके स्लए वेल्डिंग हलेमेि को पोंछना और कीिाणुशोधन टप्र ेका प्रयोग करना। 

 

 

वेल्डिंग क्ट्लैंप 

    

 

वेल्डिंग क्ट्लैंप ऄटथायी रूप स ेसामग्री के दो िुकड़ों को एक साथ कसकर पकड़ते हैं ताक्वक अप ईन्फ्हें संरेखण में एक साथ वेडिं कर सकें । वे स्वशेष रूप स ेबड़ी 

शीि के स्लए ईपयोगी होत ेहैं स्जन्फ्हें हाथ स ेपकड़ना बेहद मुस्श्कल होगा।  

यक्वद अप वेल्डिंग करने के स्लए नए हैं, और ऄपन ेशस्त्रागार में एक साथ ईपकरण िंाल रह ेहैं, तो हम ऄस्धग्रहीत करने के स्लए अपकी सूर्ी में वेल्डिंग क्ट्लैंप 

को जोड़न ेकी ऄत्यस्धक सलाह दते ेहैं। आन ईपकरणों को सुरस्क्षत और प्रभावी ढंग स ेपूरा करन ेमें अपकी मदद करन ेके तरीके के बारे में ऄस्धक जानन ेके स्लए 

अगे प़िें। 

 

वेल्डिंग क्ट्लैंप के प्रकार 
 

अपको स्जस प्रकार के क्ट्लैंप की अवश्यकता होगी, वह अपके प्रोजेक्ट्ि के अकार और अपके द्वारा काम की जा रही सामस्ग्रयों के प्रकार पर स्नभचर करेगा। जब 

अप एक ऄस्धक ऄनुभवी वेडिंर बन जाते हैं, यह पता लगाना असान हो जाएगा क्वक अपको क्वकसी स्वशेष पटरयोजना के स्लए क्वकस प्रकार का क्ट्लैंप र्ास्हए। 

 

ईपलब्ध वेल्डिंग क्ट्लैंप की संख्या हर क्वदन ब़ि रही ह।ै यहां तक क्वक सबस ेबुस्नयादी क्ट्लैंप के भी कइ रूप हैं। यक्वद अप ईपलब्ध हर प्रकार के वेल्डिंग क्ट्लैंप पर 

शोध करना शुरू करत ेहैं, तो अप ऄपन ेअप को घंिों या क्वदनों के स्लए खो सकते हैं। 

 

नीर्े लोकस्प्रय प्रकार के क्ट्लैंप और ईनके स्वस्शष्ट ईद्देश्यों के कुछ ईदाहरण क्वदए गए हैं: 

 

1. सी क्ट्लैंप (जी क्ट्लैंप): सी क्ट्लैंप सबस ेअम और बहुमुखी वेल्डिंग क्ट्लैंप में स ेएक ह।ै अपको ईन स्टथस्तयों के स्लए आसका ईपयोग करना र्ास्हए जब 

सामस्ग्रयों को एक महत्वपूणच मात्रा में दबाव प्राप्त करन ेकी अवश्यकता होती ह।ै क्ट्योंक्वक जगह में आतनी ऄच्छी तरह स ेसामग्री रखने की ईनकी क्षमता के 

कारण, सी क्ट्लैंप के स्लए एक नुकसान यह ह ैक्वक यह टरलीज के स्लए धीमा ह ैऔर ऄन्फ्य क्ट्लैंप की तुलना में आस ेप़िने में लंबा समय लग सकता ह।ै सी क्ट्लैंप में 

बहुत सारी स्वस्वधताएं हैं स्जनमें लॉक शास्मल हैं, स्जन्फ्हें एक-हाथ के ईपयोग के स्लए स्िंजाआन क्वकया गया ह,ै या स्वस्शष्ट क्ट्लैंप स ेअगे तक पहुरं् सकत ेहैं। 
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2. एफ क्ट्लैंप (टलाआल्िंग बार क्ट्लैंप): एफ क्ट्लैंप ऑब्जेक्ट््स पर पकड़ के स्लए ब्रैकि स्सिांत का ईपयोग करता ह;ै घषचण वटतुओं को जगह में रखन ेका 

ऄस्धकांश काम करता ह।ै आसमें एक व्यापक ओपल्नग क्षमता ह,ै और ईस कारण से कभी-कभी सी क्ट्लैंप के स्वकडप के रूप में ईपयोग क्वकया जाता ह।ै सी क्ट्लैंप 

के स्वपरीत, अप एक एफ क्ट्लैम्प को बहुत जडदी स ेसमायोस्जत कर सकत ेहैं, ऄक्ट्सर एक हाथ से। 

3. लॉककग क्ट्लैंप: जब अप छोिी सामस्ग्रयों को वेडिं करते हैं तब लॉककग क्ट्लैंप काम में अते हैं। एक समान क्ट्लैंप एक शीि मेिल क्ट्लैंप ह,ै जो एक बड़े सतह 

क्षेत्र को छोड़कर लगभग समान क्वदखता ह।ै वे शीि मेिल वेडिं के स्लए अदशच हैं। 

4. ल्टप्रग क्ट्लैंप: ल्टप्रग क्ट्लैंप बहुत सटती हैं और ईपयोग करन ेमें बहुत असान हैं - अप क्ट्लैंप को खोलन ेके स्लए बस हैंिंल को दबा सकते हैं। ल्टप्रग क्ट्लैंप के 

स्लए एक नकारात्मक पक्ष ईनकी छोिी ओपल्नग क्षमता ह।ै कभी-कभी वे सामग्री को दबाए रखने के स्लए एक ऄस्तटरि क्ट्लैंप के रूप में ईपयोगी होते हैं। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5. िू-एस्क्ट्सस क्ट्लैंप: िू-एस्क्ट्सस क्ट्लैंप एक साथ दो ट्यूब या रॉिं को एक कोण पर पकड़ते हैं। वटतुओं की मोिाइ समान होने की अवश्यकता नहीं ह।ै ये क्ट्लैंप 

ऄक्ट्सर वेल्डिंग िेबल पर तय होते हैं। िू-एस्क्ट्सस क्ट्लैंप पर एक स्भन्नता 90 स्िंग्री क्ट्लैंप ह,ै स्जसमें समकोण पर एक साथ सामग्री रखने का स्वस्शष्ट ईदे्दश्य ह।ै 

6. स्क्ट्यक एक्ट्सन क्ट्लैंप: स्क्ट्यक एक्ट्सन क्ट्लैंप वेडिंर के बीर् ऄस्धक लोकस्प्रय हो रह ेहैं। वे एक हाथ का ईपयोग करके कड़ा क्वकया जा सकता है-ऄकेले काम करन े

वाले या जडदी काम करने वाले व्यस्ि के स्लए ईपयोगी ह।ै 

7. पाआप क्ट्लैंप: पाआप क्ट्लैंप लगभग एक एफ क्ट्लैंप की तरह ह ैस्सवाय आसके क्वक एक टलाआल्िंग बार के बजाय यह एक पाआप का ईपयोग करता ह।ै 

8. वाआस स्ग्र्स: वाआस स्ग्र्स का आटतेमाल ऄक्ट्सर ऑिोमोटिव वकच  में क्वकया जाता ह ैताक्वक जगह में भारी या ऄस्नयस्मत सामान रखा जा सके। वे वेडिं के 

दौरान जगह में छोिी वटतुओं को रखने के स्लए भी ईपयोगी हैं। 
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वेल्डिंग मगै्निे कहााँ क्व़िि होत ेहैं? 

सामान्फ्य तौर पर, वेल्डिंग मैग्नेि वेल्डिंग क्ट्लैंप के रूप में एक ही ईद्देश्य से काम करते हैं - वे एक साथ सामग्री के िुकड़े पकड़ते हैं। ऄंतर यह ह ै क्वक जहां 

पारंपटरक क्ट्लैंप जगह में मैग्नेि का ईपयोग, वेल, र्ुंबकीय बल, सामग्री रखने के स्लए पेंर् और भौस्तक समायोजन का ईपयोग करते हैं। 

वेल्डिंग मैग्नेि स्वशेष रूप स ेकटिन कोणों पर एक साथ सामग्री रखने के स्लए ईपयोगी होत ेहैं। यह कभी-कभी पारंपटरक वेल्डिंग क्ट्लैंप के साथ करन ेके स्लए 

मुस्श्कल ह।ै 

हालांक्वक मैग्नेि में ईनके िंाईनसाआिं होते हैं। बनाया गया र्ुंबकीय क्षेत्र कभी-कभी ईन िुकड़ों को खराब कर सकता ह ैस्जन पर अप काम कर रह ेहैं। वेल्डिंग 

मैग्नेि का ईपयोग करने से पहल,े सुस्नस्ित करें क्वक वे अपकी पटरयोजना के प्रकार के स्लए ईपयुि हैं। 

 

एक वले्डिंग क्ट्लैंप में क्ट्या दखेें 

क्वकसी भी ऄन्फ्य ईत्पाद की तरह, एक वेल्डिंग क्ट्लैंप का मूडय आस बात पर स्नभचर करता ह ैक्वक यह अपकी पटरयोजना की जरूरतों को क्वकतनी ऄच्छी तरह से 

पूरा करता ह।ै जब अप नए क्ट्लैंप खरीद रह ेहैं, तो यहा ंकुछ र्ीजें दी गइ हैं: 

1. सामग्री: वेल्डिंग क्ट्लैंप अमतौर पर टिेनलेस टिील या काटि अयरन स ेबने होत ेहैं। कभी-कभी लोह ेमें जंग लग सकता ह,ै लेक्वकन यह टिील की 

तुलना में सटता भी ह।ै अपका स्नणचय आस बात पर स्नभचर करेगा क्वक अप रंि पर खर्च करन ेके स्लए क्वकतना तैयार हैं और अप जंग लग ेक्ट्लैंप को बदलन े

के स्लए क्वकतने तैयार हैं। 

2. स्वस्नमाचण स्ववरण: यह जानना क्वक अपका वेल्डिंग क्ट्लैंप कैसे बनाया गया था, अपको आसकी समग्र गुणवत्ता के स्लए कुछ ऄच्छी जानकारी द ेसकता 

ह।ै क्ट्या यह एक साथ जुड़ा या फोजच था? यक्वद अप एक नया क्ट्लैंप खरीद रह ेहैं, तो अप ऄक्ट्सर लेबल पर यह जानकारी पा सकते हैं। 

3. पैल्िंग: कुछ क्ट्लैंप में नरम या रबर पिैं होते हैं जो एक साथ सामग्री रखत ेहैं। यह सामग्री को खरोंर् और घषचण को रोक सकता ह।ै कभी-कभी आस पलै्िंग स े

मेरे क्ट्लैंप की लागत ऄस्धक हो जाती है, लेक्वकन ऄगर अपकी पटरयोजनाओं को सौंदयचशास्त्र पर ऄस्धक ध्यान दनेे की अवश्यकता ह,ै तो अप आस प्रकार के 

क्ट्लैंप का ईपयोग करना र्ाह सकते हैं। 

4. जॉ गैप: यह ऄस्धकतम मोिाइ जानने के स्लए ईपयोगी ह ैक्वक अप एक पटरयोजना शुरू करने से पहले एक क्ट्लैंप पकड़ सकते हैं। अप ऄपने अप को 

ऐसी स्टथस्त में नहीं ढंूढना र्ाहते जहां अप क्वकसी प्रोजेक्ट्ि को समय पर पूरा नहीं कर सकते क्ट्योंक्वक अपके पास ईस्र्त अकार के क्ट्लैंप नहीं हैं। 

5. ईस्र्त संरेखण: यक्वद अपके क्ट्लैंप अआिम को ईस्र्त संरेखण में एक साथ नहीं रख सकत ेहैं, तो अप ऄपनी पटरयोजनाओं स ेऄच्छे पटरणाम की ईम्मीद नहीं 

कर सकते। क्वकसी भी वेडिं को शुरू करन ेस ेपहल,े सुस्नस्ित करें क्वक अआिम क्ट्लैंप में िीक स ेलाआन ऄप करें। 

 

मझुे क्वकतन ेवले्डिंग क्ट्लैंप की जरूरत ह?ै 

एक ऄनुभवी वेडिंर शायद यह कहगेा क्वक अपको स्वस्भन्न क्वकटमों के वेल्डिंग क्ट्लैंप की अवश्यकता होती है, स्जस पर अप ऄपने हाथों को प्राप्त कर सकते हैं। 

आसमें कुछ सच्चाइ ह,ै क्ट्योंक्वक क्वकसी पटरयोजना के दौरान कुछ ऄप्रत्यास्शत हो सकता ह।ै दसूरी तरफ, नए वेडिंर अवश्यक रूप से दजचनों स्वस्शष्ट क्ट्लैंपों पर 

बहुत सारे पैसे खर्च नहीं करना र्ाहते हैं।  

अपको लगभग 10-12 क्ट्लैंप के साथ ऄपना संग्रह शुरू करना र्ास्हए। यह एक बहुत कुछ की तरह लग सकता ह,ै लेक्वकन अप असानी से एक छोिी सी 

पटरयोजना के स्लए भी 10 क्ट्लैंप का ईपयोग कर सकते हैं। जब अप पटरयोजनाओं पर काम करना जारी रखेंगे, तो यह टपष्ट हो जाएगा क्वक अपको क्वकतने 

क्ट्लैंप की अवश्यकता ह।ै ऄपने ऄनुभव के अधार पर ऄपने संग्रह को ब़िाएं। सुस्नस्ित करें क्वक अपके पास कुछ ऄलग प्रकार के वेल्डिंग क्ट्लैंप हैं जो ईन 

पटरयोजनाओं के प्रकार के ऄनुरूप हैं, स्जन पर अप काम कर रह ेहैं।  
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हमेशा नए क्ट्लैंप की तलाश में रहें जो अपकी पटरयोजनाओं के साथ क्वफि हों क्ट्योंक्वक अपके पास वाटतव में बहुत ऄस्धक वेल्डिंग क्ट्लैंप नहीं हो सकते हैं। 

 

 

 

वेल्डिंग मैग्नेि (स्जसे वेडिंर के र्ुंबकीय टिायर या र्ुंबकीय कोण के रूप में भी जाना जाता ह)ै मैग्नेि के छोिे स्छक्वित होते हैं जो एक वेडिंर र्ुंबकीय वटतुओं के 

िुकड़ों को सुरस्क्षत रूप से स्टथस्त में रखने और संरेस्खत करने के स्लए ईपयोग करता ह।ै 

 

वेल्डिंग मगै्निे का ईपयोग करन ेके लाभ 

वेल्डिंग मैग्नेि वेल्डिंग पटरयोजनाओं में बहुत सारे लाभ प्रदान करते हैं: 

 

सबसे पहल,े वेल्डिंग मैग्नेि का ईपयोग करने का प्राथस्मक ईद्देश्य वेल्डिंग शीि, पाआप या क्वकसी ऄन्फ्य वकच पीस को पकड़ना ह।ै यह क्वकसी और के स्लए समान 

कायच करने की अवश्यकता को समाप्त करता ह।ै आसके ऄलावा, यह वेडिंर को प्रोजेक्ट्ि पर सुरस्क्षत रूप से काम करने के स्लए दोनों हाथों को टवतंत्र छोड़ दतेा 

ह।ै 

दसूरे, वेल्डिंग मैग्नेि धारक अपके आस्च्छत कोण पर वेल्डिंग पाआप या शीि को रखने में मदद करता ह।ै 

 

तीसरा, वेल्डिंग मगै्निे तेजी से सेि ऄप करने के स्लए और सभी वेल्डिंग कामों के स्लए सिीक कोण पर सिीक पकड़ के स्लए अदशच हैं। । 

ऄंत में, ये धात ुकी धूल, महीन धात ुकी छीलन और टपैिर लेन ेके स्लए भी ईपयोगी होत ेहैं जो वेल्डिंग प्रक्विया में अम ईत्पाद हैं। 

 

वेल्डिंग मगै्नेि ़ंिक्ट्शन कैस ेकरत ेहैं? 

मैग्नेि में अवेस्शत कण होत ेहैं स्जनमें या तो ऄन्फ्य अवेस्शत कणों और कुछ प्रकार की धातुओं या सामस्ग्रयों को पीछे हिाना या अकर्शषत करने के गुण होत ेहैं। 

प्रत्येक मैग्नेि में एक दस्क्षण और एक ईत्तरी ध्रुव होता ह,ै आसस्लए सभी मैग्नेि अकषचण और प्रस्तकषचण पर काम करत ेहैं। ईत्तरी छोर ईत्तर की ओर और दस्क्षण 

में दस्क्षण की ओर स ेईत्तर की ओर स्विोह होता ह।ै 

 

वेल्डिंग मगै्निे के प्रकार 

दो प्रकार के मैग्नेि ईपलब्ध हैं: 

 

1. टथायी मैग्नेि: 

• आस प्रकार के र्ुंबक में अवेस्शत कण होते हैं जो प्रभावी रूप से कुछ प्रकार की धातुओं या ऄन्फ्य र्ुंबकीय वटतुओं को अकर्शषत करने और स्र्पकाने 

के स्लए ऄपने र्ुंबकीय क्षेत्र का ईत्पादन करते हैं। 

• मैग्नेि स ेअकर्शषत होन ेवाली कुछ धातुएं मुख्य रूप स ेलौह, कोबाडि, स्नकल और ऄन्फ्य जैस े फेरोमैग्नेटिक पदाथच हैं। मैग्नेि भी स्मश्र धात ुको 

अकर्शषत करता ह ैस्जसमें फेरोमैग्नेटिक सामग्री होती ह।ै टिील स्जसमें स्नकल या लोहा होता ह ैवह आस प्रकार का स्मश्रधात ुह।ै 

• कुछ टथायी वेल्डिंग मैग्नेि दलुचभ पृ्वी मगै्नेि से ऄस्धक मजबतू होते हैं। हालांक्वक नाम का सुझाव हो सकता है, क्वकसी भी टथायी र्ुंबक में वाटतस्वक 

टथायी र्ुंबकत्व नहीं ह।ै 

• स्वस्भन्न कारक आसके र्ुंबकत्व को कमजोर कर सकत ेहैं। कुछ कारक ईम्र, गमी, तीव्र प्रभाव और ऄन्फ्य र्ुंबकीय क्षेत्रों के साथ संपकच  हैं। 

वले्डिंग मगै्निे 
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2. स्वदु्यत र्ुम्बक: 
 

आस प्रकार का मैग्नेि ऄपने टवयं के र्ुंबकीय क्षेत्र का ईत्पादन नहीं करता ह।ै आसके बजाय, र्ुंबकत्व बनाने के स्लए, सामग्री के माध्यम से स्बजली पाटरत की 

जाती ह।ै जबक्वक सामग्री र्ुंबक्वकत हो जाती ह,ै यह एक टथायी मैग्नेि की तरह दस्क्षण और ईत्तरी ध्रुव का ईत्पादन करती ह।ै 

सामान्फ्य तौर पर, बैिरी एक सामान्फ्य शस्ि स्रोत ह ैस्जसका ईपयोग स्वदु्यत र्ुंबकत्व बनाने में क्वकया जाता ह।ै आस प्रकार के र्ुंबकत्व के सबसे ऄच्छे पहलुओं में 

से एक यह ह ैक्वक अप स्वदु्यत स्रोत को बास्धत करके आस र्ुंबकीय संपस्त्त को बंद कर सकते हैं। ध्यान दें क्वक सभी स्वदु्यत र्ुबंक ऑफ मैग्नेि पर हैं।  

 

ऑन / ऑफ मगै्नेि क्ट्या हैं?  

वेडिंरों के बीर् ऑन / ऑफ मैग्नेि एक पसंदीदा स्वकडप ह।ै 

 

अम तौर पर, ऑन / ऑफ मैग्नेि स्वदु्यत र्ुंबक होते हैं। स्वदु्यत र्ुंबक में, सामग्री में एक र्ुंबकीय क्षेत्र बनाने के स्लए एक बाहरी शस्ि स्रोत लागू क्वकया जाता ह।ै 

ऑफ वेल्डिंग मैग्नेि में एक स्टवर् होता ह ैजो ईपयोगकताच को र्ुंबकीय क्षेत्र को ऑन / ऑफ करन ेदतेा ह।ै यह ईपयोगकताच को यह र्ुनन ेकी ऄनुमस्त दतेा ह ैक्वक 

वह क्वकसी भी समय मैग्नेि ऑन र्ाहता ह ैया नहीं। 

जब स्टवर् "ऑन" होता ह,ै तो वटतु एक टथायी मैग्नेि की तरह काम करेगी। जबक्वक "ऑफ" स्टथस्त में, वटतु क्वकसी ऄन्फ्य स्नयस्मत धात ुकी तरह काम करती ह ै

क्ट्योंक्वक सभी र्ुंबकत्व गायब हो जात ेहैं। 

 

वेल्डिंग क्ट्लैंप और वले्डिंग मगै्नेि का ईपयोग कब करें 

मैग्नेि ईपयोगी होते हैं जब अपको एक िेक वेडिं शुरू करने की अवश्यकता होती ह ैया जब अपको शीि धातु के कुछ पतले िुकड़ों को सोडिंर करने की 

अवश्यकता होती ह।ै वे िांका सोडिंररग के स्लए जगह में पाआप रख सकते हैं और वे सभी प्रकार के स्नमाचण के स्लए लअेईि का काम करने के स्लए भी ऄच्छे 

हैं। 

छोिे स ेलकेर बड़े प्रोजेक्ट्ि और स्वस्भन्न धात ुअकृस्तयों के स्लए स्वस्भन्न प्रकार के क्ट्लैंप और मैग्नेि की अवश्यकता होती ह।ै अपकी मेिल शॉप ईपकरण सूर्ी में 

जोड़न ेके स्लए यहा ंकुछ स्वर्ार क्वदए गए हैं: 

 

मानक 4-आन-1 क्ट्लैंप 

एक वेल्डिंग िेबल पर शीि मेिल के एक िुकड़े को सुरस्क्षत करें, या आसे वी-पैिं ऐक्ट्सेसरी के साथ पाआप क्ट्लैंप में बदल दें। एक एक्ट्सिेंिंर ब्लॉक जोड़ें और धातु 

के िॉस-िुकड़ों को स्बछाने और वेल्डिंग करने के स्लए एक टप्रेिंर बनाने के स्लए क्ट्लैंप अमच को ईडिा करें। अइ-बीम जैसी बाधाओं पर कदम रखने के स्लए 

टिेप-ओवर क्ट्लैंप बनाने के स्लए एक या ऄस्धक एक्ट्सिेंिंर ब्लॉक का ईपयोग करें।   
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एिंजटि-ओ मगै्नेि 

वेल्डिंग स े स्नपिने के स्लए जगह में धात ु के दो िुकड़ े टथास्पत करना और पकड़ना मुस्श्कल हो सकता ह,ै लेक्वकन ऄगर धात ु फेरोमैग्नेटिक (मैग्नेि की ओर 

अकर्शषत) ह,ै तो ये मैग्नेि आस ेअसान बनात ेहैं। सीिेि एक स्टवर् के स्फ्लप में ह।ै क्षैस्तज िुकड़ ेपर एिंजटि-ओ मैग्नेि स्बछान ेस ेशुरू करें। आसके बाद, 90° या 

45° क्वकनारे का ईपयोग करके िॉस िुकड़े को पंस्िबि करें। एक बार दोनों िुकड़ ेसंरेस्खत हो जाने के बाद, ईन्फ्हें बंद करन ेके स्लए मैग्नेि स्टवर् को स्फ्लप करें। 

एिंजटि-ओ िुंऄल स्टवर् प्रक्विया को और भी ऄस्धक सरल बनाता है। एक बार पहला िुकड़ा हो जाने के बाद, ईस िुकड़े पर लॉक लगाने के स्लए पहले मैग्नेि 

को र्ालू करें। ऄगला, 90° या 45° क्वकनारे का ईपयोग करके िॉस पीस को संरेस्खत करें। एक बार जब यह स्टथस्त में होता है, तो आसे सुरस्क्षत करने के 

स्लए दसूरे मैग्नेि पर स्टवर् करें। जब काम पूरा हो जाए तो मैग्नेि को छोड़ने के स्लए स्टवर् को ईडिा कर दें। एिंजटि-ओ मैग्नेि में 150 पाईंिं की र्ुंबकीय 

शस्ि और सिीक मशीनी फ्लैि और वी सतहों की सुरक्षा के स्लए या तो फ्लैि या राईंिं हैं। 

 

शीि मिेल मगै्नेि 

्लास्टिक के हैंिंल वाला यह मजबूत र्ुबंक मैग्नेि को तेज और असान रखने, स्हलाने और हिाने का काम करता ह।ै वे शीि मेिल और ऑिोमोटिव मेिल पैनल 

को मजबूती से कािने, वेल्डिंग, पेंरिग अक्वद के स्लए बेहतर पहुरं् की ऄनुमस्त दतेे हैं। मैग्नेि को बेहतर स्ग्रल्पग पावर के स्लए दलुचभ पृ्वी धातुओं के साथ बनाया 

गया ह ैऔर बदली रबर पैिं बड़,े भारी वकच पीस के बेहतर सरं्ालन के स्लए घषचण प्रदान करते हैं। वेडिं को पूरा करने से पहले मगै्नेि को हिाया जाना र्ास्हए। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. से्नक मैग्नेि: 18” केबल के साथ दो फ्लैि र्ुंबकीय पैिं का यह सेि जो स्वषम कोण पर दो वकच पीस रखता ह।ै धातु की केबल क्वकसी भी क्वदशा में झुका और मुड़ 

सकती ह।ै सेि में एक ल्टप्रग क्ट्लैंप शास्मल होता ह ैजो एक र्ुंबक स्सर को बदल सकता ह ैऔर "तीसरे हाथ" के रूप में कायच करते हुए छोिे ईपकरण पकड़ 

सकता ह।ै वडेिं को पूरा करने से पहले मैग्नेि को हिाया जाना र्ास्हए। 

2. ग्राईंिं हॉग क्ट्लैंप: मेिल अकच  वेल्डिंग करते समय, ग्राईंिं हॉग क्ट्लैंप को धातु सतह पर वडेिं क्वकया जाता ह,ै एक संपकच  ल्बद ुबनाता ह ैजो एक पूणच सर्ककि में 

स्वदु्यत प्रवाह के पूणच हटतांतरण की ऄनुमस्त दतेा ह।ै क्ट्लैंप संपकच  सतह और वेल्डिंग केबल कनेक्ट्शन को ऄलग करके स्वदु्यत प्रवाह को स्नयंस्त्रत करता ह।ै 

पटरणाम कम स्बजली की खपत और एक स्र्कनी, स्नरंतर अकच  ह ैस्जसमें कोइ फेिं या गमी हटतांतरण नहीं ह।ै 
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अइएमएस, अपकी स्वशेष अवश्यकता के अधार पर, हाथ ईपकरण और स्बजली ईपकरण और मैग्नेि और क्ट्लैंप की एक स्वटतृत स्वस्वधता सस्हत स्वशेषज्ञता 

के सभी टतरों के स्लए धात ुके काम करन ेवाले ईपकरणों का टिॉक करता ह।ै हमारे द्वारा टिॉक क्वकए गए कइ स्वकडपों में स ेकुछ में सी-क्ट्लैंप, ट्यूब क्ट्लैंप, 

मानक टिायर और बोडि-ऑन या क्ट्लैंप-ऑन बेंर् स्वसा शास्मल हैं। 

 

मिेल शेल्वग्स ऑफ एरो वले्डिंग मगै्निे को कैस ेसा़ि करें 

महीन मेिल शेल्वग क्वकसी भी र्ुंबक से स्नकालने के स्लए कटिन हैं, स्वशेष रूप से मजबूत वेल्डिंग मगै्निे। यह टिप अपके मैग्नेि को एक पल में साफ कर दतेा ह।ै  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ऐरो वेल्डिंग मैग्नेि 90 स्िंग्री पर एक साथ टिील रखने के स्लए बक्व़िया सहायक हैं जब अप वेडिं करते हैं। लेक्वकन वे अपके वेडिं को साफ करने और ग्राआंल्िंग 

के बाद महीन मेिल शेल्वग भी ईिा सकते हैं। आन मेिल शेल्वग को स्नकालना कटिन होता है, लेक्वकन िैब्लेि वकच शॉप की यह टिप ईन्फ्हें जडदी साफ करती है। 

अपको ऄपने एयर कंप्रेसर को र्ालू करने की अवश्यकता होगी, और क्वफर हवा के कुछ शॉ्स के साथ, अपके मैगे्नि साफ हो जाएंगे। यह प्रयास करने से 

पहले, सुस्नस्ित करें क्वक अप बाहर हैं और ईस्र्त अंखों की सुरक्षा पहने हुए हैं - अप, सब के बाद, ईच्च गस्त पर हवा में धातु की स्ब्स की शूरिग कर रहे 

हैं। स्वस्भन्न प्रकार के औजारों और सतहों से धूल, गंदगी और मलबे को साफ करने के स्लए संपीस्ड़त हवा का ईपयोग क्वकया जा सकता है, लेक्वकन सुरक्षा 

ईपकरणों का हमेशा ईपयोग क्वकया जाना र्ास्हए क्ट्योंक्वक स्वस्वि असानी से सांस के राटते ऄंदर जा सकते हैं और अंखों को नुकसान भी पहुंर्ा सकते हैं। 
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4
ऑक्सी-फ्यूल गैस वेल्डडग 

ईंधन गैस और ऑक्सीजन की प्रततक्रिया के कारण लौ का उपयोग करके धातओुं के तपघलने और जुड़ने की प्रक्रिया को गैस वेल्डडग कहा जाता ह।ै इसे ऑक्सी 

ईंधन वेल्डडग और ऑक्सी हाइड्रोजन वेल्डडग में वगीकृत क्रकया जा सकता ह।ै यह अध्याय तवषय की व्यापक समझ प्रदान करने के तलए इस प्रकार के गैस 

वेल्डडग की बारीकी से जाांच करता ह।ै 

ऑक्सीटाइलीन वेल्डडग, तजसे आमतौर पर गैस वेल्डडग के रूप में जाना जाता है, एक प्रक्रिया ह ैजो ऑक्सीजन और एतसटटलीन के दहन पर तनर्भर करती ह।ै 

जब एक हाथ से आयोतजत टॉचभ या धौंकनी के र्ीतर सही अनुपात में एक साथ तमलाया जाता है, तो लगर्ग 3,200 oC के तापमान के साथ एक अपेक्षाकृत 

गमभ लौ का उत्पादन क्रकया जाता ह।ै ऑक्सीटाइलीन लौ की रासायतनक क्रिया को एतसटटलीन में ऑक्सीजन की मात्रा के अनुपात को बदलकर समायोतजत क्रकया 

जा सकता ह।ै 

तीन अलग-अलग लौ सेटटग्स का उपयोग क्रकया जाता ह,ै तटस्थ, ऑक्सीकरण और काबभराइल्जग। 

 तटस्थ लौ। 

ऑक्सीकरण लौ। 

काबभराइल्जग लौ। 

वेल्डडग आमतौर पर तटस्थ लौ सेटटग का उपयोग करके क्रकया जाता ह ैतजसमें ऑक्सीजन और एतसटटलीन की समान मात्रा होती ह।ै ऑक्सीकरण की लौ तस भ्  

ऑक्सीजन प्रवाह की दर को बढाकर प्राप्त की जाती ह ैजबक्रक ऑक्सीजन प्रवाह के सांबांध में एतसटटलीन प्रवाह को बढाकर काबभराइल्जग लौ को प्राप्त क्रकया 

जाता ह।ै 



 

 

 
 

क्योंक्रक स्टील 1,500 oC से ऊपर के तापमान पर तपघलाता है, इसतलए ऑक्सीजन और एतसटटलीन के तमश्रण का उपयोग क्रकया जाता ह ैक्योंक्रक यह एकमात्र 

गैस सांयोजन ह ै तजसमें पयाभप्त गमी के साथ स्टील को वडेड क्रकया जाता ह।ै हालाांक्रक, अन्य गैसों जैसे प्रोपेन, हाइड्रोजन और कोयला गैस का उपयोग कम 

तपघलन ल्बद ुगैर-लौह धातुओं में शातमल होने के तलए, और ब्रेल़्िंग और तसडवर सोडडटरग के तलए क्रकया जा सकता ह।ै 

 

उपकरण 

ऑक्सीटाइलीन उपकरण पोटेबल और उपयोग में आसान ह।ै इसमें ऑक्सीजन और एतसटटलीन गैस शातमल हैं जो स्टील तसलेंडर में दबाव में सांग्रहीत हैं। 

तसल्लडर को रेगुलेटर और लचीली होससे स ेक्र्ट क्रकया जाता ह ैजो धौंकनी तक ले जाता ह।ै तवशेष रूप स ेतड़िंाइन क्रकए गए सुरक्षा उपकरण जैस ेफ्लेम टै्रप, 

नली और तसलेंडर तनयामकों के बीच क्र्ट होत ेहैं। फ्लेम टै्रप 'फ्लैशबैक' द्वारा उत्पन्न ज्वाला को तसलेंडर तक पहांचन ेस ेरोकता ह;ै फ्लैशबकै के प्रमुख कारणों में 

नली को शुद्ध करन ेमें तव्लता और धौंकनी नोजल का ओवरहीटटग होना ह।ै 

वेल्डडग करत ेसमय, ऑपरेटर को सुरक्षात्मक कपड़ ेऔर टटटेड रांगीन चश्म ेपहनने चातहए। चूांक्रक लौ एक आकभ  की तुलना में कम तीव्र ह ैऔर बहत कम यूवी 

उत्सर्जजत ह,ै सामान्य-उद्देश्य वाला टटटेड गॉगल पयाभप्त सुरक्षा प्रदान करता ह।ै 

 

पटरचालन तवतशष्टताएां 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

वेडडेड होने वाली सामग्री की सतह पर ऑक्सीटाइलीन फ्लेम की क्रिया को गैस के प्रवाह को अलग करके एक नरम, कठोर या उग्र प्रततक्रिया उत्पन्न करने के तलए 

समायोतजत क्रकया जा सकता ह।ै लौ के प्रकार के रूप में तनतित रूप से व्यावहाटरक सीमाएां हैं तजनका उपयोग वेल्डडग के तलए क्रकया जा सकता ह।ै एक कठोर लौ 

तपघला हआ वेडड पूल को उड़ा दगेी, जबक्रक बहत नरम लौ अनुप्रयोग के ल्बद ुके पास तस्थर नहीं होगी। इसतलए धौंकनी को हांस के आकार के ताांबे के नोजल के 

तवतर्न्न आकारों को समायोतजत करने के तलए तड़िंाइन क्रकया गया ह ैजो लौ की सही तीव्रता का उपयोग करने की अनुमतत दतेा ह।ै चाटभ में सामग्री की मोटाई, 

धौंकनी नोजल आकार और वेल्डडग गतत के बीच सांबांध क्रदखाया गया ह।ै फ्यूजन वेल्डडग को बाहर तनकालते समय आवश्यकता पड़ने पर रॉड के रूप में र्राव 

धातु का जोड़ बनाया जा सकता ह।ै ऑक्सीटाइलीन वेल्डडग में तनयोतजत प्रमुख तकनीकें  वामावतभ, दाईं ओर और सर्ी-तस्थतीय दाईं ओर हैं। पूवभ का उपयोग 

लगर्ग तवशेष रूप से क्रकया जाता है और यह लगर्ग 5 तममी तक शीट मोटाई में वेल्डडग बट, पटिका और लैप जोड़ों के तलए आदशभ रूप से अनुकूल ह।ै सही 

तकनीक फ्लैट और क्षैततज-ऊध्वाभधर तस्थतत में वेल्डडग के तलए 5 तममी से ऊपर प्लेट की मोटाई पर अनुप्रयोग पाती है। ऑल-पोतजशनल राइटवडभ मेथड, सही 

तकनीक का एक सांशोधन ह ैऔर यह आदशभ रूप से वेल्डडग स्टील प्लेट के तलए अनुकूल ह ैऔर तवशेष रूप से पाइपलाइन में जहाां तस्थतीय वेल्डडग, (वर्टटकल और 

ओवरहडे) को बाहर ले जाना पड़ता ह।ै सही और सर्ी तस्थतीय सही तकनीक वेडडर को तपघले हए वेडडपूल और वेडड धातु पर अततटरक्त तनयांत्रण के साथ एक 

समान पैठ बीड प्राप्त करने में सक्षम बनाती हैं। इसके अलावा, वेडडर के पास वेडडपूल का एक स्पष्ट दतृष्टकोण ह ैऔर मूवमेंट की पूणभ स्वतांत्रता में काम कर सकता 

ह।ै ये तकनीक बहत कुशल हैं और पारांपटरक लेफ्टवडभ तकनीक की तुलना में कम बार उपयोग की जाती हैं।   
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-

एक ऑक्सी एतसटटलीन टॉचभ कैस ेसटे अप करें 
 

एक ऑक्सी एतसटटलीन टॉचभ एक सस्ती और बहमुखी उपकरण ह ैतजसका उपयोग कई लोग गमी, वेडड, सोडडर और धातु को काटने के तलए करते हैं। यह कायभ 

करने के तलए अत्यतधक गमी का उपयोग करता है, और इसे ठीक से स्थातपत करना सुरतक्षत रूप से उपयोग करने में सबसे महत्वपूणभ चरणों में से एक ह।ै दबाव 

को कम करने वाले तनयामकों का उपयोग करना, गैस की आपूर्जत को जोड़ना, और सुरतक्षत रूप से टॉचभ की जलाना यह सीखने के सर्ी आवश्यक अांग हैं क्रक 

ऑक्सी एतसटटलीन टॉचभ का उपयोग कैसे क्रकया जाए। 
 

अांश 1. दबाव को कम करन ेवाल ेतनयामकों को सांलग्न करना 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

1. बांधे ऑक्सीजन और एतसटटलीन तसलेंडर को एक सीध में रखें। यक्रद आपके पास एक तसलेंडर गाड़ी ह,ै तो उसमें ऑक्सीजन और एतसटटलीन दोनों तसलेंडर रखें। 

यक्रद नहीं, तो उन्हें सुरतक्षत रूप से एक श्रृांखला के साथ एक कायभके्षत्र, एक दीवार या एक पोस्ट के साथ बाांधा जाना चातहए। तसल्लडर नॉक या खींचने में सक्षम 

नहीं होने चातहए। 

• तसल्लडर का उपयोग केवल ऊध्वाभधर तस्थतत में क्रकया जाना चातहए और सांग्रहीत क्रकया जाना चातहए। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. सांतचत धूल या गांदगी के वाडव आउटलेट को सा् करें। खड़े रहें ताक्रक आउटलेट आपके शरीर से दरू हो जाए और वाडव को 1/4 मोड़ पर खोलें, बहत जडदी, 

और क्र्र इसे बांद करें। यह क्रकसी र्ी धूल या गांदगी को सा् कर दगेा जो वाडव में बस गए होंगे। इसे सा् करने की आवश्यकता ह ैअन्यथा मलबा टॉचभ के 

अन्य तहस्सों में जा सकता ह ैऔर यह खराबी का कारण बन सकता ह।ै  
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• चेतावनी: अन्य वेल्डडग कायभ के पास या स्पाक्सभ या आग की लपटों के पास ईंधन गैस तसलेंडर को कर्ी र्ी साफ़ न करें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. ऑक्सीजन और एतसटटलीन तनयामकों को उनके तसलेंडर स ेकनेक्ट करें। तनयामक आपको यह दखेने दतेे हैं क्रक काम करते समय आप क्रकतना दबाव का 

उपयोग कर रह ेहैं और ऑक्सी एतसटटलीन टॉचभ को सुरतक्षत रूप से शुरू करने और सांचातलत करने के तलए आवश्यक हैं। 

• यक्रद तनयामक और तसलेंडर के अलग-अलग धाग ेहैं (मतलब वे एक दसूरे में क्र्ट नहीं होत ेहैं), आपको एक एडाप्टर का उपयोग करन ेकी आवश्यकता ह,ै 

तजस ेक्रकसी र्ी स्थानीय हाडभवेयर स्टोर पर खरीदा जा सकता ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. एक टरच के साथ तनयामक कनेक्शन के नट को कस लें। मत मातनए क्योंक्रक आपने अपने हाथ स ेनट को इतना मोड़ क्रदया ह ैक्रक वह का्ी टाइट ह।ै एक 

क्र्क्स ओपल्नग (एक समायोज्य टरच के बजाय) के साथ एक टरच का उपयोग करें जो तवशेष रूप से वेल्डडग उपकरण के तलए तड़िंाइन क्रकया गया ह।ै आप 

इन्हें हाडभवेयर स्टोर या क्रकसी तवतशष्ट उपकरण आपूर्जतकताभ से खरीद सकते हैं।  

• यक्रद आपको कर्ी तसलेंडर खोलने और उपयोग क्रकए जाने के बाद समायोजन करने की आवश्यकता होती ह,ै तो नट को क्र्र से कसने स ेपहले तसलेंडर 

वाडव को बांद करना सुतनतित करें। 
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5. बाईं ओर दबाव-समायोजन पेंच को घुमाएां जब तक क्रक यह स्वतांत्र रूप से बदल न जाए। प्रत्येक तनयामक के तलए ऐसा करें। तनयामक में वाडव को 

तसलेंडर के दबाव में र्ती होने से पहले बांद करने की आवश्यकता होती है। दबाव-समायोजन पेंच काउां टर-दतक्षणावतभ को चालू करने से तनयामक में ल्स्प्रग से 

दबाव हटा क्रदया जाता है। 

• जब पेंच स्वतांत्र रूप से बदल जाता है, तो आपको दबाव लागू करने के बजाय इसे केवल अपनी उां गली से टैप करने और इसे तहलाने में सक्षम होना 

चातहए। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

6. ऑक्सीजन और एतसटटलीन वाडव को बहत धीरे से खोलें। सुतनतित करें क्रक आप तसलेंडर-प्रेशर गेज दखे सकते हैं, लेक्रकन सीधे वाडव के सामने खड़े न हों। 

अपने आप को और अपनी मशीन को क्रकसी र्ी सांर्ातवत दहन से बचाने के तलए धीरे-धीरे वाडव खोलें। 

• ऑक्सीजन वाडव को पहले थोड़ा सा खोलें और तब तक रोकें  जब तक क्रक दबाव गेज हाथ वाडव को पूरी तरह से खोलने के तलए आगे बढने से पहल े

आगे नहीं बढ रहा हो। 

• एतसटटलीन वाडव को कर्ी र्ी 1 और 1/2 मोड़ स ेअतधक नहीं खोला जाना चातहए। 
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7. खुला रहन ेपर एतसटटलीन वाडव पर टरच छोड़ दें। मूल रूप स,े यक्रद आपके पास एक आपात तस्थतत ह ैतो आपको उपयुक्त टरच की तलाश में समय बबाभद 

नहीं करना पड़ेगा। यक्रद यह वहाां पर ह,ै तो आप तुरांत तसलेंडर वाडव बांद कर पाएांगे। 

सामान्य तौर पर, यह एक ऐसे क्षेत्र में काम करने के तलए स्माटभ ह ैजहाां आप अपने सर्ी टूल तक उनकी खोज क्रकए तबना पहांच सकते हैं। आगे सोचें जब आप 

एक पटरयोजना शुरू कर रह ेहैं और शुरुआत से पहले अपने उपकरणों को अपने कायभके्षत्र में लाएां। 

 

र्ाग 2. टॉचभ स ेगसै की आपरू्जत को जोड़ना 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. वेल्डडग और कटटग के तलए नली और तवतशष्ट नली कनेक्शन का उपयोग करें। ऑक्सीजन नली में एक हरे रांग का आवरण होगा, जबक्रक एतसटटलीन 

नली में एक लाल आवरण होगा। इन नली को कर्ी र्ी इांटरचेंज न करें क्योंक्रक ये तवतर्न्न पदाथों के तलए होत ेहैं। यक्रद आपकी कोई नली टूट गयी ह,ै तो 

उस ेबदल दें - छेद को ठीक करन ेके तलए क्रकसी र्ी प्रकार की टेप का उपयोग न करें। 

• एतसटटलीन सेवा के तलए एक प्राकृततक रबर लाइनर के साथ एक नली ठीक ह।ै 

112 वेल्डिगं: कौशल और तकनीक



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. नली पर क्रकसी र्ी तेल या ग्रीस का प्रयोग न करें। गैस की आपूर्जत स ेटॉचभ तक के सर्ी कनेक्शन धात-ुस-ेधात ुहैं, और उन्हें से्नहक या सीलेंट की आवश्यकता 

नहीं होती ह।ै इसी तरह, नली को टॉचभ से जोड़ने के तलए क्रकसी र्ी पाइप-क्र्टटग उपकरण का उपयोग न करें। 

• कनेक्शन पर बल न लगाएां - यक्रद थ्रेड आसानी से हाथ से नहीं चलते हैं, तो या तो थ्रेड क्षततग्रस्त हो जाते हैं या र्ाग एक साथ जाने के तलए नहीं 

बने हैं। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. ऑक्सीजन नली को ऑक्सीजन तनयामक और टॉचभ से सांलग्न करें। टॉचभ में शरीर पर तनशान या हैंडल को क्रदखाना चातहए जहाां नली को जोड़ा जाना 

चातहए। अतधकाांश टॉचभ में 2 ऑक्सीजन कनेक्शन होते हैं क्योंक्रक 1 का उपयोग कटटग जेट के तलए क्रकया जाता ह ैऔर 1 का उपयोग प्रीहीट लपटों के तलए 

क्रकया जाता ह।ै यक्रद टॉचभ पर कोई एडाप्टर नहीं ह ैजो इन 2 कनेक्शनों को एकजटु करता है, तो आपको 2 ऑक्सीजन नली, 2 तनयामक और 2 ऑक्सीजन टैंक 

का उपयोग करना होगा।  

• अतधकाांश नए ऑक्सी एतसटटलीन टॉचभ एडेप्टर में तनर्जमत के साथ आते हैं, लेक्रकन तनमाभता के तनदशेों के साथ सुरतक्षत होन ेके तलए डबल-चके करत े

हैं। 
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4. एतसटटलीन तनयामक और टॉचभ के तलए एतसटटलीन नली को कनेक्ट करें। कर्ी-कर्ी टाचभ तनर्ददष्ट नहीं करता ह ैक्रक एतसटटलीन के तलए कौन सा कनेक्शन 

ह,ै हालाांक्रक ऑक्सीजन स्पष्ट रूप से तचतननत क्रकया जाएगा। जो र्ी सांबांध ऑक्सीजन के तलए नहीं ह ैवह एतसटटलीन के तलए ह।ै 

• यह सुतनतित करने के तलए आगे बढने से पहले अपने कनेक्शन की दोबारा जाांच करें क्रक सब कुछ सही जगह पर टटका हआ ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5. एक टरच के साथ नली कनेक्शन को कस लें। आपके तलए इन कनेक्शनों को कसने के तलए अपने हाथ की ताकत पर र्रोसा न करें। टॉचभ के तलए ऑक्सीजन 

और एतसटटलीन नली दोनों को सुरतक्षत रूप से जकड़ने के तलए एक गैर-समायोज्य टरच का उपयोग करें। 

टाइट कनेक्शन होना बेहद महत्वपूणभ ह ैक्योंक्रक वे ऑक्सीजन और एतसटटलीन दोनों को लीक होने से बचाए रखेंगे। 
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अांश 3. लीक के तलए कनके्शन का परीक्षण करना  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. दोनों टाचभ वाडव बांद करें। ऑक्सीजन के तलए, तनयामक पर दबाव-समायोजन पेंच चालू करें, जब तक क्रक गेज 25 साई के बारे में न पढ ले। एतसटटलीन के 

तलए, तनयामक पर दबाव-समायोजन पेंच चालू करें जब तक क्रक गेज 10 पीएसआई के बारे में न पढे। 

• अपनी पटरयोजना शुरू करने से पहले लीक के तलए परीक्षण करना बहत महत्वपूणभ ह।ै लीक से आपको या आपके आसपास नुकसान हो सकता ह ै

और तसलेंडरों के सहज दहन का कारण बन सकता ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. ब्रश के साथ टरसाव-परीक्षण तवलयन लागू करें। तसलेंडर वाडव, तसलेंडर और तनयामक कनेक्शन, और सर्ी नली कनके्शन के तवलयन को लागू करें। आप 

इस तवतशष्ट उद्देश्य के तलए या तो स्टोर से एक तवलयन खरीद सकते हैं, या आप समान पटरणामों के तलए एक पतला पेस्ट बनाने के तलए पानी में आइवरी 

साबुन को घोल सकते हैं। 

• हाथ में काम का कोई र्ी ब्रश काम करेगा; केवल यह सुतनतित करें क्रक यह तले या गैस द्वारा समझौता नहीं हआ ह।ै 
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3. बुलबलुे के तलए लीक-परीक्षण तवलयन की जाांच करें। बुलबलुे इांतगत करते हैं क्रक या तो ऑक्सीजन या एतसटटलीन कनेक्टसभ के माध्यम से आ रहा ह ैऔर 

कनेक्शन को पूरी तरह से कसने या क्र्र से सांलग्न करने की आवश्यकता ह।ै बुलबुले बड़े नहीं होंगे, जैसे क्रक उबलते पानी के बतभन में; बतडक, वे छोटे होंगे और 

परीक्षण तवलयन की सतह को असमान बना देंगे। 

• लीक की जाांच करन ेस ेपहल ेबैठन ेके तलए तवलयन को 1-2 तमनट दें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. लीक वाले क्रकसी र्ी तसस्टम से सर्ी दबाव छोड़ें। आवश्यकतानुसार पुनः अनुलग्न या क्र्र से कसें, और लीक के तलए टॉचभ का दोबारा परीक्षण करने के 

तलए टरसाव-परीक्षण तवलयन को 2 बार लागू करें। परीक्षण पूरा करने के बाद, ऑक्सीजन और एतसटटलीन दोनों को बांद करना सुतनतित करें। 

• यक्रद आपने परीक्षण क्रकया ह ैऔर अगर आप अर्ी र्ी बुलबलुे दखे रह ेहैं तो क्रकसी र्ी लीक क्षेत्रों को क्र्र से कसें, यह सांकेत द ेसकता ह ैक्रक आपके 

पास एक लीक नली ह ैऔर अपनी पटरयोजना के साथ आगे बढने से पहले एक नया प्राप्त करने की आवश्यकता ह।ै  
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र्ाग 4. सही ऑपरेटटग दबाव प्राप्त करना 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. ऑक्सीजन तनयामक दबाव-समायोजन पेंच मोड़ें। वाांतछत दबाव तक पहांचन ेतक धीरे-धीरे ऐसा करें। दबाव को तडलीवरी-प्रेशर गेज पर इांतगत क्रकया 

जाएगा। क्र्र आप टॉचभ ऑक्सीजन वाडव बांद कर देंगे। यक्रद आप एक कटटग टॉचभ का उपयोग कर रह ेहैं, तो केवल टॉचभ कटटग ऑक्सीजन वाडव को खोलें। यक्रद 

आप कटटग अटैचमेंट का उपयोग कर रह ेहैं, तो टॉचभ के हैंडल पर ऑक्सीजन वाडव खोलें और अटैचमेंट पर ऑक्सीजन वाडव को काटें। 

• उपकरण तनमाभता ने जो तस्ाटरश की ह,ै उससे अतधक दबाव न दें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. वाांतछत काम के दबाव के तलए एतसटटलीन समायोजक पेंच समायोतजत करें। 15 पीएसआई स े अतधक न हो। सही दबाव प्राप्त करने के तुरांत बाद 

एतसटटलीन वाडव बांद करें। आपको 1 पूणभ मोड़ स ेअतधक वाडव नहीं खोलना चातहए। 

• यक्रद आप वाडव बहत तेजी स ेया बहत ज्यादा खोलत ेहैं, तो आप कनस्तर को दहन कर सकत ेहैं। 
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3. इतग्नशन के स्रोतों के पास एतसटटलीन या अन्य गैसों को जारी न करें। इसके अलावा, सुतनतित करें क्रक आप एक अच्छी तरह हवादार क्षेत्र में काम कर रह े

हैं। क्रकसी र्ी तवस््ोट या आपात तस्थतत के मामले में अपने कायभक्षेत्र में अतग्नशामक रखने की सलाह दी जाती ह।ै 

• हीटटग, वेल्डडग और कटटग स ेधुआां तनकलता हैं जो साांस लेन ेमें खराब होत ेहैं और जो त्वचा को परेशान कर सकत ेहैं। 

 

र्ाग 5 लौ जलाना 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. शुरुआत से पहले टॉचभ के तलए तनमाभता के तनदशेों की जाांच करें। यद्यतप अतधकाांश टॉचभ एक ही सांचालन प्रक्रिया का पालन करती हैं, तनमाभता के तनदशेों में 

सहायक युतक्तयाां या चेतावनी हो सकती हैं जो आपके टॉचभ के तलए तवतशष्ट हैं। क्रकसी र्ी अन्य स्रोतों से चरणों या युतक्तयों का पालन करने से पहले इसे 

अच्छी तरह से पढें।  

• आप अपने टूल स ेसांबांतधत अतधक जानकारी की जाांच करने के तलए तनमाभता को ऑनलाइन र्ी खोज सकत ेहैं। बहत सारी साइटों में सामुदातयक 

फ़ॉरम होत ेहैं जहाां लोग अपन ेअनुर्वों के बारे में सुझाव और कहातनयाां पोस्ट करत ेहैं तजनस ेआप सीख सकत ेहैं। 
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2. टॉचभ एतसटटलीन वाडव 1/2 मोड़ें और लौ को चालू करें। इस कदम के तलए एक मचै के बजाय एक घषभण लाइटर का उपयोग करें। एक घषभण लाइटर को 

टाचभ स्ट्राइकर र्ी कहा जाता ह,ै और ये हाडभवेयर स्टोर पर पाए जा सकते हैं। आपको अपनी टॉचभ से एक लौ तनकलती क्रदखाई दगेी। यक्रद क्रकसी कारण से लौ नहीं 

ह,ै तो एतसटटलीन वाडव बांद करें और अपने कनेक्शन की जाांच करें। 

• याद रखें क्रक टाचभ की रोशनी में जाने पर ऑक्सीजन गैस न बह।े 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. टॉचभ एतसटटलीन वाडव को समायोतजत करके एतसटटलीन प्रवाह को कम करें। लौ को क्रकनारों के आसपास काला धुआां पैदा करना शुरू कर दनेा चातहए। 

काला धुआां क्रदखाई दनेे पर, एतसटटलीन प्रवाह को क्र्र से बढाने के तलए शुरू करें ताक्रक काले धएुां से छुटकारा तमल सके। लौ को अर्ी र्ी टटप से जोड़ा जाना 

चातहए (यह क्रदखाई नहीं दनेा चातहए जसैे क्रक वह इससे दरू जा रहा ह)ै। 

• प्रकाश प्रक्रिया का पटरणाम एक तटस्थ लौ में होना चातहए, जो रांग में नीला ह ैऔर जो एक तहल्सग ध्वतन नहीं करता ह।ै 
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4. अगर अचानक आग तनकल जाए तो काम करना बांद कर दें। इसे "बैकफ़ायर" कहा जाता ह ैऔर ऐसा हो सकता ह ैक्रक टॉचभ धातु के सीधे सांपकभ  में आए। 

यक्रद ऐसा होता ह,ै तो आगे बढो और तुरांत टॉचभ को क्र्र से दरू करें। यक्रद कायभ के सांपकभ  के तबना बार-बार बैकफ़ायर होता ह,ै तो यह गलत ऑपरेटटग दबाव 

या टॉचभ में एक ढीली नोजल के कारण हो सकता ह।ै इस मामले में, ऑपरेटटग दबाव की जाांच करें और सुतनतित करन ेके तलए टॉचभ पर एक ऩिंर डालें क्रक 

सब कुछ ठीक से जुड़ा हआ ह।ै   

• यक्रद सांदहे ह,ै तो गेस बांद करें और आगे बढन ेस ेपहल ेअपनी मशीन की जाांच करें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5.  फ्लैशबैक होने पर टॉचभ को बांद कर दें। फ्लैशबैक तब होता ह ैजब एक स्पष्ट तहल्सग या स्वील्लग शोर होता ह।ै इसका मतलब ह ैक्रक टॉचभ के साथ या सेट 

अप में कुछ गड़बड़ ह।ै टॉचभ को बांद करने और कारण की जाांच करने के बाद, तब तक प्रतीक्षा करें जब तक क्रक टॉचभ क्र्र से प्रकाश दनेे के प्रयास से पहले ठांडा न 

हो जाए। 

• यक्रद आपकी टॉचभ फ्लैशबैक का अनुर्व करती रहती ह,ै तो एक क्षततग्रस्त टुकड़ा हो सकता ह ैतजसे वापस करने या बदलने की आवश्यकता होती ह।ै 
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-
 

 

एक ऑक्सी गसैोलीन कटटग टॉचभ प्रणाली का सांचालन कैस ेकरें 
 

ऑक्सी-गैसोलीन कटटग टॉचभ ऑक्सी-ईंधन कटटग मशीनों की सबस ेनई पीढी हैं। वे पारांपटरक ऑक्सी-एतसटटलीन कटटग टॉचभ प्रणातलयों की तुलना में ईंधन की 

लागत को 80% स ेअतधक बचा सकत ेहैं। कोई बैक-फ्लैश जोतखम नहीं ह ैऔर तवस््ोट प्रू् ह।ै यहाां ह ैक्रक उनका उपयोग कैस ेक्रकया जाए।  

 

तवतध 1. तैयारी 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. साधारण गैसोलीन गैसोलीन टैंक में र्रें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. अपन ेकटटग टास्क के अनुसार एक टॉचभ और कटटग नोजल का चयन करें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. टरच की एक जोड़ी के साथ नोजल को जकड़ें। 
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4. फ्यूल नली (गैसोलीन नली) को एक जोड़ी टरच स ेठीक स ेकनेक्ट करें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5. टरच की एक जोड़ी के साथ ऑक्सीजन नली को ठीक से कनेक्ट करें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6. ऑक्सीजन तसलेंडर का वाडव खोलें। ऑक्सीजन दबाव तनयामक को समायोतजत करें, टास्क के अनुसार आवश्यक ऑक्सीजन दबाव के तलए तद्वतीयक गेज सेट 

करें। 
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7. गैसोलीन टैंक पर धीरे-धीरे गैसोलीन आउटलेट वाडव खोलें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

8. प्रीहीट ऑक्सीजन लाइन और कटटग ऑक्सीजन लाइन को शुद्ध करें। 
 

तवतध 2. इतग्नशन 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. टॉचभ पर पहले से गरम ऑक्सीजन वाडव खोलें, ऑक्सीजन को कटटग टटप से बाहर तनकलना चातहए। 
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2. टॉचभ पर गैसोलीन वाडव खोलें। धीरे-धीरे गैसोलीन के प्रवाह को बढाएां जब तक क्रक कटटग नोजल से धुांध बाहर न तनकल जाए और इसे हडका कर दें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. नोजल को गमभ करें। एक ठांड ेवातावरण में, तस्थर कामकाजी लौ प्राप्त करन ेके तलए कुछ सेकां ड के तलए कटटग टटप को गमभ करने की सलाह दी जाती 

ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. टाचभ गैसोलीन वाडव और प्रीहीट ऑक्सीजन वाडव को ट्यून करके इस ेसांतुतलत होन ेतक लौ को समायोतजत करें। 
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तवतध 3. काटना 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. स्टील के पास लौ पकड़ें (नोजल को 3-5 तममी स्टील की सतह से दरू रखें) और स्टील को 3-5 सेकां ड के तलए प्रीहीट करें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. कटटग ऑक्सीजन वाडव खोलें और काटना शुरू करें। 

 

तवतध 4. बांद करना 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. कटटग ऑक्सीजन वाडव को बांद करें, क्र्र टॉचभ गैसोलीन वाडव को। सुतनतित करें क्रक लौ बुझ चुकी ह।ै 
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2. टाचभ पर प्रीहीट ऑक्सीजन वाडव बांद करें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. टैंक पर गैसोलीन आउटलेट वाडव और ऑक्सीजन बोतल पर मास्टर वाडव बांद हैं यह सुतनतित करने के तलए जाांचें। 
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5
अकक वेल्डडग

अकक  वेल्डडग पिघलने और धातुओं में शापमल होने के पलए गमी िैदा करने के पलए पिजली का ईियोग करता ह।ै आसकी कुछ ऄवधारणाएं हैं- पमग वेल्डडग, 

पमग वेल्डडग मोटी संरचनात्मक प्लेटें, स्क्वायर ट्यूि और फ्लैट प्लेट के साथ स्क्वायर ट्यूि, धातु अकक  वेल्डडग, फ्लक्स कोरड अकक  वेल्डडग, अदद। अकक  वेल्डडग 

एक ऄंतःपवषय ह ैजो आसकी संिंपधत ऄवधारणाओं को समझने के पलए अवश्यक िनाता ह।ै 

अकक  वेल्डडग एक वले्डडग प्रदिया ह ैजो धातु को पिघलाने और धातुओं के िंधन में ठंडा होने िर पिघली हुइ धातु के पलए ियाकप्त गमी िैदा करने के पलए 

पिजली का ईियोग करके धातु से जोड़न ेके पलए दकया जाता ह।ै यह एक प्रकार की वेल्डडग ह ैजो धातु की छड़ी ("आलके्रोड") और संिकक  के ल्िद ुिर धातुओं 

को पिघलाने के पलए अधार सामग्री के िीच एक आलेपक्रक अकक  िनाने के पलए वेल्डडग पिजली की अिूर्तत का ईियोग करता ह।ै अकक  वेडडर प्रत्यक्ष (डीसी) 

या वैकपडिक (एसी) करंट, और ईिभोज्य या गैर-ईिभोज्य आलेक्रोड का ईियोग कर सकते हैं। 

गैस मेटल अकक  वेल्डडग। 

वेल्डडग क्षेत्र को अमतौर िर दकसी प्रकार के िरररक्षण गैस, वाष्ि या स्क्लैग द्वारा संरपक्षत दकया जाता ह।ै अकक  वेल्डडग प्रदियाएं मैन्युऄल, ऄधक-स्क्वचापलत या 

िूरी तरह से स्क्वचापलत हो सकती हैं। िहली िार 19 वीं सदी के ऄंत में पवकपसत हुइ, पद्वतीय पवश्व युद्ध के दौरान जहाज पनमाकण में अकक  वेल्डडग व्यावसापयक 

रूि से महत्विूणक हो गइ। अज यह आस्क्िात संरचनाओं और वाहनों के पनमाकण के पलए एक महत्विूणक प्रदिया ह।ै 

पिजली की अिरू्तत 

अकक  वेल्डडग प्रदियाओं के पलए अवश्यक पवदु्यत उजाक की अिूर्तत करने के पलए, पवपभन्न पवदु्यत अिूर्तत का ईियोग दकया जा सकता ह।ै सिसे अम वगीकरण 

पनरंतर करंट िॉवर की अिूर्तत और पनरंतर वोडटेज पिजली की अिूर्तत ह।ै अकक  वेल्डडग में, वोडटेज सीधे अकक  की लिंाइ से संिंपधत ह,ै और वतकमान गमी 

आनिुट की मात्रा से संिंपधत ह।ै लगातार पवदु्यत अिूर्तत का ईियोग गैस वेल्डडग टंगस्क्टन अकक  वेल्डडग और ढाल धातु अकक  वेल्डडग जैसे मैनुऄल वेल्डडग 

प्रदियाओं के पलए सिसे ऄपधक दकया जाता है, क्योंदक वे वोडटेज के पभन्न होने के िावजदू भी ऄिेक्षाकृत पस्क्थर चालू िनाए रखते हैं। यह महत्विूणक ह ैक्योंदक 

मैन्युऄल वेल्डडग में, आलेक्रोड को िूरी तरह से पस्क्थर रखना मुपश्कल हो सकता है, और िररणामस्क्वरूि, अकक  की लिंाइ और आस प्रकार वोडटेज में ईतार-चढाव 

होता ह।ै लगातार वोडटेज पिजली की अिूर्तत वोडटेज को पस्क्थर रखती ह ैऔर करंट को िदलती ह,ै और िररणामस्क्वरूि, स्क्वचापलत रूि से गैस वेल्डडग अकक  

वेल्डडग, फ्लक्स कोरड अकक  वेल्डडग और जलमग्न अकक  वेल्डडग जैसी स्क्वचापलत वेल्डडग प्रदियाओं के पलए ईियोग दकया जाता ह।ै 



 

 

 

 

आन प्रदियाओं में, अकक  की लंिाइ को पस्क्थर रखा जाता है, क्योंदक तार और अधार सामग्री के िीच की दरूी में दकसी भी ईतार-चढाव को करंट में एक िड़े 

िदलाव से जडदी ठीक दकया जाता ह।ै ईदाहरण के पलए, यदद तार और अधार सामग्री िहुत िास हो जाती है, तो करंट तेजी से िढेगा, पजसके कारण गमी िढ 

जाती ह ैऔर तार की नोक पिघल जाती ह,ै पजससे यह ऄिनी मूल िृथक्करण दरूी िर लौट अती ह।ै 

अकक  वेल्डडग में ईियोग की जाने वाली धारा की ददशा भी वेल्डडग में महत्विूणक भूपमका पनभाती ह।ै ईिभोग्य आलेक्रोड प्रदियाएं जैसे ढाल धातु अकक  वेल्डडग 

और गैस धातु अकक  वेल्डडग अमतौर िर प्रत्यक्ष वतकमान का ईियोग करते हैं, लेदकन आलेक्रोड को सकारात्मक या नकारात्मक रूि से चाजक दकया जा सकता ह।ै 

सामान्य तौर िर, सकारात्मक रूि से चाजक दकया गया एनोड ऄपधक गमी सांद्रता (लगभग 60%) होगा। "ध्यान दें दक सामान्य रूि से छड़ी वेल्डडग के पलए, 

डीसी + ध्रुवता का सिसे ऄपधक ईियोग दकया जाता ह।ै यह ईच्च स्क्तर की िैठ के साथ एक ऄच्छा िीड प्रोफाआल तैयार करता ह।ै डीसी-ध्रवुीयता कम िैठ और 

एक ईच्च आलेक्रोड पिघलन दर का िररणाम ह।ै  

ईदाहरण के पलए, कभी-कभी आसका ईियोग जलने से रोकने के प्रयास में ितली शीट धातु िर दकया जाता ह।ै “कुछ ऄिवादों के साथ, आलेक्रोड-िॉपजरटव 

(ईलट ध्रुवीयता) के िररणामस्क्वरूि गहरी िैठ ह।ै आलेक्रोड-नेगेरटव (स्क्रेट िोलररटी) के िररणामस्क्वरूि आलेक्रोड का तेजी से पिघलना िदं हो जाता ह ैऔर 

आसपलए, जमा होने की दर तेज होती ह”ै। गैर-ईिभोज्य आलेक्रोड प्रदियाएं, जैसे दक गैस टंगस्क्टन अकक  वेल्डडग, दोनों प्रकार के डाआरेक्ट करंट (डीसी) का 

ईियोग कर सकती हैं, साथ ही साथ प्रत्यावती धारा (एसी) का। हालांदक डाआरेक्ट करंट के साथ, क्योंदक आलेक्रोड केवल अकक  िनाता ह ैऔर भराव सामग्री 

प्रदान नहीं करता है, एक सकारात्मक चाजक आलेक्रोड ईथले वेडड का कारण िनता है, जिदक एक नकारात्मक चाजक आलेक्रोड गहरा वेडड िनाता ह।ै वैकपडिक 

रूि से आन दोनों के िीच करंट तेजी से चलता ह,ै पजसके िररणामस्क्वरूि मध्यम-प्रवेश वेडड होता ह।ै एसी का एक नुकसान, तथ्य यह ह ैदक हर शून्य िॉल्सग के 

िाद अकक  को दफर से प्रज्वपलत दकया जाना चापहए, पवशेष पिजली आकाआयों के अपवष्कार के साथ संिोपधत दकया गया ह ैजो यह सामान्य साआन लहर के 

िजाय एक स्क्वायर तरंग िैटनक का ईत्िादन करता ह,ै शून्य िॉल्सग के िाद कम वोडटेज समय को समाप्त करता ह ैऔर समस्क्या के प्रभावों को कम करता ह।ै 

ड्यूटी साआकल एक वेल्डडग ईिकरण पवपनदशे ह ैजो 10 पमनट की ऄवपध के भीतर पमनटों की संख्या को िररभापषत करता है, पजसके दौरान दकसी ददए गए 

अकक  वेडडर का सुरपक्षत रूि से ईियोग दकया जा सकता ह।ै ईदाहरण के पलए, 60% ड्यूटी साआकल के साथ 80 ए वेडडर को पनरंतर वेल्डडग के 6 पमनट िाद 

कम से कम 4 पमनट के पलए "अराम" ददया जाना चापहए। ड्यूटी साआकल की सीमाओं का िालन करने में पवफलता वेडडर को नुकसान िहुचंा सकती ह।ै 

वापणपज्यक या िेशेवर ग्रेड वेडडर में अमतौर िर 100% ड्यूटी साआकल होता ह।ै   

ईिभोज्य आलके्रोड तरीके 

अकक  वेल्डडग के सिसे सामान्य प्रकारों में से एक ढाल धातु अकक  वेल्डडग (एसएमएडब्लडयू) है, पजसे मैनुऄल मेटल अकक  वेल्डडग (एमएमएवी) या पस्क्टक वेल्डडग के 

रूि में भी जाना जाता ह।ै एक पवद्युत प्रवाह का ईियोग अधार सामग्री और एक ईिभोज्य आलेक्रोड रॉड या छड़ी के िीच एक अकक  को मारने के पलए दकया जाता 

ह।ै आलेक्रोड रॉड एक ऐसी सामग्री से िना होता ह ैजो वेडडेड अधार सामग्री के साथ संगत ह ैऔर एक प्रवाह के साथ कवर दकया जाता ह ैजो वाष्ि दतेा ह ैजो 

एक िरररक्षण गैस के रूि में काम करता ह ैऔर स्क्लैग की एक िरत प्रदान करता है, दोनों वायुमंडलीय संदषूण से वेडड क्षेत्र की रक्षा करते हैं। आलेक्रोड कोर स्क्वयं 

भराव सामग्री के रूि में कायक करता है, पजससे ऄलग भराव ऄनावश्यक हो जाता ह।ै 

 प्रदिया िहुत िहुमुखी है, पजसके पलए छोटे ऑिरेटर प्रपशक्षण और सस्क्ती ईिकरण की अवश्यकता होती ह।ै हालांदक, वेडड समय िपडक धीमा है, क्योंदक 

ईिभोज्य आलेक्रोड को ऄक्सर प्रपतस्क्थापित दकया जाना चापहए और क्योंदक लावा, फ्लक्स से ऄवशेष, वेल्डडग के िाद दरू पचिकाया जाना चापहए। आसके 

ऄलावा, प्रदिया अम तौर िर वेल्डडग फेरस सामपग्रयों तक सीपमत होती है, हालांदक पवशेषता आलेक्रोड ने कास्क्ट मेटल, पनकल, एडयूमीपनयम, तांिा और ऄन्य 

धातुओं के वेल्डडग को संभव िनाया ह।ै पवपध की िहुमुखी प्रपतभा मरम्मत कायक और पनमाकण सपहत कइ ऄनुप्रयोगों में आसे लोकपप्रय िनाती ह।ै 
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अवररत धात ुकी अकक  वेल्डडग। 

 

गैस मेटल अकक  वेल्डडग (जीएमएडब्लडय)ू, पजसे अमतौर िर पमग (धातु / ऄदिय-गैस के पलए) कहा जाता है, एक ऄधक-स्क्वचापलत या स्क्वचापलत वेल्डडग प्रदिया 

ह ैपजसमें आलेक्रोड और भराव धातु दोनों के रूि में एक पनरंतर फीड दकया जा सकने वाला तार एक्ट करता है, साथ ही एक पनपष्िय या ऄधक वेडड साआट को 

संदषूण से िचाने के पलए तार के चारों ओर ऄदिय िरररक्षण गैस प्रवापहत होती ह।ै पनरंतर वोडटेज, डायरेक् ट करेंट उजाक स्रोत का ईियोग अमतौर िर 

जीएमएडब्लडय ूके साथ दकया जाता ह,ै लदेकन पनरंतर वतकमान प्रत्यावती धारा का ईियोग दकया जाता ह।ै लगातार फीड भराव आलेक्रोड के साथ, जीएमएडब्लडय ू

ऄिेक्षाकृत ईच्च वेल्डडग गपत प्रदान करता ह;ै हालांदक ऄपधक जरटल ईिकरण एसएमएडब्लडय ूप्रदिया की तुलना में सुपवधा और िहुमुखी प्रपतभा को कम करते हैं। 

1940 के दशक में वेल्डडग एडयूमीपनयम और ऄन्य ऄलौह सामग्री के पलए मूल रूि से पवकपसत, जीएमएडब्लडय ूको जडद ही अर्तथक रूि से स्क्टीडस िर लागू 

दकया गया था। अज, जीएमएडब्लडय ूका ईियोग अमतौर िर ऑटोमोिाआल ईद्योग जैसे आसकी गुणवत्ता, िहुमखुी प्रपतभा और गपत के पलए दकया जाता ह।ै 

वेडड साआट के चारों ओर िरररक्षण गैस के एक पस्क्थर अवरण को िनाए रखने की अवश्यकता के कारण, यह िाहरी रूि से ईच्च वायु संचलन के क्षेत्रों में 

जीएमएडब्लडय ूप्रदिया का ईियोग करने के पलए समस्क्याग्रस्क्त हो सकता ह।ै 

फ्लक्स-कोरेड अकक  वेल्डडग (एफसीएडब्लडय)ू जीएमएडब्लडय ूतकनीक का एक रूिांतर ह।ै एफसीएडब्लडय ूतार वास्क्तव में एक महीन धातु की नली होती है, जो 

चूर्तणत द्रव्यों से भरी होती ह।ै िाहरी रूि से अिूर्तत की जाने वाली गैस का ईियोग कभी-कभी दकया जाता ह,ै लेदकन ऄक्सर प्रवाह को वायुमंडल से अवश्यक 

सुरक्षा ईत्िन्न करने के पलए भरोसा दकया जाता ह।ै पनमाकण में व्यािक रूि से आसकी ईच्च वेल्डडग गपत और िोटेपिपलटी के कारण प्रदिया का ईियोग दकया 

जाता ह।ै  

जलमग्न अकक  वेल्डडग (एसएडब्लडय)ू एक ईच्च ईत्िादकता वाली वेल्डडग प्रदिया ह ैपजसमें अकक  को ग्रैन्यूल फ्लक्स की कवररग िरत के नीचे मारा जाता ह।ै यह 

अकक  की गुणवत्ता को िढाता है, क्योंदक वायुमंडल में सदंषूकों को प्रवाह द्वारा ऄवद्द्ध दकया जाता ह।ै वेडड िर िनने वाले स्क्लैग अम तौर िर ऄिने अि िंद 

हो जाते हैं और, पनरंतर वायर फीड के ईियोग के साथ, वेडड पडिोपजशन दर ऄपधक होती ह।ै ऄन्य अकक  वेल्डडग प्रदियाओं िर काम करने की पस्क्थपत में िहुत 

सुधार होता ह ैक्योंदक फ्लक्स अकक  को छुिाता ह ैऔर कोइ धुअं ईत्िन्न नहीं होता ह।ै आस प्रदिया का ईियोग अमतौर िर ईद्योग में दकया जाता है, खासकर 

िड़े ईत्िादों के पलए। जि अकक  ददखाइ नहीं दतेा ह,ै यह अमतौर िर स्क्वचापलत होता ह।ै एसएडब्लडयू केवल 1एफ (फ्लैट िरिका), 2एफ (क्षैपतज िरिका), और 

1जी (फ्लैट लीक) पस्क्थपतयों में संभव ह।ै 

 

गरै ईिभोज्य आलके्रोड तरीके 

गैस टंगस्क्टन अकक  वेल्डडग (जीएमएडब्लडय)ू, या टंगस्क्टन / आनटक-गैस (रटग) वेल्डडग, एक मैनुऄल वेल्डडग प्रदिया ह ैजो टंगस्क्टन, एक पनपष्िय या ऄधक-पनपष्िय गैस 

पमश्रण और एक ऄलग भराव सामग्री से िने गैर-ईिभोज्य आलेक्रोड का ईियोग करती ह।ै ितली सामग्री वेल्डडग के पलए पवशेष रूि से ईियोगी है, यह पवपध  
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एक पस्क्थर अकक  और ईच्च गुणवत्ता वाले वेडड द्वारा पवशेषता है, लेदकन आसके पलए महत्विूणक ऑिरेटर कौशल की अवश्यकता होती ह ै और आसे केवल 

ऄिेक्षाकृत कम गपत से िूरा दकया जा सकता ह।ै आसका ईियोग लगभग सभी वेडड करने योग्य धातुओं िर दकया जा सकता है, हालांदक यह सिसे ऄपधक िार 

स्क्टेनलेस स्क्टील और हडके धातुओं िर लागू होता ह।ै आसका ईियोग ऄक्सर दकया जाता ह ैजि गुणवत्ता वेडड ऄत्यंत महत्विूणक होते हैं, जैसे दक साआदकल, 

पवमान और समुद्री ऄनुप्रयोगों में। 

एक संिंपधत प्रदिया, प्लाज्मा अकक  वेल्डडग, टंगस्क्टन आलेक्रोड का भी ईियोग करती ह ै लेदकन अकक  िनाने के पलए प्लाज्मा गैस का ईियोग करती ह।ै 

जीटीएडब्लडयू अकक  की तुलना में अकक  ऄपधक कें दद्रत ह,ै ऄनुप्रस्क्थ पनयंत्रण को ऄपधक महत्विूणक िनाता ह ै और आस प्रकार अमतौर िर तकनीक को एक 

मैकेनाआज्ड प्रदिया तक सीपमत कर दतेा ह।ै आसकी पस्क्थर धारा के कारण, आस पवपध का ईियोग जीटीएडब्लडयू प्रदिया की तुलना में सामग्री मोटाइ की एक 

पवस्क्तृत श्रृंखला िर दकया जा सकता ह ैऔर यह िहुत तेज ह।ै यह मैग्नीपशयम को छोड़कर जीटीएडब्लडयू के रूि में सभी सामपग्रयों के पलए लाग ूदकया जा सकता 

ह;ै स्क्टेनलेस स्क्टील की स्क्वचापलत वेल्डडग प्रदिया का एक महत्विूणक ऄनुप्रयोग ह।ै प्रदिया का एक िदलाव प्लाज्मा काटना, एक कुशल स्क्टील काटने की प्रदिया 

ह।ै 

ऄन्य अकक  वेल्डडग प्रदियाओं में िरमाण ुहाआड्रोजन वेल्डडग, कािकन अकक  वेल्डडग, आलेक्रोलाग वेल्डडग, आलेक्रोगस वेल्डडग और स्क्टड अकक  वेल्डडग शापमल हैं। 

संक्षारण समस्क्याएं 

कुछ सामग्री, पवशेष रूि स ेईच्च शपि वाल ेस्क्टीडस, एडयमूीपनयम, और टाआटेपनयम पमश्र धात,ु हाआड्रोजन ईत्सजकन के पलए ऄपतसंवेदनशील होत ेहैं। यदद 

वेल्डडग के पलए ईियोग दकए गए आलेक्रोड में नमी के पनशान होत ेहैं, तो िानी अकक  की गमी में पवघरटत हो जाता ह ैऔर मुि हाआड्रोजन सामग्री के जाली में 

प्रवेश करता ह,ै पजसस ेआसकी भंगुरता होती ह।ै ऐसी सामग्री के पलए छड़ी आलेक्रोड, पवशेष कम-हाआड्रोजन कोरटग के साथ, सील नमी प्रूफ िैकेल्जग में 

पवतररत दकए जाते हैं। नए आलेक्रोड का ईियोग सीध ेकैन स ेदकया जा सकता ह,ै लेदकन जि नमी के ऄवशोषण िर संदहे दकया जा सकता ह,ै तो ईन्हें सुखाने 

ओवन में (अमतौर िर 450 स े550 °C या 840 स े1,020 °F) िेक करके सूखना िड़ता ह।ै ईियोग दकए गए फ्लक्स को सूखा रखने के पलए भी ईियोग 

दकया जाता ह।ै 

कुछ ऑस्क्टेपनरटक स्क्टेनलेस स्क्टीडस और पनकल अधाररत पमश्र धातु आंटरग्रान्यूलर जंग के पलए प्रवण हैं। जि लंिे समय तक 700 °C (1,300 °F) के असिास 

तािमान के ऄधीन होता ह,ै तो िोपमयम सामग्री में कािकन के साथ प्रपतदिया करता है, िोपमयम कािाकआड िनाता ह ैऔर िोपमयम के दिस्क्टल दकनारों को नष्ट 

कर दतेा ह,ै एक प्रदिया में ईनके संक्षारण प्रपतरोध को संवेदीकरण के साथ ख़राि कर दतेा ह।ै आस तरह के संवेदी स्क्टील वेडड के िास के क्षेत्रों में जंग से गुजरते 

हैं जहां कािाकआड िनाने के पलए तािमान-समय ऄनुकूल था। आस तरह के जंग को ऄक्सर वेडड क्षय कहा जाता ह।ै 

नाआफ लाआन का हमला (केएलए) एक और तरह का जंग ह ैजो वेडड को प्रभापवत करता है, जो नाआओपियम द्वारा पस्क्थर स्क्टीडस को प्रभापवत करता ह।ै 

नाआओपियम और नाआओपियम कािाकआड िहुत ऄपधक तािमान िर स्क्टील में घुल जाते हैं। कुछ कूल्लग ररजीमों में, नाआओपियम कािाकआड का वेग नहीं होता है, 

और स्क्टील ति ऄपस्क्थर स्क्टील की तरह व्यवहार करता है, पजससे िोपमयम कािाकआड िनता ह।ै यह वेडड के िहुत असिास के क्षेत्र में केवल एक ितली क्षेत्र को 

कइ पमलीमीटर चौड़ा प्रभापवत करता है, पजससे संक्षारण गपत को िढाना मुपश्कल हो जाता ह।ै ऐसे स्क्टीडस से िने ढांचे को लगभग 1,000 °C (1,830 °F) में 

गमक करना िड़ता ह,ै जि िोपमयम कािाकआड घुल जाता ह ैऔर नाआओपियम कािाकआड िनता ह।ै आस ईिचार के िाद शीतलन दर महत्विूणक नहीं ह।ै 

भराव धातु (आलेक्रोड सामग्री) को ियाकवरणीय िररपस्क्थपतयों के पलए ऄनुपचत रूि से चुना जाता ह ैजो ईन्हें जंग-संवेदनशील भी िना सकता ह।ै गैडवेपनक जंग 

की समस्क्या भी ह ैयदद आलेक्रोड रचना वेडडेड सामग्री के पलए ियाकप्त रूि से पभन्न नहीं है, या सामग्री स्क्वयं ही ऄसमान हैं। यहां तक दक पनकल-अधाररत 

स्क्टेनलेस स्क्टीडस के पवपभन्न ग्रेडों के िीच, वेडडेड जोड़ों का संक्षारण गंभीर हो सकता ह,ै आसके िावजदू वे यंत्रवत् रूि से जुड़ने िर गैडवेपनक जंग से गुजरते हैं। 
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सुरक्षा के मदु्दे 

ईपचत सावधानी के पिना वेल्डडग एक खतरनाक और ऄस्क्वास्क्थ्यकर ऄभ्यास हो सकता ह;ै हालादंक, नइ तकनीक के आस्क्तेमाल और ईपचत सुरक्षा के साथ 

वेल्डडग स ेजुड़ी चोट या मृत्य ुके जोपखमों को िहुत कम दकया जा सकता ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

वेल्डडग सुरक्षा चेकपलस्क्ट। 

 

गमी, अग और धमाके का खतरा 

क्योंदक कइ सामान्य वेल्डडग प्रदियाओं में एक खलुा आलेपक्रक अकक  या लौ शापमल होता है, गमी और स्क्िाक्सक से जलने का जोपखम महत्विूणक होता ह।ै ईन्हें 

रोकने के पलए, वेडडर भारी चमड़े के दस्क्ताने और सुरक्षात्मक लंिी अस्क्तीन जैकेट के रूि में सुरक्षात्मक किड़े िहनते हैं, ऄत्यपधक गमी, लिटों और स्क्िाक्सक के 

संिकक  से िचने के पलए। कइ वेल्डडग प्रदियाओं में संिीपड़त गैसों और लिटों का ईियोग भी एक पवस्क्फोट और अग का खतरा िैदा करता है; कुछ सामान्य 

सावधापनयों में हवा में ऑक्सीजन की मात्रा को सीपमत करना और दहनशील सामपग्रयों को कायकस्क्थल से दरू रखना शापमल ह।ै  

 

अंख क्षपत 

वेडड क्षेत्र की चमक के संिकक  में अकक  अखं नामक एक पस्क्थपत होती ह ैपजसमें िरािैंगनी प्रकाश कॉर्तनया की सूजन का कारण िनता ह ैऔर अंखों के रेरटना को 

जला सकता ह।ै डाकक  फेस प्लेट्स के साथ वेल्डडग गॉगडस और हलेमेट- धूि के चश्मे या ऑक्सी-फ्यूल गॉगडस की तुलना में िहुत गहरे रंग के होते हैं, जो आस 

जोपखम को रोकने के पलए िहने जाते हैं। हाल के वषों में, नए हलेमेट मॉडल का ईत्िादन एक फेस प्लेट की पवशेषता के साथ दकया गया ह ैजो स्क्वचापलत रूि 

से आलेक्रॉपनक रूि से अत्म-ऄंधेरे करता ह।ै असिास खड़े वालों की रक्षा के पलए, िारदशी वेल्डडग िद ेऄक्सर वेल्डडग क्षेत्र को घेरे रहते हैं। ये िदे, एक 

िॉलीपवनाआल क्लोराआड प्लापस्क्टक दफडम से िने होते हैं, जो अस-िास के श्रपमकों को पिजली के अकक  से यूवी प्रकाश के संिकक  में अने से िचाते हैं। 
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 दखेने के क्षेत्र में 90 × 110 पममी कार्ट्ररज और 3.78 × 1.85 के साथ ऑटो डाकक ल्नग वेल्डडग हुड। 

 

सांस सिंंपधत मामल े

वेडडर भी ऄक्सर खतरनाक गैसों और कण िदाथक के संिकक  में होते हैं। फ्लक्सकोरड अकक  वेल्डडग और शीडड मेटल अकक  वेल्डडग जैसी प्रदियाएं पवपभन्न प्रकार 

के अक्साआड के कणों से युि धुएं का ईत्िादन करती हैं। पवचाराधीन कणों का अकार धुएं की पवषािता को प्रभापवत करता है, छोटे कणों के साथ ऄपधक 

खतरा होता ह।ै आसके ऄपतररि, कइ प्रदियाएं पवपभन्न गैसों (अमतौर िर कािकन डाआऑक्साआड और ओजोन, लेदकन दसूरों के साथ) का ईत्िादन करती हैं जो 

खतरनाक सापित हो सकती हैं यदद वेंरटलेशन ऄियाकप्त ह।ै 

 

िसेमेकर के साथ हस्क्तक्षिे 

कुछ वेल्डडग मशीनें जो एक ईच्च अवृपत्त प्रत्यावती धारा घटक का ईियोग करती हैं, ईन्हें िेसमेकर संचालन को प्रभापवत करने के पलए िाया गया ह ैजि 

पिजली आकाइ के 2 मीटर और वेडड साआट के 1 मीटर के भीतर। 
 

 

गैस मेटल अकक  वेल्डडग कैस ेकरें 
 

पमग वेल्डडग 1940 में पवकपसत की गइ थी और 60 साल िाद भी सामान्य पसद्धांत िहुत ऄपधक ह।ै पमग वेल्डडग एक पनरंतर फेड एनोड (+ वायर-फेड वेल्डडग  

गन) और एक कैथोड (- धातु पजसे वेडड दकया गया) के िीच शॉटक सर्ककट िनाने के पलए पिजली के एक अकक  का ईियोग करता ह।ै 

शॉटक सर्ककट द्वारा ईत्िाददत गमी, एक गैर-प्रपतदियाशील (ऄत: पनपष्िय) गैस के साथ स्क्थानीय रूि स ेधात ुको पिघलाती ह ैऔर ईन्हें एक साथ पमलान ेकी 

ऄनुमपत दतेी ह।ै एक िार जि गमी पनकाल दी जाती ह,ै तो धात ुठंडा और जमना शुरू हो जाती ह,ै और फ्यूज्ड धात ुका एक नया टुकड़ा िनाती ह।ै 

कुछ साल िहले िूरा नाम - मेटल आनटक गैस (पमग) वेल्डडग को िदलकर गैस मेटल अकक  वेल्डडग (जीएमएडब्लडय)ू कर ददया गया था, लेदकन ऄगर अि आसे कहत े

हैं दक ज्यादातर लोग यह नहीं जानते हैं दक अि दकस िारे में िात कर रह ेहैं - पमग वेल्डडग नाम पनपित रूि से ऄटक गया ह।ै  
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पमग वेल्डडग ईियोगी ह ैक्योंदक अि आसका ईियोग कइ ऄलग-ऄलग प्रकार की धातुओं को वेडड करन ेके पलए कर सकत ेहैं: कािकन स्क्टील, स्क्टेनलेस स्क्टील,  

एडयूमीपनयम, मैग्नीपशयम, तांिा, पनकल, पसपलकॉन कांस्क्य और ऄन्य पमश्र धातु। 

यहां पमग वेल्डडग के कुछ फायद ेहैं: 

• धातुओं और मोटाइ की एक पवस्क्तृत श्रृंखला में शापमल होने की क्षमता, 

• सभी-पस्क्थपत वेल्डडग क्षमता, 

• एक ऄच्छा वेडड िीड, 

• वेडड पछड़कन का न्यूनतम, 

• सीखने में असान। 

 

यहां पमग वेल्डडग के कुछ नुकसान हैं: 

• पमग वेल्डडग का ईियोग केवल ितली से मध्यम मोटी धातुओं िर दकया जा सकता ह,ै 

• एक ऄदिय गैस का ईियोग आस प्रकार की वेल्डडग को अकक  वेल्डडग की तुलना में कम िोटेिल िनाता ह ैपजसके पलए िरररक्षण गैस के दकसी िाहरी स्रोत की 

अवश्यकता नहीं होती ह,ै 

• रटग (टंगस्क्टन आनटक गैस वेल्डडग) की तुलना में कुछ हद तक ढीला और कम पनयंपत्रत वेडड का ईत्िादन करता ह।ै 

 

चरण: मशीन कैस ेकाम करती ह ै 

वडेडर 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

वेडडर के ऄंदर अिको वायर का एक स्क्िूल और रोलसक की एक श्रृंखला पमलेगी जो वायर को वेल्डडग गन से िाहर धकेलती ह।ै वडेडर के आस पहस्क्से के ऄंदर 

िहुत कुछ नहीं चल रहा है, आसपलए यह पसफक  एक पमनट के लायक ह ैऔर अिको पवपभन्न भागों स ेिररपचत कराता ह।ै यदद वायर दकसी भी कारण से जाम 

हो जाता ह ै(यह समय-समय िर होता ह)ै तो अि मशीन के आस पहस्क्से की जांच करना चाहेंगे। 

तार के िड़े स्क्िूल को तनाव ऄखरोट के साथ रखा जाना चापहए। नट को स्क्िूल को खुलन ेसे िचान ेके पलए ियाकप्त टाआट होना चापहए, लेदकन आतना टाआट नहीं 

दक रोलसक स्क्िलू से तार न खींच सकें । 

यदद अि स्क्िूल से तार का ऄनुसरण करते हैं तो अि दखे सकते हैं दक यह रोलसक के एक सेट में चला जाता ह ैजो वायर को िड़े रोल से खींचता ह।ै यह वेडडर 

एडयूमीपनयम को वेडड करने के पलए स्क्थापित दकया गया ह,ै आसपलए आसमें एडयमूीपनयम तार लगाए गए हैं। 
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गसै टैंक 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

यह मानते हुए दक अि ऄिने पमग वेडडर के साथ एक िरररक्षण गैस का ईियोग कर रह ेहैं, पमग के िीछे गैस का एक टैंक होगा। टैंक या तो 100% अगकन या 

CO2 और अगकन का पमश्रण ह।ै यह गैस वेडड को पशडड करता ह।ै गैस के पिना अिके वेडड भूरे, छींटे और िस अम तौर िर िहुत ऄच्छे नहीं ददखेंगे। टैंक के 

मुख्य वाडव को खोलें और सुपनपित करें दक टैंक में कुछ गसै ह।ै अिके गेज को टैंक में 0 और 2500 िीएसअइ के िीच िढा जाना चापहए और पनयामक को 

15 और 25 िीएसअइ के िीच सेट दकया जाना चापहए, आस िर पनभकर करता ह ैदक अि चीजों को कैसे सेट करना चाहते हैं और पजस प्रकार की वेल्डडग गन 

अि ईियोग कर रह ेहैं।  

दकुान में सभी गैस टैंकों के सभी वाडवों को केवल अधे या ऄपधक मोड़ िर खोलना एक ऄच्छा िुराना तररका ह।ै सभी तरह से वाडव को खोलने से अिके 

प्रवाह में कोइ सुधार नहीं होता है, िस टैंक को खोलने के िाद से वाडव को िैं क करने से ज्यादा दिाव होता ह।ै आसके िीछे तकक  यह ह ैदक ऄगर दकसी को 

अिात पस्क्थपत में जडदी से गैस िंद करने की अवश्यकता होती है, तो ईसे िूरी तरह से खुले वाडव को िैं क करने में समय नहीं लगाना िड़ता ह।ै यह अगकन या 

CO2 के साथ आतना िड़ा सौदा नहीं लग सकता ह,ै लेदकन जि अि ऑक्सीजन या एपसरटलीन जसैी ज्वलनशील गसैों के साथ काम करते हुए दखे सकते हैं दक 

अिातकाल की पस्क्थपत में यह काम क्यों अ सकता ह।ै 

एक िार जि तार रोलसक से गुजरता ह ैतो आसे नली के एक सेट के नीचे भेजा जाता ह ैजो वेल्डडग गन की ओर ले जाता ह।ै नली अवेपशत आलेक्रोड और अगकन 

गैस को ले जाते हैं। 

  

वेल्डडग गन 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

वेल्डडग गन चीजों का व्यावसापयक ऄंत ह।ै यहां अिका ऄपधकांश ध्यान वेल्डडग प्रदिया के दौरान पनदपेशत दकया जाएगा। गन में एक ररगर होता ह ैजो वायर 

फीड और पिजली के प्रवाह को पनयंपत्रत करता ह।ै तार एक प्रपतस्क्थािन योग्य तांिे की रटि द्वारा पनदपेशत होता ह ैजो प्रत्येक पवपशष्ट वेडडर के पलए िनाया 

जाता ह।ै रटि में अकार में पभन्नता ह ैदक अि पजस भी व्यास के तार के साथ वले्डडग करते हैं ईसे दफट करने के पलए। 
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सिसे ऄपधक संभावना ह ैदक वेडडर का यह पहस्क्सा िहले से ही अिके पलए स्क्थापित दकया जाएगा। गन की नोक के िाहर एक पसरेपमक या धातु के कि को 

कवर दकया जाता ह ैजो आलेक्रोड को िचाता ह ैऔर गन की नोक से गैस के प्रवाह को पनदपेशत करता ह।ै अि नीचे दी गइ तस्क्वीरों में वेल्डडग गन की नोक स े

पचिके हुए तार के छोटे टुकड़े को दखे सकते हैं। 

  

ग्राईंड क्लैंि 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ग्राईंड क्लैंि सर्ककट में कैथोड (-) ह ैऔर वेडडर, वेल्डडग गन और प्रोजेक्ट के िीच सर्ककट को िूरा करता ह।ै यह या तो वेल्डडग दकए जा रह ेधातु के टुकड़े िर 

सीधे पचिकाया जाना चापहए या नीचे पचपत्रत की तरह एक धात ुवेल्डडग टेिल िर (हमारे िास दो वेडडर हैं आसपलए दो क्लैंि हैं, अिको केवल अिके टुकड़ ेस े

वेडड करन ेके पलए वेडडर स ेएक क्लैंि की अवश्यकता ह)ै। 

पक्लि को ईस काम के पलए वेडड होन ेके साथ ऄच्छा संिकक  िनाना चापहए तादक दकसी भी जंग या िेंट को ग्राआंड सुपनपित करें जो आस ेअिके काम के साथ 

संिंध िनान ेस ेरोक सकता ह।ै 

 

चरण: सरुक्षा ईिकरण 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

जि तक अि कुछ महत्विूणक सुरक्षा सावधापनयों का िालन करते हैं, पमग वेल्डडग एक िहुत ही सुरपक्षत चीज हो सकती ह।ै पमग वेल्डडग के कारण िहुत ऄपधक 

गमी और िहुत सारी हापनकारक रोशनी िैदा होती ह,ै अिको ऄिनी सुरक्षा के पलए कुछ कदम ईठाने की अवश्यकता है। 

वेल्डिगं: कौशल और तकनीक 135



 

 
 

सुरक्षा कदम: 

1. अकक  वेल्डडग के दकसी भी प्रकार स ेईत्िन्न प्रकाश ऄत्यंत ईज्ज्वल होते हैं। यह अिकी अंखों और अिकी त्वचा को सूरज की तरह जला दगेा यदद अि 

ऄिनी रक्षा नहीं करत ेहैं। वेडड करन ेके पलए अिको सिस ेिहल ेएक वेल्डडग मास्क्क की अवश्यकता होगी। ऑटो डाकक ल्नग वेल्डडग मास्क्क िहनना ऄच्छा ह।ै वे 

वास्क्तव में सहायक हैं यदद अि वेल्डडग करन ेजा रह ेहैं और एक ईत्तम पनवेश करें यदद अिको लगता ह ैदक अि ऄक्सर धात ुके साथ काम करेंगे। मैनुऄल 

मास्क्क अिको मास्क्क को पस्क्थपत में छोड़ने के पलए ऄिन ेपसर को झटका दने ेकी अवश्यकता होती ह ैया मास्क्क को नीच ेखींचन ेके पलए खाली हाथ का ईियोग 

करन ेकी अवश्यकता होती ह।ै यह अिको ऄिन ेदोनों हाथों को वेडड करन ेके पलए ईियोग करन ेकी ऄनुमपत दतेा ह,ै और मास्क्क की ल्चता नहीं करनी िड़ती 

ह।ै प्रकाश स ेदसूरों की रक्षा करन ेके िारे में सोचें और यदद अिके असिास सीमा िनान ेके पलए ईिलब्लध ह ैतो एक वेल्डडग स्क्िीन का ईियोग करें। प्रकाश में 

दशककों को अकर्तषत करन ेकी प्रवृपत्त होती ह ैपजन्हें जलन ेस ेिचान ेके पलए ढाल की अवश्यकता हो सकती ह।ै 

2. ऄिने काम के टुकड़े को तरल धातु से िचाने के पलए अि लेदर और दस्क्ताने िहनें। कुछ लोग वेल्डडग के पलए ितले दस्क्ताने िसंद करते हैं तादक अि िहुत 

ऄपधक पनयंत्रण रख सकें । रटग वेल्डडग में यह पवशेष रूि से सच ह;ै हालांदक पमग वेल्डडग के पलए अि जो भी दस्क्ताने िहन सकते हैं, ईनके साथ सहज महससू 

करें। लेयसक न केवल वेल्डडग द्वारा ईत्िाददत गमी से अिकी त्वचा की रक्षा करेंगे िपडक वे वेल्डडग द्वारा ईत्िाददत यूवी प्रकाश से भी अिकी त्वचा की रक्षा 

करेंगे। यदद अि वेल्डडग की दकसी भी मात्री को केवल एक या दो पमनट से ऄपधक करने जा रह ेहैं, तो अि कवर करना चाहेंगे, क्योंदक यूवी काफी जडदी 

जलाता ह!ै 

3. ऄगर अि लेदर िहनने वाले नहीं हैं, तो सुपनपित करें दक अि कॉटन से िने किड़े िहन रह ेहैं। िॉपलएस्क्टर और रेयान जैसे प्लापस्क्टक फाआिर पिघलेंगे जि वे 

तरल धातु के संिकक  में अएंगे और अिको जलाएंगे। किास को आसमें एक छेद पमलेगा, लेदकन कम से कम यह जलेगा नहीं और गमक धातु के गोले िना दगेा। 

4. खुल ेिैर के जूत ेया ल्सथेरटक जूत ेन िहनें पजनमें अिके िैर की ईंगपलयों के उिर जाली हो। तरल धात ु+ जूते से गमक प्लापस्क्टक का पचिपचिा िदाथक = कोइ 

मजा नहीं। चमड़ ेके जूत ेया िूट िहनें यदद अिके िास ह ैया आस ेरोकन ेके पलए गरै-ज्वलनशील दकसी में ऄिन ेजूत ेकवर करें। 

5. एक ऄच्छी तरह हवादार क्षेत्र में वेडड करें। वेल्डडग खतरनाक धुएं का ईत्िादन करता ह ैपजसे अि सांस में ऄंदर नहीं ले सकते हैं यदद अि आससे िच सकत े

हैं। यदद अि लंिे समय तक वेल्डडग करने जा रह ेहैं तो मास्क्क या रेपस्क्िरेटर िहनें। 

 

महत्विणूक सरुक्षा चतेावनी 

जस्क्ती स्क्टील को वेडड न करें। जस्क्ती स्क्टील में एक जस्क्ता कोरटग होती ह ैजो जलने िर कार्तसनोजेपनक और जहरीली गैस का ईत्िादन करती है। सामान के संिकक  में 

अने से भारी धातु की पवषािता (वेल्डडग पशवर) - फ्लू जैसे लक्षण हो सकते हैं जो कुछ ददनों तक िने रह सकते हैं, लेदकन आससे स्क्थायी नुकसान भी हो सकता ह।ै 

 

अग 

तरल धातु एक वेडड से कइ फीट दरू तक जा सकता ह।ै ग्राआंल्डग ल्चगारी और भी िदतर हैं। क्षेत्र में कोइ भी चूरा, कागज या प्लापस्क्टक की थैपलयां सुलग सकती 

हैं और अग िकड़ सकती हैं, आसपलए वेल्डडग के पलए साफ जगह रखें। अिका ध्यान वेल्डडग िर कें दद्रत होगा और यह दखेना मुपश्कल हो सकता ह ैदक ऄगर कोइ 

चीज अग िकड़ लेती ह ैतो अिके असिास क्या चल रहा ह।ै ऄिने वेडड क्षेत्र से सभी ज्वलनशील वस्क्तुओं को दरू करके ऐसा होने की संभावना को कम करें। 

 

ऄिनी कायकशाला से पनकास द्वार के िास एक ऄपग्नशामक रखें। वेल्डडग के पलए CO2 सिसे ऄच्छा प्रकार ह।ै वेल्डडग की दकुान में जलशामक एक ऄच्छा पवचार 

नहीं ह ैक्योंदक अि िहुत सारी पिजली के िगल में खड़े हैं। 
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चरण: ऄिन ेवेडड के पलए तयैारी 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

वेडडर 

यह सुपनपित करन ेके पलए जांचें दक िरररक्षण गैस के पलए वाडव खुला ह ैऔर अिके िास पनयामक के माध्यम स ेिहन ेवाला लगभग 20 फीट 3 / घंटा ह।ै 

वेडडर को ऄिन ेवेल्डडग टेिल या सीधे धात ुके टुकड़ ेस ेजडु़ी ग्राईंल्डग क्लैंि िर होना चापहए और अिको डायल दकए जान ेवाले तार की ईपचत गपत और 

पिजली की सेरटग की अवश्यकता ह।ै 

 

धात ु

जि अि िहुत ज्यादा पसफक  एक पमग वेडडर ले सकते हैं, तो वेडड करने के पलए ऄिने काम के टुकड़े िर ररगर को पनचोड़ें और आसे स्क्िशक करें, तादक अिको एक 

शानदार िररणाम न पमले। यदद अि चाहते हैं दक वडेड मजिूत और साफ हो, तो ऄिनी धातु को साफ करने के पलए 5 पमनट का समय लें और आसमें शापमल 

होने वाले दकसी भी दकनारे को ग्राआंड करें, वास्क्तव में अिके वेडड को मदद करेगा।  

रैंडोफो के नीचे की तस्क्वीर में कुछ स्क्वायर ट्यूि के दकनारों को िेवल करने के पलए एक कोण की पमल का ईियोग दकया जाता है, आससे िहले दक यह स्क्वायर 

ट्यलू्िग के दसूरे टुकड़े िर वेडड हो जाए। जुड़ने वाले दकनारों िर दो िेवेल िनाने से यह वेडड िलू के पलए थोड़ा सा दराक िनाता ह।ै िट वेडड के पलए ऐसा 

करना (जि दो चीजों को एक साथ धकेला और जोड़ा जाता ह)ै एक ऄच्छा पवचार ह।ै 
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चरण: एक िीड पिछाना 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

एक िार अिका वेडडर सेट हो गया और अिने ऄिना धातु का टुकड़ा तैयार कर पलया, तो ऄि वास्क्तपवक वेल्डडग िर ध्यान कें दद्रत करना शुरू करने का समय 

ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

यदद यह अिकी िहली िार वेल्डडग ह,ै तो अि वास्क्तव में धातु के दो टुकड़ों को एक साथ वेल्डडग करने से िहले पसफक  एक िीड चलाने का ऄभ्यास करना 

चाहते हैं। अि स्क्िैि धातु का एक टुकड़ा लेकर और आसकी सतह िर एक सीधी रेखा में एक वेडड िनाकर ऐसा कर सकते हैं। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

वास्क्तव में वेल्डडग शुरू करने से िहले कुछ समय ऐसा करें तादक अि आस प्रदिया के पलए महससू कर सकें  और यह िता लगा सकें  दक अि दकस तार की गपत 

और पिजली सेरटग्स का ईियोग करना चाहते हैं।  
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हर वेडडर ऄलग होता है, आसपलए अिको आन सेरटग्स को खुद ही िता लगाना होगा। िहुत कम शपि और अिके िास एक पिखरा हुअ वेडड होगा जो अिके 

कायक टुकड़े के माध्यम से प्रवेश नहीं करेगा। िहुत ऄपधक शपि और अि िूरी तरह से धातु के माध्यम से सही पिघला सकते हैं। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

उिर ददए गए पचत्रों में कुछ ऄलग-ऄलग िीड को कुछ 1/4” प्लेट िर रखा गया ह।ै कुछ के िास िहुत ऄपधक शपि ह ैऔर कुछ थोड़ा ऄपधक ईियोग कर सकत े

हैं। पववरण के पलए छपव नोट दखेें। 

एक िीड पिछाने की मूल प्रदिया िहुत मुपश्कल नहीं ह।ै अि वेडडर की नोक के साथ एक छोटा सा पजग जैग िनान ेकी कोपशश करते हैं, या थोड़ा सा संकें दद्रत 

वृत्त, नीचे की तरफ वेडड के उिर स ेऄिना रास्क्ता िना रह ेहैं। 

िहल ेिीड को पिछाना शुरू करें लगभग एक आंच या दो। यदद अि दकसी भी एक वेडड को िहुत लिंा कर दतेे हैं, तो अिका कायक टुकड़ा ईस क्षेत्र में गमक हो 

जाएगा और पवकृत या समझौता हो सकता ह,ै आसपलए एक ही स्क्थान िर थोड़ी वेल्डडग करना, दसूरे स्क्थान िर जाना और दफर िीच में जो कुछ िचा ह ैईसे 

िूरा करना सिसे ऄच्छा ह।ै 

 

सही सरेटग्स क्या हैं? 

यदद अि ऄिन ेकायकिीस में छेद का ऄनुभव कर रह ेहैं तो अिकी शपि िहुत ऄपधक हो गइ ह ैऔर अि ऄिने वेड्स के माध्यम से पिघला रह ेहैं। 

 

यदद अिके वडे्स स्क्प्रेट्स में िन रह ेहैं, तो अिकी तार की गपत या पिजली सेरटग िहुत कम हैं। गन रटि से िाहर कइ तार को फीड कर रहा ह;ै यह ति संिकक  

िना रहा ह,ै और दफर एक ईपचत वडेड िनाने के पिना पिघला और पछड़काव कर रहा ह।ै 

अिको िता चल जाएगा दक कि अिके िास सेरटग्स हैं क्योंदक अिके वेडड ऄच्छे और पचकने ददखने लगेंगे। अि वेडड की गुणवत्ता के िारे में एक ईपचत मात्रा 

भी िता सकते हैं पजस तरह से यह लगता ह।ै अि लगातार स्क्िार्ककग सुनना चाहते हैं, लगभग स्क्टेरॉयड िर भौंरा मधुमक्खी की तरह। 

 

चरण: एक साथ धात ुवडेड करें 

एक िार जि अि ऄिने तरीके से कुछ स्क्िैि िर थोड़ा िरीक्षण कर लेते हैं, तो यह वास्क्तपवक वेडड करने का समय होता ह।ै हम िहले स ेही ईन सतहों के 

दकनारों को नीचे झुकाते हैं जो वेडड होने जा रह ेहैं तादक सीम जहां वे पमलते हैं एक छोटा "वी" िनाता ह।ै 
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हम मलू रूि से पसफक  वेडडर ले रह ेहैं और सीम के शीषक िर ऄिनी पसलाइ गपत िना रह ेहैं। गन के पसरे के साथ वेडड को अगे िढाते हुए स्क्टॉक के नीचे से उिर 

तक वेडड करना अदशक ह,ै हालांदक यह हमेशा अरामदायक नहीं ह ैया सीखन ेकी शुद्अत करने का एक ऄच्छा पवपध ह।ै शुद्अत में यह िूरी तरह से ठीक है 

दक जो भी ददशा / पस्क्थपत अरामदायक ह ैऔर जो अिके पलए काम करती ह,ै ईसमें वेडड करें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

एक िार जि हमने िाआि को वेल्डडग करना िंद कर ददया तो हम एक िड़ी टक्कर के साथ रह गए जहां भराव अया था। अि यह छोड़ सकते हैं दक ऄगर 

अिको िसंद ह,ै या अि ईस फ्लैट के पलए ग्राआंड कर सकते हैं जो अि धातु के पलए ईियोग कर रह ेहैं। एक िार जि हम आसे नीचे रखते हैं, तो हमें एक िार 

पमल जाता ह ैजहां वेडड ठीक से नहीं घसुता ह।ै आसका मतलि ह ैदक वेडड में भरने के पलए हमें ऄपधक शपि और ऄपधक तार की अवश्यकता ह।ै हम वािस 

गए और वेडड को दफर से दकया तादक यह ठीक से जडु़ जाए। 
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चरण: वेडड को ग्राआंड करें 

यदद अिका वेडड धातु के टुकड़े िर नहीं है, जो ददखाएगा, या यदद अि आस िात की िरवाह नहीं करते हैं दक वेडड कैसा ददखता है, तो अिका वेडड िूरा हो 

चुका ह।ै हालांदक, ऄगर वेडड ददख रहा ह ैया अि कुछ ऐसा वेल्डडग कर रह ेहैं, पजसे अि ऄच्छा ददखना चाहते हैं, तो सिसे ऄपधक संभावना ह ैदक अि ऄिने 

वेडड को ग्राआंड और पचकना करना चाहेंगे। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

एक एंगल ग्राआंडर िर एक ग्राआंल्डग व्हील को मारें और वडेड िर ग्राआंड करना शुरू करें। अिका वडेडर कम से कम ग्राआंड वाला था पजसे अिको करना होगा, 

और जि अि िूरे ददन ग्राआंल्डग के िाद पिताएंगे, तो अि दखेेंगे दक अिके वडेड को साफ रखना जरूरी क्यों ह।ै यदद अि एक टन तार का ईियोग करत ेहैं 

और चीजों की गड़िड़ी को ठीक करते हैं, तो आसका मतलि ह ैदक अि थोड़ी दरे के पलए ग्राआंड कर सकते हैं। यदद अिके िास एक साफ-सुथरा सरल वेडड था, 

तो चीजों को साफ करने के पलए िहुत लंिा नहीं होना चापहए। 

मूल स्क्टॉक की सतह से संिकक  करते समय सावधान रहें। अि ऄिने ऄच्छे नए वेडड के माध्यम से ग्राआंड करना नहीं चाहते हैं या धातु के टुकड़े को दिाकर 

पनकालना नहीं चाहते हैं। एंगल ग्राआंडर को आधर-ईधर घुमाएं जैसे दक अि एक सैंडर करेंगे तादक गमी न हो, या धातु के दकसी एक स्क्थान को िहुत ऄपधक 

ग्राआंड कर लें। यदद अि दखेते हैं दक धातु को नीली रंगत पमल रही है, तो अि या तो ग्राआंडर के साथ िहुत ज्यादा धक्का द ेरह ेहैं या ग्राआंल्डग व्हील को चारों 

ओर नहीं घुमा रह ेहैं। मेटल शीट को ग्राआंड करते समय यह पवशेष रूि से असानी से हो सकता ह ै

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ग्राआंल्डग वेड्स को यह करने में कुछ समय लग सकता है दक अिने दकतना वेडड दकया ह ैऔर थकाउ प्रदिया हो सकती है – ग्राआंड करते समय ब्रेक लें और 

हाआड्रेटेड रहें। (दकुानों या स्क्टूपडयो में ग्राआंल्डग वाले कमरे गमक होते हैं, खासकर यदद चमड़े के िने हों)। ग्राआंल्डग के समय फुल फेस मास्क्क, मास्क्क या रेपस्क्िरेटर 

और कान की सुरक्षा िहनें। सुपनपित करें दक अिके सभी किड़ों को िड़े करीने से टक दकया गया ह ैऔर अिके िास अिके शरीर से नीचे लटका हुअ कुछ भी 

नहीं ह ैजो दक ग्राआंडर में फंस सकता ह ै- यह तेजी से घूमता ह ैऔर यह अिको ऄंदर ले जा सकता ह।ै 
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जि अि िूरा कर लें तो अिके धातु का टुकड़ा कुछ ऐसा ददख सकता ह ैजसैे नीचे दी गइ दसूरी तस्क्वीर में ह।ै 

 

चरण: अम समस्क्याएं 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

हर िार मजिूती से वेल्डडग शुरू करने के पलए ऄच्छी मात्रा में ऄभ्यास दकया जा सकता है, आसपलए जि अिको िहली िार द्कना िड़े तो अिको कुछ समस्क्या 

न हो। कुछ सामान्य समस्क्याएं हैं: 

• गन से ियाकप्त िरररक्षण गैस वेडड के असिास नहीं ह।ै अि यह िता सकते हैं दक ऐसा कि होता ह ैक्योंदक वेडड धातु की छोटी गेंदों को पिखेरना 

शुरू कर दगेा, और भूरे और हरे रंग के गंद ेरंगों में िदल दगेा। गैस िर दिाव िढाएं और दखेें दक क्या मदद करता ह।ै 

• वेडड ममकज्ञ नहीं ह।ै यह िताना असान ह ैक्योंदक अिका वेडड कमजोर होगा और अिके धातु के दो टुकड़े में िूरी तरह से शापमल नहीं होगा। 

• वेडड अिकी सामग्री के माध्यम से जलता ह।ै यह िहुत ऄपधक शपि के साथ वेल्डडग के कारण होता ह।ै िस ऄिने वोडटेज को िंद करें और आसे दरू 

जाना चापहए। 

• अिके वडेड िलू या वेडड में िहुत ऄपधक धातु दपलया की तरह चमकदार ह।ै यह गन स ेिहुत ऄपधक तार पनकलने के कारण होता ह ैऔर अिकी 

तार की गपत को धीमा करके आसे ठीक दकया जा सकता ह।ै 

• वेल्डडग गन थूकता ह ैऔर एक पनरंतर वेडड को िनाए नहीं रखता ह।ै यह कारण हो सकता ह ैक्योंदक गन वडेड से िहुत दरू ह।ै अि वडेड स ेगन की 

नोक को 1/4" से 1/2" दरू रखना चाहत ेहैं। 
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चरण: रटि में वायर फ़्यजू / रटि िदलें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

कभी-कभी यदद अि ऄिनी सामग्री के िहुत करीि वेल्डडग कर रहे हैं या अि िहुत ऄपधक गमी का पनमाकण कर रहे हैं तो तार की नोक वास्क्तव में अिकी वेल्डडग 

गन की नोक िर खुद को वेडड कर सकती ह।ै यह अिकी गन की नोक िर धातु की एक छोटी सी िूंद की तरह ददखता ह ैऔर अिको िता ह ैदक अिको यह समस्क्या 

कि होगी क्योंदक तार ऄि गन से िाहर नहीं अया ह।ै आसे ठीक करना िहुत असान ह ैयदद अि िस सरौता के एक सेट के साथ िूंद िर खींचते हैं। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

यदद अि वास्क्तव में ऄिनी गन की नोक जलाते हैं और धातु से िंद छेद को फ्यूज करते हैं, तो अिको वेडडर को िंद करने और रटि को िदलने की अवश्यकता ह।ै यह कैस े

दकया जाता ह ैयह दखेने के पलए चरणों और ऄत्यपधक पवस्क्तृत फोटो श्रृंखला का िालन करें। 

1. रटि फ्यूज िंद ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. वेल्डडग पशडज कि को खोलना। 
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3. खराि वेल्डडग रटि को खोलना। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. जगह में एक नया रटि स्क्लाआड करें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5. नए रटि में िेंच लगाएं। 
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6. वेल्डडग कि िदलें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7. यह ऄि नए जैसा ह।ै 
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पमग वेल्डडग में सधुार कैस ेकरें 
 

1. याद रखें दक सिस ेऄच्छा पमग वेल्डडग ऑिरेटर सुरपक्षत वाला ह।ै 

 

ईस वेल्डडग को कभी न भूलें, जो ऄनुपचत तरीके से दकया जाता ह,ै खतरनाक हो सकता ह।ै पिजली का झटका, धुएं और गैसों, अकक  दकरणों, गमक भागों, शोर और 

ऄन्य संभापवत खतरों के एक मेजिान क्षेत्र के साथ अते हैं। िरािैंगनी और ऄवरि प्रकाश दकरणें भी अिकी त्वचा को जला सकती हैं - एक सनिनक के समान 

लेदकन ऄनुवती टैन के पिना - और अिकी अखंें। यही कारण ह ैदक सिसे ऄच्छा पमग वेल्डडग ऑिरेटर जानता ह ैदक सुरपक्षत कैसे रहना ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

कुछ सरल युपियों के िाद अि ऄिने पमग वेल्डडग ऑिरेशन को ऄगले स्क्तर िर ले जा सकते हैं और यह सुपनपित कर 

सकते हैं दक अि दकसी ऄन्य दकुान की तरह ही सुरपक्षत, कुशल और िेशेवर हों।  

 

वेल्डडग हलेमेट, दस्क्ताने, िंद-िंजे जूते और किड़े जो िूरी तरह से ईजागर त्वचा को कवर करते हैं, अवश्यक हैं। सुपनपित करें दक अि लौ-प्रपतरोधी प्राकृपतक 

फाआिर जैसे दक डेपनम और चमड़े िहनते हैं, और ल्सथेरटक सामग्री से िचें जो दक स्क्िैटर द्वारा टकराएंगे, संभवतः जलन ेका कारण िनेंगे। आसके ऄलावा, कफ 

के साथ िैंट या जेि के साथ शटक िहनने से िचें, क्योंदक ये ल्चगारी िकड़ सकते हैं और चोटों को जन्म द ेसकते हैं। 

ध्यान रखें दक हवैी-ड्यूटी पमग वेल्डडग ऄक्सर िहुत ऄपधक गमी, स्क्िाक्सक और छींटे िैदा करता है, और वेल्डडग के कुछ ऄन्य रूिों की तुलना में पनिुणता की कम 

पडग्री की अवश्यकता होती ह।ै आसपलए, मोटे, कठोर चमड़े के दस्क्ताने का ईियोग करना जो ईच्च स्क्तर की सुरक्षा प्रदान करते हैं। आसी तरह, चमड़े के जूते चुनें जो 

अिके िूरे िैर को कवर करता ह ैऔर अिके टखने की रेखा के साथ पगरने के पलए पजतना संभव हो ईतना कम जगह छोड़ता ह।ै हाइ-टॉि चमड़े के जूते और वकक  

िूट ऄक्सर सिसे ऄच्छी सुरक्षा प्रदान करते हैं।  

ऄंत में, हमेशा सुपनपित करें दक अिके िास प्रत्येक धातु के पलए ियाकप्त वेंरटलेशन ह ैऔर प्रत्येक धातु के वेडडेड और दफलर धातु का ईियोग करने के पलए 

सामग्री सुरक्षा डाटा शीट (एमएसडीएस) की जांच करें। एमएसडीएस द्वारा जि भी अवश्यक हो एक श्वासयंत्र का ईियोग करें। 

2. ऄिन ेईिकरण स्क्थापित करने स ेिहल ेक्या अि ऄिना शोध करते हैं? 

 

अरंभ करने से िहल,े यह दखेने के पलए दक अिके िास दकसी पवपशष्ट तार धातु पनमाकता से संिकक  करने के पलए सिसे ऄच्छा ऄभ्यास क्या है, ऑनलाआन शोध 

करें। ऐसा करना न केवल अिको िताता ह ैदक पनमाकता के ऄनुशंपसत िैरामीटर अिके व्यास के तार के पलए हैं, िपडक सिसे ईियुि िरररक्षण गैस के साथ 

ईपचत तार फीड गपत, एम्िरेज और वोडटेज क्या ह।ै पनमाकता अिको यह भी िताएगा दक पवशेष तार के पलए आलेक्रोड पवस्क्तार क्या ह ैया संिकक -स-ेकायक दरूी 

(सीटीडब्लडयूडी) सिसे ईियुि ह।ै 
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ध्यान रखें दक यदद पस्क्टकअईट िहुत ऄपधक होता ह,ै तो अिका वेडड ठंडा होगा, जो अिके एम्िरेज को पगरा दगेा और आसके साथ जॉआंट प्रवेश होगा। ऄंगूठे के 

एक सामान्य पनयम के रूि में, चूंदक कम वायर पस्क्टकअईट अमतौर िर ऄपधक पस्क्थर अकक  और िेहतर लो-वोडटेज प्रवेश के िररणामस्क्वरूि होता है, आसपलए 

सवकश्रेष्ठ वायर पस्क्टकअईट की लंिाइ अमतौर िर ऄनुप्रयोग के पलए सिसे छोटा वाला स्क्वीकायक ह।ै 

3. सुपनपित करें दक अिके सभी कनेक्शन शुरू होने से िहले ध्वपन हो।  

 

वेल्डडग शुरू करने से िहल,े सुपनपित करें दक अिके सभी कनेक्शन टाआड हैं - पमग गन के सामने से िावर पिन तक आसे पिजली के स्रोत से संलग्न करें। यह भी 

सुपनपित करें दक अिके ईिभोग्य सामपग्रयों िर कोइ स्क्िैटर पिडडऄि नहीं ह ैऔर अिके िास संभवतः कायकके्षत्र के करीि एक ग्राईंड केिल ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

वेल्डडग शुरू करने स ेिहल,े सुपनपित करें दक अिके सभी कनेक्शन टाआट हैं - पमग गन के सामने से 

िावर पिन तक आसे पिजली के स्रोत से संलग्न करें। 

 

जि भी संभव हो, वेडड िर ग्राईंड केिल को हुक करें। यदद यह संभव नहीं ह,ै तो आस ेएक िेंच िर हुक करें। लेदकन याद रखें: अकक  के पजतना करीि होगा, 

ईतना िेहतर होगा। यदद अिके िास एक संदहेास्क्िद जमीन ह,ै तो यह गन को गमक करन ेका कारण िन सकता ह,ै पजसस ेसंिकक  रटि लाआफ और वेडड की 

गुणवत्ता प्रभापवत हो सकती ह।ै 

आसके ऄलावा, पनयपमत रूि से वेल्डडग तार या मलिे से दकसी भी छीलन को साफ करें जो अिके संिीपड़त भागों िर और अिके लाआनर में स्क्वच्छ संिीपड़त 

हवा का ईियोग करके एकत्र करता ह।ै 

4. तार को प्रभावी ढंग से फीड करने के पलए ईपचत ड्राआव रोल और टेंशन सेरटग का चयन करें। 

 

ऄनुपचत ड्राआव रोल चयन और टेंशन सेरटग खराि तार फीड हो सकता ह।ै ईियोग दकए जा रह ेतार के अकार और प्रकार िर पवचार करें और आस ेसही ड्राआव 

रोल स ेपमलाएं। 

चूंदक फ्लक्स-कोरड तार नरम होता है, ऄंदर फ्लक्स और ट्यूिलर पडजाआन के कारण, आसे एक खरुदरी ड्राआव रोल की अवश्यकता होती ह ैपजसमें दांत हैं 

पजससे तार को िकड़ने और आसके माध्यम से िुश करने में मदद पमलती ह।ै हालांदक, खुरदरी ड्राआव रोल का ईियोग ठोस तार के साथ नहीं दकया जाना 

चापहए क्योंदक दांत तार टूटने का कारण होगा, पजससे लाआनर में क्लॉग िन जाते हैं जो तार फीड के रूि में प्रपतरोध िनाते हैं। आस पस्क्थपत में, आसके िजाय 

वी-ग्रोव या यू-ग्रूव ड्राआव रोल का ईियोग करें। 

ड्राआव रोल जारी करके ईपचत ड्राआव रोल टेंशन सेट करें। ति तार को ऄिने दस्क्ताने िहने हाथ में फीड करते समय टेंशन िढाएं जि तक दक टेंशन एक अधा 

मोड़ िास्क्ट तार दफसलन न हो जाए। 

केिल में कींककग स ेिचन ेके पलए गन को हमशेा सीधा रखें, पजसस ेखराि वायर फील्डग हो सकती ह।ै 
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5. ऄनुप्रयोग के पलए सही संिकक  रटि कोटररका का ईियोग करें।  

 

संिकक  रटि पमग वेल्डडग प्रदशकन िर एक महत्विूणक प्रभाव डाल सकती हैं क्योंदक यह ईिभोज्य वेल्डडग करंट को तार में स्क्थानांतररत करने के पलए पजम्मेदार ह ैक्योंदक 

यह िोर से गजुरता ह,ै अकक  िनाता ह।ै 

संिकक  रटि के रूि में संदर्तभत नोजल के भीतर संिकक  रटि की पस्क्थपत, महत्विूणक ह।ै सही संिकक  कोटररका पस्क्थपत ऄत्यपधक स्क्िेटर, सरंध्रता, ऄियाकप्त प्रवेश, और 

ितल ेिदाथों िर जलन या मुड़ने को कम कर सकती ह।ै 

जिदक अदशक संिकक  रटि कोटररका पस्क्थपत ऄनुप्रयोग के ऄनुसार पभन्न होती ह,ै ऄंगूठे का एक सामान्य पनयम यह ह ैदक जैस-ेजैस ेकरंट िढता ह,ै कोटररका भी 

िढना चापहए। 

तापलका: जिदक अदशक संिकक  रटि कोटररका की पस्क्थपत ऄनुप्रयोग के ऄनुसार पभन्न होती ह,ै ऄंगूठे का एक सामान्य पनयम यह ह ैदक जैस-ेजैस ेकरंट िढता ह,ै 

कोटररका भी िढना चापहए। 

 

कोटररका / एक्सटेंशन ऐपम्ियरेज वायर पस्क्टक-अईट प्रदिया रटप्िपणयां 

1/4-आंच। कोटररका > 200  1 / 2-3 / 4 आंच। स्क्प्र,े ईच्च-करंट िडस। मेटल-कोरेड तार, स्क्प्रे रांसफर, अगकन-

ररच पमपश्रत गैस। 

1/8-आंच। कोटररका > 200 1 / 2-3 / 4 आंच। स्क्प्र,े ईच्च- करंट िडस। मेटल-कोरेड तार, स्क्प्रे रांसफर, अगकन-

ररच पमपश्रत गैस। 

फ्लश <200 1 / 4-1 / 2 आंच। शॉटक-सर्ककट, कम- करंट िडस। कम अगकन सांद्रता या 100 प्रपतशत 

CO2। 

1/8-आंच। एक्सटेंशन <200 ¼ आंच। शॉटक-सर्ककट, कम- करंट िडस। जोड़ों तक िहुचंन ेमें करठनाइ। 

 

6. ऄिने तार के ऄनुकूल सिसे िहेतर िरररक्षण गैस का ईियोग करें। 

 

हमेशा िता करें दक अिके तार को दकस गैस की अवश्यकता ह ै- चाह ेवह 100 प्रपतशत CO2 या अगकन, या दोनों का पमश्रण हो। जिदक CO2 अगकन की तुलना 

में काफी सस्क्ता ह ैऔर स्क्टील िर वेडड करने के पलए ऄच्छा है; यह जडदी ठंडा भी हो जाता ह,ै आस ेितली सामग्री के पलए ईियोग करने योग्य िनाता ह।ै 75 

प्रपतशत अगकन / 25 प्रपतशत CO2 गसै पमश्रण का ईियोग और भी ऄपधक प्रवेश और एक क्लीनर वेडड के पलए करें, क्योंदक यह सीध ेCO2 से कम स्क्िैटर 

िनाता ह।ै 

 

सामान्य प्रकार के तार के पलए गैसों के िरररक्षण के पलए यहां कुछ सुझाव ददए गए हैं: 

• सॉपलड कािकन स्क्टील वायर: सॉपलड कािकन स्क्टील वायर का ईियोग CO2 िरररक्षण गैस या 75 प्रपतशत CO2 / 25 प्रपतशत अगकन पमक्स के साथ 

दकया जाना चापहए, जो दक ऑटो िॉडी, पनमाकण और पनमाकण ऄनुप्रयोगों के पलए पिना हवा के घर के ऄंदर ईियोग दकया जाता ह।ै  

• एडयूमीपनयम वायर: अगकन िरररक्षण गैस का ईियोग एडयमूीपनयम तार के साथ दकया जाना चापहए, जो मजिूत वेडड और असान फील्डग के 

पलए अदशक ह।ै 

• स्क्टेनलेस स्क्टील वायर: हीपलयम, अगकन और CO2 के पत्र-पमश्रण के साथ स्क्टेनलेस स्क्टील के तार ऄच्छी तरह से काम करते हैं।  

 

7. वेडड िूल के प्रमखु दकनारे िर पनदपेशत तार रखें। 

ऄिने वेडड िीड के सवकश्रेष्ठ पनयंत्रण के पलए, वेडड िूल के ऄग्रणी दकनारे िर पनदपेशत तार रखें। पस्क्थपत से िाहर (उध्वाकधर, क्षैपतज या ओवरहडे वेल्डडग) 

वेल्डडग करते समय, वेडड िूल को सवकश्रेष्ठ वेडड िीड पनयंत्रण के पलए छोटा रखें, और अिके द्वारा दकए जा सकने वाले सिसे छोटे तार व्यास का ईियोग करें। 

एक िीड जो िहुत लंिा ह ैऔर ितला ह ैवह वडेड जॉआंट या िहुत तेजी से यात्रा की गपत में गमी की कमी को आंपगत करता ह।ै आसके पविरीत, यदद िीड सिाट 

और चौड़ा ह,ै तो वेडड िैरामीटर िहुत गमक हैं या अि िहुत धीरे-धीरे वेल्डडग कर रह ेहैं। अदशक रूि से, वेडड में एक हडका मुकुट होना चापहए जो िस आसके 

चारों ओर धातु को छूता ह।ै 
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ध्यान रखें दक एक धक्का तकनीक धातु को गमक करती है, पजसका ऄथक ह ैदक यह एडयूमीपनयम जैसी ितली धातुओं के साथ सिसे ऄच्छा ईियोग दकया जाता ह।ै 

दसूरी ओर, यदद अि ठोस तार खींचते हैं, तो यह वेडड को िाहर पनकालता ह ैऔर धातु में िहुत ऄपधक गमी डालता है। 

ऄंत में, हमेशा ऄिने भराव धातुओं को ठीक से सगं्रहीत करें और संभालें। ईत्िाद को सूखी, साफ जगह िर रखें - नमी तार को नुकसान िहुचंा सकती ह ैऔर 

हाआड्रोजन-प्रेररत िेक के रूि में महगंा वेडड दोष िैदा कर सकती ह।ै आसके ऄलावा, सतह िर हाथों से नमी या गंदगी को रोकने के पलए तारों को संभालते 

समय हमशेा दस्क्तान ेका ईियोग करें। जि ईियोग में नहीं होता है, तो तार के स्क्िूल को वायर फीडर िर कवर करके या िेहतर तरीके से सरंपक्षत करके, स्क्िूल 

को हटा दें और आसे एक साफ प्लापस्क्टक की थैली में रखें, आस ेसुरपक्षत रूि से िंद कर दें। 

मोटे स्क्रक्चरल प्लेट्स को पमग वडेड कैस ेकरें 
 

एक वेल्डडग प्रदिया का ईियोग करके मोटी सामग्री में शापमल होना हमेशा से ही पनमाकण ईद्योगों में एक प्रमुख ल्चता का पवषय रहा ह।ै यहां कुछ महत्विूणक 

ल्िद ु ददए गए हैं, पजनके पलए मेटल आनटक गैस (पमग) प्रदिया का ईियोग करके मोटे पछद्रों की संरचनात्मक वेल्डडग के िारे में जानना अवश्यक ह।ै नीच े

सूचीिद्ध मोटी प्लेट पमग वेल्डडग में प्राथपमक ल्चताएं हैं। 

 

शॉटक सर्ककट 

पमग वेल्डडग प्रदिया में अमतौर िर आस्क्तेमाल की जाने वाली तकनीक, जहां एक आलेक्रोड (जो एक भराव सामग्री ह)ै, मलू धातु को पहट करता ह।ै पजसके 

कारण, शॉटक सर्ककट एक अकक  शुरू करता ह ैऔर अकक  भराव और मूल धातु को पिघलाने के पलए िनाता ह।ै यह पवपध ऄन्य हस्क्तांतरण मोड में सिसे ऄच्छी ह ै

क्योंदक यह ऄन्य तरीकों की तुलना में सभी पस्क्थपतयों िर वेल्डडग प्रदान करता ह ैजहां केवल फ्लैट (कै्षपतज) पस्क्थपत संभव ह।ै आस िद्धपत का नकारात्मक िहल ू

कम से कम प्रवेश ह।ै 

 

पमग वेडडर चाटक 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

पमग वेडडर िर पचिकाया गया चाटक अिको वोडटेज और जॉआंट की मोटाइ के िारे में प्रासंपगक जानकारी प्रदान करता ह।ै आस चाटक की सहायता से अि मोटाइ 

के ऄनुसार अवश्यक वोडटेज और एम्िरेज का चयन कर सकते हैं। चाटक प्रासंपगक धातु मोटाइ के साथ 110-115 वोडट और 230 वोडट के पलए ईिलब्लध हैं। 

यह ध्यान दनेे योग्य ह ैदक चाटक में वर्तणत ऄपधकतम मोटाइ को ल्सगल िास में वेडड दकया जाना चापहए। आसके ऄलावा यदद अि आस ईपडलपखत मोटाइ से 

ऄपधक मोटा वेडड करना चाहते हैं, तो आसे कइ िास में करें।   
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िेवले ऐज 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

यदद अिको िट जॉआंट के साथ मोटी प्लेटों को वेडड करना ह ैतो यह कुछ हद तक मददगार ह।ै हालांदक एक िवेेल जॉआंट िनाना शांत सफल होगा जो दिाव 

वेल्डडग ईद्योगों में एक अम िात ह।ै िवेेल जोड़ों को मशील्नग प्रदिया द्वारा तैयार दकया जाता है, तादक ध्वपन वेडड (ऄच्छे यांपत्रक गुणों वाले) प्राप्त करने के 

पलए मोटी प्लेटों में शापमल हो सकें । 

 

प्री-हीरटग 

प्री-हीरटग की घटना ईच्च तािीय ढाल से िचन ेके पलए मोटी प्लेटों के पलए एक अवश्यक पहस्क्सा ह।ै लगभग 65-150 पडग्री सेपडसयस तक प्री-हीरटग यह 

सुपनपित करने के पलए अवश्यक ह ैदक धातु िररिूणक संलयन के पलए ियाकप्त गमक ह।ै यह ऄच्छा प्रवशे प्रदान करता ह ैऔर ध्वपन वेडड प्राप्त होते हैं। 

 

िूवक सफाइ 

मूल धात ुकी िूवक-सफाइ, समावेशन मुि वेडड का ईत्िादन करने के पलए तराज ूऔर मलि ेको हटाती ह।ै यह ऄन्य वेडड दोषों को होने से भी रोकता ह।ै 

 

िरररक्षण 

दोष मुि वेडड िनाने के पलए ईपचत िरररक्षण एक और महत्विूणक पहस्क्सा ह।ै अमतौर िर 75% अगकन और 25% कािकन डाआऑक्साआड के संयोजन को 

िरररक्षण के रूि में ईियोग दकया जाता ह।ै यह संयोजन एक सफल ऄभ्यास रहा ह ैऔर आन ददनों, यह दपुनया भर में कइ वेल्डडग ईद्योगों द्वारा ऄक्सर ईियोग 

दकया जाता ह।ै हालांदक गैसों के ऄन्य संयोजनों का ईियोग ऄन्य सामपग्रयों की पमग वेल्डडग के पलए भी दकया जाता ह।ै कािकन स्क्टील वेल्डडग में, कािकन 

डाआऑक्साआड िरररक्षण ऄच्छे यांपत्रक गुणों को प्राप्त करने में महत्विूणक भूपमका पनभाता ह।ै सौ प्रपतशत कािकन डाआऑक्साआड के साथ िरररक्षण ऄच्छा 

िररणाम दतेा ह।ै 

 

ईपचत रूि स ेप्रपशपक्षत वेडडर 

वेल्डडग एसोपसएट्स (वेडडर और हडेिर) को ठीक से प्रपशपक्षत दकया जाना चापहए जो दक वडेड गणुवत्ता अश्वासन की सिसे महत्विूणक अवश्यकता ह।ै तो 

वेल्डडग ऑिरेशन के पलए एक कुशल वडेडर की अवश्यकता होती ह।ै 

• ईसे िता होना चापहए दक वेल्डडग ईिकरण कैसे कॉपन्फगर करें और तदनुसार समस्क्याओं से पनिटें। 
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• ईस ेपमग वेल्डडग का ऄच्छा ऄनुभव होना चापहए। 

• वह सभी वेल्डडग खापमयों स ेऄवगत होना चापहए जो प्रदिया के दौरान हो सकते हैं। 

 

स्क्रक्चरल प्लटे्स में मडटी-िास वेल्डडग  

िहले प्लेटों को टैककग करके अवश्यक अकार के ऄनुसार ऄसेंिल करें। रूट िास के पलए प्रारंपभक ल्िद ुसे वेल्डडग अरंभ करें। प्लेट्स के िक्षों से पनिटने के पलए 

आसे साआड-साआड तरीके से चलाएं। अिको िस आतना करना है, प्रत्येक वेडड िास की िूणक प्रवेश और संलयन सुपनपित करना ह।ै दसूरी ओर िहुत कम पस्क्टक 

अईट होने से पमग गन प्लेट के साथ टकरा सकती ह।ै आलेक्रोड को कुछ ईियुि लंिाइ तक िढाएं। प्री-हीरटग और सफाइ ध्वपन वेल्डडग के पलए प्रमुख कंुजी हैं। 

िीड को आस तरह से िनाने की कोपशश करें दक ईनके िास लगातार वेडड लुक (ईपचत सपम्मश्रण) हो। दसूरे शब्लदों में िीड को पिघलना चापहए और एक दसूरे के 

साथ फ्यूज करना चापहए। लेदकन ऄगर िीड एक दसूरे से ऄलग ददखते हैं, तो संलयन की कमी होगी। तो आस मामले में, अिको आन िीड को ओवरलैि करने की 

अवश्यकता ह ैजैसे दक ईन्हें एक दसूरे के साथ िूणक संलयन ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

• शॉटक सर्ककट रांसफर मोड मोटी प्लेटों के संरचनात्मक पमग वेल्डडग के पलए ऄनुशंपसत पवपध ह।ै 

• िेवेल एज जॉआंट मोटी प्लेटों के मपडट-िास पमग वेल्डडग के पलए सफल िररणाम दतेा ह।ै 

• गुणवत्ता वाल ेवेडड िररणामों को प्राप्त करन ेमें प्री-हीरटग और प्री-क्लील्नग एक अवश्यक पहस्क्सा ह।ै संरचनात्मक मपडट-िास पमग वेल्डडग के 

पलए, िरररक्षण गैसों की ईियुि संरचना की अवश्यकता होती ह।ै 

• वेल्डडग कर्तमयों के िास समस्क्याओं स ेपनिटन ेके पलए ऄच्छा ऄनुभव और कौशल होना चापहए। ईस ेजरूर सामान्य वेडड दोष िर नजर रखें जो 

आस मामल ेमें "संलयन की कमी" ह।ै 

 

 

स्क्वायर ट्यिू को पमग वडेड कैस ेकरें  
 

एक स्क्वायर ट्यूि एक चौकोर ज्यापमपत वाली एक खोखली संरचना वाली धातु ट्यूि होती ह ैऔर दपुनया में व्यािक रूि से ऄनुप्रयोग होती है। ट्यूि गोलाकार 

और अयताकार जैसी ऄन्य अकृपतयों में भी ईिलब्लध ह।ै िाआि के पविरीत स्क्वायर ट्यूि में घुमावदार प्रोफाआल कोनों के साथ चार िक्ष होते हैं और सामग्री ग्रेड 

और अयामों की पवस्क्तृत श्रृंखला में ईिलब्लध होते हैं। नवीन पडजाआनों के साथ पवपभन्न प्रकार के ईत्िादों के पनमाकण के पलए खोखले स्क्वायर ट्यूिों को लागू 

दकया जा सकता ह ैऔर ईन्हें जोड़ने के पलए वेल्डडग सिसे महत्विूणक तकनीक ह।ै 

वेल्डिगं: कौशल और तकनीक 151



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

जॉआंट कॉपन्फगरेशन 

स्क्वायर ट्यूल्िग ऄलग-ऄलग फैशन में ऄलग-ऄलग जॉआंट कॉपन्फगरेशन के साथ दकया जा सकता है। सिसे अम पवपध लंिवत टुकड़ों को वेडड करना है, जैसे 

दक मुख्य रूि से पनमाकण में लगाए गए दफगर में ददखाया गया है, फे़्रल्मग अदद एक टुकडे़ को दसूरे के उिर सीधा रखकर, हम तीन प्रकार के जॉआंट 

कॉपन्फगरेशनों में अते हैं; एक िट जॉआंट, एक दफलेट वेडड और दो फ्लेयर िीवेडस। अि सभी आस प्रकार के जॉआंट से काफी िररपचत हैं। फे्रम के िाहरी तरफ 

ओिन एंड स्क्वॉयर ट्यूि िीस का एक दकनारा दसूरे ट्यूि िीस की दीवार के साथ िट जॉआंट िना रहा है। आसी तरह फे्रम के ऄंदरूनी पहस्क्से में, हम दीवार को 

दीवार से जोड़ते हैं, जो दक वगाककार टू्यिों के जोड़ से होती है। शेष ऄन्य साआड िर करीिी ऄध्ययन से िता चलता है दक पनचली टू्यि के घुमावदार दकनारे 

उिरी टू्यि की साआड दीवारों के साथ एक जंक्शन िना रहे हैं जो फ्लेयर िेवेल है। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

जॉआंट ऄसेंिली 

एक िार जि टुकड़े पवपशष्ट जॉआंट के संिकक  में होत ेहैं, तो फमक टाइ-आन की अवश्यकता होती ह ैतादक टुकड़ ेवेल्डडग के दौरान ऄिनी सटीक पस्क्थपतयों से 

पवस्क्थापित न हो सकें । आसके पलए, टुकड़ों को मजिूती स ेठीक करन ेके पलए टैक वेडड पिछाइ जाती ह।ै मुख्य रूि स ेईियुि क्लैंल्िग के िाद टैककग होती ह।ै 
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क्लैंल्िग 

टुकड़ों िर थोड़ा दिाव दकसी भी ऄसंतुष्ट पस्क्थपत से िचने के पलए ह।ै जॉआंट ऄसेंिली को िरकरार रखने के पलए, ईियिु क्लैंल्िग ईिकरण िाजार में ईिलब्लध 

हैं। कभी-कभी मैनुऄल क्लैंल्िग को वेडड द्वारा ऄस्क्थायी समथकन दकेर समथकन दकया जाता ह।ै काम के टुकड़े िर सहन करने योग्य दिाव ऄच्छा व्यवहार करने 

की ऄनुमपत दतेा ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

टैक वेडड 

वेल्डडग शुरू करन ेस ेिहल,े जुड़न ेमें असानी के पलए कील वेडड लागू होत ेहैं। टैक को वेडड करन ेके पलए दो तरीकों का ईियोग दकया जाता ह।ै कुछ को जॉआंट 

िक्षों के कें द्र में और कुछ कोनों में टैक करना िसंद ह।ै िूवक मामल ेमें, ऄगर सही तरीके स ेक्लैंि नहीं दकया जाता ह,ै तो जॉआंट का गलत संरेखण हो सकता ह।ै 

दकसी भी पवकृपत से िचने के पलए िहले वाले के पविरीत ऄगला टैक करना एक सामान्य ऄभ्यास है। एक िार टैक लागू दकए जाने के िाद, जॉआंट िूणक वेल्डडग 

के पलए तैयार ह।ै 

 

वेल्डडग िैटनक 

स्क्वायर टयूल्िग में, यात्रा की गपत, वेल्डडग आनिुट जैसे वेल्डडग चर सवोत्तम िररणाम प्राप्त करने में िहुत मायने रखते हैं। सिसे खराि पस्क्थपत में, जरटलताएं 

ईत्िन्न हो सकती हैं जो िाद में पनिटना मुपश्कल हैं। अिका काम ईियुि गपत के साथ िूणक प्रवेश सुपनपित करना ह।ै यदद अि िहुत धीमी गपत से यात्रा करते हैं, 

तो अिकी ट्यूि जल सकती ह।ै फ्लेयर िेवेल भरने के िाद िरिका वेडड के पलए अगे िढते हैं। वील्वग िीड िैटनक के साथ वेडड भरें। वांपछत गमी के स्क्तर को 

पनयंपत्रत करने के पलए जॉआंट िर साआड-साआड मोशन लागू करें। िट जॉआंट िर फ्लैट वेडड पस्क्थपत लागू करें। यहां अिको ओिन एंड ट्यूि के ितले दकनारों से 

पनिटना होगा जो दक जल सकत ेहैं आसपलए यात्रा की गपत को तदनुसार समायोपजत करें। यदद अि एक िूरे टुकड़े के रूि में ट्यूिों को दखेना चाहते हैं तो वेडड 

कवक को ग्राआंड करें। 

 

ऄनपु्रयोग 

• स्क्वायर ट्यूि अमतौर िर मोटर वाहन ईद्योग में ईियोग दकया जाता ह।ै 

• भवनों, िुलों, फे़्रल्मग, रेल्लग, िोल के पनमाकण में। 

• कायाकलय, सुिरमाकेट, स्क्कूल, अवासीय और घरेल ूसामान, फनीचर, दरवाज,े पखड़दकयां, फे्रम। 

• सुरक्षा ईिकरण। 

• वे िररवहन कंटेनरों के पनमाकण में लगाए जाते हैं। 

• खनन, कृपष, िररवहन, तेल के्षत्रों जैसे िड़े ईद्योगों में ईिकरणों का ईत्िादन। 

• ऄि ददन अम तौर िर दरूसंचार ईद्योग के पलए टावरों के ईत्िादन में ईियोग करते हैं। 
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फ्लैट प्लेट के साथ स्क्वायर ट्यिू को पमग वडेड कैस ेकरें 

 

 

वेल्डडग प्रदिया का ईियोग करके स्क्वायर टयूल्िग हमेशा पवपनमाकण और पनमाकण ईद्योगों के पलए द्पच और महत्व का पवषय रहा ह।ै यहां धातु की जड़ गैस 

(पमग) वेल्डडग प्रदिया का ईियोग करके, एक फ्लैट प्लेट के साथ एक स्क्वायर ट्यूि में शापमल होने के िारे में िताया गया है? चूंदक पमग प्रदिया ऄन्य प्रकार 

की अकक  प्रदिया की तुलना में संचापलत करना असान ह ै और अि ऄिने स्क्कूल िररयोजनाओं के पलए आस स्क्वायर ट्यूि से प्लेट वेडड जॉआंट तक कइ 

भपवष्यवादी चीजें िना सकते हैं। आसपलए पमग स्क्वायर ट्यूल्िग मूल िातें सीखना जरूरी ह।ै 

आस मामले में अि एक फ्लैट प्लेट में स्क्वायर ट्यूि के दकनारों को वेडड करने जा रह ेहैं। गमी के ऄवशोषण िर, ितले दकनारें ट्यूि के िक्षों की तुलना में ऄपधक 

तेजी से पिघल सकते हैं। पमग गन को ऐसे कोण िर रखें जो ट्यूि के दकनारों के िजाय फ्लैट प्लेट में ऄपधक गमी को पनदपेशत करेगा। ऄसेंिली को िम से रोकने 

के पलए सभी िक्षों िर वेडड टैक को याद रखें। नीचे सूचीिद्ध महत्विूणक ल्िद ुहैं जो आस तरह के जोड़ों में पमग वेल्डडग के िारे में जानने की अवश्यकता ह।ै 

 

टी-जॉआंट ऄसेंिली 

फ्लैट प्लेट के साथ स्क्वायर ट्यूि की ऄसेंिली टी-जॉआंट दतेी ह।ै आसपलए अिको दफलेट वेडड से पनिटना होगा। दसूरे शब्लदों में प्लेटों की सिाट सतह के साथ 

स्क्वायर ट्यूि के दकनारों को वेडड दकया जाता ह।ै अवश्यक अयामों के ऄनुसार प्लेट के साथ स्क्वायर ट्यूि को संरेपखत करें।  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

क्लैंल्िग 

टैककग स ेिहल,े ऄसेंिली में दकसी भी पवकार को रोकन ेके पलए क्लैंल्िग एक अवश्यक पहस्क्सा ह।ै तो स्क्वीकायक िल के साथ ईपचत क्लैंल्िग की अवश्यकता 

होती ह।ै अमतौर िर यह दकसी प्रकार के टूल या मैन्युऄल रूि स ेवेडडर द्वारा दकया जाता ह।ै टैककग के पलए ऄसेंिली को क्लैंि करें। 

 

टैककग 

क्लैंल्िग के िाद टैककग की जाती ह।ै एक िार जि अि ऄसेंिली को अकार में ठीक करने में सफल हो जाते हैं, तो ऄगला कदम जोड़ों को िीच में टैक करना 

होता ह।ै यह ध्यान दनेे योग्य ह ैदक टैककग पविरीत िक्षों िर होना चापहए। असन्न कोनों या दकनारों िर टकराने से खराि या कोइ पवकृपत हो सकती ह।ै 
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वेडड रन 

जॉआंट सतह िर वेल्डडग शुरू करना और रोकना सामान्य ऄभ्यास ह।ै कोनों के िजाय िीच से वेडड िीड लगाने की कोपशश करें। जैसा दक कोने कमजोर ल्लकेज 

प्रदान करते हैं जो तनाव के कारण टूटने की संभावना में िदल जाते हैं। पनरंतर वेडड चलाने के पलए आसे कोने के चारों ओर वेडड करें। यदद अि आसे कोने के 

असिास नहीं िनात ेहैं, तो आसका िररणाम स्क्वायर ट्यूि के दकनारे िर एक छेद हो सकता ह।ै 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

पमग वेल्डडग में एक एरेरटक अकक  को कैस ेठीक करें 
 

यह ऄनुशंसा की जाती ह ैदक अि धूल और धातु की छीलन को हटाने के पलए ड्राआव वायर फीडर का ईियोग करें। 

वेल्डिगं: कौशल और तकनीक 155



 

 
 

ऄिन ेड्राआव रोल तनाव को ठीक करें 

िहुत कम तनाव सटे करें, और अिका तार दफसल सकता ह।ै िहुत ऄपधक ईियोग करें और यह पवकृत और धलू और धातु की छीलन को लाआनों में धकेल 

सकता ह।ै लेदकन भले ही पमग वेडडर सटीक ईिकरण का एक टुकड़ा है, यह िाते हुए दक सही तनाव संतुलन िरीक्षण-और-त्रुरट प्रदिया का थोड़ा ऄपधक हो 

सकता ह।ै एक ऄच्छे शुद्अती ल्िद ुके रूि में ऄिने पनमाकता के मािदडंों का िालन करें।  

 

लाआनर के ऄदंर दखेें 

एक ईपचत ररम, ऄवांपछत ककक, या पचकनाइ, गंदगी, नमी या धूल जैसे पचिपचिे िदाथक के पनमाकण के पलए जांच करें। आनमें से कोइ भी या सभी चीजें वायर 

फीड िर जा सकती हैं। सुपनपित करें दक लाआनर कॉआल कसें हुए हैं और मुड़ने का सामना करने के पलए ऄच्छा पवक्षेिण और कठोरता ह।ै यह पवशेष रूि से लंिी 

केिलों के साथ सच ह।ै 

 

ऄिन ेरटि की जांच करें 

सुचारू और सुसंगत अंतररक व्यास के पलए ऄिने संिकक  रटि की जांच करें, और सुपनपित करें दक यह तार के पलए सही अकार ह ै- जि अि सटीक मशीनरी 

के साथ काम कर रह ेहैं, तो एक आंच का 100 वां भी िरेशानी िैदा कर सकता ह।ै एक ऄपस्क्थर तार के पलए दखेें या रटि की अइडी (पजसे की होल्लग कहा 

जाता ह)ै िर पघसाव को, और ऄगर यह पघसा हुअ ददखता ह,ै तो आसे टॉस करें। एक पघसा संिकक  रटि भी प्रवाहकत्त्व समस्क्याओं को जन्म द ेसकता ह।ै 

 

   ऄिनी जमीन को मजिूत करें 

आससे िहले दक अि ऄिनी गन को चालू करें, सुपनपित करें दक अिके िास एक ऄच्छी जमीन ह।ै यह सभी का सिसे महत्विूणक सफलता कारक हो सकता ह।ै 

हमेशा ऄिने ग्राईंल्डग क्लैंि को टेिल के िजाय ऄिने काम से जोड़ने की कोपशश करें, क्योंदक भले ही अि कुछ सेकंड के पलए संिकक  खो दें, अिका वोडटेज िंद 

हो जाएगा, लेदकन अिका वायर फीड नहीं होगा। 

 

रखरखाव 

जिदक अकक  के मुद्दों को िल में ठीक दकया जा सकता है, यह िेहतर ह ै- और कम खचीला - ऄिनी मशीन को आष्टतम अकार में रखकर ईन्हें िूरी तरह से 

िचाना। 

 

एक ऄच्छे तार का ईियोग करें 

एक वेल्डडग तार का ईियोग करें जो अिके काम के पलए सिसे ऄच्छा ह,ै और यह सुपनपित करें दक यह िूरी लंिाइ में और िैचों में संगत ह।ै यदद अिका तार 

ऄच्छा ददखता ह,ै लदेकन दफर भी समस्क्याएं दतेा ह,ै तो आसकी रासायपनक संरचना दखेें या समान तारों के साथ कुछ िरीक्षण िर पवचार करें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ऄिन ेपमग लाआनर को ईड़ान ेस ेिहल ेनोजल, रटि और पडफ्यूजर को हटाना न भूलें। 
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ऄिन ेलाआनर स ेप्यार करें 

हर िार जि अि लाआनर या तार िदलते हैं तो धूल और छीलन से छुटकारा िाने के पलए आसे सिंीपड़त हवा के साथ ईड़ाकर ऄिनी लाआनर के जीवन का 

पवस्क्तार करें। अदशक रूि में, अिको ऄिने लाआनर को साप्तापहक रूि से साफ करना चापहए। 

 

सही भागों का ईियोग करें 

यह अवश्यक रूि से सिसे प्रीपमयम ईत्िादों का ईियोग नहीं करता है, लेदकन ईन ईत्िादों का ईियोग करें जो अिके काम के पलए िनाए गए थे और पजनका 

ईियोग एक साथ दकया जाना था। अिूर्ततकताक साझेदार ढंूढें जो सवोत्तम प्रथाओं के अधार िर ईत्िाद िेचते हैं। और याद रखें दक जो ईत्िाद शुद्अत में सस्क्ते 

होते हैं, वे लंिे समय में िहुत ऄपधक खचक कर सकते हैं। 

 
 

 

रटग वेल्डडग वडेड कैस ेकरें 
 

चरण 1: आलके्रोड चनुें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

अिके रटग में िहले से ही सही आलेक्रोड होने की संभावना ह।ै एडयूमीपनयम के पलए, सिसे ऄच्छा पवकडि एक शुद्ध टंगस्क्टन रॉड ह।ै 

अि िारी-िारी से दकसी भी संख्या में टंगस्क्टन पमश्र धातुओं को चुन सकते हैं (थोररऄटेड टंगस्क्टन सपहत - जो रेपडयोधमी ह।ै) जो पवपशष्ट रूि से धातु के पवशेष 

पमश्र धातुओं के वेल्डडग के ऄनुकूल हैं। 

 

संदभक के पलए, यह ईदाहरण पवपशष्ट पमश्र धातु 6061 एडयमूीपनयम ("स्क्टेक और िटेटो" या "सामान्य" प्रकार का एडयूमीपनयम) का ईियोग करता ह।ै 
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चरण 2: आलके्ट्रोड ग्राआंड करें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

टंगस्टन रॉड को एक ल्बद ुपर ग्राआंड करें। ऐसा करें, खासकर ऄगर रॉड एक नया ससलेंडर ह ैऔर ईसके पास एक नुकीला या गोल टटप नहीं ह।ै 

जब अप वेडड करत ेहैं तो टटप गमी के कारण गोल हो जाएंगे। ल्लकन एसी वेल्डडग के सलए एक बॉल टटप की ससफाटरश करता है, और डीसी वेल्डडग के सलए 

एक नुकीला टटप। 

नुकीला टटप एक छोटी, ऄसधक सनदसेशत अकक  दगेा। जब एक गोल टटप स ेअकक  चारों ओर नाचन ेलगेगा। 

 

चरण 3: कोलटे में आलके्ट्रोड डालें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

आलेक्ट्रोड धारक की बेक को हटा दें, रॉड डालें, बेक बदलें। आलेक्ट्रोड की नोक सुरक्षात्मक खोल से लगभग ¼” दरू होनी चासहए, लेककन बहुत ऄसधक नहीं। 

 

आसे छोड़ दें यकद अपके पास पहले से ही ऄपना आलेक्ट्रोड तैयार ह।ै नीचे कदखाए गए दो ऄलग-ऄलग प्रकार के आलेक्ट्रोड धारक हैं। 
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चरण 4: सटेटग्स चनुें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

सवसशष्ट टटग टरग में तीन मुख्य सबजली सवकडप होंगे - एसी, डीसीइपी, और डीसीइएन। एसी एडयूमीसनयम के सलए ह ै- "एसी" चुनें। 

"सफाइ / पेनेरेटटग" सेटटग को और ऄसधक "पेनेरेटटग" पक्ष पर सेट करें - 1 से 10 के पैमाने पर लगभग 7। 

 

यकद अपके पास ऐसा करने का सवकडप ह ैतो "एयर ऑन" को लगभग 5 सेकंड में सेट करें। 

 

अकक  के रुकने के बाद गैस पर सजतना समय लगता है, वह ईतना ही होता ह ैकक अप ऄपने वेडड को ऑक्ट्सीकरण / जंग से बचा सकें । "मैक्ट्स एम्प्स" को बहुत 

उंचा - शायद 250 के असपास सेट करें। 

सजज्ञास ुके सलए: 

 

सफाइ / पेनेरेटटग एसी के सकारात्मक / नेगेटटव ऄनुपात में संशोधन ह ैजो अपके वेडड की गहराइ को बदलता ह ै(सफाइ ऄसधक ईथली ह)ै। 

 

डीसीइपी का ऄथक ह ै"डीसी, आलेक्ट्रोड पॉसजटटव"। आस सेटटग का ईपयोग टंगस्टन टटप, या सस्टक वेल्डडग को बॉल करन ेके सलए ककया जाता ह।ैडीसीइएन का ऄथक ह ै

" डीसी, आलेक्ट्रोड नेगेटटव", और वेल्डडग स्टील के सलए ह।ै 

दो डीसी सेटटग्स के बीच का ऄंतर वह कदशा ह ैजहा ंसबजली प्रवासहत होती ह ै- आलेक्ट्रोड से धातु तक, या धातु से आलेक्ट्रोड तक। यह धातु को ऄवशोसषत करन े

वाली गमी की मात्रा और वेडड की चौड़ाइ और गहराइ में बड़ा ऄंतर करता ह।ै 

 

चरण 5: गसै चाल ूकरें 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

एडयूमीसनयम के सलए, शुद्ध अगकन का ईपयोग करें। स्टील के सलए, अप एक अगकन / काबकन डाआऑक्ट्साआड समश्रण का ईपयोग करेंगे। 
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वेडड को जीणकशीणक होने से बचान े के सलए गैस महत्वपूणक ह,ै क्ट्योंकक धातु ईच्च तापमान पर जडदी से हास्यास्पद रूप से (या एडयूमीसनयम के मामले में 

ऑक्ट्सीकरण करेगा) धातु तक पहुचं जाती ह।ै 

 

चरण 6: धात ुऔर वेल्डडग टेबल तयैार करें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ककसी प्रकार के बड़े धातु क्षेत्र को धातु के माध्यम से सबजली प्रवासहत करने के सलए अवश्यक ह।ै हम एक वेल्डडग टेबल का ईपयोग कर रह ेहैं, जो आस ईद्देश्य 

के सलए खरीदी गइ ह।ै ऄन्यथा, शीट धातु का एक बड़ा टुकड़ा ऄच्छा रहगेा (बस यह सुसनसित करें कक यह फ्लैट ह)ै। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ब्यूटी टटप: धातु की सतहों को साफ़ करने के सलए एक तार ब्रश का ईपयोग करें। एक समर्पपत एडयुसमसनयम ब्रश (सजसे अप स्टील को साफ करने के सलए 

आस्तेमाल करते हैं) ऄलग रखना ऄच्छा ह।ै यकद अप वास्तव में ऄच्छा कदखने वाला वेडड चाहते हैं, तो अप एसीटोन के साथ वेल्डडग की छड़ें भी साफ कर 

सकते हैं। 
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यकद अप वेडड के लुक को लेकर परवाह नहीं करते हैं, तो अप परेशान नहीं होंगे और अप ठीक होंगे। हालांकक, अपका वेडड थोड़ा कमजोर होगा और ईतना 

सुंदर नहीं होगा। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ऄपनी धातुओं को क्ट्लैंप करें, ताकक जब अप वेडड करें तो वे वहीं रहें जहां अप ईन्हें चाहते हैं। 

 

और, यकद अपके पास सामान ह,ै तो ऄपने वेल्डडग टेबल को एंटी-स्पैटर से स्प्रे करें (आससलए यकद कोइ भी धातु लीक होता ह,ै तो वह जहां कहीं भी लैंड होता ह,ै 

वहां सचपकता नहीं ह,ै यकद अप ऄपनी सतह को सपाट रखने की कोसशश कर रह ेहैं तो यह महत्वपणूक ह)ै। 

 

चरण 7: कपड़े पहनें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

टटग अपको सनबनक दगेा। टटग अपको ससतारों को दखेने (या ऄंधा कर) दगेा। टटग अपके हाथ जला दगेा। 
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मोटे लेदर वेल्डडग दस्तान,े और एक वेल्डडग हलेमेट, और बंद-पंजे जूते का ईपयोग करें। 

 

सनबनक से बचने के सलए, लंबी अस्तीन वाली शटक या जैकेट या एक वेल्डडग कोट पहनें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ऄपने हलेमेट को साफ करें - अप सजतना बेहतर कर रह ेहैं, ईतना ही बेहतर दखे सकते हैं। 

 

कुछ लोग ऑटो-डाकक ल्नग वेल्डडग हलेमेट पसंद करते हैं। ऄन्य सडवाआस की प्रसतकिया समय पर सनभकर नहीं होते हैं - अपको एक ऄच्छी-गणुवत्ता, तेज़ गसत प्राप्त 

करने के सलए बहुत सनवेश करना होगा। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

हम हमेशा गहरे रंग के हलेमेट का ईपयोग कर रह ेहैं। 

 

अप एक ईज्ज्वल टॉचक का ईपयोग कर सकते हैं, यकद अप यह दखेना चाहते हैं कक अप ऄपना हलेमेट ईठाए सबना क्ट्या कर रह ेहैं। 

 

चरण 8: एक ऄसंतम जाचं 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ऄपने प्रमुख हाथ में आलेक्ट्रोड पकड़ें। सुसनसित करें कक यह स्वतंत्र रूप से अगे बढ़ सकता ह ै(सबना ईलझे, ऄबासधत कॉडक)। 
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चरण 9: वेडड 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

आलेक्ट्रोड को धातु स ेलगभग एक आंच दरू रखें। आलेक्ट्रोड के साथ धातु को कभी भी स्पशक न करें। यकद अप करते हैं, तो सपघला हुअ एडयूमीसनयम आलेक्ट्रोड पर 

अ जाएगा। यकद ऐसा होता ह,ै तो रोकें , वेडडर को बंद करें, टंगस्टन रॉड को हटा दें, और आसे ग्राआंड करें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

मेटल में गमी और करंट को रोकने के सलए जडदी स ेफुट-पेडल को नीचे कर दें। 

 

सवचार धातु को बहुत जडदी से गमक करने और वेडड पूल शरुू करने के सलए ह।ै जब अप आसे दखेेंगे तो अप आसे जान जाएंगे - धातु द्रसवत हो जाती ह।ै 

 

एक ककनारे पर शुरू करें। 

 

जब पूल बन गया ह,ै तो रॉड को स्पशक करें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

यकद अप धातु को बहुत लंबे समय तक गमक करते हैं, तो यह ऄशुद्ध होगा। धातु को सजतना ऄसधक समय तक गमक ककया जाएगा, ईतना ही यह ऄशुद्ध हो जाएगा। 
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यह एक "टैक" वेडड ह,ै धात ुके टुकड़ ेको जगह में रखने के सलए, ताकक अप क्ट्लैंप को ईतार सकें  और बड़ ेलंब ेबीड वेडड कर सकें । 

एक बार जब अप एक वेडड पूल शुरू कर दतेे हैं, तो अप धातु को लागू होने वाली गमी और करंट की मात्रा को सनयंसत्रत करने के सलए, पैडल को थोड़ा कम कर 

सकते हैं। 

वेड्स ससकुड़ते हैं जब वे ठंडे होते हैं, आससलए अप वैकसडपक पक्षों को वेड्स और यहां तक कक धातु के एक तरफ रखने के सलए बहुत गमक होने से बचा सकत े

हैं। हॉट मेटल काम सबगाड़ सकता ह,ै और यकद अप पक्षों को नहीं बदलते हैं, तो अप ऄपने अप को 1/4" पा सकते हैं जहां धातु होना चासहए।  

 

चरण 10: एक बीड ड्रा करें 

टैककग के बाद, ककसी भी क्ट्लैंप को हटा दें। 

 

एक वेडड पूल बनान ेके सलए तेजी से पेडल लगाकर एक वडेड पूल शुरू करें।  

कफर करंट को सवसनयसमत करने के सलए पेडल चालू करें। 

यकद धातु परतदार हो जाती ह,ै लेककन तरल नहीं कदखती ह,ै तो ऄसधक पावर (पेडल पर कदम) में डालें। 

 

यकद धात ुएक परतदार हो जाती ह,ै लेककन तरल नहीं कदखती ह,ै तो ऄसधक पावर (पेडल पर जोर) लगाएं। 

 

एडयूमीसनयम को वेडड करने के सलए, जब रॉड को पूल में फीड करते हैं, आलेक्ट्रोड को रॉड की ओर ले जाएं। रॉड आलेक्ट्रोड के ककनारे की तरफ होनी चासहए 

जो कक वेडड बनेगी या बढे़गी। आसे "ऄग्रणी" आलेक्ट्रोड के रूप में जाना जाता ह।ै 

स्टील को वेडड करन ेके सलए, आलेक्ट्रोड पहले वडेड लाआन के नीचे जाता ह,ै और रॉड गमी के बाद "पीछा" करता ह।ै  

 

चरण 11: वेडड के प्रकार 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

टटग वेल्डडग का दस्ता बनाना ज्यादातर वेडड पूल बनाने के सलए होता ह,ै एक ही समय में, धातु के दोनों टुकड़ों पर। 

वेडड का सबस ेअसान प्रकार "पटिका" ह,ै दो धातुएं समकोण पर जॉआंटे हैं। 

 

ऄगला "लैप" वेडड ह,ै जो एक दसूरे के सहारे फ्लैट अराम करन ेवाली दो धातएंु हैं। 
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टरककयर "बट" वेडड है, जहां दो धातुएं ककनारों को छूती हैं - आलेक्ट्रोड को जॉआंटे के साथ एक सीधी रेखा में यात्रा करना मुसश्कल है, और वेडड पूल को दोनों 

पर ऄच्छी तरह से रखना कटठन ह।ै 

कोनों को कुछ कौशल की अवश्यकता होती है, क्ट्योंकक गमी समान रूप से सवघटटत नहीं होती ह।ै  

अप "कॉस्मेटटक" या "पावर" वेडड बना सकत ेहैं। 

कॉस्मेटटक वेडड लबंाइ में ऄसधक होने के साथ समान भी कदखते हैं। ईन्हें एक वेडड पूल बनाकर, रॉड में डुबो कर और कफर ऄगले ल्बद ुपर ले जाकर बनाएं। 

ऄत्यसधक दशृ्यमान जोड़ों पर ईनका ईपयोग करें, साआककल की तरह।  

पावर वेडड बहुत मजबूत होते हैं - ईन्हें ईन चीजों के सलए ईपयोग करें सजन्हें दखेने के सलए सडज़ाआन नहीं ककया गया है, या सुंदरता के बजाय ताकत के सलए 

सडज़ाआन ककए गए हैं। ककसी भी चीज को भार वहन करन ेकी अवश्यकता होती ह ै(जैसे, गैस कनस्तर या प्रोपेन टैंक) में एक पावर वडेड होगा। ये वे वेडड हैं 

जहां अप वेडड पूल को लगातार खींचते हैं, जबकक रॉड को लगातार फीड करते हैं। 

 

शीडड मटेल अकक  वले्डडग कैस ेकरें 
 

पटररसक्षत धात ुअकक  वेल्डडग (एसएमएडब्डय)ू एक अकक  वेल्डडग प्रकिया ह ैसजसमें धातुओं के सहसंयोजन को एक आलेसक्ट्रक अकक  से गमी द्वारा ईत्पाकदत ककया 

जाता ह ैसजस ेएक ईपभोज्य कवर आलेक्ट्रोड की नोक और अधार धात ुकी सतह के बीच जोड़ में वेडड ककया जाता ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

सस्टक वेल्डडग ऄनुप्रयोग 

 

पटररसक्षत धात ुअकक  वेल्डडग सबस ेव्यापक रूप स ेआस्तेमाल की जान ेवाली प्रकियाओं में से एक ह,ै सवशेष रूप से ईत्पादन, रखरखाव और मरम्पमत कायक में 

छोटे वेडड के सलए, और क्षेत्र सनमाकण के सलए। आस प्रकिया के सनम्नसलसखत फायद ेहैं: 

• ईपकरण ऄपेक्षाकृत सरल, सस्ता और पोटेबल ह।ै 

• भराव धात,ु और हासनकारक ऑक्ट्सीकरण स ेआस ेऔर वेडड धात ुकी रक्षा के साधन वेल्डडग के दौरान, कवर ककए गए आलेक्ट्रोड द्वारा प्रदान ककए 

जाते हैं। 
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• सहायक गैस पटररक्षण या दानेदार प्रवाह की अवश्यकता नहीं ह।ै 

• गैस पटररसक्षत अकक  वेल्डडग प्रकियाओं की तुलना में प्रकिया हवा और ड्राफ्ट के प्रसत कम संवेदनशील ह।ै 

• आसका ईपयोग सीसमत पहुचं वाल ेक्षेत्रों में ककया जा सकता ह।ै 

• यह प्रकिया ऄसधकतर ईपयोग की जान ेवाली धातुओं और समश्र धातुओं के सलए ईपयुक्त ह।ै 

 

      सचंालन के ससद्धातं 

शीडडेड मेटल अकक  वेल्डडग बेस मेटल और एक ईपभोज्य कवर आलेक्ट्रोड की टटप को सपघलाने के सलए अकक  की गमी को सनयोसजत करता ह।ै आलेक्ट्रोड और 

काम एक आलेसक्ट्रक सर्ककट का सहस्सा हैं। यह सर्ककट आलेसक्ट्रक पावर स्रोत स ेशुरू होता ह ैऔर आसमें वेल्डडग केबल, एक आलेक्ट्रोड धारक, एक वकक पीस 

कनेक्ट्शन, वकक पीस (वेडडमेंट), और एक अकक  वेल्डडग आलेक्ट्रोड शासमल होता ह।ै पावर स्रोत से दो केबलों में से एक काम से जुड़ा हुअ ह।ै दसूरा आलेक्ट्रोड 

धारक से जुड़ा हुअ ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

एसएमएडब्डय ूप्रणाली। 

 

वेल्डडग शुरू होता ह ैजब एक सवदु्यत अकक  आलेक्ट्रोड की टटप और काम के बीच संपकक  बनाकर मारा जाता ह।ै अकक  की तीव्र गमी आलेक्ट्रोड की नोक और अकक  

के करीब काम की सतह को सपघला दतेी ह।ै सपघले हुए धातु के छोटे गोले तेजी से आलेक्ट्रोड की टटप पर बनते हैं, कफर सपघले हुए वेडड पूल में अकक  स्रीम के 

माध्यम से स्थानांतटरत होते हैं। आस तरीके से, भराव धातु को जमा ककया जाता ह ैक्ट्योंकक आलेक्ट्रोड ईत्तरोत्तर खपत होता ह।ै अकक  को एक ईपयुक्त अकक  की 

लंबाइ और यात्रा की गसत पर काम पर ले जाया जाता है, बेस मेटल के एक सहस्से को सपघलाना और फ्यूज़ करना और लगातार भराव धातु को जोड़ना। चूंकक 

अकक  गमी के वासणसज्यक स्रोतों में से एक ह ै[9000 °F (5000 °C) से उपर का तापमान आसके कें द्र पर मापा गया ह]ै, बेस मेटल के सपघलने से अकक  शुरुअत 

पर लगभग तुरंत प्रभाव पड़ता ह।ै यकद वेडड को सपाट या क्षैसतज सस्थसत में बनाया जाता है, तो धातु का स्थानांतरण गुरुत्वाकषकण बल, गैस सवस्तार, सवदु्यत 

और सवदु्यत चुम्पबकीय बल और सतह तनाव से पे्रटरत होता ह।ै ऄन्य सस्थसतयों में वेडड के सलए, गुरुत्वाकषकण ऄन्य बलों के साथ काम करता ह।ै 
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एसएमएडब्डय ूवेल्डडग अकक । 

 

आस प्रकिया के सलए आलेक्ट्रोड और बेस मेटल की ईसचत मात्रा दोनों को सपघलाने के सलए पयाकप्त सवदु्यत प्रवाह की अवश्यकता होती ह।ै आस ेआलेक्ट्रोड की टटप 

और बेस मेटल या सपघल ेहुए वेडड पूल के बीच एक ईसचत ऄंतर की अवश्यकता होती ह।ै संघीकरण के सलए चरण सनधाकटरत करन ेके सलए ये अवश्यकताएं 

अवश्यक हैं। पटररसक्षत धात ुअकक  वेल्डडग के सलए आलेक्ट्रोड के अकार और प्रकार अकक  वोडटेज अवश्यकताओं (16 स े40 वी की कुल सीमा के भीतर) और 

एम्पपरेज अवश्यकताओं (20 स े550 ए की कुल सीमा के भीतर) को पटरभासषत करत ेहैं। वेल्डडग स्रोत के जटटल चर का जवाब दने ेके सलए पावर स्रोत एक 

ईसचत सीमा के भीतर करंट के स्तर को सनयंसत्रत करने में सक्षम होना चासहए।  

 

करंट के प्रकार का चयन करना 

सस्टक वेल्डडग के सलए ईपयोग ककया जाने वाला वेल्डडग करंट या तो आस्तेमाल ककए जा रह ेआलेक्ट्रोड के अधार पर प्रत्यावती करंट या डायरेक्ट्ट करंट हो 

सकती हैं। 

1. सस्टक वेल्डडग के सलए डायरेक्ट्ट करंट सबसे अम करंट चॉआस ह।ै करंट केवल एक कदशा में बहता ह ैऔर सस्टक प्रोसेस के सलए करंट को चाल ूकरने के कइ फायद े

हैं। आन फायदों में शासमल हैं: कम अकक  अईटेज, कम स्पैटर, असान अकक  स्टार्टटग, कम सस्टककग और अईट-ऑफ-द-पोसज़शन वेड्स में बेहतर सनयंत्रण। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

डायरेक्ट्ट करंट वेल्डडग सर्ककट। 
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डायरेक्ट्ट करंट वेल्डडग अकक  की ध्रुवीयता या सवदु्यत प्रवाह की कदशा बहुत महत्वपूणक ह।ै जब आलेक्ट्रोड केबल पॉवर सोसक पॉसजटटव अईटपुट कनेक्ट्शन से जुड़ा 

होता ह ैऔर वकक  केबल नेगेटटव अईटपुट कनेक्ट्शन से जुड़ा होता ह ैतो यह डीसीइपी या टरवसक पोलोटरटी कनेक्ट्शन होता ह।ै जब आलेक्ट्रोड केबल नेगेटटव से 

जुड़ा होता ह ैऔर कायक केबल पोसजटटव से जुड़ा होता ह ैतो यह डीसीइएन या स्रेट पोलोटरटी कनेक्ट्शन होता ह।ै  

एसएमएडब्डय ूके सलए, डीसीइपी कनेक्ट्शन का ईपयोग सबस ेऄसधक बार ककया जाता ह।ै यह सबस ेऄच्छा प्रवेश और बीड प्रोफ़ाआल के सलए प्रदान करता ह।ै 

आस कारण स ेडीसीइपी के साथ वेडड करन ेके सलए ऄसधकांश आलेक्ट्रोड बनाए जाते हैं। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

डायरेक्ट्ट करंट आलेक्ट्रोड पोसजटटव कनेक्ट्शन। 

 

एसएमएडब्डय ूके सलए डीसीइएन कनके्ट्शन का ईपयोग करने से छोटी प्रवेश के साथ एक सकंीणक बीड हो जाएगा। शीट धातु पर वेल्डडग या हाडक सरफेल्सग 

आलेक्ट्रोड के सलए यह कनेक्ट्शन ऄच्छी तरह से काम करता ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

डायरेक्ट्ट करंट आलेक्ट्रोड नेगेटटव कनेक्ट्शन। 

 

2. प्रत्यावती करंट (एसी) एक सवदु्यत प्रवाह ह ैसजसमें वैकसडपक रूप से एक धनात्मक और ऊणात्मक ऄधक-चि मान (ध्रुवता) दोनों होत ेहैं। एक अध ेचि के 

सलए एक सवसशष्ट कदशा में प्रवासहत होता ह,ै "शून्य" रेखा पर रुक जाता ह,ै कफर सनयसमत ऄंतराल पर ऄगले अध ेचि के प्रवाह की कदशा को ईलट दतेा ह।ै 

एसी साआन लहर करंट प्रवाह का प्रसतसनसधत्व करती ह ैक्ट्योंकक यह धनात्मक कदशा में मात्रा और समय का सनमाकण करती ह ैऔर कफर मूडय में घट जाती ह ैऔर 

ऄंत में शून्य तक पहुचं जाती ह।ै करंट कफर शून्य कदशा में बढ़न ेस ेपहल ेकदशा और ध्रुवीयता को ऄसधकतम ऊणात्मक मूडय तक पहुचंाता ह।ै जब तक करंट 

प्रवासहत होता ह ैतब तक यह प्रत्यावतकन दोहराता ह।ै  
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 प्रत्यावती करंट वेल्डडग सर्ककट। 

 

क एसी केवल एसएमएडब्डय ूपावर स्रोत ईपलब्ध वेल्डडग पावर स्रोत का सबसे ककफायती प्रकार ह।ै करंट की एकांतर सवशेषता के कारण, हालांकक, पटरणामी 

अकक  और वेडड में ऄसधक स्पैटर, कम प्रवेश, और सीधे अकक  के साथ ककए गए वेडड की तुलना में ऄसधक अकक  अईटेज होंगे। एक सस्थसत जब प्रत्यावती करंट 

डायरेक्ट् ट करेंट की तुलना में बेहतर काम करती ह ैयकद ऑपरेटर चुंबकीय अकक  झटका का सामना कर रहा ह।ै 

3. मैग्नेटटक अकक  ब्लो या एअरसी ब्लो एक अकक  मैग्नेटटज्म घटना ह ैजो अकक  को सवसभन्न और ऄसनयसमत कदशाओं में ईतार-चढ़ाव या स्थानांतटरत करने का 

कारण बनता ह।ै मगै्नेट में एक ईत्तरी ध्रवु (+) और एक दसक्षणी ध्रुव (-) होता ह ैऔर यह ज्ञात होता ह ैकक जैसे चाजक रीपेल होते हैं और आसके सवपरीत चाजक 

अकर्पषत होते हैं। यह चुंबकीय अकषकण और रीपेल्लग कुछ प्रकार के प्रत्यक्ष करंट वेल्डडग सचंालन में होता ह।ै यह ससद्धांत के कारण ह ैकक एक कंडक्ट्टर के 

माध्यम से एक आलके्ट्रीक करंट चाल के रूप में, एक चुंबकीय क्षेत्र बनाया जाता ह।ै आस चुंबकीय क्षेत्र की ताकत वेल्डडग की मात्रा, जॉआंटे पर आलेक्ट्रोड की 

सस्थसत, और टुकड़ों के अकार को वेडड ककए जाने के साथ ऄलग-ऄलग होगी। यह बदलती अकक  सस्थसत स्पष्ट रूप से अकक  की ऄसस्थरता की ओर जाती ह।ै यह 

संलयन, पोरोससटी की कमी और ऄसमान रूप से वेडड जॉआंटे के सलए सजम्पमदेार हो सकता ह।ै यह अमतौर पर करंट अकक  वेल्डडग को बारी-बारी से ऄनुभव 

नहीं ककया जाता ह।ै  
 

करंट सेट करना 

एक सहस्से को वेडड करने के सलए अवश्यक करंट की मात्रा कइ कारकों पर सनभकर करती है, सजसमें शासमल हैं: जॉआंटे का प्रकार और सस्थसत, धातु का प्रकार 

और मोटाइ, आलेक्ट्रोड प्रकार और व्यास। ऄनुभव के साथ, ऑपरेटर यह सनधाकटरत करने में सक्षम ह ै कक काम के सलए ककतने करंट की अवश्यकता ह।ै 

ऄनुभवहीन ऑपरेटरों के सलए करंट की स्थापना के सलए एक प्रारंसभक ल्बद ुस्थासपत करने के कइ तरीके हैं। 

 

 

 

 

 

अवश्यक एम्पपरेज की मात्रा सनधाकटरत करने के सलए एक सवसध आलेक्ट्रोड के व्यास को लेना है, सजसे एक भाग के रूप में व्यक्त ककया गया ह,ै और आसे एक दशमलव 

में पटरवर्पतत करें। यह संख्या एम्पपरेज के सलए शुरुअती ल्बद ुबन जाती ह।ै ईदाहरण के सलए, 1/8” का दशमलव बराबर .125” ह।ै 1/8" आलेक्ट्रोड पर एम्पपरेज के 

सलए एम्पपरेज शुरुअती ल्बद ु125 एम्प्स होगा। क्ट्योंकक प्रत्येक प्रकार के आलेक्ट्रोड में एक ऄलग एम्पपरेज रेंज होती है, यह सवसध बहुत सटीक नहीं ह,ै हालांकक, यह 

एक प्रारंसभक ल्बद ुस्थासपत करने का एक सरल सवसध ह।ै 
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कुछ पावर स्रोतों पर एक चाटक होगा जो सवसभन्न व्यास और आलेक्ट्रोड के प्रकारों के सलए एम्पपरेज रेंज कदखाता ह।ै नीचे कदया गया सचत्रण आनमें से एक चाटक 

कदखाता ह।ै यह चाटक आलेक्ट्रोड पर ऄन्य जानकारी के साथ ऑपरेटर भी प्रदान कर सकता ह ैजैसे कक करंट में ककस प्रकार का आलेक्ट्रोड प्रयोग होता है, यह ईन 

सस्थसतयों पर ईपयोग ककया जा सकता ह,ै और डीसी ऑपरेशन के सलए अवश्यक ध्रुसवयता। 

   

 

 

आलेक्ट्रोड / एम्पपरेज चयनकताक चाटक। 

 

अवश्यक एम्पपरेज की मात्रा सनधाकटरत करन ेके सलए एक ऄन्य ईपकरण एक कैलकुलेटर ह ैजैस ेकक नीचे कदखाया गया ह।ै आस कैलकुलटेर में ईसी प्रकार की 

जानकारी होती ह ैजसैा कक उपर कदखाया गया चाटक ह।ै हालाकंक, आस ेककसी भी पावर स्रोत पर ईपयोग के सलए ऑपरेटर के साथ ल ेजाया जा सकता ह।ै 

 

अकक  फोसक (सडग) / अकक  कंरोल और हॉट स्टाटक 

समलर आलेसक्ट्रक के कइ सबजली स्रोत सजनके पास सनरंतर करंट ईत्पादन ह,ै अकक  फोसक, सडग या अकक  कंरोल, और हॉट स्टाटक नामक सुसवधा से लैस हैं। ये 

सवशेषताएं वेडडर के सलए एक बड़ा लाभ हो सकती हैं, जो जानते हैं कक ये सनयंत्रण क्ट्या करने के सलए सडज़ाआन ककए गए हैं। 

 

एक कम वोडटेज सस्थसत में अकक  फोसक (सडग) / अकक  कंरोल-ऄसतटरक्त एम्पपरेज 

अकक  सनयंत्रण को समझने के सलए, अपको अकक  की लबंाइ और वोडटेज के बीच के संबंध को समझना होगा। आलेसक्ट्रक अकक  वेल्डडग प्रकियाओं के सलए एक मलू 

तथ्य यह ह:ै जैसे-जैसे अकक  की लंबाइ बढ़ती ह,ै वोडटेज बढ़ता जाता है; और जैस-ेजैसे अकक  की लंबाइ घटती जाती ह,ै वोडटेज कम होता जाता ह।ै जब एक 

वेडडर लगातार चालू मशीन का ईपयोग कर रहा है, तो वह अकक  की लंबाइ को सनयंसत्रत करके लोड वोडटेज को सनयंसत्रत कर रहा ह।ै हालांकक, जब अकक  की 

लंबाइ कम हो जाती ह ैऔर वोडटेज कम हो जाता ह ै- जैसे कक अकक  की शुरुअत के दौरान जब अकक  की लंबाइ शून्य होती है, या खुले रूट के वेड्स के दौरान - 

आलेक्ट्रोड को सचपकने की प्रवृसत्त होती ह।ै  

170 वेल्डिगं: कौशल और तकनीक



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

अकक  लेंथ-अकक  वोडटेज। 

 

पारंपटरक एसएमएडब्डयू पावर स्रोतों को आस तरह से सडज़ाआन ककया गया था कक जैसे ही ऑपरेटर अकक  की लबंाइ को बदलता ह,ै एम्पपरेज वोडटेज के सवपरीत 

काम करेगा। ईदाहरण के सलए, यकद ऑपरेटर अकक  की लंबाइ कम कर दतेा ह,ै तो वोडटेज कम हो जाएगा और एम्पपरेज बढ़ जाएगा। यकद ऑपरेटर अकक  की 

लंबाइ बढ़ाता ह,ै तो वोडटेज बढे़गा और एम्पपरेज घट जाएगा। आस सवशेषता ने ऑपरेटर को कायकपीस में जाने वाली गमी के कुछ सनयंत्रण की ऄनुमसत दी और 

सबजली स्रोत के वोडट / एम्पप वि को दखेकर आसका सचत्रण ककया जा सकता ह।ै 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

पारंपटरक वेल्डडग पावर स्रोत। 

 

आन सबजली स्रोतों ने सस्टक वेल्डडग के सलए ऄच्छी तरह से काम ककया, लेककन टटग प्रकिया के साथ सीसमत थे क्ट्योंकक ईस प्रकिया में यह सबसे ऄच्छा था ऄगर 

अकक  की लंबाइ में बदलाव के रूप में एम्पपरेज नहीं बदला।  

अकक  फोसक से लैस पावर स्रोत ऑपरेटर को प्रदशकन की जाने वाली प्रकिया की जरूरतों के ऄनुरूप वोडट / एम्पप वि के अकार को बदलने की ऄनुमसत दतेे हैं। 

 

सर्ककट में कोइ अकक  फोसक नहीं जोड़ ेजान ेके कारण, वोडट / एम्पप वि का अकार ऄसधक उध्वाकधर ऄथक ह ैकक एम्पपरेज ज्यादा नहीं बदलेगा क्ट्योंकक अकक  की लंबाइ 

बदल जाती ह।ै 
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कोइ अकक  फोसक नहीं। 

 

जब अकक  बल को सर्ककट में जोड़ा जाता ह,ै तो पावर स्रोत अकक  को ऄसधक एम्पपरेज प्रदान करेगा जब भी लोड वोडटेज 20 वोडट स ेनीच ेजाता ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

अकक  फोसक को सर्ककट में जोड़ा गया। 

 

अकक  सनयंत्रण पटरवतकनीय हो सकता ह ै - ईपयोगकताक अपूर्पत ककए जाने के सलए ऄसतटरक्त एम्पपरेज का स्तर सनधाकटरत कर सकता ह।ै अकक  सनयंत्रण नोब के 

असपास के स्केल का ईपयोग एक संदभक के रूप में ककया जाता ह ै(यह वास्तसवक एम्पपरेज को प्रसतल्बसबत नहीं करता ह)ै। जैस ेही यह नोब 0 स े100 की ओर 

मुड़ जाती ह,ै ऄसतटरक्त एम्पपरेज की मात्रा बढ़ जाती ह।ै जब अकक  सनयंत्रण 100 पर सेट ककया जाता ह,ै तो ऄसधकतम ऄसतटरक्त एम्पपों की अपूर्पत की जाती ह।ै  

 

 

अकक  फोसक समायोजन। 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

25% अकक  Force50%  अकक  बल 75% अकक  फोसक 
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प्रत्येक वेडडर के पास ऄपने स्वयं के सवचार होंगे जहां सवसभन्न प्रकार के आलेक्ट्रोड के सलए अकक  सनयंत्रण स्थासपत करना ह।ै कुछ सामान्य ससफाटरशें हैं: 

• ्लेट या पाआप पर खुल ेरूट वेडड के सलए, अमतौर पर एक EXX10 या EXX11 आलेक्ट्रोड को पहल ेपास के सलए चुना जाएगा। पहल ेपास के 

दौरान वेडडर पूणक प्रवेश हाससल करने की कोसशश कर रहा ह।ै अकक  सनयंत्रण को जोड़कर, अमतौर पर स्केल के ईच्च ऄंत की ओर, वेडडर में अकक  

की लंबाइ स ेएम्पपरेज को सनयंसत्रत करने की क्षमता होती ह।ै जब ऑपरेटर को गहरी प्रवेश की अवश्यकता होती ह,ै तो जो कुछ भी करने की 

अवश्यकता होती ह ैवह अकक  की लंबाइ को कम करन ेके सलए होती ह ैऔर एम्पपरेज में वृसद्ध होगी, सजसस ेप्रवेश बढ़ जाता ह।ै 

• आलेक्ट्रोड के सलए कक खुल ेरूट वेडड के सलए ईपयोग नहीं ककया जाता ह,ै वेडडर को अकक  सनयंत्रण को ईस ल्बद ुपर बढ़ाना चासहए जहा ंआलेक्ट्रोड 

शुरू में या वेल्डडग करत ेसमय नहीं सचपकत ेहैं। 

• काबकन अकक  गॉल्जग के सलए, ऄसधकतम की ओर अकक  सनयंत्रण स्थासपत करने स ेस्टल्बग कम हो जाएगी। 

• फ्लक्ट्स कॉडक तारों (एफसीएडब्डय)ू के सलए सीसी मशीनों पर वोडटेज सेंल्सग फीडरों का ईपयोग करते समय, बढ़ते अकक  सनयंत्रण बेहतर शुरुअत 

प्रदान कर सकते हैं। 

• टटग वेल्डडग (जीटीएडब्डय)ू के सलए, लोड वोडटेज अम तौर पर अगकन पटररक्षण गैस के साथ 10 से 16 वोडट के बीच होता ह।ै चूंकक यह स्तर 

हमेशा 19 वोडट स ेनीचे होता ह,ै आससलए अकक  कंरोल को शून्य पर सेट ककया जाना चासहए या "बंद" ककया जाना चासहए। यकद अकक  सनयंत्रण 

शून्य स ेउपर सेट ह,ै तो अकक  सनयंत्रण हमेशा "चाल"ू रहगेा, और ऄसतटरक्त एम्पपरेज का वह सहस्सा हमेशा सर्ककट में रहगेा। आसका पटरणाम वैसा 

ही होगा जैसा कक मखु्य एम्पपरेज सनयंत्रण को बढ़ाया गया था। 

सारांश में, अकक  सनयंत्रण (सेट स्तर तक) केवल वेल्डडग सर्ककट में अता ह ैजब लोड वोडटेज 19 वोडट से कम होता ह।ै अकक  सनयंत्रण सचपकने से आलेक्ट्रोड 

बचा सकता ह,ै प्रवेश बढ़ा सकता ह,ै और बहुत सारे ऑपरेटर की सनराशा को समाप्त कर सकता ह।ै 

 

हॉट स्टाटक 

जब आस सुसवधा का चयन ककया जाता ह,ै तो अकक  शुरू होन ेपर 1 सेकंड के 1/10 के सलए 70 स े100 ऄसतटरक्त एम्पप स्वचासलत रूप स ेप्रदान ककए जात े

हैं। यह सेट एम्पपरेज वैडय ूकी तुलना में ऄसधक शुरुअती एम्पपरेज प्रदान करता ह ैऔर अकक  फोसक एम्पपरेज के ऄसतटरक्त ह।ै 

हॉट स्टाटक का आस्तेमाल शीडड मेटल अकक  वेल्डडग और एयर काबकन अकक  कटटग / गाईल्जग प्रकियाओं के सलए ककया जाता ह।ै आसका ईपयोग फ्लक्ट्स कॉडक 

अकक  वेल्डडग के सलए ककया जा सकता ह ैजब सनरंतर करंट मोड में वडेड ककया जाता ह।ै जब गैस टंगस्टन अकक  वेल्डडग करते हैं तो आसका चयन नहीं 

ककया जाना चासहए। 

 

ईपभोज्य कवर आलके्ट्रोड 

ढके हुए आलेक्ट्रोड के कोर में या तो एक ठोस धात ुकी छड़ या खींची गइ सामग्री होती ह ैया एक धात ुखोल में धात ुपाईडर को दबाकर गढ़ा जाता ह।ै 

कोर रॉड अकक  को सवदु्यत प्रवाह का संचालन करता ह ैऔर जॉआंटे के सलए भराव धात ुप्रदान करता ह।ै आलेक्ट्रोड कवटरग का प्राथसमक कायक अकक  सस्थरता 

प्रदान करना ह ैऔर वातावरण से सपघली हुइ धातु को गैसों के साथ ढालना ह,ै क्ट्योंकक कोटटग अकक  की गमी से सवघटटत होती ह।ै  

अवरण और मुख्य तार में ऄन्य ऄवयवों के साथ सनयोसजत पटररक्षण, काफी हद तक यांसत्रक गुणों, रासायसनक संरचना और वेडड धातु की धातुकमक 

संरचना, साथ ही साथ आलेक्ट्रोड की अकक  सवशेषताओं को सनयंसत्रत करता ह।ै आलेक्ट्रोड कवटरग की संरचना आलेक्ट्रोड के प्रकार के ऄनुसार सभन्न होती ह।ै 
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वेडड धात ुके यांसत्रक गुणों में सुधार करन ेके ऄलावा, आलेक्ट्रोल्डग कवटरग को करंट (एसी) के साथ वेल्डडग के सलए सडज़ाआन ककया जा सकता ह।ै एसी के 

साथ, वेल्डडग अकक  बाहर सनकल जाता ह ैऔर हर बार करंट आसकी कदशा को ईलट दतेा ह।ै ऄच्छी अकक  सस्थरता के सलए, अकक  स्रीम में एक गैस होना 

अवश्यक ह ैजो कक करंट के प्रत्येक ईलट के दौरान अयसनत रहगेी। यह अयसनत गैस अकक  के प्रज्वलन को संभव बनाती ह।ै असानी से अयनीकृत होन े

वाली गैसें सवसभन्न प्रकार के यौसगकों स ेईपलब्ध होती हैं, सजनमें पोटेसशयम भी शासमल ह।ै यह आलके्ट्रोड को कवर करन ेवाले आन यौसगकों का समावेश ह ै

जो आलेक्ट्रोड को एसी पर संचासलत करन ेमें सक्षम बनाता ह।ै  

ईलटन ेकी दर बढ़ाने के सलए, कुछ काबकन और कम समश्र धात ुआस्पात आलेक्ट्रोड के कवर में लोह ेका पाईडर होता ह।ै लोह ेका पाईडर, आलेक्ट्रोड के मूल 

स ेप्राप्त होने के ऄलावा, जमाव के सलए ईपलब्ध धात ुका एक ऄन्य स्रोत ह।ै कवर में लोह ेके पाईडर की ईपसस्थसत भी अकक  उजाक का ऄसधक कुशल 

ईपयोग करती ह।ै लोह ेके ऄलावा ऄन्य धात ुपाईडर ऄक्ट्सर वेडड धात ुके यांसत्रक गुणों को बदलन ेके सलए ईपयोग ककया जाता ह।ै 

लोह ेके पाईडर की ऄपेक्षाकृत बड़ी मात्रा के साथ आलेक्ट्रोड पर मोटे अवरण आलेक्ट्रोड की नोक पर िूससबल की गहराइ को बढ़ात ेहैं। यह गहरी िूससबल 

अकक  की गमी को सनयंसत्रत करन ेऔर सनदसेशत करन ेमें मदद करता ह ैऔर एक सनरंतर अकक  की लंबाइ को बनाए रखने के सलए ड्रैग तकनीक के ईपयोग 

की ऄनुमसत दतेा ह।ै जब लोह ेया ऄन्य धात ुपाईडर ऄपेक्षाकृत बड़ी मात्रा में जोड़ कदए जाते हैं, तो अमतौर पर जमाव दर और वेल्डडग की गसत बढ़ 

जाती ह।ै 

मोटे अवरण के साथ लोह ेके पाईडर आलेक्ट्रोड को वेडड करन ेके सलए अवश्यक कौशल के स्तर को कम करत ेहैं। वेल्डडग अकक  को बनाए रखते हुए 

आलेक्ट्रोड की नोक को काम की सतह के साथ खींचा जा सकता ह।ै आस कारण स,े भारी लोह ेके पाईडर आलेक्ट्रोड को ऄक्ट्सर ड्रैग आलेक्ट्रोड कहा जाता ह।ै 

ईलटन ेकी दर ईच्च ह,ै लेककन, क्ट्योंकक स्लैग सॉसलसडकफकेशन धीमा ह,ै ये आलेक्ट्रोड अईट-ऑफ-पोसजशन के ईपयोग के सलए ईपयुक्त नहीं हैं। 

एसएमएवी आलेक्ट्रोड काबकन और कम समश्र धात ुस्टीडस, स्टेनलेस स्टीडस, कास्ट अयरन, तांबा और सनकल और ईनके समश्र धातुओं के सलए और कुछ 

एडयूमीसनयम ऄनुप्रयोगों के सलए ईपलब्ध हैं। कम सपघलन ेवाली धातुएं, जैस ेलेड, टटन और जस्ता और ईनकी समश्र धातुएं, एसएमएडब्डय ूके साथ 

वेडडडे नहीं होती हैं क्ट्योंकक अकक  की तीव्र गमी ईनके सलए बहुत ऄसधक होती ह।ै एसएमएडब्डय ू प्रसतकियाशील धातुओं जैस े कक टाआटेसनयम, 

सज़रकोसनयम, टैंटलम और कोलसम्पबयम के सलए ईपयुक्त नहीं ह ैक्ट्योंकक प्रदान की गइ पटररक्षण वेडड के ऑक्ट्सीजन संदषूण को रोकन ेके सलए ऄपयाकप्त ह।ै 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

एडब्डयूएस शीडड मेटल अकक  कवर आलेक्ट्रोड क्ट्लाससकफकेशन ससस्टम। 
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एसएमएडब्डयू का ईपयोग करके पाआप के बसे को वडेड करें  

 
वेल्डडग में, सबडड ऄप एक प्रकार की मरम्पमत वेडड ह ै सजसका ईपयोग वेडड की खासमयों को कम करने के सलए ककया जाता ह।ै आस तकनीक में सपछले 

(सडफेक्ट्टेड) वेडड की खुदाइ को ग्राआंड या गॉईज करके ककया जाता है, आसके बाद एक नया वेडड जमा ककया जाता ह।ै पेनेरेशन का ऄभाव (लोप) अम वेडड 

खासमयों में से एक ह ै(ईद्योगों में दखेा जाता ह)ै और आसके प्रमुख कारण हैं: 

• छोटे रूट ओपल्नग। 

• लोऄर हीट आनपुट। 

• बड़ा रूट फेस। 

• ऄप्रासंसगक आलेक्ट्रोड अकार। 

 

प्रवेश की कमी के स्तर को कम करने के सलए, एक वेडडर को संबंसधत जॉआंटे कॉसन्फ़गरेशन के ऄनुसार ईपयुक्त वेल्डडग अपूर्पत का ईपयोग करना चासहए। प्रवेश 

की कमी के वेडड के सलए एक बड़ा कारण कम गमी लागू की जाती ह।ै वेल्डडग सहयोसगयों को पवूक-गमकल ककये वेल्डडग छड़ का ईपयोग करना चासहए और 

पयाकप्त करंट और वोडटेज दकेर ऄच्छी गमी सेटटग्स सुसनसित करना चासहए। 

 

सस्टक वेल्डडग प्रकिया की कुछ मलू बातें 

जैसा कक हम जानते हैं कक शीडड मेटल अकक  (एसएमएडब्डयू) प्रकिया अकक  वेल्डडग का प्रकार ह ैजो ईच्च तापमान अकक  के सनमाकण स ेकायक के टुकड़ ेको सपघला 

दतेा ह ैऔर जुड़ जाता ह।ै काम के टुकड़ों के बीच ग्रूव फ्लक्ट्स कोटेड वेल्डडग आलेक्ट्रोड के ऄलावा भरा ह।ै फ्लक्ट्स अकक  को बनाए रखने में मदद करता है और 

वेडड पर ढाल गैसों का एक सुरक्षात्मक अवरण प्रदान करता ह।ै फ्लक्ट्स कोटेड आलेक्ट्रोड के मूल में शासमल होने के सलए आसी तरह की धातु और काम के टुकड़े 

की संरचना ह।ै कोर धातु को अकक  की गमी में सपघलाया जाता ह ैऔर सपघला हुअ वेडड पूल में स्थानांतटरत ककया जाता है, जो एक अयसनत अकक  मागक से 

गुजरता ह।ै सपघला हुअ वेडड धातु के जमने के दौरान, फ्यूज्ड स्लैग (फ्लक्ट्स से) की एक सुरक्षात्मक कोटटग का ईत्पादन ककया जाता है, जो ठोसकरण मोड को 

सहायता प्रदान करता ह ैऔर ककसी भी संदषूण को रोकता है, सजससे भयावह सरंध्रता और कैसवटी हो सकती ह।ै  

 

सस्टक वले्डडग में हीट सटेटग्स 

सवदु्यत उजाक अपूर्पत द्वारा सनरंतर करंट का प्रावधान भराव आलेक्ट्रोड और काम के टुकड़ ेके बीच एक अकक  बनान ेके सलए सहायता करता ह।ै डायरेक्ट्ट और 

प्रत्यावती करंट दोनों प्रकार के मोड को आलेक्ट्रोड और प्रकिया प्रकार के ऄनुसार सनष्पाकदत ककया जा सकता ह,ै लेककन अमतौर पर गुणवत्ता वेल्डडग के 

पटरणाम डीसी करंट मोड द्वारा प्राप्त ककए जात ेहैं। वेल्डडग की प्रकिया अकक  प्रकिया में एक प्राथसमक ल्चता ह ैऔर अम तौर पर एम्पपरेज के रूप में संदर्पभत 

होती ह।ै सस्टक वेल्डडग में अवश्यक एम्पपरेज, आलेक्ट्रोड अकार, सामग्री की मोटाइ और यहा ंतक कक वेल्डडग की सस्थसत का एक कायक ह।ै तो करंट के उपरी और 

सनचल ेछोरों का चयन ककया जाता ह,ै मखु्य रूप स ेईपयुकक्त मापदडंों के ऄनुसार। 

ग्रूव वेल्डडग में भी, सवकृसत एक बड़ी समस्या ह,ै जो अपके वडेड को दोषपूणक बना दतेी ह।ै यह वेल्डडग के हीटटग और कूल्लग चिों के दौरान वेडड ्लस बसे मेटल के 

सवस्तार और सकंोचन के पटरणामस्वरूप होता ह।ै दरऄसल सवरूपण की यह प्रकिया मुख्य रूप स ेताप लगाने पर धात ुके यांसत्रक और भौसतक गुणों के पटरवतकन स े

जुड़ी ह।ै आन गुणों के पटरवतकन से पूरे धात ुमें गमी के सचंलन पर बुरा प्रभाव पड़ता ह ैसजससे सवकृसत ईत्पन्न होती ह।ै वडेड सवकृसत को कम करने के कइ तरीके हैं: 

• ईपयुक्त गमी मापदडंों का चयन, 
 

• जॉआंटे में क्ट्लैंप का ईपयोग, 
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• वेल्डडग स ेपहल ेटैक वेडड, 

• कुछ पोस्ट वेल्डडग तकनीक, 

• प्रेशर जैक अकद का ईपयोग करके सवकृसत कम करन ेकी तकनीक। 

 

 

फ्लक्ट्स कोरेड अकक  वेल्डडग कैस ेकरें 
 

चरण 1: अवश्यक ईपकरण आकट्ठा करें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

वेल्डडग शुरू करने स ेपहल ेअपको यह सुसनसित करन ेकी अवश्यकता होगी कक अपके पास पटरयोजना के सलए अवश्यक सभी ईपकरण हैं। सनम्नसलसखत 

सूची में वह सब कुछ होना चासहए जो अपको ऄपन ेवेल्डडग प्रोजेक्ट्ट के दौरान करना होगा: 

• सुरक्षा चश्मे। 

• वेल्डडग मास्क। 

• दस्ताने। 

• लेदर जैकेट। 

• कान की सुरक्षा। 

• सरौता। 

• सछल हथौड़ा। 

• तार का ब्रश। 

• कटटग / ग्राआंल्डग / वायर के व्हील के साथ ग्राआंडर। 

• क्ट्लैंप। 
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• मैग्नेट। 

• टेप माप / धात ुरूलर। 

• धूअ ंसनकालन ेवाला। 

• वेडडर। 

 

चरण 2: ऄपन ेधात ुको साफ करें 

यद्यसप एफसीएडब्डयू एक ऐसी प्रकिया होन ेके सलए जाना जाता ह ैजो वेल्डडग गंदी धात ुस ेदरू हो सकती ह,ै कफर भी वेल्डडग पर अपके द्वारा योजनाबद्ध धात ु

के क्षेत्र को साफ करना महत्वपूणक ह।ै यह अमतौर पर ककसी प्रकार के वायर ब्रश, ग्राआंडर, या आसस ेभी बेहतर, वायर व्हील के साथ ग्राआंडर के साथ ककया 

जाता ह।ै जंग या पेंट जैस ेदसूषत पदाथों को हटाने स ेअपके वेड्स की गुणवत्ता में काफी वृसद्ध होगी, आससलए वेल्डडग शुरू करने से पहल ेऄपनी पटरयोजना को 

साफ करन ेके सलए समय सनकालना हमशेा एक ऄच्छा सवचार ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ग्राआंडर को ऄपने काम के टुकड़े पर ले जाने से पहले, अपको हमेशा यह सुसनसित करने के सलए कदम ईठाना चासहए कक सजस धातु को अप ग्राआंड की योजना 

बनाते हैं वह सुरसक्षत ह।ै यह अम तौर पर क्ट्लैंप के साथ ककया जाता ह,ै ऄसधमानतः ल्स्प्रग क्ट्लैंप नहीं, क्ट्योंकक वे हमेशा ईस पर ग्राआंड करते समय धातु रखन े

के सलए अवश्यक बल को बाहर नहीं सनकालते हैं। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

एक बार जब धातु सुरसक्षत हो जाती है, तो अप तब तक ग्राआंड के सलए स्वतंत्र होते हैं जब तक कक अपने जो कुछ भी प्राप्त नहीं ककया है, ईसमें से ऄसधकांश को हटा 

कदया ह,ै जो एक ऄच्छी वेडड के सलए अवश्यक ह।ै 
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चरण 3: ऄपनी धात ुको काटें 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

वेल्डडग धात ुके ऄलावा सजस ेपयाकप्त रूप स ेसाफ ककया गया ह,ै अपको यह भी सुसनसित करना चासहए कक अपकी धात ुईपयुक्त लंबाइ में कट गइ ह।ै सही ढंग 

स ेऄपन ेधात ुको काटना समान रूप स ेहो सकता ह ैयकद वास्तसवक वेल्डडग की तुलना में ऄसधक कटठन नहीं ह,ै जो अप सजसपर काम कर रह ेहैं ईस पर सनभकर 

करता ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

एक सटीक कट एक सटीक स्िाआब, या सचह्न के साथ काम के टुकड़े पर शुरू होती ह।ै यह अम तौर पर एक साबुन के पत्थर या शापी के साथ ककया जाता है, 

और एक रूलर के साथ एक सीधा ककनारा होता ह।ै 
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चरण 4: ऄपना वकक  पीस सेट करें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

एक बार जब अप ऄपनी धातु को साफ कर लेते हैं और आसे ईपयुक्त अयामों में काट दतेे हैं, तो यह अपके वकक -पीस को सेट करने का समय है, ताकक अप 

असानी से आससे काम कर सकें  और आसके साथ बहुत ऄसधक संघषक न करें। बड़े पैमाने पर ईत्पादन कायक के सलए, यह वह जगह ह ैजहां अप अम तौर पर कुछ 

प्रकार के सजग को तैयार करेंगे जो अपको असानी से ऄपने टुकड़ों को आस बारे में सोचे सबना जगह में स्थासपत करने की ऄनुमसत दगेा। 
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यह सुसनसित करना कक अपके द्वारा वेल्डडग पर योजना बनाने वाले टुकड़े सटीक सस्थसत में सुरसक्षत हैं सजस पर अप ईन्हें वेल्डडग करने की योजना बनाते हैं 

वह ऄत्यंत महत्वपूणक ह।ै ढीली सामग्री को वेल्डडग करने से ऄनसगनत गलसतयां हो सकती हैं और अपकी पटरयोजना में ऄवांसछत ऄसतटरक्त काम हो सकता ह,ै 

आससलए ऄपने पहल ेटैक वेडड को सबछाने से पहले ऄपने काम के टुकड़े को डबल और टरपल करना सुसनसित करें। अपके द्वारा सब कुछ सही ढंग से तैयार करने 

के बाद, वेल्डडग शुरू करने का समय अ गया ह।ै 

 

चरण 5: वेडडर चाल ूकरें और सटेटग्स समायोसजत करें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

बेशक, वेडडर को ईसचत सेटटग्स में समायोसजत करना आस पटरयोजना का एक और ऄसनवायक सहस्सा ह।ै चूंकक हमारे कंटेनर के सलए शीट धातु काफी पतली गेज 

(लगभग 1/16") ह,ै मैं एलओवी 1 सेटटग पर 7 से सेट तार की गसत के साथ वेल्डडग करंूगा। जैसा ही अप सजस धातु की वेल्डडग कर रह ेहैं, वह मोटाइ में बढ़ 

जाती ह,ै अप कफट होते हुए वोडटेज और तार की गसत को बढ़ाना चाहेंगे। यह सुसनसित करने के सलए हमेशा ऄच्छा होता ह ैकक कुछ स्िैप धातु पर युगल 

परीक्षण वेडड करें यह सुसनसित करने के सलए कक अपकी सेटटग्स सही हैं जहां ईन्हें अपके प्रोजेक्ट्ट पर वास्तव में शुरू करने से पहले होना चासहए। 
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यकद अप आस बात के बारे में ऄसनसित हैं कक अपको ऄपन ेस्वय ंके प्रोजेक्ट्ट के सलए ककन सेटटग्स का ईपयोग करना चासहए, तो प्रदान की गइ वेल्डडग 

पैरामीटर छसव के "सुझाए गए सेटटग्स" ऄनुभाग को दखेें। 

 

चरण 6: कायक टुकड़ ेको टैक-वेडड करें 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

अपके द्वारा सब कुछ सही ढंग स ेतैयार करन ेऔर ऄपन ेवेडडर को ईपयुक्त सेटटग्स पर सेट करन ेके बाद, ऄपन ेकाम के टुकड़ ेके प्रत्येक कोन ेको एक साथ टैक-

वेडड करें। टैक वेल्डडग के दौरान, यह सुसनसित करना महत्वपूणक ह ैकक अप वास्तव में धातु के दोनों ककनारों को एक साथ जोड़ रह ेहैं। जब अप टॉचक पर टरगर 

खींचते हैं, तो ध्यान दें कक अप वेडड धातु कहां जमा कर रह ेहैं और अप काम के टुकड़े को ठीक ईसी जगह मार रह ेहैं जहां एक टुकड़ा दसूरे के संपकक  में अता 

ह।ै 
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एक तरफ से ऄसधक वेल्डडग करने से सलंयन की कमी हो जाएगी सजसके पटरणामस्वरूप धातु के दो टुकड़े एक साथ ठीक से नहीं जडु़ सकते हैं। टैक वडेड स े

ईत्पन्न ककसी भी स्लैग को हटाने के सलए अप ससफक  तार ब्रश के साथ वेडडेड क्षेत्र को साफ करना याद रखें।  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

अदशक रूप स,े एक बार जब अप प्रत्येक कोन ेको एक साथ टैक कर चुके होत ेहैं, तो बॉक्ट्स ने अकार ले सलया होगा और अप दखे पाएंग ेकक क्ट्या प्रत्येक पक्ष 

को सही सस्थसत में संरेसखत और वेडडडे ककया गया ह।ै यकद नहीं, तो ऄब अपकी गलसतयों को ठीक करने का समय ह,ै क्ट्योंकक अपके द्वारा वेल्डडग खत्म करने 

के बाद ईन्हें सही करना बहुत कटठन होगा। 
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चरण 7: 'बीड' वेडड के साथ शषे क्षते्रों को भरें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

यह मानते हुए कक अपने सब कुछ सही ढंग से एक साथ टैक ककया ह,ै अप ऄब वापस जा सकते हैं और शेष सीम को बीड वेडड के साथ भर सकते हैं। यह वह 

जगह ह ैजहां अप वास्तव में ऄपने वेल्डडग कौशल में होन करेंगे, आससलए ऄपने टॉचक कोण, यात्रा की गसत और सवदु्यत सस्टकअईट अपके वेडड की ईपसस्थसत 

को कैसे प्रभासवत करते हैं, आस पर ध्यान दें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

आन वेडडों का प्रदशकन करते समय सबस ेमहत्वपूणक बात यह ह ैकक ईपरोक्त श्रेसणयों में सनरंतरता बनी हुइ ह।ै दसूरे शब्दों में, एक बार जब अप ईसचत टॉचक कोण 

का पता लगा लेते हैं, तो आसे मध्य-वेडड में न बदलें। 
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अपकी यात्रा की गसत काफी तेज होनी चासहए, और अप मध्य वेडड को तेज या धीमा नहीं करना चाहते हैं, लेककन एक सस्थर गसत बनाए रखें। ऄंत में, अपका 

आलेसक्ट्रकल सस्टकअईट 1/2 स ेऄसधक या 1/4 स ेकम नहीं होना चासहए, आससलए आस ेलगभग 3/8 पर रखना अपकी सवकश्रेष्ठ शतक होगी। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ऄपनी वेल्डडग तकनीक की सनरंतरता को मासहर करना कुशलता स ेवेडड करने में सक्षम होन ेकी कंुजी ह,ै और आसस ेपहल ेकक अपके वेडड सही कदखें, कुछ 

ऄभ्यास करना होगा। यकद वे अपकी पहली कोसशश पर बहुत ऄच्छे नहीं लगते हैं, तो बस ऄपने अप को याद कदलाएं कक ऄभ्यास सही बनाता ह।ै । 
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चरण 8: ऄपना टुकड़ा साफ करें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

अपके द्वारा सब कुछ एक साथ वेडड करने के बाद, यह स्पक्ट्स से स्पैटर का एक गुच्छा और बच ेस्लैग होने वाला ह।ै ऄब समय ह ैकक हम ग्राआंल्डग से पहल े

सजतना संभव हो ईतना दरू करने के सलए सछल हथौड़ा और तार ब्रश का ईपयोग करें।  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

एक बार जब अप हाथ से सजतना भी सनकाल सकते हैं सनकाल लें, तो कफर ऄपनी लॉककग सरौता की जोड़ी को पकड़ें और आसे कंटेनर के बाहरी ककनारों में से एक 

में जकड़ें। जब तक अप मूल रूप से ऄपने वेडड की बाहरी परतों को हटा नहीं देते हैं और साआड के साथ कोने फ्लश होते हैं, तब तक ऄपने वेड्स को ग्राआंड करन े

के सलए बेंच ग्राआंडर का सावधानीपूवकक ईपयोग करें। 
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ग्राआंल्डग के समय, सुसनसित करें कक अप गाडक पर सुरसक्षत रूप से काम के टुकड़े को रखें। संभवतः अपको प्रत्येक कोने को प्रभावी ढंग से ग्राआंल्डग के सलए 

ऄपने लॉककग ्लायर को एक या दो बार कफर से दबाना होगा। यकद अपने ककनारों को सही ढंग से वेडड ककया ह,ै तो प्रत्येक कोने को प्रत्येक तरफ एक सहज 

संिमण की तरह कदखना चासहए और ककसी भी छेद या दरार से मुक्त होना चासहए। यकद नहीं, तो अपको दोषों वाले क्षेत्रों में वापस जाने और वेडड करने और 

वांसछत पटरणामों तक पहुचंने तक सफाइ / ग्राआंल्डग की प्रकिया को दोहराने की अवश्यकता हो सकती ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

आस ल्बद ुपर अप मलू रूप स ेऄपन ेकंटेनर के साथ काम परूा कर चकेु होंगे! यकद अप ऄभी भी आस बात स ेसंतुष्ट नहीं हैं कक यह कैसा लग रहा ह ैतो अप 

ऄपन ेस्वय ंके संशोधनों को ढक्कन की तरह जोड़ सकत ेहैं, या शायद कुछ पेंट। 
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चरण 9: क्षते्र को साफ करें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

अप सजस क्षेत्र में काम कर रह ेथे ईसे साफ करें और सभी ईपकरण को वापस ईनके स्थान पर रख दें। 
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6
प्रतिरोध स्पॉट वेल्डडग 

प्रतिरोध वेल्डडग वेल्डडग प्रक्रिया का प्रकार ह ैजो वेडड बनाने के तिए गमी का ईत्पादन करने के तिए तवदु्यि प्रतिरोध का ईपयोग करिा ह।ै तवतभन्न प्रकार के 

प्रतिरोध वेल्डडग हैं जैसे स्पॉट वेल्डडग, फ्िैश वेल्डडग, सीम वेल्डडग, प्रोजेक्शन वेल्डडग अक्रद। आस ऄध्याय को प्रतिरोध वेल्डडग और आसके प्रकारों की असान 

समझ प्रदान करने के तिए सावधानीपूववक तिखा गया ह।ै 

प्रतिरोध स्पॉट वेल्डडग दबाव और तवद्यिु प्रवाह को िागू करके धािु के ऄतिव्यापी टुकडों में शातमि होना ह।ै प्रतिरोध स्पॉट वेल्डडग द्वारा बनाए गए ये जोड 

एक "बटन" या "फ्यूज्ड नगेट" बनािे हैं। प्रतिरोध स्पॉट वेडड अमिौर पर फ्िैंग्स पर पाए जािे हैं, िगािार वेडड की एक पंति में कंतपि होिे हैं। वाहन 

तनमाविा कारखाने में प्रतिरोध स्पॉट वेल्डडग का ईपयोग करिे हैं क्योंक्रक वे बहुि कम िागि पर ईच्च गुणवत्ता वािे वेडड का ईत्पादन कर सकिे हैं। 

एक स्पॉट वडेड का गठन कैसे करें 

स्पॉट वेड्स िब बनिे हैं जब करंट की एक बडी मात्री सही समय में और दबाव की सही मात्रा के साथ पैनिों के माध्यम से पास की जािी ह।ै एक तवतशष्ट स्पॉट 

वेल्डडग ऄनुप्रयोग में एक दसूरे के तवपरीि दो आिेक्रोड होिे हैं, जो धािु के टुकडों को एक साथ तनचोडिे हैं। यह तनचोड दबाव को तनयंतत्रि करिा ह।ै वेडड क्रकए 

जाने वािे टुकडों को ईनके माध्यम से वेल्डडग चािू करके गमव क्रकया जािा ह।ै वेल्डडग करंट के कइ हजार एम्पीयर तनर्ददष्ट ऄवतध के तिए िगाए जािे हैं। जैसे ही 

िापमान उंचा होिा ह,ै धािु को प्िातस्टक की ऄवस्था में गमव क्रकया जािा ह।ै 

 वेल्डडग टटप का बि धािु को ख़राब करेगा और धािु के गमव होिे ही एक छोटा सा गड्ढा बना दगेा। जैसे ही धािु में गमी पैदा होिी है, आंटरणेस पर धािु का एक 

छोटा िरि पूि बनिा ह।ै यह पूि अमिौर पर वेल्डडग टटप के चेहरे के अकार जैसा होिा ह।ै जब वेल्डडग िापमान िक पहुचं जािा है, िो टाआमर समाप्त हो जाना 

चातहए। वेडड ़ोोन बहुि जडदी ठंडा हो जािा ह ैक्योंक्रक कॉपर वेल्डडग टटप वेडड ़ोोन से गमी को बाहर तनकाििी हैं। गमी असपास के धािु में बहने से भी बच 

जािी ह।ै वेडड को ठंडा करने के तिए कम से कम एक सेकंड के तिए टाआट-स्पॉट वेल्डडग प्िायसव को बंद रखा जाना चातहए। सावधानी एक हवा बंद िंत्र के साथ 

िी जानी चातहए जो वेडड बनने के िुरंि बाद जारी करिी ह।ै 

प्रतिरोध स्पॉट वेल्डडग के साथ तवचार करन ेके तिए 4 चर हैं: 

1. दबाव: वेडड पर िागू होने वािे दबाव की मात्रा महत्वपूणव है। यक्रद बहुि कम दबाव िागू क्रकया जािा है, िो जुडने वािा क्षेत्र छोटा और कमजोर होगा।

यक्रद बहुि ऄतधक दबाव िगाया जािा है, िो वेल्डडग टटप के शमन प्रभाव के कारण वेडड में दरार पड सकिी है। आसके ऄिावा, ईच्च दबाव धािु के पििे 

होने और कमजोरी का कारण बन सकिा है। वेल्डडग आिेक्रोड की वजह से शीट सिहों पर ऄवसाद की गहराइ शीट धािु की मोटाइ के 25 प्रतिशि से 

ऄतधक नहीं होनी चातहए। 

अमिौर पर एक बॉडी शॉप 16 गेज और 24 गेज के बीच स्टीि को वेडड करिा ह।ै यक्रद स्पॉट वेडडर में समायोज्य िंबाइ टंग ह,ै िो दबाव को ठीक से सेट 

करने के तिए एक दबाव गेज का ईपयोग क्रकया जाना चातहए। दबाव महत्वपूणव ह ैऔर आसका ऄनुमान नहीं िगाया जाना चातहए। 

िीन प्रकार के स्पॉट वेल्डडग टाआमर: 

एक मानक वडेड टाआमर वेल्डडग रांसफामवर में करंट प्रवाह की मात्रा का समय ह।ै ऄंिर्ननतहि समस्या यह ह ैक्रक ऄगर वेल्डडग नहीं हो रही ह ैिो टाआमर ऄभी भी 

टटक कर रहा ह।ै आसतिए, यक्रद वेल्डडग करंट केवि चि के तहस्से के तिए बह रहा है, िो टाआमर के खत्म होने से पहिे एक वेडड का गठन नहीं क्रकया जा सकिा 

ह।ै अम िौर पर क्या होिा ह,ै िकनीतशयन टाआमर को चिाने के समय की िंबाइ बढािा ह।ै यह वेल्डडग ईपकरण और रांसफामवर के ओवरहीटटग का कारण बन 

सकिा ह।ै वडेड ़ोोन पर डबि साआक्रकल्िग भी एक ऐसी िकनीक ह ैतजसका ईपयोग क्रकया जािा है, िेक्रकन यह ऄतधक गमी का कारण भी बनिा ह।ै 



 

 

 

2. मैन्युऄि तनयंत्रण: कभी-कभी टाआमर ऑपरेटर द्वारा बाइपास क्रकया जािा ह ैऔर वह मैन्युऄि रूप से वेडड का समय िेिा ह।ै आस िरह से 1/2 से 1 3/4 

सेकंड में ऄच्छे वेड्स का ईत्पादन क्रकया जा सकिा ह।ै यह संभविः "मानक वेडड टाआमर" की िुिना में वेल्डडग ईपकरण और रांसफामवर पर कम थमवि िनाव 

डाििा ह।ै 

एक तडतजटि टाआमर तनयंत्रण सत्यातपि करिा ह ैक्रक वेल्डडग हो रही ह।ै आस प्रकार का टाआमर 60 चि सेकंड के सभी चिों की जांच करिा ह ैऔर जब िक 

वेल्डडग करंट प्रवातहि नहीं होिा िब िक टाआमर में वृति नहीं होगी! तडतजटि टाआमर में पावर और टाआमर सेटटग्स को चुनन ेऔर समायोतजि करन ेके तिए 

एक सटीक आंटरणेस ह।ै वेल्डडग को सत्यातपि करन ेवािा तडतजटि तनयंत्रण वेल्डडग ईपकरण और रांसफामवर पर कम स ेकम थमवि िनाव डाििा ह।ै 

वेडड करंट और वेडड समय तवपरीि अनुपातिक हैं। वेल्डडग करंट और समय का ईपयोग धाि ुको वेल्डडग िापमान (2550 oF) िक िान ेके तिए क्रकया जािा ह।ै 

वेडड िापमान = i2 x t x R। 

 

3. बॉडी शॉप के वािावरण में वेल्डडग करंट सीमा 3000 से 5000 एम्पीयर ह।ै वेल्डडग करंट (i) और वेडड टाआम (t) को िकनीतशयन द्वारा तनयंतत्रि क्रकया 

जाना ह।ै प्रतिरोध (R) भागों के गेज द्वारा वेडड क्रकए जाने से तनधावटरि होिा ह।ै चूंक्रक वेल्डडग करंट को वर्नगि क्रकया जािा ह,ै आसतिए वडेड समय में बदिाव की 

िुिना में वेडड करंट में बदिाव बहुि ऄतधक नाटकीय होिे हैं। 

अज के वाहनों को वेल्डडग करिे समय वेल्डडग करंट सेटटग्स बहुि महत्वपूणव हैं। यक्रद वेडड करंट सीमा के तनचिे तसरे पर है, िो वेडड समय बढाना चातहए। 

(वेडड पर कम करंट का ईपयोग करने से वेल्डडग टूडस और वेडडर के रांसफॉमवर ओवरहीट हो सकिे हैं।) आसके तवपरीि, यक्रद वेडड करंट ऄतधक ह ैिो वेडड 

टाआम कम हो जािा ह।ै (ईच्च वडेड करंट के ईपयोग से तनष्कासन की समस्या बढ जािी ह।ै 

 स्टीि की परिों के बीच से तनष्कासन तपघिा हुअ धािु ह।ै अज की ऑटोमोटटव स्टीि पर पाइ जाने वािी गैडवनीकृि कोटटग तनष्कासन की समस्या को बढा 

दिेी ह।ै) िो हम दखे सकिे हैं, वेडडर जो वेडड करंट को तनयंतत्रि नहीं करिे हैं ईनका ईपयोग करना ऄतधक कटठन होगा। 

वेडड करंट तनयंत्रण के दो प्रकार हैं, एनािॉग: एक नोब का ईपयोग करिा ह ैऔर यह एक रेतडयो नोब की िरह सेट होिा ह।ै तडतजटि: एक एिइडी तडस्प्ि ेका 

ईपयोग करिा ह ैजो िकनीतशयन को सटीक पावर सेटटग बिािा ह।ै सामान्य आंटरणेस एक पुश बटन ह।ै 

अदशव वेल्डडग तनयंत्रक प्रीहीट टाआमर और वेडड करंट सत्यापन के साथ तडतजटि ह।ै 

तडतजटि आंटरणेस आिना सटीक ह ैक्रक ऑपरेटर मशीन को असानी से सेट कर सकिा ह।ै तनष्कासन को समाप्त करिे समय सही वेडड बनाने के तिए शति या 

समय में बहुि छोटे पटरविवन जडदी से क्रकए जा सकिे हैं। टाआमर सत्यापन टाआमर को "टटक" करने की ऄनुमति देिा ह ैकेवि ऄगर करंट की सही मात्रा वेल्डडग 

रांसणॉमव में बह रही ह ै

तनष्कासन को कम करने के तिए एक सत्यातपि प्रीहीट टाआमर सबसे ऄच्छा तवतध ह।ै पहिे से गरम करना ईन प्राआमरों को ऄनुमति दिेा ह ैतजन्हें हम स्टीि की 

परिों के बीच छोडना चाहिे हैं, तजस िरह से जिाया जािा ह,ै धीरे-धीरे। 

 गैडवनीकृि कोटटग्स को वाष्पीकृि क्रकया जा सकिा ह ै (1350 oF), वेल्डडग होने से पहिे आसे वेडड ़ोोन से हटा क्रदया जािा ह।ै िापमान ईस समय िक 

तनधावटरि क्रकया जािा ह ैजब हम वेडड ़ोोन को पहिे से गरम करिे हैं। प्रीहीटटग भी स्टीि को मोडने की ऄनुमति दिेा ह ैऔर वेल्डडग पावर चािू होने से 

पहिे पूरी िरह से क्रफट होिा ह।ै ये सभी चीजें िभी हो सकिी हैं जब हमारे पास करंट सत्यापन पहि ेसे गरम हो। 

 

सत्यापन वह जाद ूह ैजो काम को िेजी से अगे बढािा ह।ै ओवरिोल्डग की समस्या को दरू करिे हुए अदशव वेल्डडग कंरोिर वेल्डडग करंट को मान्य करिा ह।ै 

िकनीतशयन हर बार वेल्डडग के ईपकरण और रांसफामवर पर ओवरवेल्डडग के तबना और गमी के िनाव को कम करके ऄच्छे वेडड का ईत्पादन करने में सक्षम ह।ै
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4. वेल्डडग टटप व्यास बहुि महत्वपूणव ह।ै टाआट-स्पॉट टंग में वेल्डडग टटप नइ होने पर 3/16” व्यास िक बढ जािी हैं। टटप को ¼” व्यास िक मोटे की ऄनुमति 

दी जा सकिी ह,ै आससे पहिे क्रक ईन्हें िेज क्रकया जाए। नए होने पर वेल्डडग टटप का सपाट चेहरा होिा ह।ै यह चेहरा जडदी से ईपयोग के साथ उंचा होिा है, 

और आस उंचे प्रभाव को प्रोत्सातहि क्रकया जाना चातहए। उंचाइ का दायरा िगभग 1.5 से 2 आंच होना चातहए। एक िेज ईपकरण टाआट-स्पॉट टंग के साथ क्रदया 

गया ह।ै (जब नया होिा ह ैिो वेल्डडग टटप की बंद उंचाइ 1 ½” होिी ह।ै) बंद उंचाइ 1 3/8” होने पर वेल्डडग टटप को त्यागें। वेल्डडग टटप को तशम न करें। 

िातिका: स्पॉट वेडड टरति िातिका में न्यूनिम मानकों के बराबर या ईसस ेऄतधक होनी चातहए। 

 

स्टीि गेज 

2 टुकड े

 

3 टुकड े

वेडड टरति वेडड व्यास 

  

गेज आंच तममी आंच आंच आंच 

16 0.060 1.524 1.06 1.31 0.22 

18 0.048 1.219 0.94 1.18 0.2 

20 0.036 0.914 0.72 1.06 0.17 

22 0.030 0.762 0.62 0.88 0.16 

24 0.024 0.610 0.38 0.62 0.15 

वेडड तनरीक्षण 

वेडड तनरीक्षण के िीन रूप हैं। पहिे एक दशृ्य तनरीक्षण होिा है; वेडड को एक समान क्रदखना चातहए, वेल्डडग टटप से एक छोटा सा गड्ढा होना चातहए, और 

वेडड बनने पर बहुि कम तनष्कासन होना चातहए। स्पॉट वेड्स के मूडयांकन के तिए ऄन्य दो तनरीक्षणों को तवनाशकारी तनरीक्षण िकनीक कहा जािा ह;ै वे 

"छीि" परीक्षण या "छेनी" परीक्षण हैं। यह स्पष्ट ह ैक्रक तवनाशकारी परीक्षण वाहन पर वेल्डडग की प्रक्रिया शुरू होने से पहिे स्िैप स्टीि पर क्रकया जाना 

चातहए। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

छीि परीक्षण में एक स्पॉट वेडड को छीिना होिा ह।ै बटन को मापा जाना चातहए और औसि व्यास की गणना की जानी चातहए। 
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छेनी परीक्षण में वेडड या बेस मेटि तवफि होने िक वेडड क्रकए गए वेडड के प्रत्येक िरफ गैप में एक पििी छेनी को जबरदस्िी डािना होिा ह।ै छेनी के 

क्रकनारों को परीक्षण क्रकए जा रह ेवडेड को स्पशव नहीं करना चातहए। आस प्रकार के परीक्षण का ईपयोग िब क्रकया जािा ह ैजब छीि परीक्षण संभव नहीं होिा 

ह।ै बटन का अकार छीि परीक्षण के तिए वर्नणि ईसी िरीके से तनधावटरि क्रकया जािा ह।ै 

 

गडैवनीकरण  

गैडवनीकरण जस्िा धाि ुकी एक कोटटग होिी ह ैतजसे स्टीि में िागू क्रकया जािा ह ैजब यह तनर्नमि होिा ह,ै या िो गमव तडप फैशन में या आिेक्रोप्िेटटग द्वारा। 

जस्िा एक धूसर, सफेद धाि ुह;ै आसका तपघिन ेका िापमान 950 oF ह ैऔर 1350 oF पर ईबििा या वाष्पीकृि होिा ह।ै जस्िा, जब एक गैडवनाआल्जग 

कोटटग के रूप में ईपयोग क्रकया जािा ह,ै िो जंग स ेस्टीि की रक्षा करिा ह।ै आसके ऄिावा, जस्िा को बॉडी शॉप में डाइ-कास्ट या पॉट धािु के रूप में पाया 

जा सकिा ह।ै  

ल्पच वेल्डडग में गैडवनीकृि कोटटग को स्टीि की परिों के बीच छोड क्रदया जाना चातहए क्योंक्रक यह जंग से रोक-थाम प्रदान करिा ह।ै दो-गन ओवरिैप 

वेल्डडग में वेडड की िैयारी में सफाइ प्रक्रिया के साथ जस्िा ऄक्सर हटा क्रदया जािा ह।ै दो-गन वेल्डडग में जस्िा आसतिए हटािे हैं क्योंक्रक वेडड क्षेत्र में 

महत्वपूणव दबाव की कमी ह,ै और क्योंक्रक हम केवि एक िरफ से वेल्डडग कर रह ेहैं। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

गैडवनीकरण वेल्डडग टटप को "गंदा" कर सकिा ह,ै तजसे ब्राल्शग कहा जािा ह।ै ब्राल्शग से आिेक्रोड को वेडड होने वािी सामग्री से जुडने में परेशानी हो सकिी 

ह।ै यक्रद आिेक्रोड आिेक्रोड के चेहरे पर एक सोने या पीिि का रंग बनािा है, िो वेल्डडग टटप का चेहरा साफ क्रकया जाना चातहए। यह ध्यान रखना चातहए क्रक 

वेल्डडग टटप की सफाइ करिे समय आिेक्रोड के चेहरे का व्यास सही अकार में बना रह।े गैर- गैडवनीकृि स्टीि की िुिना में गैडवनीकृि स्टीि को िगभग 25% 

ऄतधक हॉसव पावर की अवश्यकिा होिी ह।ै वेडड गैडवनीकृि स्टीि को स्पॉट करने के तिए वेडड समय और / या वेडड पावर बढाने की अवश्यकिा होिी ह।ै 

स्टीि की वेल्डडग 2550 oF पर की जािी ह।ै जब तमग वेल्डडग गैडवनीकृि स्टीि, वेडड पोखर 2550 oF ह।ै यह स्पष्ट होना चातहए, यहां िक क्रक अकतस्मक 

पयववेक्षक के तिए, क्रक यक्रद अप एक गैडवनीकृि कोटटग के उपर 2550 oF िरि स्टीि डाििे हैं जो 1350 oF पर ईबििा ह ैक्रक स्पैटर का एक बडा सौदा होगा। 
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स्पॉट वेल्डडग गैडवनीकृि स्टीि बहुि कम स्पटैर का कारण बनिा ह।ै यह तवशेष रूप से सच ह ैजब वेल्डडग कंरोिर को तडजी स्वॉट वेडडर की िरह पहि ेस े

गरम करना ह।ै 

 

जंग की रोकथाम: टाआट-स्पोट प्िायसव का ईपयोग करि ेसमय, नए तहस्स ेके ऄंदर "इ" कोटटग को छोड क्रदया जाना चातहए। आसके ऄिावा, वेडड-थ्रू या ऄन्य 

जंग को रोकन ेवािा प्राआमर पुराने तहस्से पर िगाया जा सकिा ह।ै और एक िंग, सूखी सीि के तिए, स्टीि की आन परिों के बीच मोम अधाटरि जंग प्रूफफग 

का एक हडका कोट िगाया जा सकिा ह।ै आन सामतग्रयों को 400 स े500 oF पर जिा क्रदया जाएगा क्योंक्रक स्टीि को वेल्डडग िापमान िक गमव क्रकया जािा 

ह।ै वेडड बनने और वेडड ़ोोन ठंडा होन ेके बाद, मोम अधाटरि जंग प्रूफफग को केतशका क्रिया द्वारा वेडड नगेट के चारों ओर पीछे खींचा जाएगा। 

टू-गन वेल्डडग में, िीन स्वच्छ पक्ष समग्र सामान्य तनयम हैं। भागों के बीच कोइ वेडड-थ्र ूप्राआमर का ईपयोग नहीं क्रकया जाना चातहए। ब्िैक "इ" कोट को नए 

ओवरिैल्पग भाग के ऄंदर छोड क्रदया जा सकिा ह ैऄगर एक कम पावर प्रीहीट चि वेडड पावर स ेपहि ेहो। दो गन वेल्डडग में वेडड की मात्रा और हीट आफेक्ट 

़ोोन के अकार के कारण, वेल्डडग क्रकए जाने के बाद ऄच्छी जंग की रोकथाम को िागू क्रकया जाना चातहए। 

वेल्डडग प्रक्रिया के दौरान बनने वािी गैसें हातनकारक हो सकिी हैं और वेल्डडग एक ऄच्छी िरह हवादार क्षेत्र में क्रकया जाना चातहए। गैडवनीकृि स्टीि को 

वेल्डडग करिे समय यह तवशेष रूप से सच ह।ै क्योंक्रक टाआट-स्पोट दोनों टाआट-स्पोट टंग और कूि को्सव को ठंडा करने के तिए संपीतडि हवा का ईपयोग करिा 

ह,ै एक ऄच्छी िरह हवादार वािावरण स्वचातिि रूप से होिा ह।ै    

 

स्पॉट वेल्डडग कैस ेकाम करिा ह ै

 

 

स्पॉट वेल्डडग प्रवाहकीय हीटटग के माध्यम स ेकाम करिी ह,ै जो एक तवदु्यि प्रवाह द्वारा बनाइ गइ ह।ै क्िातसक स्पॉट वेल्डडग दो िांबे तमश्र धािु आिेक्रोड को 

तस्थति दिेा ह,ै जो धाि ुके दो टुकडों को एक साथ रखिा ह।ै िांबा कम तवदु्यि प्रतिरोध के साथ ईच्च िापीय चािकिा प्रदान करिा ह,ै तजससे यह आिेक्रोड में 

गमी को रखने के बजाय धािु में रखना एक अदशव तवतध ह।ै तवदु्यि प्रवाह आिेक्रोड के माध्यम से बहिा है, धािु को तपघिाने के तिए कें क्रिि गमी बनािा ह।ै 

तपघिने से धािु के दो टुकडे ईस स्थान पर एक साथ तचपक जािे हैं। 

तवदु्यि प्रवाह केवि थोडे समय के तिए चििा ह ैक्योंक्रक एक बार जब धािु के टुकड ेअपस में जुड जािे हैं, िो करंट की अवश्यकिा नहीं रह जािी ह।ै 

हािांक्रक, आिेक्रोड दबाव को िब िक जारी रखिे हैं जब िक तपघिी हुइ धािु एक सुरतक्षि जॉआंट में जम नहीं जािी। आस प्रक्रिया के माध्यम से बनाए गए 

वेडड अमिौर पर 3 और 12.5 तमिीमीटर व्यास के बीच होिे हैं, अकार के साथ जॉआंट की िाकि को प्रभातवि करिे हैं। वडेड को तनयतमि ऄंिराि पर 

दोहराया जािा ह ैिाक्रक दो टुकडे प्रभावी रूप से जुड सकें । 

समान प्रक्रिया सीम वेल्डडग ह,ै जो समान प्रतिरोध वेल्डडग तवतध का ईपयोग करिी ह।ै एक अकार के आिेक्रोड के बजाय जो एक स्थान पर रहिा ह,ै सीम 

वेल्डडग पतहय ेके अकार के आिेक्रोड का ईपयोग करिा ह।ै धाि ुईन आिेक्रोडों के माध्यम स ेचििी ह,ै जो धाि ुकी तशट के बीच जोडों को बनाने के तिए सीम 

के साथ रोि करि ेहैं। 

 

सामग्री जो काम करिी ह ै

अप तवतभन्न प्रकार की धािु सामग्री के तिए स्पॉट वेल्डडग का ईपयोग कर सकिे हैं, तजसमें धािु की शीट और वायर जाि शातमि हैं। कम िापीय चािकिा 

और ईच्च तवद्युि प्रतिरोध के कारण स्टीि एक शीषव तवकडप ह।ै िो-काबवन स्टीि ऄक्सर सबसे ऄच्छा तवकडप होिा ह,ै क्योंक्रक ईच्च काबवन स्टीडस वेडड पर 

ऄतधक भंगुर हो सकिे हैं और फै्रक्चर या िैफकग के तिए ऄतधक प्रवण हो सकिे हैं। स्टेनिेस स्टीि, टाआटेतनयम और तनकि तमश्र धािु स्पॉट वेल्डडग के साथ भी 

ऄच्छी िरह से काम करिे हैं।  
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एडयूमीतनयम सतहि ऄन्य धािुओं पर स्पॉट वेल्डडग ऄतधक चुनौिीपूणव हो सकिा ह,ै तजसस े वेडड बनान े के तिए तबजिी के धाराओं के ईच्च स्िर की 

अवश्यकिा होिी ह।ै गैडवनीकृि स्टीि भी आस िकनीक का ईपयोग करके ठीक स ेवेडड करन ेके तिए ईच्च धाराओं की अवश्यकिा होिी ह।ै ल्जक तमश्र धाि,ु 

िांबा और िांबा तमश्र भी स्पॉट को वेडड करने के तिए ऄतधक चुनौिीपूणव हो सकि ेहैं। 

सामग्री की मोटाइ भी एक तवचार ह।ै अदशव मोटाइ 3 तमिीमीटर िक होिी है, और जब दो टुकडे एक ही मोटाइ के होिे हैं िो प्रक्रिया सबसे ऄच्छी होिी ह।ै 

यक्रद अप तवतभन्न मोटाइ के साथ काम कर रह ेहैं, िो अदशव ऄनुपाि 3 से 1 से ऄतधक नहीं ह।ै 

 

स्पॉट-वेल्डडग प्रदशवन में सुधार कैस ेकरें 
 
 

 

40 स ेऄतधक वषों के ऄनुभव के अधार पर प्रतिरोध स्पॉट-वेल्डडग (अरएसडब्डयू) के प्रदशवन में सुधार के तिए कुछ सुझाव क्रदए गए हैं। 

 

अरएसडब्डय ूप्रक्रिया पर प्रतशतक्षि हों  

स्पॉट वेल्डडग भ्रामक रूप स ेसरि क्रदखाइ दिेी ह,ै िेक्रकन कइ प्रक्रिया चर को समझना और तनयंतत्रि क्रकया जाना चातहए। तवतशष्ट स्पॉट-वेल्डडग मशीन पर 

ईपिब्ध कइ ऄिग-ऄिग सेटटग्स के साथ, यह समझना महत्वपूणव ह ैक्रक आष्टिम पटरणामों के तिए प्रत्येक सेटटग को कैस ेसमायोतजि क्रकया जाए। और, केक को 

बेक करन ेकी िरह, सही स्पॉट-वेल्डडग नुस्खा का ईपयोग करना महत्वपूणव ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

हािांक्रक, पिा चििा ह ैक्रक रॉकर-अमव अरएसडब्डयू मशीनें ऄपने ऄपेक्षाकृि कम खरीद मूडय के कारण सबसे अम हैं, वे एक िीवर कारववाइ के साथ वेडड बि 

िगािे हैं - ऄगर हाथ पूरी िरह से संरेतखि नहीं होिे हैं, िो टटप ऄक्सर क्रफसििी हैं। आसतिए, ऄतधक महगंी वर्टटकि-एक्शन प्रेस-टाआप मशीन (क्रदखाया गया) 

ऄक्सर कॉि प्राप्त करिे हैं जब ऄनुप्रयोग को एक अकषवक, िो-मार्ककग शो सिह की अवश्यकिा होिी ह।ै 

मेटि फॉमवसव को असानी से ईपिब्ध रेतसपी चार्टसव का ईडिखे करना चातहए, जो तवतभन्न शीट मेटि प्रकारों और मोटाइ के वेल्डडग के तिए सेकें डरी एम्प्स (वेडड 

हीट), वेडड ऄवतध (करंट प्रवाह समय) और फोर्जजग प्रेशर (बि) के तिए ऄनुशंतसि सेटटग्स को तिखिे हैं। केवि शुरुअिी ल्बद ुके रूप में आन सेटटग्स का ईपयोग 

करें। ऄंगूठे का एक तनयम: ईतचि वेल्डडग बि का ईपयोग क्रकया जािा है, सबस ेमजबूि और सबसे अकषवक जोडों को अमिौर पर एक ईच्च गमी सेटटग और एक 

छोटे से वेडड समय के पटरणामस्वरूप, क्िास ए वेल्डडग शेड्यूि के रूप में संदर्नभि क्रकया जािा ह।ै 
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क्िास बी और सी वेल्डडग शेड्यिू ऄक्सर ईपयोग करि ेहैं जब एक धाि ुपूवव वेल्डडग मशीन का ईपयोग करिा ह ैजो सामग्री की मोटाइ के तिए बहुि छोटा 

होिा ह।ै आन ऄनुसूतचयों में कम बि रेंज और िंब ेसमय िक वेडड समय शातमि हैं, तजसके पटरणामस्वरूप कम वेडड-शेयर िाकि और ऄतधक सिह मार्ककग, 

एक बडे गमी-प्रभातवि क्षेत्र के कारण होिा ह।ै 

तपछिे कुछ वषों के दौरान कुशि-श्रतमक सेवातनवृतत्त और छंटनी ने स्पॉट वेल्डडग करने वािी कइ दकुानों के जनजािीय ज्ञान को कम कर क्रदया ह।ै 

 

सही वेल्डडग मशीन का चयन करें 

याद रखने वािी सबस ेमहत्वपूणव बाि: ऐसी मशीन का चयन करें, जो ऄतधकिम शति ईपिब्ध करा सकिी ह,ै जो ऄपने ईपिब्ध एम्परेज और फोसव रेंज के 

िगभग 25 प्रतिशि को अरतक्षि में छोड दिेी ह।ै 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

तस्कल्डग स ेबचन ेके तिए, रॉकर-अमव अरएसडब्डय ूमशीन के अमव और टटप को पूरी िरह स ेसंरेतखि क्रकया जाना चातहए। 

 

ऄतधकांश कंपतनयां ऄपने दम पर एक मशीन को ठीक से अकार दनेे के तिए ससुतिि नहीं हैं, आसतिए एक ऄनुभवी मशीन तबडडर की सिाह पर ध्यान दें। एक 

ऄच्छा तबिी ऄतभयंिा मशीन को वेडड होने वािी सामग्री और मशीन तजस गति से काम करेगी के बारे में सवाि पूछने के बाद ही कहगेा। 

चूंक्रक अरएसडब्डयू मशीन की केवीए रेटटग अरडब्डयूएमए मानक के 50 प्रतिशि से कम के ड्यूटी साआकि का ईपयोग करके फुिाया जा सकिा है, आसतिए यह 

पूछना सुतनतिि करें क्रक क्या ईद्धृि मशीन ईन मानकों को पूरा करिी ह।ै 

 

यद्यतप ईनके ऄपेक्षाकृि कम खरीद मूडय के कारण रॉकर-अमव अरएसडब्डय ूमशीनें सबस ेअम हैं, वे एक िीवर एक्शन के साथ वेडड बि िागू करि ेहैं - यक्रद 

ऄक्सर अमव पूरी िरह स ेपंतिबि नहीं क्रकए जािे हैं, िो टटप ऄक्सर क्रफसिि ेहैं। आसतिए, ऄतधक महगंी उध्वावधर-एक्शन प्रेस-टाआप मशीन को ऄक्सर कॉि 

तमििा ह ैजब ऄनुप्रयोग को एक अकषवक, िो-मार्ककग शो सिह की अवश्यकिा होिी ह।ै 

एक वेल्डडग मशीन जो बहुि बडी हो सकिी है, वह बहुि छोटी हो सकिी है, क्योंक्रक जब एयर-तसिेंडर का व्यास आिना ऄतधक होिा है, िो ईसे वांतछि वेडड 

बि प्राप्त करने के तिए 40 पाईंड से नीचे एयर-िाआन के दबाव में चिाना चातहए। 
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ऄस्वीकायव वेडड शति का पटरणाम ऄपयावप्त वायु-तसिेंडर ऄनुविी कारववाइ से हो सकिा ह ैजब शीट धािु तपघिी हुइ ऄवस्था में पहुचंिी है, जब ईसे ठीक स े

जािी की अवश्यकिा होिी ह।ै 

मोटर वाहन ईद्योग में ईपयोग करने वािे नए ईच्च शति वािे स्टीडस को समायोतजि करने के तिए, अरएसडब्डय ूमशीनों और तनयंत्रणों के तनमाविाओं ने 

महत्वपूणव प्रगति की ह।ै ईदाहरण के तिए, मध्य-अवृतत्त डायरेक् ट-करंट (एमएफडीसी) िीन-चरण आन्वटवर तबजिी की अपूर्नि से िैस मशीनें जॉब शॉप में अम 

हो गइ हैं क्योंक्रक वे पारंपटरक एकि-चरण एसी मशीन पर कइ फायद ेप्रदान करिे हैं। 

आसतिए, ऄपने थके हुए, पुराने अरएसडब्डयू मशीनों को बदिें या ईनके पुनर्ननमावण के द्वारा ऄच्छी गुणवत्ता सुतनतिि करें, या कम से कम ईन्हें नए प्रोग्रामेबि 

तनयंत्रण के साथ वापस िाएं।  
 

सही सेटऄप टूडस का ईपयोग करें 

स्पॉट-वेल्डडग रेतसपी चाटव की समझ बनाने के तिए, प्रक्रिया का ईपयोग करने वािी प्रत्येक दकुान को एक तवशेष प्रतिरोध-वेल्डडग एम्पीयर का मातिक होना 

चातहए, तजससे टटप को क्रदए गए तद्विीयक अरएमएस वेल्डडग करंट को मापा जा सके। आसके ऄिावा, चूंक्रक िीवर-एक्शन चर (एक घुमाव हाथ अरएसडब्डय ू

मशीन पर) और रैम घषवण (एक उध्वावधर-एक्शन प्रेस-टाआप मशीन पर) तविटरि क्रकए गए वेडड बि को प्रभातवि कर सकिे हैं, टटप के बीच वास्ितवक वेडड 

बि को मापने के तिए दकुानों में एक डायरेक्ट-रील्डग गेज भी होना चातहए। 

तद्विीयक एम्प मीटर और बि गेज का ईपयोग करने से अरएसडब्डयू - मशीन ऑपरेटर को परीक्षण-और-त्रुटट के बजाय वैज्ञातनक रूप से मशीन स्थातपि करन े

में सक्षम बनािा ह।ै और, जब प्रिेखन की अवश्यकिा होिी ह,ै िो ईपिब्ध मीटरों में से कुछ भी संदभव के तिए वेल्डडग चर को टरकॉडव करने और संग्रहीि करने 

के तिए मॉतनटर के रूप में काम कर सकिे हैं। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

परीक्षण स्पॉट वेडड को फशव पर वेडडेड भागों को छोडने की िुिना में ऄतधक वैज्ञातनक होना चातहए। यद्यतप एक यांतत्रक छीि या छेनी परीक्षण दशृ्यक रूप 

से वेडड िाकि और नगेट व्यास की जाचं करने के तिए ईपयोगी हो सकिा है, सबसे ऄच्छी गुणवत्ता-अश्वासन ईपकरण एक िन्यिा परीक्षक ह ैतजसे छोटा 

वेडडडे नमूना कूपन को तवफििा के तिए खींचने के तिए तड़ोाआन क्रकया गया ह।ै 

 

एक िन्य परीक्षक का ईपयोग करें 

परीक्षण स्पॉट वेडड को फशव पर वेडडेड भागों को छोडने की िुिना में ऄतधक वैज्ञातनक होना चातहए। यद्यतप एक यांतत्रक छीि या छेनी परीक्षण दशृ्यक रूप 

स ेवेडड िाकि और नगेट व्यास की जांच करने के तिए ईपयोगी हो सकिा है, सबसे ऄच्छी गुणवत्ता-अश्वासन ईपकरण एक िन्यिा परीक्षक ह ैतजसे छोटे 

वेडडडे नमूना कूपन को तवफििा के तिए खींचने के तिए तड़ोाआन क्रकया गया ह।ै एक ऄच्छे स्पॉट वेडड की किरनी की िाकि मूि सामग्री से ऄतधक होनी 

चातहए। 
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वेडड िोब का तनधावरण करें 
आसकी तवस्ििृ प्िातस्टक रेंज के कारण, िो-काबवन स्टीि को तवतभन्न मशीन सेटटग्स के साथ सफििापूववक वेडड क्रकया जा सकिा ह।ै हािांक्रक, अदशव सेटटग को 

तनधावटरि करने के तिए एक धािु को वेल्डडग मशीन के साथ प्रयोग करना चातहए और पटरणामों की जांच करने के तिए एक िन्यिा परीक्षक का ईपयोग 

करना चातहए। 

वेडड-िोब ल्वडो के तनचिे छोर पर, वेडड की िाकि ऄस्वीकायव ह;ै ईच्च ऄंि में, तनष्कासन होिा ह।ै वेडड होने वािी सामग्री के तिए आष्टिम सेटटग्स पर िक्ष्य 

साधने के तिए, ऑपरेटर को आष्टिम वडेड नुस्खे की पुतष्ट करनी चातहए और ईत्पादन रन के तिए शुरुअिी ल्बद ुके रूप में ईन मापदडंों का ईपयोग करना 

चातहए। 

आिेक्रोड तघसाव के रूप में वडेड की िाकि कम हो जाएगी, िेक्रकन स्वीकायव सीमा के बीच में शुरू होने के बजाय, "रैग्ड एज" पर प्रक्रिया को सबस ेतस्थर और 

तवश्वसनीय होने की ऄनुमति तमििी ह।ै  

 

सही आिके्रोड टटप और धारकों का ईपयोग करें 
 

टटप चयन सफि स्पॉट वेल्डडग में एक महत्वपूणव भूतमका तनभािा ह ैऔर आसमें कइ आिेक्रोड अकार और िांबा तमश्र ईपिब्ध हैं, तजसमें से चुनना ह।ै क्रफर से, 

मागवदशवन के तिए एक जानकार तविेिा की सिाह पर भरोसा करें। 

ईदाहरण के तिए, महगं ेऑफसेट आिेक्रोड टटप का ईपयोग करन ेके बजाय, एक तविेिा एक ऑफसेट धारक और कम-महगं ेसीधे टटप का ईपयोग करन ेकी 

तसफाटरश कर सकिा ह।ै आसके ऄिावा, पारंपटरक वन-पीस आिेक्रोड के बजाय छोटे, बदिी जान ेवािी आिेक्रोड कैप का ईपयोग करके महत्वपूणव बचि प्राप्त 

की जा सकिी ह।ै 

और, आिेक्रोड जीवन को ऄतधकिम करने के तिए, टटप के अंिटरक शीििन कक्ष के नीचे फॉसव पानी के तिए 45o कोण पर कटे हुए तसरों के साथ ट्यूबों का 

ईपयोग करें। 

 

टटप को जडदी और ऄक्सर ड्रेस करें 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

चूंक्रक ऄतधकांश अरएसडब्डय ूगुणवत्ता के मुद्दों को आिेक्रोड तघसाव के तिए सीधे पिा िगाया जा सकिा ह,ै आसतिए धाि ुके सूत्र आिेक्रोड टटप की ईपके्षा 

नहीं कर सकि ेहैं। तनयतमि अधार पर ड्रेल्सग या टटप का अदान-प्रदान बड ेिाभांश का भुगिान करेगा। 
 

चूंक्रक ऄतधकांश अरएसडब्डय ूगुणवत्ता के मुद्दों को आिेक्रोड तघसाव के तिए सीधे पिा िगाया जा सकिा ह,ै आसतिए धाि ुके सूत्र आिेक्रोड टटप की ईपेक्षा 

नहीं कर सकि ेहैं। तनयतमि अधार पर ड्रेल्सग या टटप का अदान-प्रदान बड ेिाभांश का भुगिान करेगा। यहां टटप ड्रेल्सग के महत्व का एक ईदाहरण क्रदया 

गया ह:ै 
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अरएसडब्डय ूचाटव ऄक्सर ¼ आंच व्यास वेडड संपकव  चहेरे के साथ टटप की सिाह दिेे हैं। मान िें क्रक अपने तनधावटरि क्रकया ह ैक्रक अपके द्वारा वेल्डडग की जान े

वािी सामग्री के तिए आष्टिम वडेड िाकि के तिए 9800 ए की अवश्यकिा होिी ह।ै यहां रगडना ह:ै यक्रद और कुछ नहीं बदििा ह ैऔर टटप के मशरूम में ¼ 

आंच से व्यास मात्र 3/8 आंच ह,ै जो शायद ही ध्यान दनेे योग्य है, प्रयोगशािा परीक्षणों से पिा चिा ह ैक्रक समान शति प्राप्त करने के तिए 22,100 ए की 

अवश्यकिा होगी। आस िरह की तस्थतियां कमजोर स्पॉट वेडड और ऄस्वीकृि भागों के पटरणामस्वरूप होिी हैं। 

जबक्रक धािु णॉमवसव कइ प्रकार के टटप ड्रसेर से चुन सकिे हैं, ईतचि वडेड-फेस व्यास को बनाए रखने का सबस ेऄच्छा तवतध यह ह ैक्रक मशीन से आिेक्रोड को 

पूवव तनधावटरि संख्या के वेडड के बाद हटा क्रदया जाए, जब िक क्रक वे तनयंत्रण से बाहर नहीं हो जािे। ईतचि कटर ब्िडे से िैस एक खराद या तड्रि प्रेस के साथ 

ऑणिाआन आिेक्रोड टटप को ड्रेस ऄप करें। 

 

प्रतिरोध वेल्डडग के तिए तडजाआन 

मेटि णॉमवसव न्यूनिम संपकव  ओवरिैप को सूचीबि करने वािे चाटव को संदर्नभि कर सकिे हैं, और स्पॉट-वेडडेड शीट धािु भागों के तडजाआनरों को तनष्कासन से 

बचने के तिए पयावप्त तनकिा हुअ क्रकनारा चौडाइ शातमि करना चातहए, जो वेडड िाकि को कम करिा ह।ै आसके ऄतिटरि, ध्यान से वेडड टरति पर तवचार 

करें। स्पॉट वेड्स को बहुि बारीकी से एक साथ रखने से मुड सकि ेहैं। यहां, कुछ वेल्डडग उजाव असन्न वेडड के माध्यम से खो जािी ह,ै संभविः घटटया वेडड 

िाकि के पटरणामस्वरूप। 

वेडड होने वािे भागों का ल्स्प्रगबैक भी अरएसडब्डयू प्रक्रिया को प्रभातवि कर सकिा ह।ै वेल्डडग मशीन के ईपिब्ध वेडड दबाव के एक तहस्से का ईपयोग करने 

के तिए भागों को एक साथ जोडने के तिए वेडड के ईतचि फोर्जजग से समझौिा कर सकिे हैं। 

 

ज्ञाि गणुवत्ता का स्टीि खरीदें 

अरएसडब्डय ूसमस्याओं को कभी-कभी अकषवक छूट पर खरीद ेगए स्टीि के कॉआि पर वापस पाया जा सकिा है, िेक्रकन संक्रदग्ध गुणवत्ता में। ईच्च काबवन 

सामग्री के कारण गंभीर वेल्डडग समस्याएं हो सकिी हैं, क्योंक्रक ऄसंगि कोटटग की मोटाइ हो सकिी ह।ै यक्रद वेल्डडग मशीन को आन तवतवधिाओं को 

समायोतजि करने के तिए ठीक से समायोतजि नहीं क्रकया गया ह,ै िो वेडड जो ऄच्छे क्रदखिे हैं वे ऄिग हो सकिे हैं। 

 

तनयतमि तनवारक रखरखाव शडे्यिू करें  

अरएसडब्डय ूमशीनें अमिौर पर तनयतमि तनवारक रखरखाव (पीएम) नहीं देखिी हैं तजसके वे हकदार हैं। समय-समय पर मशीन के प्रदशवन में तगरावट अिी 

ह,ै जो जंग और / या िांबे-स-ेिांबा माध्यतमक कनेक्शन के रांसफॉमवर से टटप के तिए करंट िे जाने के कारण होिी ह।ै आसतिए, मेटि णॉमवसव को प्रति वषव कम 

से कम एक बार पूरे माध्यतमक िूप को ऄिग करना, साफ करना और कसना चातहए। ईन्हें तनयतमि रूप से बि-तविरण प्रणािी की जांच करनी चातहए और 

क्रकसी भी वायु टरसाव और यांतत्रक तघसाव की मरम्मि करनी चातहए। 

 

प्रतिरोध वले्डडग में वेल्डडग धुए ंस ेखुद को कैस ेबचाएं 
 

वेल्डडग धुअं प्रतिरोध वेल्डडग से सबसे बडा जोतखम नहीं हैं। वेल्डडग प्रक्रिया द्वारा बनाए गए चुबंकीय करंट कमवचाटरयों के स्वास््य के तिए बहुि बडा खिरा हैं। 

आसतिए सक्शन और क्रणडटटरग िकनीक का ईपयोग ईतचि है, कम से कम वेंटटिेशन तसस्टम के साथ। िेि वािे पैनि को वेडड करना धुएं की ऄतधक मात्रा का 

कारण बनिा ह।ै 
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प्रतिरोध वेल्डडग संभव ह,ै क्रफर, जब सामग्री प्रवाहकीय होिी ह।ै वेल्डडग के तिए यह तनयम [ऄंगूठे का] ह।ै वेडडर तवशेष रूप से ऑटोमोटटव ऄसेंबिी में, या 

जब स्टीि के पुजों को बोडट और नट को एक साथ जोडि ेहैं, िो वेडडर आस सतुवधा की शुरुअि करिे हैं। आसमें शातमि होने वािे भागों को एक तनतिि ल्बद ु

पर ईच्च करंट घनत्व के माध्यम से चुल्नदा रूप से गमव क्रकया जािा ह ैजब िक क्रक वे वेल्डडग िापमान िक नहीं पहुचंिे। क्रफर ईन्हें ईच्च शति (प्रतिरोध दबाव 

वेल्डडग) या कुछ मामिों में भराव सामग्री (प्रतिरोध फ्यूजन वेल्डडग) के साथ जोडा जािा ह।ै पहिे मामिे में, प्रतिरोध स्पॉट वेल्डडग, प्रतिरोध प्रके्षपण 

वेल्डडग, प्रतिरोध स्टड वेल्डडग, प्रतिरोध सीम वेल्डडग, और प्रतिरोध बट वेल्डडग के बीच एक ऄंिर क्रकया जािा ह।ै 

 

व्यतिगि सुरक्षा ईपकरण पहनना महत्वपणूव ह ै

जॉआंट के प्रकार और करंट में ईपयोग की जाने वािी मात्रा के संबंध में प्रक्रियाएं खुद को ऄिग करिी हैं। हािांक्रक, वेल्डडग प्रक्रिया में ईपयोग क्रकए जाने वािे 

कम वोडटेज ईन सभी के तिए सामान्य ह।ै स्वास््य संबंधी जोतखम ईनसे ईत्पन्न नहीं होिे हैं। प्रतिरोध वेल्डडग के तिए व्यावसातयक सुरक्षा एक ऄन्य पृष्ठभूतम 

से ईत्पन्न होिी ह:ै 

• वेल्डडग ल्बद ुसे वडेड स्पैटर जिने का कारण बन सकिा ह ै- ये तवदु्यि स्पाक्सव नहीं हैं, बतडक तपघि ेहुए वेल्डडग सामग्री हैं। 

• प्रतिरोध वेल्डडग में ईपयोग क्रकए जाने वािे ऄत्यतधक बि के कारण, आिेक्रोड के पास िापरवाह होने पर वेडडर खुद को चोट पहुचंा सकिे हैं। 

• आिेक्रोड के ईपयोग से शोर का स्िर िेजी से बढिा ह।ै 

• तबजिी स्रोि से वेल्डडग आन्वटवर को हटाने के बाद, सर्दकट ऄभी भी वोडटेज को बरकरार रखिा ह ैजो स्पशव करने के तिए खिरनाक ह।ै प्रकार और 

मॉडि के अधार पर, तनववहन समय में कइ तमनट िग सकिे हैं। 

• यक्रद वेडडर कैपेतसटर पडस वेल्डडग के तिए वेल्डडग ईपकरण खोििे हैं, िो घािक तबजिी के झटके का खिरा होिा ह ै- ऄगर कैपेतसटर को छुट्टी 

नहीं दी गइ थी या केवि वेल्डडग प्रक्रिया द्वारा अंतशक रूप से उजाव तनववहन करा गया था। यक्रद वेल्डडग ईपकरण बदं ह,ै िो भी यह खिरा मौजूद 

हो सकिा ह।ै  

 यह खिरा व्यतिगि सुरक्षा ईपकरण या सावधानी के साथ अगे बढने का कारण ह।ै श्वसन, अंख, कान और हाथ की सुरक्षा पहनने की सिाह दी जािी ह।ै 
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ईतचि िबेल्िग ऄतनवायव ह ैऔर वाय ुशोधन ईतचि ह ै

वेल्डडग के दौरान प्रतिरोध वेल्डडग ईपकरण के असपास मजबूि चुंबकीय क्षेत्र तवकतसि होिे हैं। यह ईन िोगों के तिए तवशेष रूप से प्रासंतगक ह ैतजनके पास 

पेसमेकर हैं। चुम्बकीय ईपकरणों को चुंबकीय क्षेत्रों द्वारा बातधि क्रकया जा सकिा ह।ै जोतखम की तस्थति का अकिन क्रकसी ऄतधकृि व्यति द्वारा क्रकया जाना 

चातहए। आसके ऄिावा, प्रभातवि क्षेत्रों को पूरे संयंत्र में िेबि क्रकया जाना चातहए और आसे सुरतक्षि क्रकया जाना चातहए िाक्रक िोग ऑपरेशन के दौरान क्षेत्र में 

पहुचं, प्रवेश, या रह न सकें । 

प्रतिरोध वेल्डडग के दौरान वायु शोधन भी एक भूतमका तनभािा ह।ै वेल्डडग या स्पटटरग के दौरान, धािु के अक्साआड के रूप में कुछ तनतिि मात्रा में वेल्डडग 

धुएं का तवकास होिा ह।ै सामान्य पटरतस्थतियों में, यह मात्रा अमिौर पर स्वीकायव सीमा के ऄिंगवि अिी ह।ै हािांक्रक, यह िब बदि सकिा ह ैजब वडेडर 

िेियुि या ग्रीस वािे पैनिों के साथ काम कर रह ेहों। ऐसी सिहों के कारण ऄतधक से ऄतधक मात्रा में वेल्डडग धएंु का तवकास होिा ह ैतजसमें काबवतनक 

यौतगक भी होिे हैं। ईदाहरण के तिए, स्पैटर-मुि वेल्डडग के दौरान, ऄतनयोतजि पैनिों की िुिना में घने पैनिों के साथ बनाइ गइ 30 प्रतिशि ऄतधक 

खिरनाक सामग्री ह।ै आसके ऄिावा, फ्िशै बट वेल्डडग के साथ, वेल्डडग धएंु की ऄतधक मात्रा ऄन्य प्रतिरोध वेल्डडग प्रक्रियाओं की िुिना में तवकतसि होिी ह।ै 

एक तनयम के रूप में, मशीन में सीधे सक्शन की अवश्यकिा होिी ह।ै 

वेल्डडग स्पैटर भी खिरनाक नहीं ह ै- वेल्डडग धएंु के दतृष्टकोण से मुि। वे अम िौर पर ऄपने पीछे एक छोटा सा वेल्डडग स्मोक रेि बनािे हैं। हािांक्रक, ईनकी 

ऄप्रत्यातशि हरकिों के कारण प्वाआंट सक्शन मुतश्कि ह।ै आस कारण से, एक कमरा वेंटटिेशन तसस्टम जो बढिे खिरनाक पदाथों को पकड सकिा ह,ै ईतचि ह।ै  
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7
वेल्डडग सुरक्षा 

यदद ईचित सावधानी न बरती जाए तो वेल्डडग एक खतरनाक काम हो सकता ह।ै वेल्डडग सुरक्षा एक चवशाल ऄनुशासन ह ैचजसमें चबजली के झटके, अग, 

गैसों और धुएं से बिाव और चवचभन्न प्रकार के वेल्डडग करने के चलए सुरक्षा ददशाचनदशे जैसे ईप-चवषय होते हैं, चजनकी आस ऄध्याय में ऄच्छी तरह से ििाा की 

गइ ह।ै 

चबजली हमेशा कम से कम प्रचतरोध के रास्ते से बहती ह।ै यदद अप सूखे हैं और सूखी सतह पर खडे हैं, तो अपके शरीर में ईन धातुओं की तुलना में चवदु्यत 

प्रवाह के चलए ऄचधक प्रचतरोध ह,ै चजनके साथ अप काम कर रह ेहैं। 

दसूरे शब्दों में, चबजली कम प्रचतरोध का सामना करती ह ैजो बेस मेटडस के माध्यम से और ग्राईंड केबल के माध्यम से वापस बहती है, क्योंदक यह अपके 

माध्यम से बहती ह।ै हालांदक, यदद अप केवल चवद्युत पररपथ को समेटने वाले एकमात्र पाआपलाआन हैं, तो अपको शॉक लगन ेकी संभावना ह।ै 

तो हा,ं वेल्डडग करत ेसमय झटका लगना संभव ह।ै चवशेष रूप स,े यदद अप, अपके दस्ताने, कपड,े फशा या चजन धातुओं को अप वेडड करन ेका प्रयास कर रह े

हैं, वे नम या गील ेहैं। बाररश या बफा  में हमेशा वेल्डडग स ेबिें। 

हमेशा सुचनचित करें दक पानी या तरल पदाथा के कोइ स्रोत नहीं हैं जो वेल्डडग करत ेसमय गलती स ेअपके संपका  में अ सकत ेहैं। और, सुचनचित करें दक अप 

शुष्क वेल्डडग दस्ताने और कपड ेपहनत ेहैं। 

यहा ंतक दक शरीर स ेपसीना भी चनकल सकता ह ैऔर शॉक लगन ेकी संभावना बढ़ जाएगी। पानी अवश्यक रूप स ेचबजली का एक बडा संवाहक नहीं ह,ै 

लेदकन अप की तुलना में बहुत कम प्रचतरोध ह।ै 

गीले कपड,े दस्ताने या फशा होने से एक शॉक लगन ेकी संभावना बढ़ जाती ह ैक्योंदक पानी सीधे अपके कपडों के माध्यम से चबजली का सिंालन कर सकता 

ह।ै 

आसके ऄचतररक्त, चबजली के झटके से बिने के चलए कभी भी आलेक्रोड धारक के धातु भागों, या दकसी भी ईजागर तार को आलेक्रोड धारक को मशीन से कनेक्ट 

नहीं करना िाचहए। 

आसके ऄलावा, धातु के फशा जैसे ग्रेटटग या मिान पर खडे होने के दौरान वेल्डडग से बिें। क्षचतग्रस्त आलेक्रोड धारकों को तुरंत बदलें। 

वेल्डडग लीड 

शॉक की अशंका को कम करने के चलए, प्रत्येक नौकरी का चनरीक्षण करने से पहले दोनों ईस ल्बद ुसे अगे बढ़ते हैं जहां वे मशीन को ऄपने संबंचधत छोर पर 

छोड दतेे हैं। चघस,े फटे या गायब आन्सलुेशन के पहले सकेंत की जगह ले जाता ह।ै 

क्षचत के पहले संकेत पर हमेशा वेल्डडग हैंडल, आलेक्रोड धारकों और ग्राईंड लीड क्लैंप को बदलें। 

वले्डडग के दौरान आलेचक्रक शॉक को कैस ेरोकें



 

 

वेल्डडग मशीन 

वेल्डडग मशीन पर मरम्मत करना या यहां तक दक चमग वेडडर पर वायर स्पूल बदलना संभाचवत रूप से अपको वेल्डडग करने की तुलना में ईच्च वोडटेज और 

करंट को ईजागर करता ह।ै चसफा  मशीन को बंद करना नहीं बचडक आसे पूरी तरह से ऄनप्लग करना ऄचनवाया ह।ै 

यह सुचनचित करने का एकमात्र तरीका ऄनप्लल्गग ह ैदक मशीन के भीतर कहीं भी कोइ चबजली मौजूद न हो। चस्वि को चललप करने से केवल लीड की शचक्त 

कट जाती ह।ै मशीन को हमेशा प्लग दकए जाने पर सदिय माना जाना िाचहए।  

करंट हमेशा वेल्डडग मशीन के ऄंदर एसी या प्रत्यावती करंट होगी। 

 

स्पूल या ध्रुवता को बदलने के चलए स्पलू एक्ससे डोर खोलने से पहले हमेशा एक चमग वेडडर को ऄनप्लग करें। यदद अप स्पूल बदल रह ेहैं, तो तार फीडर के 

माध्यम से तार को सही ढंग से फीड के चलए ऄपनी मशीन के चनदशेों का पालन करें।  

दफर, वेडडर को प्लग करने स ेपहल ेएक्सेस डोर को बंद कर दें। ररगर को तब तक खींि ेजब तक नया तार वेल्डडग हैंडल रटप के माध्यम स ेन अ जाए। 

यदद अप फ्लक्स कोर वायर स ेचमग तार पर चस्वि करत ेहैं, ईदाहरण के चलए, अपको वेडडर के ऄंदर ध्रुवीयता को भी बदलना पड सकता ह।ै दफर स,े प्रवेश 

द्वार खोलन ेस ेपहल ेवेडडर को ऄनप्लग करें और ऄपन ेचवशेष मशीन के चनदशेों का पालन करें। 

हमेशा की तरह, ध्रुवीयता को बदलन ेके बाद, मशीन को वापस प्लग करने से पहल ेएक्सेस डोर को बंद कर दें। 

 

एक सुरचक्षत, सूखी जगह में वेल्डडग मशीन का पता लगाना सुचनचित करें। लोड के चलए स्थाचपत सही अकार के ब्रेकर के साथ एक सर्ककट में वेडडर प्लग करें। 

चघसाव या कट आन्सुलेशन के चलए प्लग और पावर कॉडा का ऄक्सर चनरीक्षण करें जो नंगे तारों को ईजागर कर सकता ह।ै 

 

एसी या डीसी वेल्डडग, एक और खतरा ह?ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

सामान्यतया, एसी के साथ वेल्डडग की तुलना में डीसी के साथ वेल्डडग ऄचधक सुरचक्षत हो सकती ह।ै चजस घटना से अपको शॉक लहा ह,ै डीसी को अपके ददल 

को रोकने की संभावना नहीं ह ैक्योंदक ददल को कंपन में भजेने वाले प्रत्यावती करंट की ध्रुवीयता के तेजी से चस्वल्िग के कारण एसी ह।ै 

वेल्डिगं: कौशल और तकनीक 201



 

 
 

 

मौत के चलए केवल 50 चमली एम्पीयर काफी ह।ै जब एसी के साथ झटका लगता है, तो अपकी मांसपेचशयां चसकुडती हैं, चजससे ऄगर अप ईस समय ऄपनी 

पकड बनाए रखते हैं, तो अपको चबजली के स्रोत से दरू रहन ेकी संभावना होती ह।ै 

यहां तक दक ऄगर यह सीधे मौत का कारण नहीं बनता ह,ै तो एक झटका अपको चगरा सकता ह।ै यह आस बात पर चनभार करता ह ैदक अप कहां हैं और ईस 

समय अपकी चस्थचत कैसी ह,ै यह चगरावट स्वयं खतरनाक या घातक हो सकती ह।ै झटके से ऄन्य सभंाचवत िोटों में जलन और तंचत्रका क्षचत शाचमल हैं। 

 

जब शॉक लगता ह,ै तो अपको क्या करना िाचहए? 

चबजली के जलने से होने वाला नुकसान गंभीर हो सकता ह।ै हालांदक, गंभीरता हमेशा तुरंत स्पष्ट नहीं होती ह।ै चबजली बंद करने के तुरंत बाद, अपातकालीन 

चिदकत्सा कर्ममयों स ेसंपका  करें। 

अवश्यक प्राथचमक चिदकत्सा में सीपीअर, एक साफ बैंडजे के साथ कवर करने से पहले साफ पानी से जलने को धोना और झटके का ईपिार करना शाचमल हो 

सकता ह।ै 
 

 

 

       वेल्डडग धएुं और गसैों स ेकैस ेचनपटें 
  

  

धुएं और गैसों स ेखदु को बिान ेका मतलब ऄक्सर अपचियों पर काब ूकरना ह।ै 

 

कुछ वेडडर गलती स ेतका  दते ेहैं दक धुअ ंईडान ेके चलए पंखा िलाना जोचखम को खत्म करता ह।ै ऄन्य लोग सुरक्षात्मक ईपकरणों का ईपयोग करन ेसे बित ेहैं 

क्योंदक यह ऄसुचवधाजनक होता ह ैया सेट करन ेमें बहुत समय लगता ह।ै आसस ेभी बदतर, अपके कायास्थल में ईचित ईपकरण सुलभ या ऄच्छी मरम्मत में 

नहीं हो सकत ेहैं। 

खराब हवादार क्षेत्रों में, वेल्डडग गैसें ऑक्सीजन को चवस्थाचपत करती हैं। आन वेल्डडग धएंु और गसैों के संपका  में अने से छोटी और दीघाकाचलक स्वास््य क्षचत हो 

सकती ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

लघु ऄवचध समस्याओं में िक्कर अना, सांस की तकलीफ, बेहोशी और गंभीर मामलों में मृत्यु शाचमल ह।ै दीघाावचध समस्याओं में ज्ञात कार्मसनोजने्स, श्वसन जलन 

(नकसीर, ऄडसर, और िरम मामलों में नाक सेप्टम में छेद), रक्त चवषाक्तता, धातु धूअं बुखार, गुद ेऔर हड्डी के दोष, तंचत्रका तंत्र के चवकार, और फुफ्फुसीय एचडमा ( 

फेफडों में तरल पदाथा) शाचमल होते हैं।  
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यह सुचनचित करना दक अप ऄपने फेफडे को सुरचक्षत रखने के चलए काम के चलए सबसे ईपयुक्त ईपकरणों का ईपयोग कर रह ेहैं। अपकी रक्षा के चलए 10 

ऄन्य सरल तरीके चनम्नचलचखत हैं। 

 

स्रोत-कैप्िर नोजल सही चस्थचत में रखना 

श्वास-क्षेत्र स ेप्रदषूकों को हटाने के चलए स्रोत-कैप्िर अमा का ईपयोग करत ेसमय, हवा के वेग का ऄचधकतम लाभ लेन ेके चलए अमा की प्रवेश नोजल की 

चस्थचत बनाएं। ऄंगूठे का एक ऄच्छा चनयम ह ैदक अपके ईपकरण की क्षमता के अधार पर, अमा नोजल को वेडड के 4 स े8 आंि के भीतर या स्रोत-कैप्िर अमा 

के व्यास के समान दरूी के भीतर चस्थत दकया जाए। 

नोजल को प्रदषूकों को पकडने के चलए पयााप्त पास होना िाचहए, लेदकन आतने पास नहीं दक यह गसैों को एग्जॉस्ट कर द।े नोजल ईस वेडड की तरफ होना 

िाचहए जो अपके चवपरीत हो, प्रदषूकों को श्वास के्षत्र से दरू खींिता ह,ै अपके िहेरे पर नहीं। 

ताचलका: यह सुचनचित करना दक अप काम के चलए सबस ेईपयुक्त ईपकरण का ईपयोग कर रह ेहैं, ऄपन ेफेफडों को सुरचक्षत रखने के चलए अवश्यक ह।ै 

 

काम के चलए सही ईपकरण 

पररयोजना डाईनड्राफ्ट बैकड्राफ्ट अमा बूथ हुड 

लंबा टुकडा नहीं नहीं हा ं हा ं हा ं

समतल, कोण, छोटा हा ं हा ं हा ं हा ं नहीं 

रोबोट नहीं नहीं नहीं नहीं हा ं

ररमोट, टाआट स्पेस नहीं लिकदार नली नहीं नहीं नहीं 

बडी ऄसेंबली नहीं नहीं नहीं हा ं हा ं

चवचभन्न वेडडर हा ं नहीं हा ं हा ं हा ं

लंबी ऄसेंबली नहीं नहीं नहीं हा ं हा ं

सघन वका सले  हा ं हा ं हा ं नहीं नहीं 

  

बैकशीडड और साआडशीडड का ईपयोग करें 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ये अकृचत स्रोत-कैप्िर डक्ट के चलए वायु वेग का प्रचतशत दशााती हैं। बाईं ओर की संख्याएं व्यास के प्रवेश से दरूी के अकार 

का एक प्रचतशत हैं। 
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डाईनड्राफ्ट टेबल बकैशीड्स और साआडशीड्स हवा को टेबल के उपर और सामने से नीिे खींिन ेके चलए मजबूर करते हैं, जहां अप अम तौर पर तैनात 

होते हैं। वे काम की सतह के क्षेत्र में वेल्डडग और पीस स्पाक्सा में मदद करते हैं, सेटऄप और सफाइ के समय की बित करते हैं। ढाल भी एक से ऄचधक श्रचमकों 

को चबना दकसी चविलन के एक मेज का ईपयोग करने और ऄसावधान वेल्डडग प्रकाश खतरों से दसूरों की रक्षा करने की ऄनुमचत दतेे हैं। 

 

रोबोट वले्डडग स्पेस को चनयचंत्रत करें 

रोबोट वेल्डडग, वेडड की मात्रा और गचत के कारण, महत्वपूणा मात्रा में धुअं ईत्पन्न करता है। धुएं के ईस स्तर को संभालने के चलए, हवा की मात्रा को 

कैप्िर करने के चलए वेल्डडग स्िीन का ईपयोग करना िाचहए। आस कदम का मतलब हो सकता है दक 1,000 क्यूचबक फीट गंदी हवा की सघन सफाइ और 

800,000 क्यूचबक फीट कम समस्याग्रस्त प्लांट हवा को साफ करने की कोचशश। वेल्डडग स्िीन के ऄलावा, वेल्डडग स्टेशन के उपर और नीिे एक चनकास 

हुड रखें। 

 

फैन का ईपयोग सीचमत करें 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

वका पीस (दाएं) से बहुत दरू रखा एक स्रोत-कैप्िर नोजल वेल्डडग धुएं को श्वास के्षत्र में रहने का कारण बनता ह।ै  

जब नोजल को सही ढंग से रखा जाता ह ै(बाएं), वेडडर के श्वास के्षत्र से दरू वेल्डडग धूअं सीधे अमा में एग्जॉस्ट हो जाता ह।ै 
 

 

वेडडर कभी-कभी वले्डडग के धएंु को कायाके्षत्र से दरू ईडाने के चलए फैन का ईपयोग करने की गलती करते हैं - प्रभावी रूप से धुएं को हर दकसी की समस्या 

बना दतेा ह।ै  

स्वच्छ हवा वाल ेबूथों में, कुछ वेडडर सफाइ को बढ़ान ेके प्रयास में बूथ में एक फैन को लक्ष्य बनात ेहैं। दरऄसल, यह दक्षता कम कर दतेा ह ैऔर बूथ के भीतर 

एयरफ्लो को बाचधत करता ह,ै जो अपको प्रदषूकों को ईजागर करता ह ैजो ऄन्यथा सीधे बूथ के दफडटर क्षेत्र में अ जाएंगे। फैन बूथ स ेधअु ंभी ईडा सकता ह,ै 

प्रदषूक को पररवेश संयंत्र हवा में जोड सकता ह।ै  

कुछ साफ-हवा वाल ेबूथ एक एयर रेजने चसस्टम स ेलसै होत ेहैं, जो बूथ के भीतर धुएं को फैलाए चबना, एक चनयंचत्रत, यहा ंतक दक स्वच्छ हवा की समान 

िादर के साथ श्वास क्षेत्र को धोता ह।ै 

204 वेल्डिगं: कौशल और तकनीक



 

 

पररवेश वाय ुका प्रचत घंटे टना दखेें 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

स्वच्छ हवा वाले बूथों में एयर रेजेन चसस्टम, साफ हवा की चनयंचत्रत शीट के साथ श्वास के्षत्र को धोता ह।ै 

 

पौधों के चलए जो पररवेशी वायु सफाइ ईपकरणों के साथ स्रोत पर कब्जा करने वाले ईपकरणों को बढ़ाते हैं, सबसे महत्वपूणा चविार "टना" की संख्या ह ै - 

चजतनी बार ईपकरण संयंत्र की वायु की मात्रा को प्रचत घंटे संसाचधत करता ह।ै हवा की सफाइ ईपकरण, सही ईपकरण क्षमता और ऄन्य िर के ईचित स्थान के 

साथ टना दर को बढ़ाया जा सकता ह।ै छह से 12 के बीि प्रचत घंटे अम तौर पर एक मध्यम से भारी भार के चलए स्वीकाया ह।ै 

अपके चलए अवश्यक ईपकरणों का चनधाारण करने के चलए ऄपनी सुचवधा का पेशेवर मूडयांकन करना सबसे ऄच्छा ह।ै हालांदक, अप चनम्न समीकरण का 

ईपयोग वायु प्रसंस्करण के घन फीट प्रचत चमनट (सीएफएम) की गणना करने के चलए कर सकते हैं, चजसके चलए अपको अवश्यक हवा मोडने की अवश्यकता 

होगी: 

अवश्यक सीएफएम = (कमरे की लंबाइ x कमरे की िौडाइ x कमरे की उंिाइ x टना की अवश्यक सखं्या) / 60। 

 

एक ईदाहरण के रूप में, एक कमरे में 100 से 50 गुणा 15 फीट की दरूी पर, अप ईन ईपकरणों का ईपयोग करके प्रचत घंटे अठ टना प्राप्त कर सकते हैं जो गदं े

हवा के 10,000 सीएफएम को साफ कर सकते हैं। 

 

ऐस ेईपकरण का ईपयोग करें चजनके चलए कोइ सेटऄप अवश्यक नहीं ह ै

स्रोत-कैप्िर एयर क्लील्नग ईपकरण के चलए सेटऄप समय को छोटा करन ेका सबस ेऄच्छा तरीका ह ैदक कोइ सेटऄप न हो। जब भी संभव हो, स्वच्छ-वायु 

बूथ, डॉईन्ड्राफ्ट टेबल, बैकड्राफ्ट हु्स या ओवरहडे हु्स का ईपयोग करें। आस तरह, अपको केवल भाग को पकडन ेकी जरूरत ह,ै आस ेएक मेज पर रखें, और 

शुरू करें। 

 

टाआट स्पॉट को वेंरटलेट करें 

भारी ईपकरणों के नीिे, तंग कोनों में या मुचश्कल-स-ेपहुिं वाले स्थानों पर वेल्डडग करना ईन सुरक्षा ईपकरणों से बिना असान बनाता ह ैचजनकी आन के्षत्रों में 

सबसे ऄचधक अवश्यकता होती ह।ै 
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जहां चवचशष्ट वायु सफाइ ईपकरण नहीं पहुिं सकते हैं, लिीली नली के साथ पोटेबल आकाआयां वेडडर श्वसन को असान बनाए रखती हैं। 

 

डाईनड्राफ्ट टेबल, हुड, और जैसे अप एक तंग जगह में मदद नहीं कर सकते, और स्रोत-कैप्िर अमा पहुिं में सीचमत हैं। एक लिीली नली से लैस एक एयर 

क्लीनर आन चस्थचतयों के चलए ईपयुक्त ह।ै 

 

लिीलपेन के चलए क्लीन-एयर बथू का आस्तमेाल करें 

एक छोटे से भाग को वेडड करने और कैनो को वेल्डडग करने के चलए वेंरटलेशन सुरक्षा के चलए दो ऄलग-ऄलग तरीकों की अवश्यकता होती ह ै- जब तक दक 

एक साफ-हवा बूथ का ईपयोग नहीं दकया जाता ह।ै 

स्वच्छ-वायु बूथ मॉड्यूलर हो सकते हैं, चजससे अप बडी, छोटी और कइ पररयोजनाओं के चलए कइ बूथों को जोड सकते हैं। अप बडे चहस्से के चलए कवरेज प्राप्त 

करने के चलए एक छोटे से चहस्से या ऄचतररक्त मॉड्यूल के चलए चसफा  एक बूथ को िालू कर सकते हैं। दफर से, तेज़ सेटऄप का मतलब ह ैसुरचक्षत वेडडर। 

 

पररिामी टेबल पर कइ भागों को रखें 

हर बार स्रोत-कैप्िर अमा को चहलान ेके बजाय, पररिामी टेबल का ईपयोग करन ेपर चविार करें। यह अपको वका पीस को घुमात ेहुए एक हाथ को एक ही 

चस्थचत में रखने की ऄनुमचत दतेा ह।ै ऄक्सर कइ वेडडर एक साथ एक ही पररिामी टेबल का ईपयोग करते हैं।  

अप एक काम की सतह को एक बेऄटरग पर बढ़ते हुए हाथ से घुमाने वाली ऄसेंबली बना सकते हैं। कइ मोटराआज्ड मॉडल और हाइ-एंड रोटेटटग वका सेल भी 

ईपलब्ध हैं। 

 

चनयचमत रखरखाव करें 

यदद सुरक्षा ईपकरण ठीक से काम नहीं कर रह ेहैं, तो अपके पास कोइ भी नहीं हो सकता ह।ै गदंी, प्लग कार्ट्ररज एयर क्लील्नग दफडटर को दचूषत करती है। 

ऄवरुद्ध नली कायाक्षमता में कमी और फैन और मोटसा पर चघसाव में वृचद्ध करते हैं। कम हवा का दबाव क्लील्नग दफडटर प्रणाली को ठीक से काम करने से 

रोकता ह।ै  

कार्ट्ररज दफडटर, नली और चसस्टम ऑपरेशन की एक त्वररत, दचैनक जािं से पहले होने वाली ऄचधकांश समस्याओं को हल करता ह।ै जडदी से चघसे और खराब 

दफडटर को बदलें और गंदी नली को साफ करें या बदलें। दफडटर प्रचतस्थापन पर लागत बिाने के चलए, सुचनचित करें दक अपके ईपकरण में एक कुशल कार्ट्ररज 

सफाइ प्रणाली ह।ै 
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मैग्नेचहचलक गेज एयर क्लीनर चसस्टम कायाक्षमता की जांि करने का एक त्वररत, सरल तरीका प्रदान करता ह।ै कार्ट्ररज के दफडटर में गेज दबाव के ऄंतर को 

मापता ह;ै चजतना बडा ऄंतर होगा, ईतने ही ऄचधक दफडटर होंगे। सटीक रील्डग के चलए, गेज के आष्टतम रील्डग को चिचननत करने के चलए एक वैक्स पेन का 

ईपयोग करें, और कायाददवस के दौरान कइ बार नीडल रील्डग की तुलना वैक्स माका  से करें।  

 

वेल्डडग की अग को कैस ेरोकें   
 

वेल्डडग शरुू होन ेस ेपहल ेअसपास की जािं करें 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

अग की रोकथाम शुरू होती है, पहले और सबसे महत्वपूणा, वेडडर के साथ। िाह ेअप दकसी दकुान के ऄंदर हों या मैदान में बाहर, सभी वेडडर को वेल्डडग स े

पहले वेल्डडग क्षेत्र और ईनके असपास की जांि करनी िाचहए। वास्तव में, वडेडर को वेल्डडग क्षते्र से 35 फीट की दरूी को साफ करना िाचहए। दकसी भी 

वेल्डडग खतरों की पहिान होने पर ईपयुक्त ईपाय दकए जाने िाचहए। आनमें अग के खतरे को दरू करना, वेल्डडग पररयोजना को एक ऄलग क्षेत्र में स्थानांतररत 

करना, या गैर-ज्वलनशील पदाथों के साथ खतरे को कवर करना शाचमल ह।ै वेल्डडग वातावरण, और ईनके असपास के क्षेत्रों को वेल्डडग से पहले और दौरान 

ज्वलनशील सामग्री से साफ और मुक्त रखा जाना िाचहए। ज्यादातर मामलों में, वेल्डडग संिालन केवल ईन क्षेत्रों में दकया जाना िाचहए, जो संभाचवत अग को 

कम करने के चलए ख़ास तौर से चडजाआन दकए गए हैं। 

 

वेल्डडग क्षते्रों स ेज्वलनशील पदाथा दरू रखना 

वेल्डडग और कटटग प्रदियाओं द्वारा चनर्ममत चपघली हुइ धात ुकी ल्िगारी और चनष्कासन प्रज्वलन के तैयार स्रोत हैं जो ऄपन ेस्रोत स े35 फीट (10 मीटर) तक 

यात्रा कर सकत ेहैं। क्योंदक स्पाक्सा दरू तक यात्रा कर सकत ेहैं, आसचलए तत्काल क्षेत्र में कोइ भी दहनशील सामग्री एक महत्वपूणा अग खतरा पैदा कर सकती 

ह।ै नतीजतन, सभी वेल्डडग क्षेत्र ज्वलनशील पदाथों से मुक्त होना िाचहए। एक ज्वलनशील पदाथा एक ऐसी िीज ह ैचजसस ेअसानी से अग लगाइ जा सकती 

ह।ै आनमें रैग, काडाबोडा बॉक्स, पेपर बैग, भोजन, धूल, सूखे पि,े गैस चसलेंडर, लकडी, और पेंट, सॉडवैंट्स, और सफाइ ईत्पादों के चडब्बे शाचमल हैं। 

ऐसे मामलों में जहां ज्वलनशील पदाथों को वेल्डडग से सुरचक्षत दरूी पर स्थानांतररत नहीं दकया जा सकता है, तो वेल्डडग को चनर्कदष्ट सुरचक्षत स्थान पर ले जाना 

िाचहए। वैकचडपक रूप से, काया क्षेत्र को भी पोटेबल लौ-प्रचतरोधी स्िीन के साथ संलग्न दकया जा सकता ह ैजो स्पाका  को ज्वलनशील पदाथों तक पहुिंने से 

रोकते हैं। यदद न तो ज्वलनशील सामग्री और न ही वेल्डडग को एक दसूरे से सुरचक्षत दरूी पर ले जाया जा सकता है, तो ज्वलनशील सामग्री को आचग्नशन को 

रोकने के चलए तंग-दफटटग, लौ प्रचतरोधी सामग्री के साथ कवर दकया जाना िाचहए। ईदाहरण के चलए, कइ घरों में लकडी का फशा होता ह।ै लकडी एक 

ऄत्यचधक ज्वलनशील पदाथा ह ैचजसे वेल्डडग से पहले ईपयकु्त गैर-ज्वलनशील पदाथा के साथ कवर दकया जाना िाचहए। 
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फायर वॉिर का ईपयोग ऐसे ईदाहरणों के चलए एक और चवकडप ह ैजहां वेल्डडग को काफी ज्वलनशील पदाथों वाले क्षेत्र से हटाया नहीं जा सकता ह।ै फायर 

वॉिसा वेल्डडग और असपास के क्षेत्रों की चनगरानी के चलए चजम्मेदार हैं तादक यह सुचनचित दकया जा सके दक अग का कोइ संकेत नहीं है। फायर वॉिसा कम 

से कम एक अधे घंटे के चलए वेल्डडग के पूरा होने के बाद क्षेत्र की चनगरानी करना जारी रखते हैं तादक अग का कोइ सभंाचवत खतरा न हो। 

 

छेद और दरारें कवर करें 

कइ वडेडर दरार, पाआप के छेद और ऄन्य छोटे प्रवेश को महत्वपूणा ऄचग्न खतरा नहीं मानते हैं। हालांदक, ईडने वाली ल्िगारी और चपघला हुअ धातु फशा और 

चवभाजन में छोटे प्रवेश में खुद को लॉज कर सकता ह।ै जब ऐसा होता है, तो सामग्री ऄंतत: प्रज्वचलत होने से पहले सेकंड, चमनट, या घंटे के चलए भी ऄनदखेी 

कर सकती ह।ै स्पाका  को छोटे प्रवेश में दजा करने से रोकने के चलए, वेल्डडग से पहले आन के्षत्रों की पहिान करें और ईन्हें ईपयुक्त गैर-ज्वलनशील सामग्री के साथ 

कवर करें, वेल्डडग को एक ऄलग स्थान पर ले जाएं, और / या गैर-ज्वलनशील स्िीन का ईपयोग करें।  

 

हमशेा ईचित पीपीइ पहनें 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

व्यचक्तगत सुरक्षा ईपकरण, या पीपीइ, ईन कपडों और ईपकरणों को संदर्मभत करता ह ैजो ऑपरेटर के शरीर को शारीररक िोट से बिाने के चलए चडज़ाआन 

दकए गए हैं। हालांदक, पीपीइ अग को लगने से भी रोक सकता ह।ै वेडडर सीध ेस्पार्ककग और चपघली हुइ धातु के संपका  में अते हैं, जो रोल-ऄप अस्तीन, कॉलर 

शटा, पैंट कफ, या जेब के दरार में दजा हो सकते हैं, चजसके पररणामस्वरूप अग लग जाती ह।ै ऐसी घटना को रोकने के चलए, वेडडर को लबंी अस्तीन वाली शटा 

और लंबी पैंट पहननी िाचहए जो जूते के उपर अती हैं। ल्सथेरटक कपडों से बिना िाचहए क्योंदक आनमें अग लगना असान होता ह।ै 

  

हमशेा पास में ऄचग्नशामक यतं्र रखें 

यहां तक दक ऄगर अप बहुत सतका  हैं, तो दकसी भी खतरे के चलए तैयार रहना महत्वपूणा ह।ै जैसे, सभी क्षेत्रों में जहां वेल्डडग दकया जा रहा है, पास में 

ऄचग्नशामक होना िाचहए। अग के शुरुअती िरणों को संभालने में ऄचग्नशामक बहुत प्रभावी ह।ै जब ईपयोग दकया जाता ह,ै तो पोटेबल ऄचग्नशामक प्रभावी रूप 

से 80% अग को खत्म करती ह।ै  
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यह ध्यान रखना महत्वपूणा ह ैदक चवचभन्न प्रकार के ऄचग्नशामक हैं - कुछ दसूरों की तुलना में कुछ प्रकार की अग को खत्म करने में ऄचधक प्रभावी हैं। ईदाहरण 

के चलए, टाआप ए ऄचग्नशामक दहनशील ठोस जैसे दक कागज, लकडी और कपडों पर सबसे प्रभावी ह।ै आसके चवपरीत, टाआप बी फायर ऄचग्नशामक दहनशील 

तरल पदाथा, जैसे तेल, ग्रीस और पेंट चथनर पर सबसे प्रभावी हैं। यह सुचनचित करने के चलए दक अप ऄपने ऄचग्नशामक से सबसे ऄचधक प्राप्त करते हैं, ईस 

प्रकार का ियन करना सुचनचित करें जो अपके चवशेष वेल्डडग वातावरण के ऄनुकूल हो। आसके ऄचतररक्त, सभी वेल्डडग कर्ममयों को ऄचग्नशामक का ईपयोग 

करने के बारे में प्रचशचक्षत दकया जाना िाचहए।   
 

 

सबसे ऄच्छा वेल्डडग पीपीइ कैस ेिनुें 

 

वेल्डडग के चलए सबसे ऄच्छा पीपीइ िुनने के चलए यहां कुछ ईपयोगी सुझाव ददए गए हैं: 

 

चसर की सुरक्षा 

चसर की सुरक्षा यूवी चवदकरण, ऄवरक्त, चपघली हुइ धातु और प्रभाव से बिाने के चलए एक हलेमेट, एक ब्रोयाडा, एक हडे शीडड और एक वेल्डडग स्िीन के रूप में 

अती ह।ै 

 

सही हडेचगयर का ियन करते समय ध्यान में रखने के चलए कुछ महत्वपूणा चविार हैं, जैसे दचृष्ट की सीमा और सुरक्षा का स्तर। 

वेल्डडग हडे प्रोटेक्शन की कइ दकस्में हैं जो पुराने जमाने के "नोड" वेल्डडग हलेमटे की तुलना में वजन में काफी हडकी हैं, जो वेल्डडग अका  की स्राआक का पता 

लगाते हैं और स्विाचलत रूप से ऄंधेरा हो जाता ह।ै ये ऄनुशंचसत हैं क्योंदक वे न केवल गदान पर असान हैं; वे अंखों के चलए ज्यादा सुरचक्षत हैं। 

आसके ऄलावा, ऄन्य सुरक्षा चवशेषताएं हैं जो स्पाका  और स्पैटर को हडेचगयर को रोल करन ेऔर पूल्लग के बजाय कॉलर स ेदरू करन ेकी ऄनुमचत दतेी हैं। ऄन्य 

लोगों के पास कंध ेके संपका  को रोकन ेके चलए कट-ऄवे हैं। 

ऄचधकांश वेडडर एक बैलेक्लावा प्रकार का हुड पहनते हैं तादक स्पैटर को गदान को नीिे करने या खोपडी को जलाने से रोका जा सके। यह ऄत्यचधक ऄनुशंचसत 

ह ै- न केवल सुरक्षा के चलए, बचडक अराम के चलए भी, जैसे दक अप एक ऄचधक साफ वेडड बीड चबछा सकते हैं यदद अप ऄपने िाईन पर चपघले हुए स्पैटर के 

चपन िुभन से लगातार नहीं बित ेहैं। 

अपके द्वारा अवश्यक सर की सुरक्षा ईद्योग द्वारा ऄलग-ऄलग होगी, लेदकन सचुनचित करें दक ढालों को एन  379, एन  175 और / या एन  166 39बी चनयमों 

के तहत ऄनुमोददत दकया गया ह।ै 

 

नते्र सुरक्षा 

भले ही वे एक फेस चशडड या वेल्डडग हलेमेट पहने होंगे, वेडडर को फेटल्लग और ग्राआंल्डग के चलए िश्मे या फेस चशडड / वाआज़र की अवश्यकता होगी। 

 

सभी नेत्र सुरक्षा में ऄलग-ऄलग सुरक्षा चवशेषताएं हैं जैसे दक खरोंि प्रचतरोध, एंटी-धुंध और कोहरे, समायोज्य दफट और अमतौर पर काफी हडके होते हैं। 

 

यह चसफा  वेडडर नहीं है चजनको अंखों की सुरक्षा जरूरत ह,ै दकसी को और हर कोइ काम कर रहा ह ैया ईस क्षेत्र का दौरा करने वाले जहां वेल्डडग जारी है, 

वेल्डडग अका  के प्रकाश से सुरक्षा के कुछ रूप पहने हुए होना िाचहए। 

 

फोटोकैटाआरटस (चजसे अका -अइ या वेडडर फ्लैश के रूप में जाना जाता ह)ै एक ऄचप्रय चस्थचत ह।ै कॉर्मनया की बाहरी त्विा पर सनबना होने के समान, यह अका  के 

यूवी प्रकाश के कारण होता ह ैऔर दरू से भी बहुत असानी से हो सकता ह।ै 
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एक अका  की तीव्र रोशनी भी रेरटना के बैक में अघात कर सकती ह,ै चजससे दचृष्ट की स्थायी गडबडी हो सकती ह।ै 

सुचनचित करें दक अपके िश्म,े ओवरस्पेक या वाआज़र आन सुरक्षा मानकों को पूरा करत ेहैं: एन  166 1एफ, एन  166, एन  176, और एन  169। 

 

हाथों की सरुक्षा 

शीषा सुरक्षा के चलए वेल्डडग पीपीइ दस्ताने मजबूत और कडे होने िाचहए। दस्ताने बीएस एन 388: 1994, बीएस एन 407: 1994 और बीएस एन 12477 

मानकों को ऄनुमोददत दकया जाना िाचहए। 

 

वेल्डडग पीपीइ दस्तान ेऄक्सर केवलर, िमापत्र या िमड ेस ेबने होत ेहैं। वेल्डडग गंटलेट्स के ऄग्र भाग को कवर दकया जाएगा और आसमें चवशेष लाआल्नग होगी। 

ऄपन ेअराम करन ेवाल ेहाथ के चलए चसफा  एक गौंटलेट और शायद ईसके ररगर हाथ के चलए एक कठोर दस्तान ेया चवरोधी घषाण दस्ताने का ईपयोग करके 

एक चमग वेडडर को दखेना काफी अम ह।ै 

 हााँ यह टॉिा और ररगर पर एक बहेतर फील और चनयंत्रण दतेा ह,ै लेदकन यह पूरी तरह से ऄच्छा वेल्डडग दस्ताने की बबाादी ह।ै आसचलए, पोटावेस्ट एकल 

महत्वाकांक्षी वेल्डडग गौंटलेट बना रह ेहैं। 

 

स्वास प्रस्वास सुरक्षा 

वेल्डडग धूअं स्वास््य चनयंत्रण (सीओएसएिएि) के खतरनाक पदाथों के चनयंत्रण के ऄधीन ह ै- जैस,े चनयोक्ताओं को ऄब स्थानीय चनष्कषाण वेंरटलेशन और 

अरपीइ (श्वसन सुरक्षात्मक ईपकरण) के साथ वेल्डडग कमािारी प्रदान करना िाचहए। 

अरपीइ के चजस प्रकार की अपको अवश्यकता होगी, वह आस बात पर चनभार करता ह ैदक चवचशष्ट प्रकार की वेल्डडग द्वारा ईत्पन्न दकए गए धुएं दकस प्रकार के 

हैं। 

पी3 मास्क सभंवतः वेल्डडग धुएं के चलए न्यूनतम अवश्यकता होगी, लेदकन एडयूमीचनयम जैसे वेल्डडग सामग्री के चलए एक एयर-फेड सिंाचलत श्वासयंत्र की 

अवश्यकता होगी जहां ओजोन एक वास्तचवक मुद्दा होगा।   

सुरक्षा के चलए सही परीक्षण, प्रचशक्षण, रखरखाव, ईपयोग और ररकॉडा को सही रखना िाचहए। 

 

वेल्डडग के चलए दो मुख्य प्रकार के श्वासयंत्र हैं: संिाचलत श्वासयंत्र और वाडव श्वासयंत्र। पावडा रेचस्परेटसा को ऄक्सर पेशवेर वेडडर के चलए ईपयोग दकया जाता 

ह ैऔर सबस ेऄचधक सुरक्षा प्रदान करते हैं क्योंदक वे सांस लनेे में सहायता के चलए चसस्टम के माध्यम से द़िडटडा हवा को बल दतेे हैं। 

नकारात्मक पक्ष यह ह ैदक वे ऄक्सर भारी हो सकते हैं और चसर की परियों को कसने से चसर पर ऄचधक तनाव की अवश्यकता होती है, लेदकन नए चडजाआन 

आन ल्िताओं में से कुछ को कम करते हैं। वाडव रेचस्परेटर फेस मास्क की तरह ददखते हैं और आसमें एक दफडटर तकनीक होती ह।ै 

ऄचधकांश धातु मुक्त होते हैं, एक सुरचक्षत दफट के चलए समायोज्य चसर की परियां होती हैं, और पूवाचनर्ममत अकृचतयों के साथ अती हैं। सांस छोडने वाले वाडव 

ऄक्सर तापमान और अर्द्ाता को कम करते हैं। 

 काबान दफडटर धूल, तेल-अधाररत धुंध, पानी-अधाररत धुंध, धातुइ धअंु, ओजोन और गंधों से रक्षा कर सकते हैं। कुछ लौ मंदक और क्लॉग प्रचतरोधी हैं। 
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शरीर की सरुक्षा 

कपडे ऄवचध और वेल्डडग गचतचवचध के ईद्देश्य पर चनभार करते हैं। लौ मंदक सामग्री के साथ पूरे शरीर को ढकना अवश्यक ह।ै 

 

कपडों को एन अइएसओ 11611: 2007 चवचनयमन, वेल्डडग कपडों के चलए एक मानक को पूरा करना िाचहए। कपडों को एंटी-स्टैरटक होना िाचहए और 

ऄचधकतम सुरक्षा के चलए एंटी-स्टैरटक और फ्लेम स्प्रेड के चलए सीम का परीक्षण भी दकया जाना िाचहए। 

वेल्डडग संरक्षण को बार-बार धोन ेका सामना करन ेके चलए परीक्षण दकया जाता ह ै(जैसा दक चनमााता द्वारा कहा गया ह)ै यह सुचनचित करन ेके चलए दक यह 

पहल ेददन स ेपिासवें धोन ेतक सुरचक्षत ह।ै कोइ भी कपडा जो ऄब सुरचक्षत नहीं ह,ै ईस ेबदल ददया जाना िाचहए। 

कपडों की सुरक्षा हडके छींटे स ेलकेर भारी छींटे तक हो सकती ह।ै लाआट स्प्लैटर में गैस, रटग, माआिो प्लास्म, ब्रेल्ज़ग, स्पॉट और एमएमए वेल्डडग शाचमल हैं। 

 

भारी छींटे में एमएमए कवर आलेक्रोड, एमएजी, एमअइजीएि, स्व-परररचक्षत फ्लक्स कोर अका , प्लाज्मा कटटग, गाईल्जग, ऑक्सीजन कटटग और थमाल 

चछडकाव वेल्डडग प्रकार शाचमल हैं। सुचनचित करें दक अपने ऄपने चवशेष ईपयोगों के चलए सही मूडयांदकत कपडे पहने हैं। 

सुरक्षात्मक वस्त्र जैकेट स ेलेकर कवरऑल तक होत ेहैं। 

 

पैर की सुरक्षा 

पैर की सुरक्षा के चलए, वेडडर वेल्डडग बटू और वैकचडपक गैटर की जरूरत ह।ै सुरक्षा फुटचवयर महत्वपूणा ह ैअराम और सुरक्षा के कारण। 

सभी फुटचवयर का एन अइएसओ 20345 मानकों पर परीक्षण दकया जाना िाचहए और आसमें एक एंटी-स्टैरटक, एंटी-शॉक, कुशन और हीट-रोधी गुण होन े

िाचहए। ईन्हें 300 चडग्री सेचडसयस तक गमी का सामना करना िाचहए। ऄन्य ऄच्छी चवशेषताएं नमी चवककग गुण, दोहरे घनत्व रबर सोल, और जडदी ररलीज 

फास्टनर हैं। 

स्पैटर से बिने के चलए वका  श ूपर हवैी ड्यूटी लेदर गेयर पहना जा सकता ह।ै 

 

कायास्थल सुरक्षा 

ऄचतररक्त कायास्थल सुरक्षा के चलए, वेल्डडग वातावरण में वेल्डडग पीपीइ पदे, स्मूथ ग्लास क्लॉथ, और एंटीफैरटग मैट होना िाचहए। कुछ पद ेपोटेबल दकस्मों में 

काया क्षेत्रों और चवचभन्न रंगों में स्थानांतररत होने के चलए अते हैं। स्मूथ ग्लास क्लॉथ 600 चडग्री सेचडसयस तक ऄडपकाचलक ईपयोग के चलए ह ैऔर 400 चडग्री 

सेचडसयस तक आस्तमेाल दकया जा सकता ह।ै  

दो ऄलग-ऄलग कपडे हैं चजनके कइ फायद ेहैं, ग्लास क्लॉथ और फोटााग्लास वेडडडॉप क्लॉथ।  

एक ग्लास क्लॉथ थमाल आन्सुलेशन, ऄचग्न सुरक्षा / कंबल, स्पाक्सा, धुएं के पद ेऔर चबजली और नली के आन्सुलेशन से बिाने के चलए वेल्डडग स्िीन के चलए 

अदशा ह।ै 

 

फोटााग्लास वेडडडॉप क्लॉथ 1500 oC से ऄचधक ऑक्सीजन ररि फ्लमे पैठ का सामना करने के चलए गमी प्रचतरोधी हैं। यह चपघला हुअ धातु और धातु की 

बूंदों के चलए प्रचतरोधी ह ैचजसका वजन 70 ग्राम तक ह।ै आसके ऄलावा, यह चबना पैठ के कपडे पर चनचहत और ठंडा दकया जा सकता ह।ै यह घषाण प्रचतरोधी 

ह,ै और दकसी न दकसी से चनपटने से आसकी प्रभावशीलता कम नहीं होती ह।ै 

वे रबर से एंटी फैरटग मैट बनाते हैं और स्पाका  और गमा धातु की स्पाका  को हटाते हैं। 
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         वडेडर के चलए हडे और अइ प्रोटेक्शन रटप्स 

 

चसर की सुरक्षा 

बाजार में, गमी के अकार और संभाचवत जोचखम के अधार पर कइ हलेमेट, हाडा टोपी ईपलब्ध हैं। एक को िुनें, जो अपको सूट करे। 

याद रखें दक सुरक्षा प्रदिया में वर्मणत हलेमेट के ऄलावा कभी भी ियन न करें और सूिना चववरचणका में वर्मणत दकसी ऄन्य तरीके से न पहनें। 

 

कायों को करते समय वाआज़र और लॉक अपको ऄपना हलेमेट रखने में मदद करते हैं 

 

चसफा  हलेमेट पहनना ही काफी नहीं ह।ै चनयचमत ऄंतराल या महीनों के बाद और दकसी भी छेद के मामल ेमें ऄपन ेहलेमटे या हाडा टोपी की जांि करें, या दरार 

आसके महत्व को कम दकए चबना बदल दतेा ह।ै 

 

नते्र सुरक्षा 

गमी का संिालन करते समय अंखों की िोटें अम हैं। यूएस लेबर ऑफ ब्यूरो स्टेरटचस्टक की एक ररपोटा के ऄनुसार, वेल्डडग में प्रत्येक 5 में से 3 िोट िश्मा नहीं 

पहनने की लापरवाही के कारण होती ह।ै 

कुछ मामलों में, यह दखेा गया ह ैदक काल ेिश्म ेसुरक्षा िश्म ेकी तुलना में बहुत बेहतर सुरक्षा प्रदान करत ेहैं। 

 

अंख की िोट होती ह:ै 

• हीट ज़ोन से ईडने वाले कणों और धातु के चिप्स पर प्रहार। 

• यूवी से चवदकरण और ऄवरक्त चवदकरण।। 

• गमी में रासायन जलने के धुएं। 

 

कुछ हलेमेट में काम करने के दौरान आसे अंखों के सामने चफ्लप करने के चलए चबडट-आन ग्लास कवर होते हैं। हालांदक, वेल्डडग टोपी या सुरक्षा हलेमेट में, अपको 

ऄपने अप को िश्मा दनेा िाचहए। 

 

िश्मा अरामदायक होना िाचहए और वेडड को स्पष्ट रूप स ेदखेन ेकी अपकी क्षमता को प्रभाचवत नहीं करना िाचहए ऄन्यथा वेडड की सटीक सीमा बदल 

जाएगी। 

सुरक्षात्मक लेयटरग के साथ कॉन्टैक्ट लेंस का प्रयोग न करें। गमी में, लेंस चपघल सकता ह ैऔर अपकी अंख को स्थायी रूप से नुकसान पहुिंा सकता ह।ै कॉन्टैक्ट 

लेंस के आस्तेमाल से बिें और िश्मे का चवकडप िुनें।  

 

वेल्डडग या ब्रेल्ज़ग करत ेसमय छायांदकत लेंस एक अवश्यकता ह।ै वेल्डडग पैठ और तकनीक के अधार पर शे्स की ग्रेल्डग 1 से 14 तक होती ह।ै 

ऄवरक्त प्रकाश अंखों के चलए हाचनकारक हो सकता ह ैऔर ऄक्सर ऄंधा करने की संभावना होती ह।ै फॉग के संिय से बिने के चलए गॉगल को बार-बार 

ईतारना िाचहए। ऑपरेशन के बीि में, फॉग ऑपरेशन को परेशान करता ह ैऔर वेडड की सटीकता भी संददग्ध हो जाती ह।ै अंखों को धूल, धुएं और रसायनों 

से बिाने के चलए बाजार में ऄनुकूचलत रासायन िश्मे ईपलब्ध हैं।   

वेडडर के ऄलावा, गमी और छींटे क्षेत्र के असपास के क्षेत्र में मौजूद ऄन्य लोगों को भी ऑपरेशन से पयााप्त दरूी बनाए रखने के माध्यम से ईनकी दखेभाल 

करनी िाचहए। चनवारक ईपाय के रूप में, सहायकों को अग की िमक और छोटे धातु के चिप्स से बिने के चलए काले िश्मे पहनने िाचहए जो कभी-कभी हवा 

में कइ मीटर तक ईडते हैं। 
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प्रचतरोध स्पॉट वेल्डडग के दौरान सरुक्षा युचक्तयां 

 

 

वेडड होन ेवाली सामग्री मोटाइ के अधार पर, एक ऄच्छा स्पॉट वेडड प्राप्त करने के चलए कइ सौ स ेलेकर कइ हजार पाईंड तक फोर्जजग बलों की अवश्यकता 

होती ह।ै यदद अप लापरवाह हैं, तो आन फोर्जजग बलों में गंभीर शारीररक िोट लगन ेकी क्षमता ह।ै ईदाहरण के चलए, ¼-आंि-व्यास वडेड फेस के साथ एक 

चवचशष्ट स्पॉट वेल्डडग रटप 600 पाईंड के साथ संयोजन में ईपयोग दकया जाता ह।ै बल 12,000 पाईंड से ऄचधक चवतररत करेगा। प्रचत स्वायर आंि 

(पीएसअइ) भाग को वेडड दकया जा रहा ह।ै यदद अप सावधान नहीं हैं, तो यह ईसी बल को अपके हाथ या ईंगली तक पहुिंाएगा। 

संभाचवत खतरे को जोडते हुए, ऄचधकाशं स्पॉट वेल्डडग मशीनें अरंचभक ऄनुिम में स्विाचलत रूप से पूणा हो जाती हैं, भले ही रटप के बीि में कुछ भी हो। आसे 

ध्यान में रखते हुए, यह सुचनचित करने का सबसे ऄच्छा तरीका ह ैदक अप दोहराव की प्रदिया के दौरान मशीन को सरुचक्षत तरीके से सिंाचलत करते हैं और 

ईन्हें हरेफेर से बिन ेके चलए वेडड करने योग्य भागों का पता लगाने और वेल्डडग करने के चलए एक वले्डडग चस्थरता स्थाचपत करते हैं। 

एक चसस्टम सेटऄप चजसमें ईचित टूलींग दफक्स्िर और ल्पि-ल्बद ुशाचमल हैं और सुरक्षा गाडा अमतौर पर अपको भागों को मैन्युऄल रूप से लोड करने की 

ऄनुमचत दगेा और दफर ऄनुिम शुरू करने से पहले वेल्डडग क्षेत्र से ऄपने हाथों को हटा दें, अमतौर पर दोहरी हथलेी के बटन के साथ। जब तक वेल्डडग 

चनयंत्रण "सभी स्पष्ट" संकेत प्राप्त नहीं करता तब तक मशीन की रटप बंद नहीं होंगी। 

हालांदक, यदद अप चवचभन्न भागों में वेल्डडग कर रह ेहैं, तो आस प्रकार के टूल्लग का ईपयोग करना हमेशा संभव नहीं होता है, आसचलए अपको ऄन्य तरीकों से 

ऄपनी सुरक्षा सुचनचित करनी होगी।  

 

स्पॉट वेल्डडग मशीन दो बुचनयादी शैचलयों-रॉकर अमा और वर्ट्रटकल-एक्शन प्रेस-टाआप मशीनों में ईपलब्ध हैं। प्रत्येक शैली में ऄचद्वतीय सुरक्षा ईपाय हैं चजनसे 

अपको ऄवगत होना िाचहए। 

 

रॉकर अमा स्पॉट वले्डडग मशीनें 
 

रॉकर अमा स्पॉट वेल्डडग मशीनों का ईपयोग अमतौर पर बड ेशीट धात ुभागों को जोडने के चलए दकया जाता ह।ै ऑपरेटर दोनों हाथों से शीट पकडता ह ै

जबदक वह सभी वडेड स्थानों तक पहुिंने के चलए मशीन के गले में ऄसेंबली को हरेफेर करता ह।ै यदद यह अपके सेटऄप का वणान करता है, तो अपके पास 

ग्रादफक ल्पि-पॉआंट िेतावनी संकेत प्रमखुता से प्रदर्मशत होना िाचहए, और मशीन को केवल ढंके फुट चस्वि के साथ शरुू दकया जाना िाचहए।  

आसके ऄलावा, सुचनचित करें दक अपने मशीन पर ठीक से और ऄच्छी तरह से प्रचशचक्षत दकया है, चजसमें मौचखक और चलचखत चनदशे शाचमल हैं दक कैसे ऄपन े

हाथों को रटप से दरू रखें। 

 

हालांदक दोनों हाथों का ईपयोग करके भाग को पकडना अमतौर पर यह सुचनचित करन ेके चलए पयााप्त ह ैदक ईंगचलयां ल्पि-ल्बद ुजगह में नहीं हैं, अप काम 

के चलए सही मशीन का ियन करके और आस ेठीक स ेसेट करके सुरक्षा बढ़ा सकत ेहैं। 

ल्पि-ल्बद ुकी िोट की संभावना को कम करन ेका एक सरल तरीका मशीन के आलेक्रोड ल्पि को एक साथ बहुत करीब रखना ह ै- अमतौर पर लगभग 1/4 

आंि के गैप के साथ - तादक वेडड स्रोक होने से पहले रटप के बीि एक ईंगली रखना ऄसंभव हो।  

 

आस तरह के शॉटा वर्ककग स्रोक के कारण चनकासी की समस्याओं को दरू करने के चलए, एक समायोज्य और त्याग दनेे योग्य-स्रोक एयर चसलेंडर दोनों रॉकर अमा 

और प्रेस-टाआप स्पॉट वेल्डडग मशीनों के चलए एक ऄत्यचधक ऄनुशंचसत चवकडप ह।ै  

 

रररेक्शन, चजसे कभी-कभी "ईच्च चलफ्ट" कहा जाता है, 3-डी भागों को लोड करना असान बनाता है, जैसे दक फ्लैंजसे या चलप्स के साथ, वेल्डडग से पहले गले में।
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600 पाईंड बल के साथ संयोजन में ईपयोग दकए जाने वाले 1/4 आंि-व्यास वेडड फेस के साथ एक चवचशष्ट स्पॉट वेल्डडग रटप 12,000 पीएसअइ से ऄचधक 

को वेडड दकए जाने वाले चहस्से तक पहुिंाएगा। यदद अप सावधान नहीं हैं, तो यह ईसी बल को अपके हाथ या ईंगली तक पहुिंाएगा। 

यदद अप रररेक्शन के साथ एक वेल्डडग मशीन संिाचलत करत ेहैं, तो यह ऄत्यचधक संभावना ह ैदक अप ईच्च चलफ्ट ़ंिक्शन को सदिय करने के चलए एक ऄलग 

ढंके फुट पेडल का ईपयोग करें। यह दिया दोहराइ जान ेवाली वेल्डडग के चलए शॉटा वर्ककग स्रोक स ेपहल ेमशीन के गल ेमें चहस्स ेको लोड करन े के चलए 

अवश्यक ऄचतररक्त चनकासी की ऄनुमचत दने ेके चलए उपरी आलेक्रोड को ईठाती ह।ै हालांदक, यदद अपको आस रररेक्शन सुचवधा का ईपयोग करन ेके चलए 

प्रचशचक्षत नहीं दकया गया ह,ै या यदद आसे ठीक स ेसमायोचजत नहीं दकया गया ह,ै तो एक ऄचतररक्त ल्पि-ल्बद ुखतरा पैदा हो सकता ह ैजब मशीन रररेक्शन स े

बाहर चनकलती ह ैऔर वेल्डडग स ेपहल ेरटप के बीि के ऄंतर को कम कर दतेी ह।ै   

ऑक्यूपेशनल सेफ्टी एंड हडेथ एडचमचनस्रेशन (ओशा) में ल्पि-ल्बद ुिोट के चखलाफ चनचष्िय सुरक्षा की अवश्यकता होती ह।ै आसका मतलब यह ह ैदक सुरक्षा 

प्रणाली को पराचजत करन ेका कोइ तरीका नहीं हो सकता ह ैऔर यह दक समग्र मशीन सुरक्षा ईन समायोजन पर चनभार नहीं हो सकती ह ैचजन्हें अप बनान ेमें 

सक्षम हैं। 

िूंदक आलेक्रोड के बीि का ऄंतर सेटऄप के अधार पर चभन्न हो सकता ह,ै वतामान में आस ओशा अवश्यकता को पूरा करने का सबसे ऄच्छा तरीका मशीन 

चनयंत्रण में एक ल्पि-ल्बद ुसरुक्षा ईपकरण स्थाचपत करना ह।ै यह चडवाआस िालकता को सेंस कर सकता ह ैक्योंदक यह कम बल के साथ संपका  रटप लाता ह।ै 

यदद यह चवदु्यत िालकता की ईपचस्थचत को नहीं ईठाता ह,ै तो यह मशीन को वेडड बनाने के चलए अवश्यक पूणा फोर्जजग बल को लागू करने की ऄनुमचत नहीं 

दतेा ह।ै दसूरे शब्दों में, यह एक ईंगली के बजाय तांबे के रटप के बीि धातु को समझना िाचहए। यदद िालकता को सेंस नहीं दकया जाता ह,ै तो वेडड ऄनुिम 

बाचधत हो जाता ह ैऔर गंभीर िोट लगने से पहले रटप चलफ्ट करता ह ैऔर अपकी ईंगली को छोड दतेा ह।ै 

 

प्रेस-टाआप रेचसस्टेंस स्पॉट वले्डडग मशीनें 

एक उध्वााधर-दिया प्रेस-प्रकार स्पॉट वेडडर एक रॉकर अमा की तरह संिाचलत होता ह।ै दोनों हाथों से एक चहस्सा पकड ेहुए, ढंका फुट चस्वि के साथ वेडड शुरू 

कर सकते हैं। दफर से, अपको एक ल्पि-ल्बद ुसुरक्षा ईपकरण का ईपयोग करना िाचहए या रटप के बीि के ऄंतर को कम करना िाचहए।  
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हैंड-लोल्डग प्रोजेक्शन वेडडडे नट या स्टड अपको एक ल्पि-पॉआंट की िोट से पीचडत होने के ईच्च जोचखम में डालता है, जब भी एक चहस्से को वेडड दकया 

जाता ह ैक्योंदक आलके्रोड के बीि का ऄंतर अमतौर पर 1/4 आंि से ऄचधक होना िाचहए तादक भाग को लोड दकया जा सके। आससे पहले दक अप आलेक्रोड के 

बीि के चहस्से को रखने से पहले नट या स्टड का पता लगाना ज्यादा सुरचक्षत ह।ै 

आसके ऄचतररक्त, यदद भाग को एक चस्थरता में समर्मथत दकया जा सकता है, तो अप एक एंटी-टाइ डाईन और एंटी-ररपीट सेफ्टी सर्ककट के साथ ड्यलू हैंड बटन 

लगाकर वडेड शुरू कर सकते हैं। यदद यह चवचध व्यावहाररक नहीं ह,ै तो ल्पि-ल्बद ुसुरक्षा ईपकरण अपको अवश्यक सरुक्षा प्रदान करना िाचहए। 

एक ऄन्य चवकडप जब वेल्डडग नट या स्टड एक स्विाचलत बाईल फीडर और प्लेसमेंट ततं्र का ईपयोग करना ह,ै जो अपके हाथों को ल्पि-ल्बद ुक्षेत्र से पूरी 

तरह से बाहर रखना िाचहए। 

जब यह सुरक्षा चनयमों की बात अती ह,ै तो मशीन के गले में टी-स्लोटेड प्लैटेंस पर लगाए जाने वाले माईंटेड टूलींग के साथ प्रेस-टाआप प्रोजेक्शन वेडडर को 

शीट मेटल स्टैल्म्पग प्रेस की तरह माना जाता ह:ै वेडड दकए जा रह ेचहस्सों को सीधे रैम के नीिे ल्पि-ल्बद ुक्षेत्र में एक हाथ से लोड दकया जाता ह।ै 

एंटी-टाइ डाईन और एंटी-ररपीट सर्ककट से जुडे दोहरी हथलेी बटन लंबे समय से मानक वेल्डडग चवचध ह ैचजसका ईपयोग प्रक्षेपण वेल्डडग मशीनों के चलए दकया 

जाता ह।ै हालांदक, कापाल टनल ल्सड्रोम की संभावना के कारण, ऑचप्टकल-टि सेंसर ने पुरानी शैली के हथेली के बटन को बदल ददया है, चजसे दबाने के चलए 

शारीररक बल की अवश्यकता होती ह।ै 

पहले से कहीं ऄचधक प्रिचलत भौचतक मशीन ह ैजो तार की जाली या प्लेक्सीग्लास से बनी होती ह ैजो अपको ल्पि-ल्बद ुआंजरी से बिाने के चलए बनाइ गइ ह।ै 

कुछ गाडा में प्रवेश द्वार भी शाचमल हैं जो वेल्डडग िि शुरू होने से पहले स्विाचलत रूप से बंद हो जाते हैं।  

शायद स्पॉट वेल्डडग सुरक्षा सुचनचित करने का सबसे ऄच्छा तरीका ऑपरेटर को रोबोट के साथ बदलना ह ैजो मशीन के गले के ऄंदर एक चस्थरता भाग को 

हरेफेर करता ह।ै हालांदक, कुछ पौधे ईस लक्जरी को वहन कर सकते हैं और अज भी ऄचधकांश स्पॉट वेडडर ऄभी भी मैन्युऄल रूप से सिंाचलत हैं। 

आसचलए, भरी हुइ गन, ऑपरेटर प्रचशक्षण और सुरक्षा को प्रोत्साचहत करने वाली संस्कृचत के साथ काम करना सबसे पहले एक सवोच्च प्राथचमकता होनी िाचहए।  

 

 

गसै वेल्डडग के दौरान सरुक्षा युचक्तयां 

हीट, स्पाक्सा, चपघली हुइ धात ुया ज्वाला के साथ सीध ेसपंका  स ेअग को रोकना 

ऑक्सी / फ्यूल गैस टॉिा (चजसे ऄक्सर ब्लोपाआप कहा जाता ह)ै से चनकलने वाली लौ आचग्नशन का एक बहुत शचक्तशाली स्रोत ह।ै ऑक्सी / फ्यूल टॉिा के 

लापरवाह ईपयोग से कइ अग लग गइ हैं। लौ जडदी से दहनशील सामग्री जैसे लकडी, कागज, काडाबोडा, वस्त्र, रबर और प्लाचस्टक में प्रकाश स्थाचपत करेगी। 

कइ प्रदियाएं स्पाक्सा और हॉट स्पैटर भी ईत्पन्न करती हैं जो आन सामचग्रयों को भी प्रज्वचलत कर सकती हैं।  

चनम्नचलचखत सावधाचनयां अग को रोकन ेमें मदद करेंगी: 

• हॉट वका  करने के चलए वका पीस को सुरचक्षत स्थान पर ले जाएं, 
 

• पास के दहनशील पदाथों (जैसे ज्वलनशील तरल पदाथा, लकडी, कागज, वस्त्र, पैकेल्जग या प्लाचस्टक) को हटा दें, 

• अस-पास के दहनशील पदाथों को सुरचक्षत रखें चजन्हें स्थानांतररत नहीं दकया जा सकता ह।ै ईपयुक्त गाडा या कवर का ईपयोग करें जैसे दक मेटल 

शीटटग, खचनज फाआबर बोडा या ऄचग्नरोधी कंबल,
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• जांिें दक दीवारों के पीछे या चवभाजन में कोइ दहनशील सामग्री चछपी हुइ नहीं ह,ै खासकर ऄगर वेल्डडग या कटटग कुछ समय के चलए िलेगी। कुछ 

दीवार पैनलों में ज्वलनशील आन्सलुेशन सामग्री होती है, जैस ेदक पॉलीस्टायना, 

• फशा और दीवारों (दरवाज,े चखडदकयां, केबल रन, अदद) में ओपल्नग से गुजरने वाले गमा कणों को रोकने के चलए लौ प्रचतरोधी शीट या कवर का 

ईपयोग करें, 

• यदद अग के पररणाम गंभीर हैं, जैसे जहाजों के ऄंदर काम करते हैं, तो अपको काम खत्म होने के दौरान और बाद में फायर वॉि चनयुक्त करना पड 

सकता ह।ै गमा काम खत्म होने के बाद 30 चमनट तक फायर वॉि बनाए रखना सामान्य ह,ै 

• लौ, गमी, स्पाक्सा या हॉट स्पैटर को नली पर ईतरने से रोकें , 

• पास में ऄचग्नशामक यंत्र रखें। 

 

टैंक, ड्रम और टायरों को काटत ेया मरम्मत करत ेसमय चवस्फोट 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

स्िैप काटना। 

 

यदद एक वेल्डडग ब्लोपाआप या बनार ज्वलनशील पदाथा (ठोस, तरल या वाष्प) युक्त टैंक या ड्रम पर ईपयोग दकया जाता है, तो यह फट सकता ह।ै आस तरह के 

चवस्फोटों ने लोगों को मार डाला ह।ै साथ ही पेरोल, डीजल और ईंधन तेल जैसे ज्वलनशील तरल पदाथा, पेंट, गोंद, एंटी-फ्रीज और सफाइ एजेंट जैसे पदाथा भी 

ज्वलनशील वाष्प जारी कर सकते हैं। 

टैंक और ड्रम जो अमतौर पर खाली होते हैं, ईनमें ऄभी भी तल में और सीमों और दरारों में ऄवशेष होते हैं। एक ड्रम में ज्वलनशील तरल का चसफा  एक िम्मि 

चवस्फोट का कारण बन सकता ह।ै 

• एक ड्रम या टैंक पर एक ऑक्सी / ईंधन गैस ब्लोपाआप का ईपयोग कभी न करें, चजसमें चनचहत या ज्वलनशील सामग्री शाचमल हो सकती ह,ै जब 

तक दक अप यह नहीं जानत ेदक यह सुरचक्षत ह।ै यह एक चवशेषज्ञ कंपनी के चलए काम करन ेके चलए सुरचक्षत हो सकता ह।ै ऄगर संदहे ह,ै तो पूछें। 

एिएसइ के पास गमा काम के चलए ड्रम और टैंकों की सफाइ और डालन ेपर चवचशष्ट मागादशान ह।ै 
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टायर 

गमा काम से चनकलन ेवाली गमी दकसी भी तेल या ज्वलनशील ऄवशेष से पचहया के अंतररक ररम पर ज्वलनशील वाष्प ईत्पन्न कर सकती ह।ै गमा होने पर और 

ज्वलनशील पदाथों को छोडने पर रबर खुद को डीग्रेड कर सकता ह।ै टायर द्वारा सीचमत यह वाष्प, चवस्फोट का कारण बन सकता ह।ै ये चवस्फोट बहुत ल्हसक 

हैं और जानलवेा हो सकते हैं। 

• ईन पचहयों पर वेल्डडग या फ्लेम कटटग से बिें, चजनमें टायर दफट हैं, भले ही टायर चपिका हो। 

• यदद अप टायर नहीं हटा सकत ेहैं, तो कोडड कटटग के तरीकों का ईपयोग करें, ईदाहरण के चलए एक अरी या हाआड्रोचलक कैं िी। 

 

गसै लीक्स द्वारा अग / चवस्फोट 

एचसरटलीन, एलपीजी और ऄन्य ईंधन गैसें बहुत ज्वलनशील हैं, और हवा और ऑक्सीजन के साथ चवस्फोटक चमश्रण बनाती हैं। यहां तक दक छोटी लीक भी 

एक अग या चवस्फोट का कारण बन सकती ह,ै खासकर ऄगर वे खराब हवादार कमरे या सीचमत स्थान में लीक कर रह ेहैं जहा ंगैसें जमा हो सकती हैं। 

गैस लीक ऄक्सर क्षचतग्रस्त या खराब बनाए रखा ईपकरण, खराब कनेक्शन या ईपयोग के बाद ठीक से बंद वाडव नहीं होने का पररणाम ह।ै चनम्नचलचखत 

सावधाचनयां लीक को रोकने में मदद करेंगी: 

• जब काम खत्म हो जाता ह ैया चसल्लडर ले जाने या ले जाने से पहले चसलेंडर में गैस की अपूर्मत बंद कर दतेे हैं; 

• संलग्न या खराब हवादार स्थानों से नली और ईपकरण पृथक और शुद्ध, या हटा दें जब काम में चवराम हो; 

• तेज दकनारों और ऄपघषाक सतहों से नली को दरू रखें या जहां वाहन ईन पर िल सकते हैं; 

• हॉट मेटल या स्पैटर को नली पर चगरने न दें;  

• सभी ईपकरणों को बनाए रखें और चनयचमत रूप से आसकी चस्थचत की जांि करें। 

 

लीक के चलए जािं करना 

दोष और लीक के चलए सभी कनेक्शन और ईपकरणों की चनयचमत जांि करें। चवध्वंस काया या भारी आंजीचनयटरग जैसे अिामक पररचस्थचतयों में ईपयोग दकए 

जाने वाले ईपकरणों को अमतौर पर ऄचधक बार जांि की अवश्यकता होती ह,ै जैसे साप्ताचहक। 

• ऑक्सी / ईंधन प्रणाचलयों के साथ ईपयोग के चलए ईपयुक्त एक एकायात लीक का पता लगाने वाले स्पे्र या चवलयन का ईपयोग करें। ऑक्सीजन 

चसस्टम पर साबुन के पानी या घोल या तेल युक्त घोल का ईपयोग न करें। 

• कभी भी नंगी लौ स ेगैस लीक न करें। 

• तुरंत लीक घटकों की मरम्मत या प्रचतस्थाचपत करें। लीककग नली की मरम्मत नहीं की जानी िाचहए, लेदकन क्षचतग्रस्त चहस्से को हटाने के चलए 

ईन्हें छोटा दकया जा सकता ह।ै ईस काया के चलए चडज़ाआन की गइ ल्क्लप चक्लप का ईपयोग करके नली को ठीक करें। पेंि तंग दिमप्स (जुबली 

चक्लप) की चसफाररश नहीं की जाती ह।ै ऄचधक कसने या कम कसने के कारण लीक का खतरा होता ह।ै 

 

यदद वाडव बंद होन ेपर चसलेंडर लीक करता ह ै

यदद ऐसा करना सुरचक्षत ह,ै तो चसलेंडर को आचग्नशन के स्रोतों से बाहर और दरू ले जाएं (नग्न लपटें, ल्िगारी, आलेचक्रक मोटसा, अदद)। ऄनचधकृत पहुिं को रोकें  

और तुरंत चसलेंडर अपूर्मतकताा को सूचित करें।  
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बैक़िायर और फ्लशैबकै 

एक बकै़िायर तब होता ह ैजब लौ टॉिा में जलती ह,ै ऄक्सर तेज धमाके के साथ। यह तब हो सकता ह ैजब टॉिा को वका पीस के बहुत करीब रखा जाता ह,ै या 

यदद नोजल को अंचशक रूप से ऄवरुद्ध दकया जाता ह।ै लौ बाहर चनकल सकती ह ैया नोजल पर दफर से जल सकती ह।ै कभी-कभी लौ वापस टॉिा में जलती ह,ै 

और ईसके ऄंदर जलती रहती ह।ै बैक़िायर अमतौर पर िोट या क्षचत का कारण नहीं बनता ह,ै लेदकन वे ईपकरण में गलती का संकेत द ेसकते हैं। 

यदद एक बैक़िायर होता ह:ै 

• टॉिा वाडव बंद करें, ऑक्सीजन पहल े(अमतौर पर नीले रंग का) और दफर ईंधन गैस (अमतौर पर लाल रंग का)। 

• ऑक्सीजन और ईंधन गैस चसलेंडर वाडव बंद करें। 

• यदद अवश्यक हो तो ब्लोपाआप को पानी से ठंडा करें। 

• क्षचत या दोष के चलए ईपकरणों की जांि करें, चवशेष रूप से नोजल। 

 

फ्लशैबैक 

फ्लैशबकै अमतौर पर ईंधन गैस नली (या ऑक्सीजन नली में ईंधन) में ऑक्सीजन के एक ररवसा प्रवाह के कारण होता ह,ै नली के भीतर एक चवस्फोटक चमश्रण 

का ईत्पादन करता ह।ै दफर अग टॉिा के माध्यम स ेनली में जल सकती ह ैऔर यहां तक दक रेगुलेटर और चसलेंडर तक भी पहुिं सकती ह।ै फ्लैशबैक स े

ईपकरण को नुकसान या चवनाश हो सकता ह,ै और यहां तक दक चसलेंडर में चवस्फोट भी हो सकता ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

स्पाका  आग्नाआटर। 
 

चनम्नचलचखत सावधाचनयां फ्लैशबकै को रोकन ेमें मदद करेंगी: 

• सही प्रकाश प्रदिया का ईपयोग करें। दकसी भी संभाचवत चवस्फोटक गैस चमश्रण को चनकालने के चलए टॉिा को जलाने से पहले नली को शुद्ध करें। 

एक ल्िगारी का ईपयोग करें और आसे िालू करने के बाद जडदी से गैस जलाएं।  
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• सुचनचित करें दक ब्लोपाआप ल्स्प्रग-लोडडे नॉन-ररटना वाडव से दफट ह।ै 

• काम के चलए सही गैस दबाव और नोजल अकार का ईपयोग करें। 

• ऄच्छी चस्थचत में ईपकरण बनाए रखें। ये ईपाय फ्लैशबैक के जोचखम को कम कर देंगे लेदकन आसे पूरी तरह से खत्म नहीं करेंगे। एक बार होने के 

बाद नॉन-ररटना वाडव फ्लैशबकै को नहीं रोकेगा। 

फ्लैशबकै से चसल्लडर को सुरचक्षत रखना फ्लैशबकै ऄरेस्टर को ऑक्सीजन और ईंधन गैस दोनों को चनयंचत्रत करता ह।ै नली की लंबी लबंाइ के चलए, टॉिा और 

रेगुलेटर दोनों पर ऄरेस्टर दफट करें। 

फ्लैशबकै ऄरेस्टर की दफटटग सुरचक्षत काम करने के ऄभ्यास का चवकडप नहीं ह।ै यदद फ्लैशबकै होता ह:ै 

• यदद ऐसा करना सुरचक्षत ह,ै तो ईंधन गैस और ऑक्सीजन दोनों पर चसलेंडर वाडव बंद करें; 

• यदद एक बार में अग नहीं बुझाइ जा सकती ह,ै तो क्षेत्र को खाली करें और अपातकालीन ऄचग्नशमन सेवाओं को बुलाएं। 

 

फ्लैशबकै के बाद, टॉिा, नली, रेगुलेटर, फ्लैशबकै ऄरेस्टर और ऄन्य घटकों को नुकसान के चलए सावधानीपूवाक जािं करें। यदद अवश्यक हो तो भागों को 

बदलें। यदद संदहे ह,ै तो ऄपन ेअपूर्मतकताा स ेपरामशा करें। 

 

एचसरटलीन चसलेंडर 

अपको दकसी भी एचसरटलीन चसलेंडर पर चवशेष ध्यान दनेा िाचहए जो फ्लशैबैक में शाचमल हो या अग से प्रभाचवत हो। एक जोचखम ह ै दक एचसरटलीन 

चवघरटत करना शुरू कर सकता ह,ै और चसलेंडर फट सकता ह।ै यदद एक एचसरटलीन चसलेंडर गमा हो जाता है या कंपन करना शुरू कर दतेा ह,ै तो अपको तुरंत 

खाली करना होगा और अपातकालीन अग सेवाओं को कॉल करना होगा। 

 

फ्लमे कटटग के दौरान बने धएु ं

वेल्डडग और लौ कटटग धातुओं से धूअं हाचनकारक ह।ै बीमार स्वास््य के जोचखम को कम करने के चलए अपको धूअं चनष्कषाण और द़िडटटरग श्वासयंत्र (श्वसन 

सुरक्षात्मक ईपकरण या अरपीइ) की अवश्यकता हो सकती ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

वाआज़र और अरपीइ। 

 

गंदगी, तेल और ऄन्य संदषूण से ईत्पन्न धुएं की मात्रा बढ़ जाती ह ैऔर आससे बहुत ही चवषाक्त पदाथा चमल सकते हैं। लडे पेंट, िोचमयम (िोमेट) पेंट या 

कैडचमयम प्लेटटग के साथ अआटम पर गमा काम चवशेष रूप से खतरनाक ह।ै 

वेल्डिगं: कौशल और तकनीक 219



 

 

 

 

 

यदद अप बाहर लौ काटते हैं और धातु साफ और ऄप्रकाचशत है तो अपको अमतौर पर अरपीइ की अवश्यकता नहीं होगी। ऐसी चस्थचत में काम करने की 

कोचशश करें, जहां हवा धुएं के बादल को अपसे और ऄन्य लोगों से दरू ईडा देती है। 

• यदद अप घर के ऄंदर अग लगाते हैं या जहा ंहवा की गचत थोडी कम ह,ै तो चनष्कषाण और अरपीइ की अवश्यकता आस बात पर चनभार करती ह ै

दक अप दकतनी कटटग करने जा रह ेहैं। 

• स्विाचलत लौ कटटग मशीन, चवशेष रूप स ेबहु-चसर मशीनों, अमतौर पर ईन्हें दफट दकए जाने वाले धुअं चनष्कषाण की अवश्यकता होगी। 

• लेड या िोमेट पेंट, गैडवनाआज़ या कैडचमयम प्लेटेड या तेल, ग्रीस अदद से दचूषत धातु के साथ लेचपत सामचग्रयों पर काम करने से चनष्कषाण और 

अरपीइ जैसे धुअं चनयंत्रण की अवश्यकता होती ह।ै 

 

ऑक्सीजन के दरुुपयोग स ेअग लगना 

ऑक्सीजन लीक से अग का खतरा भी बढ़ जाता ह।ै ऑक्सीजन से दचूषत कपडे, यहां तक दक ऄचग्नरोधी कपडे, असानी से अग पकड लेंगे और बहुत जमकर 

जलेंगे। ऄगर ऄसंगत सामग्री के साथ ईपयोग दकया जाता ह ैतो ऑक्सीजन चवस्फोट हो सकता ह।ै चवशेष रूप से, ऑक्सीजन तेल और ग्रीस के साथ चवस्फोटक 

रूप से प्रचतदिया करता ह।ै अपको चनम्नचलचखत सावधाचनयां बरतनी िाचहए: 

• कपडों से धूल ईडाने के चलए कभी भी ऑक्सीजन का आस्तेमाल न करें। 

• जगह में ऑक्सीजन जारी करके सीचमत स्थानों के ऄंदर हवा की गुणविा में सुधार करने का प्रयास कभी न करें। 

• ऑक्सीजन वाडव या चसलेंडर दफटटग के संपका  में तेल या ग्रीस को कभी भी न अने दें। 

• केवल ऑक्सीजन के साथ ईपयोग के चलए चडज़ाआन दकए गए ईपकरण का ईपयोग करें। चवशेष रूप से, जांिें दक चनयामक ऑक्सीजन के चलए और 

चसलेंडर दबाव के चलए सुरचक्षत ह।ै 

 

कॉन्टैक्ट बना 

 

चनम्नचलचखत सावधाचनयां लौ, गमा धात,ु ल्िगारी और चपघले हुए स्लैग के संपका  से जलने से रोकने में मदद करेंगी: 

• ऄन्य लोगों स ेदरू एक सुरचक्षत स्थान पर काम करें। 

• सुरक्षात्मक कपडे, जूते, गौंटलेट और अंखों की सुरक्षा पहनें। 

• ईपयोग में न अने पर टॉिा बंद कर दें। एक बेंि या फशा पर एक हडकी टॉिा न छोडें क्योंदक लौ का बल आसे चहलाने का कारण हो सकता ह।ै 

• वका पीस को क्लैंप करें, आसे हाथ से पकडने से बिें। 

 

कुिलन ेस ेलगन ेवाली िोट स ेबिाव  

चनम्नचलचखत सावधाचनयां चसलेंडर को सभंालन ेऔर पररवहन करते समय िोट को रोकन ेमें मदद करेंगी। 

• चसलेंडरों को चगरने से रोकें  या ईन्हें डडंे की िेन या पिे से सुरचक्षत करके बांधें। ईन्हें एक पचहया रॉली या दीवार के चखलाफ िेन लगाना सामान्य ह।ै 
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• चसलेंडर को ईसके अधार पर झुकाकर और ईस ेलुढ़काने स ेबिें। रॉली का ईपयोग करना बेहतर ह।ै 

• यदद एक सडक वाहन में ले जाया जाता ह,ै तो चसलेंडर सुरचक्षत होना िाचहए, तादक वे एक दघुाटना का कारण न बनें। 

 

प्रचशक्षण 

ऑक्सी / ईंधन ईपकरण का ईपयोग करना ऄपेक्षाकृत असान ह,ै लेदकन ईपयोगकतााओं को ऄभी भी कुछ चनदशे या प्रचशक्षण की अवश्यकता हो सकती ह:ै 

• शुद्ध, प्रकाश और बंद करने के सही तरीकों सचहत ईपकरणों का सुरचक्षत ईपयोग। 

• सामान्य सुरचक्षत काया पद्धचतयां और बरतने की सावधाचनयां। 

• ऄचग्नशमक का ईपयोग कब और कैस ेकरें। 

• भागने के मागों के बारे में जानकारी, फायर ऄलामा और अपातकालीन प्रदियाओं को कैसे बढ़ाएं। 

 

काया की ऄनमुचत 

िोट और संपचि के नुकसान की संभावना ऐसी ह ैदक कइ कंपचनयां गमा काम को बहुत करीब से चनयंचत्रत करना िाहती हैं। आसे प्राप्त करने का एक तरीका 

वेल्डडग और लौ कटटग के काम के चलए चलचखत परचमट प्रणाली संिाचलत करना ह।ै कभी-कभी गमा काया परचमट कहा जाता है, ईनका ईद्देश्य यह सुचनचित 

करना ह ैदक वेल्डडग और लौ कटटग की शुरुअत तब तक नहीं होती ह ैजब तक दक ईस चवशेष काया के चलए जोचखम की पहिान नहीं की जाती ह ैऔर जोचखम 

को खत्म करने या चनयंचत्रत करने के ईपाय दकए जाते हैं। एक परचमट चनर्कदष्ट करना िाचहए:  

• क्या काम होगा; 

• कैस ेऔर कब करना ह;ै 

• सुरक्षा और स्वास््य संबंधी सावधाचनयों की क्या अवश्यकता ह;ै 

• आसे शुरू करना सुरचक्षत ह ैये जांिने के चलए कौन चजम्मेदार ह;ै 

• काया सुरचक्षत रूप से दकया जाता ह ैआसकी जांि कौन करेगा; 

• ईस काम के पूरा होने की पुचष्ट करने के चलए कौन चज़म्मेदार ह ैऔर काम करने वाले लोगों से या ईसके चलए ऄब कोइ जोचखम नहीं ह।ै 

 

चसल्लडर के भडंारण और पररवहन के समय अग या चवस्फोट को रोकना 

छोटी लीक का तुरंत पता नहीं िल सकता है। यदद वे खराब हवादार कमरे, एक वैन या सीचमत स्थान में लीक करते हैं, तो गैस की एक खतरनाक एकाग्रता 

जमा हो सकती है। गैस संिय को रोकने के चलए: 

• चसलेंडर वाडव बंद करें जब ईपकरण ईपयोग में नहीं है; 

• वेल्डडग और कटटग संिालन के दौरान हमेशा पयााप्त वेंरटलेशन प्रदान करें; 

• जब भी संभव हो गैस चसलेंडर बाहर स्टोर करें या एक ऄच्छी तरह हवादार जगह में; 

• खराब हवादार कमरों या सीचमत स्थानों पर गैस चसलेंडर रखने से बिें 
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चसलेंडर हडै 

वाहनों में चसलेंडर पररवहन करते समय सबसे महत्वपूणा सुरक्षा ईपाय चसलेंडर वाडव को बंद करना ह।ै ओपन-बैक, चपक-ऄप स्टाआल वैन में चसलेंडर ले जाना 

बेहतर होता ह।ै लोड बेड पर ल्पजरे रखने से ईपकरण की िोरी को रोकने में मदद चमल सकती ह।ै यदद चसलेंडर सलंग्न भार स्थानों में ले जाए जाते हैं, तो 

ऄचतररक्त वेंरटलेशन होना िाचहए। केचबन वेंरटलेशन पयााप्त नहीं ह।ै 

 

अका  वेल्डडग के दौरान सरुक्षा युचक्तयां 
 

आलेचक्रक अका  वेडडर दकुान ईपकरण के हमारे सबसे ईपयोगी और समय बिाने के टुकडे में से एक बना हुअ ह।ै लगभग हर फामा, रैंस और व्यावसाचयक कृचष 

की दकुान एक या एक से ऄचधक वेडडर से सुसचित ह ैजो दक चनमााण, मरम्मत और / या शैचक्षक कायािमों के चलए ईपयोग की जाती ह।ै आनमें से ऄचधकांश 

वेडडर अमतौर पर उजाा स्रोत के रूप में चबजली का ईपयोग करके 240 वोडट रांसफामार प्रकार के एसी / डीसी होते हैं। पोटेबल वेडडर डीजल / गैसोलीन 

आंजन िाचलत प्रकार के होते हैं। अका  वडेडर को ईचित रूप से स्थाचपत और ईपयोग दकया जाना बहुत सुरचक्षत है, लदेकन ऄगर ऄनुचित तरीके से ईपयोग 

दकया जाता ह,ै तो ऑपरेटर को कइ खतरों से ऄवगत कराया जा सकता ह ैचजसमें जहरीले धुएं, धूल, जलन, अग, चवस्फोट, चबजली के झटके, चवदकरण, शोर 

और गमी का तनाव शाचमल ह।ै आन खतरों में से कोइ भी िोट या मौत का कारण बन सकता ह।ै आस पिे में सुझावों और ददशाचनदशेों का पालन करके जोचखमों 

को बहुत कम दकया जा सकता ह।ै 

 

अका  वेडडर का ियन 

अका  वेडडर खरीदते समय अपको चडज़ाआन सुरक्षा का अश्वासन ददया जा सकता ह ैयदद यूचनट नेशनल आलेचक्रक मनै्युफैक्िरसा एसोचसएशन (नेमा) मानकों का 

ऄनुपालन करती ह ैया अका  वेडडर के चलए सुरक्षा मानकों को ऄंडरराआटर लेबोरेटरीज (यूएल) द्वारा चनधााररत दकया जाता ह।ै सुचनचित करें दक अपके द्वारा 

खरीदा गया वेडडर आनमें से दकसी एक संगठन के ऄनुमोदन की मुहर लगाता ह।ै 

 

अका  वडेडर को स्थाचपत करना 

अका  वेडडर को स्थाचपत करने से पहले अपको यह चनधााररत करना िाचहए दक क्या अपका वतामान आलेचक्रकल चसस्टम वेडडर द्वारा अवश्यक लोड को सभंालने के 

चलए पयााप्त ह।ै अपका स्थानीय चबजली अपूर्मतकताा या एक योग्य आलेक्रीचशयन अपको यह चनधााररत करने में सहायता कर सकता ह।ै एक योग्य आलेक्रीचशयन द्वारा 

एररज़ोना राज्य, व्यावसाचयक सरुक्षा और स्वास््य प्रशासन (एओशा) चनयमों और राष्ट्रीय आलेचक्रक कोड (एनइसी) के ऄनुपालन में वडेडर को स्थाचपत करना अपकी 

सुरक्षा के चलए बहुत महत्वपूणा ह।ै ऐसा करने में चवफलता के कारण अग लग सकती ह,ै जमीन की खराबी या ईपकरण चवफलता हो सकती ह।ै चनम्नचलचखत चनयम एक 

पूरी सूिी नहीं हैं, लेदकन चवशेष रूप से महत्वपूणा ददशाचनदशे हैं चजनका पालन दकया जाना िाचहए: 
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• वेडडर का फे्रम या केस ठीक स ेग्राईंडेड होगा। 

• मशीन के पास एक सुरक्षा-प्रकार चडस्कनेल्क्टग चस्वि या चनयंत्रक चस्थत होगा। 

• वेडडर को एक स्वतंत्र सर्ककट पर एक ईचित अकार के फ्यूज या सर्ककट ब्रेकर द्वारा संरचक्षत दकया जाएगा। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

पावर चडस्कनेक्ट चस्वि ऑपरेटर के करीब चस्थत होना िाचहए। 

 

वेंरटलशेन 

वेडडर को पयााप्त वेंरटलेशन वाले के्षत्र में चस्थत होना िाचहए। सामान्य तौर पर, जब वेल्डडग को खतरनाक नहीं मानी जाने वाली धातुओं पर दकया जाता ह,ै तो 

एक वेंरटलेशन चसस्टम जो प्रचत वेडड वायु की न्यूनतम 2000 क्यूचबक फीट प्रचत चमनट (सीएफएम) ले जाएगा, संतोषजनक ह।ै हालांदक, कइ सामचग्रयों को 

बहुत खतरनाक माना जाता ह ैऔर चवषाक्त पदाथों के संिय को रोकने के चलए या न केवल ऑपरेटर के चलए बचडक तत्काल असपास के ऄन्य लोगों के चलए 

संभव ऑक्सीजन की कमी को खत्म करने के चलए पयााप्त रूप से हवादार क्षेत्रों में वेडड दकया जाना िाचहए। आस तरह के वेंरटलेशन को संभवतः काम के करीब 

चस्थत चनकास प्रणाली द्वारा अपूर्मत की जानी िाचहए। जब जस्ती धातु जसैे खतरनाक कोटटग्स के साथ धातुओं को वेल्डडग या काटते हैं, तो ऑपरेटर को एक 

अपूर्मत-वायु प्रकार श्वासयंत्र का ईपयोग करना िाचहए जो चवशेष रूप से चवचशष्ट धातु के धुएं को द़िडटर करने के चलए चडज़ाआन दकया गया ह।ै बहुत खतरनाक 

श्रेणी में शाचमल सामग्री वेल्डडग रॉड फ्लक्स, कवटरग, या ऄन्य सामग्री ह ैचजसमें फ्लोरीन यौचगक, जस्ता, लेड, बेररचलयम, कैडचमयम और पारा शाचमल हैं। 

कुछ सफाइ और घटते यौचगकों के साथ-साथ चजन धातुओं से ईनकी सफाइ की गइ, वे भी खतरनाक हैं। आन सामचग्रयों की ईपचस्थचत में वेल्डडग या काटने से 

पहले हमेशा चनमााता की सावधाचनयों का पालन करें। 
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चवचशष्ट वेल्डडग क्षेत्र ईचित वेंरटलेशन और स्िीन ददखा रहा ह।ै 

 

अग की रोकथाम 

अका  वेडडर 10,000 oF से ऄचधक तापमान का ईत्पादन करने में सक्षम ह,ै आसचलए यह महत्वपूणा ह ैदक कायास्थल को फायरसेफ बनाया जाए। यह धातु की 

शीट या अग प्रचतरोधी पद ेका ईपयोग फायर बैररयर के रूप में पूरा दकया जा सकता ह।ै फशा कंिीट या दकसी ऄन्य अग प्रचतरोधी सामग्री होना िाचहए। 

स्पाका  और गमा धातु को प्रवेश करने से रोकने के चलए फशा में दरारें भरी जानी िाचहए। जब काम को अग के क्षेत्र में नहीं ले जाया जा सकता ह,ै तो ईस क्षेत्र को 

आचग्नशन स्रोतों से जलावन को हटाकर या सुरचक्षत करके सुरचक्षत दकया जाना िाचहए। कुछ वेल्डडग चस्थचतयों में, दकसी को अग के चलए दखेने के चलए पूछना 

अवश्यक हो सकता ह ैजो वेडडर के काम खत्म होने तक ऄचनधााररत हो सकता ह।ै 

ईपयुक्त ऄचग्न शमन ईपकरण जसैे बालू की बाचडटयां या एबीसी प्रकार का एक सूखा रासायचनक बझुाने वाला यंत्र असानी से ईपलब्ध होना िाचहए। ऄचधकांश 

फामा और स्कूल की दकुानों के चलए 10 अकार के साथ चस्थचत के चलए बुझाने का यंत्र पयााप्त बडा होना िाचहए। 

 

व्यचक्तगत सुरक्षा 

यह अवश्यक ह ैदक अका  वेडडर द्वारा ईत्पाददत उष्मा, ऄडरा-वायलेट दकरणों और स्पाक्सा के कारण ऑपरेटर और हडेपसा को ठीक से कपडे पहनाए जाएं और 

ईनकी रक्षा की जाए। शरीर की सुरक्षा के चलए कफ के चबना ऄचग्नरोधी लंबी अस्तीन के कवर की एक जोडी एक ऄच्छा चवकडप ह।ै हमेशा फटे, सै्नग, ररप या 

चघसे धब्बों वाले कपडों से बिें क्योंदक ये असानी से ल्िगारी द्वारा प्रज्वचलत हो जाते हैं। अस्तीन और कॉलर को बटन बंद रखा जाना िाचहए। हाथों को िमड े

के गैंलेट दस्ताने के साथ संरचक्षत दकया जाना िाचहए। एक जोडी ईच्च शीषा िमडे के जूते, ऄचधमानतः सुरक्षा जूते, पैरों के चलए ऄच्छी सुरक्षा ह।ै यदद चनिले 

जूते पहने जाते हैं तो टखनों को अग प्रचतरोधी लेल्गग द्वारा संरचक्षत दकया जाना िाचहए। अंखों को पारदशी िश्मे से संरचक्षत दकया जाना िाचहए ऄगर व्यचक्त 

चनधााररत िश्मे या यदद नहीं पहनता ह ैतो सुरक्षा िश्मे। दफडटर प्लेट और कवर प्लेट के साथ एक वेल्डडग हलेमेट या हैंड चशडड अका  की हाचनकारक दकरणों से 

अंखों की सुरक्षा के चलए ऄचनवाया ह।ै दफडटर प्लेट कम से कम शेड 10 होना िाचहए सामान्य वेल्डडग के चलए 200 एम्प्स तक। हालांदक, काबान-अका  वेल्डडग 

और ईच्च करंट वेल्डडग संिालन जैसे कुछ संिालन को गहरे रंगों की अवश्यकता होती ह।ै यदद दफडटर प्लेट या कवर लेंस फटा या टूटा हुअ ह ैतो कभी भी 

हलेमेट का ईपयोग न करें। बालों और चसर की रक्षा के चलए एक लौ प्रूफ खोपडी की टोपी के साथ-साथ शोर की चस्थचत में सुनाइ सुरक्षा की चसफाररश की 

जाती ह।ै 
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ल्िगारी और गमा धातुओं से ऄचधकतम सरुक्षा प्रदान करने के चलए कपडों का ियन करें। 

 

प्लाचस्टक चडस्पोजेबल चसगरेट लाआटर गमी और लौ के असपास बहुत खतरनाक होते हैं। यह बहुत महत्वपूणा ह ैदक वेल्डडग करते समय ईन्हें जेब में नहीं ले 

जाया जाए। यदद सभंव हो तो एक ईचित स्िीन वाले क्षेत्र के ऄंदर वेल्डडग करके, हमेशा दशाकों या ऄन्य श्रचमकों को सरुक्षा प्रदान करें। यदद एक स्िीन दकए 

गए क्षेत्र के ऄंदर काम करने में ऄसमथा हैं तो दसूरों को सुरक्षा पोटेबल स्िीन या चशडड या ईनके एंटी-फ्लैश िश्मों द्वारा प्रदान की जानी िाचहए। 

 

वेडडर का सुरचक्षत सिंालन 

यह महत्वपूणा ह ैदक एक अका  वडेडर का संिालन करने वाले दकसी योग्य चशक्षक या वेडडर द्वारा आसके सुरचक्षत ईपयोग पर चनदशे ददया जाए। 

 

ईनके संभाचवत चवस्फोटक प्रकृचत के कारण, हम दढृ़ता से सलाह दतेे हैं दक दकसी भी पररचस्थचत में आस्तेमाल दकए गए ड्रम, बैरल, टैंक, या ऄन्य कंटेनरों पर कोइ 

वेल्डडग, कटटग या गमा काम का प्रयास न दकया जाए। 

यदद संभव हो तो, वेडड होने के चलए काम एक अरामदायक उंिाइ पर एक फायरचब्रक सतह पर रखा जाना िाचहए। वेल्डडग को कभी भी सीधे कंिीट के फशा 

पर नहीं दकया जाना िाचहए। अका  से चनकलने वाली गमी से फशा में भाप बन सकती ह ैजो चवस्फोट का कारण बन सकती ह।ै वेडडर केबलों को तैनात दकया 

जाना िाचहए तादक स्पाका  और चपघला हुअ धातु ईन पर न चगरे। ईन्हें ग्रीस और तेल से मुक्त रखा जाना िाचहए और चस्थत करें, जहां ईन्हें नहीं िलाया 

जाएगा। 

आलेचक्रक वडेडर चबजली के झटके से मार सकते हैं। यदद वले्डडग संिालन स्टील या ऄन्य प्रवाहकीय सामग्री पर दकया जाता ह,ै तो ऑपरेटर के नीिे एक 

आन्सुलेट मैट का ईपयोग दकया जाना िाचहए। यदद वेल्डडग क्षेत्र गीला या नम ह ैया ऑपरेटर को सदिय रूप से पसीना अ रहा ह,ै तो ईसे वेल्डडग दस्ताने के 

नीिे रबर के दस्तान ेपहनने िाचहए। 

एक गंद ेया जंग लगी की तुलना में एक साफ सतह पर एक अका  स्थाचपत करना असान और सुरचक्षत ह।ै आसचलए, वेल्डडग से पहले वायर ब्रल्शग या ऄन्य चवचध 

द्वारा धातु को हमेशा ऄच्छी तरह से साफ दकया जाना िाचहए। जब स्लैग या वायर को ब्रश करते हुए तैयार बीड को िलाया जाता है, तो ऑपरेटर को हमेशा 

ऄपनी अंखों और शरीर को फ्लाआंग स्लगै और चिप्स से बिाना िाचहए।  
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ऄप्रयुक्त आलेक्रोड और आलेक्रोड स्टब्स को फशा पर नहीं छोडा जाना िाचहए क्योंदक वे एक दफसलन का खतरा पैदा करते हैं। गमा धातु को धातु के चिमटे या 

सरौता के साथ संभाला जाना िाचहए। जब पानी में गमा धातु का शमन दकया जाता है, तो यह सावधानीपूवाक दकया जाना िाचहए तादक चनकलने वाली भीप 

के कारण ददानाक जलने से बिा जा सके। कूल करने के चलए छोडी गइ दकसी भी धातु को सावधानीपवूाक साबुन के साथ "हॉट" के रूप में चिचननत दकया जाना 

िाचहए। जब वेल्डडग ददन के चलए समाप्त हो जाती ह ैया दकसी भी लम्बाइ के चलए चनलंचबत हो जाती ह ैतो आलेक्रोड को धारक से हटा ददया जाना िाचहए। 

धारक को रखा जाना िाचहए जहां कोइ अकचस्मक संपका  नहीं हो सकता ह,ै और वेडडर को चबजली स्रोत से काट ददया जाना िाचहए। 

 

आंजन सिंाचलत वेडडर के चलए सुरक्षा सावधाचनया ं

• हमेशा एक ऄच्छी तरह स ेहवादार क्षेत्र में काम करें या सीध ेबाहर आंजन एग्जॉस्ट चनकालें। 

• िलते समय या खुली लौ की ईपचस्थचत में आंजन में कभी भी ईंधन न डालें। 

• तुरंत चगरे ईंधन को साफ करें और आंजन शुरू करने से पहल ेधुएं के चलए प्रतीक्षा करें। चलदवड कूडड आंजन से रेचडएटर प्रेशर कैप को कभी भी न 

हटाएं जब वे खुद को स्केल्लग से बिाने के चलए गमा होते हैं। 

• दकसी भी रखरखाव या समस्या चनवारण से पहले आंजन को रोकें । आंजन की अकचस्मक शुरुअत को रोकने के चलए आचग्नशन चसस्टम को ऄक्षम दकया 

जाना िाचहए। 

• सभी गाडा और चशडड जगह पर रखें। 

• हाथों, बालों और कपडों को गचतमान भागों से दरू रखें। 

 

प्राथचमक चिदकत्सा 

वेल्डडग क्षेत्र को हमशेा अग के कंबल और ऄच्छी तरह स ेस्टॉक दकए गए प्राथचमक चिदकत्सा दकट से ससुचित दकया जाना िाचहए। यह वांछनीय ह ै दक 

मामूली िोटों के आलाज के चलए प्राथचमक ईपिार में एक व्यचक्त को प्रचशचक्षत दकया जाए। सभी िोटें, िाह े व े दकतनी भी मामूली लगें, प्रचशचक्षत 

चिदकत्साकर्ममयों द्वारा ठीक से आलाज न दकए जाने पर वे ऄचधक गंभीर हो सकती हैं। 

 

याद रखने के चलए महत्वपणूा ल्बद ु

• सुचनचित करें दक वेडडर ठीक स ेस्थाचपत और ग्राईंडेड ह।ै 

• पयााप्त वेंरटलेशन के चबना कभी वेडड न करें। 

• अग स ेबिाव के चलए ईचित सावधानी बरतें। 

• ऄपने पूरे शरीर को ऄचग्नरोधी कपडों, जतूों और दस्तान ेस ेसुरचक्षत रखें। 

• हर समय अंखों की सुरक्षा पहनें। 

• केवल एक अग सुरचक्षत क्षेत्र में वेडड करें। 

• कभी भी आस्तेमाल दकए गए ड्रम, बैरल, टैंक या ऄन्य कंटेनरों पर कोइ वेल्डडग, कटटग या गमा काम न करें। 

• एक साबुन का पत्थर के साथ धातु को "हॉट" माका  करें। 

• एक वेल-स्टॉक प्राथचमक चिदकत्सा दकट को रखें। 
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