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शील्ड मटेल अकक  वले्ल्डग का पररचय 
 

शील्डडे मटेल अकक  वले्ल्डग सबसे लोकप्रिय वले्ल्डग िक्रियाओं में से एक ह।ै यह एक मैनुऄल अकक  वेल्ल्डग िक्रिया ह।ै ईपयोग क्रकए गए आलेक्ट्रोड को फ्लक्ट्स के 

साथ कवर क्रकया जाता ह,ै और वेल्ड प्रबछाने के प्रलए प्रबजली की अपरू्तत से वैकप्रल्पक या डायरेक्ट्ट करंट का ईपयोग क्रकया जाता ह।ै यह ऄध्याय शीप्रल्डड मेटल 

अकक  वेल्ल्डग का पररचायक ह,ै और अकक  वेल्ल्डग, शीप्रल्डड मेटल अकक  वले्ल्डग और गैस शीप्रल्डड मेटल अकक  वेल्ल्डग की िक्रियाओं की पड़ताल करता ह।ै 

 

 

 

मेटल में शाप्रमल होने के प्रलए अकक  वले्ल्डग कइ संलयन िक्रियाओं में से एक ह।ै तीव्र गमी लगाने से, दो भागों के बीच के जॉआंट पर मेटल प्रपघल जाता ह ैऔर 

आंटरप्रमक्ट्स के कारण होती ह ै- सीधे, या ऄप्रधक सामान्यतः,मोल्टन क्रिलर मेटल से होता ह ै। कूल्लग और सॉप्रलप्रडक्रिकेशन पर, एक मेटलर्तजकल बॉन्ड बनाया 

जाता ह।ै चूकं्रक क्रिक्ट्सचर मेटल  का एक ऄंतसंबंध ह,ै आसप्रलए ऄंप्रतम वेल्डमेंट में संभवतः मेटल पुजों के के समान ही ताकत होती ह।ै यह जुड़ने की गैर-संलयन 

िक्रियाओं (यानी सोल्डररग , ब्रेल्जग अक्रद) के प्रवपरीत ह,ै प्रजसमें अधार सामग्री के यांप्रिक और भौप्रतक गुणों जॉआंट के समान नहीं बनाया जा सकता ह।ै  

 

 

बेप्रसक अकक  -वेल्ल्डग सर्ककट 

 

अकक  वेल्ल्डग में, मेटल को प्रपघलान ेके प्रलए अवश्यक तीव्र गमी एक आलेप्रक्ट्रक अकक  द्वारा प्रनर्तमत होती ह।ै अकक  वास्तप्रवक काम और एक आलेक्ट्रोड (रॉड या 

वायर) के बीच बनता ह ैजो मैन्युऄल प प स ेया यंिवत ्जॉआंट के साथ प्रनदपे्रशत होता ह।ै आलेक्ट्रोड या तो एक रॉड हो सकता ह ैप्रजसका ईद्दशे्य केवल रटप और 

काम के बीच करंट को ले जाना ह।ै या, यह एक प्रवशेष प प स ेतयैार रॉड या वायर हो सकता ह ैजो न केवल करंट का संचालन करता ह,ै बप्रल्क जॉआंट को 

क्रिलर मेटल और अपरू्तत करता ह।ै स्टील ईत्पादों के प्रनमाकण में ऄप्रधकांश वले्ल्डग दसूरे िकार के आलेक्ट्रोड का ईपयोग करते हैं। 

 

बपे्रसक वले्ल्डग सर्ककट 

 

बेप्रसक अकक  -वेल्ल्डग सर्ककट उपर प्रचि में प्रचप्रित क्रकया गया ह।ै एक एसी या डीसी पॉवर सोसक, प्रजसे प्रनयिंण की अवश्यकता हो सकती ह,ै एक वकक  केबल से 

वकक पीस से जुड़ा हुअ ह ैऔर एक "हॉट" केबल द्वारा कुछ िकार के आलेक्ट्रोड होल्डर के प्रलए ह ै, जो वेल्ल्डग आलेक्ट्रोड के साथ एक आलेप्रक्ट्रक कॉन्टैक्ट्ट बनाता ह।ै

अकक  वले्ड 

1



 

 

 

 

एक अकक  गैप के पार बनाया जाता ह ैजब एनजी सर्ककट और आलेक्ट्रोड रटप वककपीस को छूती ह ैऔर वापस ले ली जाती ह,ै क्रिर भी प्रनकट संपकक  में रहती ह।ै 

अकक  रटप पर लगभग 6500ºएि का तापमान पैदा करता ह।ै यह हीट  बेस मेटल और आलेक्ट्रोड दोनों को प्रपघला दतेा ह,ै मोल्टन मेटल के एक पूल का प्रनमाकण 

करता ह ैप्रजस ेकभी-कभी "िेटर" कहा जाता ह।ै िेटर सॉप्रलडिाय़ - आलेक्ट्रोड के पीछे रहता ह ैक्ट्योंक्रक यह जॉआंट  के साथ स्थानांतररत होता ह।ै पररणाम एक 

फ्यूजन बॉन्ड होगा। 

 

अकक  शील्ल्डग  

हालांक्रक, जॉआंल्नग मेटल शाप्रमल होन ेके प्रलए एक जॉआंट के साथ एक आलेक्ट्रोड को स्थानातंररत करने स ेऄप्रधक की अवश्यकता होती ह।ै ईच्च तापमान पर 

मेटल हवा में तत्वों के साथ रासायप्रनक प प से िप्रतक्रिया करती हैं – आसमें ऑक्ट्सीजन और नाआरोजन शाप्रमल ह ै। जब मोल्टन पूल में मेटल हवा, ऑक्ट्साआड 

और नाआराआड के संपकक  में अती ह ैजो वेल्डडे जॉआंट की ताकत और कठोरता को नष्ट कर दतेी ह।ै आसप्रलए, कइ अकक -वेल्ल्डग िक्रियाए ंअकक  को ढंकने के कुछ 

साधन और गैस, वाष्प या स्लैग के सुरक्षात्मक कवच के साथ मोल्टन पूल िदान करती हैं। आसे अकक  शील्ल्डग कहा जाता ह।ै यह शील्ल्डग हवा के साथ मोल्टन 

मेटल के संपकक  को रोकता या कम करता ह।ै शील्ल्डग भी वेल्ड में सुधार कर सकता ह।ै एक ईदाहरण एक दानेदार िवाह ह,ै जो वास्तव में वेल्ड को 

डीऑक्ट्सीडाआज़र जोड़ता ह।ै 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

यह क्रदखाता ह ैक्रक एक कोटेड (प्रस्टक) आलेक्ट्रोड पर कोरटग कैसे िदान करता ह ै

अकक  के चारों ओर गैस शील्ड और हॉट वले्ड प्रडपॉप्रजट पर एक स्लैग कवर होना।  

 

 

 

उपर क्रदखाए गए प्रचि में वले्ल्डग अकक  और मोल्टन पलू के एक प्रस्टक आलेक्ट्रोड के साथ शील्ल्डग क्रदखाइ गइ ह।ै क्रिलर मटेल रॉड पर एक्ट्सट्रूडडे कवररग 

कॉन्टैक्ट्ट पॉआंट पर एक शील्ल्डग  गसै िदान करता ह,ै जबक्रक स्लैग हवा से ताजा वले्ड को बचाता ह।ै 

अकक  ऄपन ेअप में एक बहुत ही जरटल घटना ह।ै अकक  की भौप्रतकी की गहराइ की समझ वेल्डर के प्रलए बहुत कम मूल्य की ह,ै लेक्रकन आसकी सामान्य 

प्रवशेषताओं का कुछ ज्ञान ईपयोगी हो सकता ह।ै 

 

अकक  की िकृप्रत 

एक अकक  एक प्रवद्यतुीय िवाह ह ैजो गैस के अयप्रनत स्तंभ के माध्यम स ेदो आलेक्ट्रोडों के बीच बहता ह।ै एक नेगेरटव चाजक कैथोड और एक पॉप्रजरटव चाजक 

एनोड वेल्ल्डग अकक  की तीव्र गमी पैदा करते हैं। नेगेरटव और पॉप्रजरटव अयनों को एक त्वररत गप्रत से प्लाज्मा कॉलम में एक दसूरे स ेकाट क्रदया जाता ह।ै 
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वेल्ल्डग में, अकक  न केवल आलेक्ट्रोड और बेस मेटल को प्रपघलाने के प्रलए अवश्यक गमी िदान करता ह,ै लेक्रकन कुछ शतों के तहत आलेक्ट्रोड की नोक से प्रपघले हुए 

मेटल को काम करने के प्रलए साधन की अपूर्तत भी करनी चाप्रहए। मेटल रांसिर के प्रलए कइ तंि मौजूद हैं। दो (कइ) ईदाहरणों में शाप्रमल हैं: 

1. सरिेस टेंशन रासंिर – मोल्टन मेटल की एक ड्रॉप मोल्टन मटेल के पूल को छूती ह ैऔर आसे सरिेस टेंशन द्वारा खींचा जाता ह।ै  

 

2. स्ि ेअकक  - ड्रॉप को मोल्टन मटेल स ेआलेक्ट्रोड रटप पर आलेप्रक्ट्रक ल्पच स ेप्रपघलाया जाता ह ैजो आस ेमोल्टन पूल (ओवरहडे वेल्ल्डग के प्रलए महान) 

के प प में िैलाता ह।ै 

यक्रद एक आलेक्ट्रोड ईपभोज्य ह,ै तो रटप अकक  की गमी के नीच ेप्रपघला दतेा ह ैऔर मोल्टन ड्रॉप को ऄलग क्रकया जाता ह ैऔर अकक   स्तंभ के माध्यम स ेकाम 

पर ले जाया जाता ह।ै क्रकसी भी अकक  वले्ल्डग प्रसस्टम प्रजसमें वेल्ड का प्रहस्सा बनने के प्रलए आलेक्ट्रोड को प्रपघला क्रदया जाता है, ईसे मेटल अकक  के प प में 

वर्तणत क्रकया जाता ह।ै काबकन या टंगस्टन (टीअइजी) वले्ल्डग में, गैप और काम के दौरान मजबूर होन ेके प्रलए कोइ मोल्टन ड्रॉप नहीं होता ह।ै क्रिलर मेटल को 

एक ऄलग रॉड या वायर से जॉआंट में प्रपघलाया जाता ह।ै 

अकक  द्वारा प्रवकप्रसत उष्मा का ऄप्रधक प्रहस्सा वेल्ड पूल को ईपभोज्य आलेक्ट्रोड के साथ स्थानांतररत क्रकया जाता ह।ै यह ईच्च तापीय क्षमता और कम हीट 

आिेक्ट्टेड ज़ोन एररया पैदा करता ह।ै 

चूंक्रक एक गैप के पार प्रबजली का संचालन करन ेके प्रलए एक अयप्रनत मागक होना चाप्रहए, केवल प्रवद्यतु िवाह के साथ वले्ल्डग प्रवद्यतु िवाह पर प्रस्वच करने स े

यह अकक  शपु  नहीं करेगा। अकक  को िज्वप्रलत क्रकया जाना चाप्रहए। यह या तो एक िारंप्रभक वोल्टेज की अपूर्तत के कारण होता ह ैजो प्रडस्चाजक का कारण बनता 

ह ैया आलेक्ट्रोड को छूता ह ैऔर क्रिर कॉन्टैक्ट्ट एररया गमक हो जाता ह।ै 

अकक  वेल्ल्डग डायरेक्ट्ट या डीसी के साथ आलेक्ट्रोड या तो पॉप्रजरटव या नेगेरटव या ऑल्टरनेरटग करंट (एसी) के साथ क्रकया जा सकता ह।ै डायरेक्ट्ट और 

पोलैररटी का प्रवकल्प िक्रिया पर प्रनभकर करता ह,ै आलेक्ट्रोड का िकार, अकक  वायमुंडल, और वह मेटल प्रजसे वेल्डडे क्रकया जा रहा ह।ै 

 

प्रवप्रभन्न िकार के अकक  वेल्ल्डग 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

अकक  वेल्ल्डग के प्रवप्रभन्न प प हैं, जैसे क्रक एमअइजी या प्रस्टक वेल्ल्डग। 

 

फ्लक्ट्स- कोडक अकक  वेल्ल्डग  (एिसीएडब्ल)ू 

फ्लक्ट्स-कोडक अकक  वेल्ल्डग ट्यूबलर आलेक्ट्रोड का ईपयोग करता ह ैजो फ्लक्ट्स से भरा होता ह।ै यह एसएमएडब्लू आलेक्ट्रोड पर कोरटग्स की तुलना में बहुत कम 

भंगुर ह ैऔर ऄप्रधकांश एलोय मटेल लाभों को संरप्रक्षत करता ह।ै ऄगर तरल पदाथक की अवश्यकता होती ह ैतो ईत्सजकक िवाह हवा स ेवेल्ल्डग अकक  को शील्ड  

दतेे हैं, या शील्ल्डग गैसों का ईपयोग क्रकया जा सकता ह।ै जब वले्ल्डग भारी वगों के प्रलए लोकप्रिय ह।ै  

.
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गसै मटेल अकक  वले्ल्डग (जीएमएडब्ल)ू 

गैस मेटल अकक  वेल्ल्डग, प्रजस ेएमअइजी वेल्ल्डग के प प में भी जाना जाता ह,ै वेल्ल्डग अकक  को गैस के साथ शील्ड करता ह ैजैसे क्रक अगकन या हीप्रलयम या 

यहा ंतक क्रक एक प्रमक्ट्चर भी कहा जाता ह।ै आलेक्ट्रोड में डीऑप्रक्ट्सडाआज़र ऑक्ट्सीकरण को रोक सकते हैं प्रजससे कइ परतों को वेल्ड करना संभव हो जाता ह।ै 

यह एक सरल, बहुमुखी और क्रकिायती वेल्ल्डग िक्रिया ह।ै तापमान भी ऄपेक्षाकृत कम ह ैऔर आसका ईपयोग पतली शीट और वगों के प्रलए क्रकया जाता ह।ै 

आस ेअसानी स ेस्वचाप्रलत क्रकया जा सकता ह।ै 

 

गसै टंग्सटन अकक  वले्ल्डग (जीटीएडब्ल)ू 

गैस टंगस्टन अकक  वेल्ल्डग को टीअइजी वेल्ल्डग के प प में भी जाना जाता ह।ै यह अवश्यक गमी बनान ेके प्रलए अकक  के एक पोल के प प में टंगस्टन आलेक्ट्रोड का 

ईपयोग करता ह।ै गसै अगकन, हीप्रलयम या ईन दोनों का प्रमश्रण ह।ै यक्रद अवश्यक हो तो क्रिलर वायर प्रपघली हुअ सामग्री िदान करत ेहैं। यह िक्रिया पतली 

सामग्री के प्रलए ऄच्छी ह ैऔर क्रिलर वायर संरचना में समान ह।ै  

 

 प्लाज्मा अकक  वले्ल्डग (पीएडब्लू) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

प्लाज्मा अकक  वेल्ल्डग में अयनीकृत गैसें और आलेक्ट्रोड होत ेहैं जो गमक प्लाज्मा जेट ईत्पन्न करते हैं जो वेल्ल्डग क्षेि के ईद्दशे्य से होत ेहैं। य ेजेट बेहद गमक होत े

हैं। ईच्च उजाक की एकाग्रता संकरी और गहरी वेल्ड के साथ-साथ वेल्ल्डग गप्रत में वृप्रि के प्रलए ऄच्छी ह।ै 

 

शीप्रल्डड मेटल अकक  वले्ल्डग (एसएमएडब्ल)ू 

शीप्रल्डड मेटल अकक  वले्ल्डग सबसे सरल, सबसे पुरानी और सबसे बहुमखुी वेल्ल्डग प्रवप्रधयों में से एक ह।ै अकक  एक कोटेड आलेक्ट्रोड रटप से अता ह ै प्रजस े

वककपीस पर स्पशक क्रकया जाता ह ैऔर क्रिर अकक   को बनाए रखने के प्रलए वापस ले प्रलया जाता ह।ै ईत्पन्न होने वाली गमी रटप, कोरटग और बेस मेटल को 

प्रपघला दतेी ह ैऔर वेल्ड होने पर ईस एलोय मेटल से वेल्ड का प्रनमाकण होता ह।ै स्लैग जो बनता ह ैऔर ऑक्ट्साआड, समावेशन और नाआराआड स ेवेल्ड को 

बचाता ह,ै आसे हर पास के बाद हटा क्रदया जाना चाप्रहए। यह अमतौर पर पाआपलाआन के काम, जहाज प्रनमाकण और प्रनमाकण में ईपयोग क्रकया जाता ह।ै 

 

सब्मज्डक अकक  वले्ल्डग (एसएडब्ल)ू 

 सब्मज्डक अकक  वेल्ल्डग में एक दानेदार िवाह होता ह ैप्रजसे वेल्ड क्षेि में िीड क्रकया जाता ह ैजो एक मोटी परत बनाता ह,ै पूरी तरह स ेप्रपघले हुए क्षिे को 

कवर करता ह ैऔर ल्चगारी और स्पटैर को रोकता ह।ै यह एक उष्मीय प्रवसंवाहक की तरह काम करने के बाद गहरी उष्मा के िवशे की ऄनुमप्रत दतेा ह।ै
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िक्रिया हॉररजॉन्टल वेल्ड तक सीप्रमत ह ैऔर ईच्च गप्रत शीट या प्लेट स्टील वेल्ल्डग के प्रलए ईपयोग की जाती ह।ै यह सेमीऑटोमरैटक और ऑटोमैरटक हो 

सकता ह।ै फ्लक्ट्स को क्रिर से आस्तेमाल क्रकया जा सकता ह।ै यह प्रवप्रध 4-10 गुना ईत्पादकता िदान करती ह।ै  
 

 अकक  को सही तरीके स ेवले्ड  कैस ेकरें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

अकक  वेल्ल्डग सबसे िाथप्रमक िकार की वेल्ल्डग ह ैजो न केवल अवश्यक सामग्री के संदभक में न्यूनतम ह,ै बप्रल्क शुरुअत करने के प्रलए भी कम महगंी िक्रियाओं में 

से एक ह।ै  

 

यक्रद अप अकक  वेल्ल्डग िक्रिया के बारे में जानने के प्रलए ईत्साही  हैं, तो यहा ंअपके प्रलए एक चरण-दर-चरण मागकदर्तशका िदान की गइ ह:ै 

 

1. सामग्री िाप्त करना और वेल्ल्डग क्षिे तयैार करें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

वेल्ड स्थाप्रपत करन ेसे पहल,े यह महत्वपणूक ह ैक्रक अप सभी अवश्यक वले्ल्डग पैरािनेप्रलया तैयार करें। ऄपन ेवेल्ल्डग आलेक्ट्रोड, वेल्ल्डग मशीन, आलेक्ट्रोड होल्डर, 

वककपीस, ग्राईंड क्ट्लैंप का चयन करें। प्रजस क्षेि में अप वेल्ल्डग संचालन करना चाहत ेहैं, ईसे क्रकसी भी ज्वलनशील पदाथों की ईपप्रस्थप्रत के प्रलए भी जांचना 

चाप्रहए, ऄगर वहां कुछ ऐसा प्रमलता ह ैतो आसे  हटा क्रदया जाना चाप्रहए। यक्रद अपके पास ऄपनी वेल्ल्डग गप्रतप्रवप्रधयों को समर्तपत करने के प्रलए एक क्षेि नहीं है, 

तो ऄपने वेल्ल्डग ज़ोन के चारों ओर वले्ल्डग पद ेलगाएं ताक्रक लोगों को यूवी रेप्रडएशन और ग्लेयर के जोप्रखम से बचाया जा सकें । 
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2. सरुक्षात्मक प्रगयर का ईपयोग करना 

जब वेल्ल्डग जैसे काम की बात अती ह,ै यक्रद अपके पास एक प्रनयम पपु्रस्तका से नहीं ह ैऔर मामूली प प से मामूली सावधानी बरतते हैं या एक प्रनयम को भूल 

जाते हैं, तो अप ऄपने अप को ऄप्रधक नकुसान पहुचंा सकते हैं। आससे पहले क्रक अप ऄपना पहला वेल्ड िदशकन करें, सुप्रनप्रित करें क्रक अपने सुरक्षा के चश्मे स े

लेकर वेल्ल्डग दस्तान ेतक सबकुछ पहनना हुअ ह ै। वेल्ल्डग की िक्रिया से ल्चगारी प्रनकलती हैं जो सीधे अपकी अंख में अ सकती ह ै। आसके ऄलावा वले्ल्डग 

की ल्चगारी को सीधे नंगी अंखों से दखेने स ेदशृ्यता खराब हो सकती ह ैआस िकार, अपको क्रकसी भी कीमत पर वेल्ल्डग चश्मा पहनना चाप्रहए। वेल्ल्डग स े

ल्चगारी न केवल एक अग को िज्वप्रलत कर सकती ह,ै बप्रल्क अपकी त्वचा को जला भी सकती ह।ै आस कारण से, अपको हमेशा वेल्ल्डग दस्ताने भी पहनना 

प्रलए याद रखना चाप्रहए। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. वले्ल्डग मशीन में समायोजन करना 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

एक वेल्ल्डग मशीन अमतौर पर 90 से 120 एम्पप्स के बीच कहीं भी एक एम्पपरेज पर चलती ह।ै हालांक्रक, अप हमशेा ईस सामग्री के अधार पर एम्पपरेज को 

ट्यून कर सकत ेहैं प्रजसे अप वेल्ड करने का आरादा रखते हैं। 
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4. वले्ल्डग स ेपहल ेमेटल की सिाइ करना  

अपको आस ेवायर ब्रश या ग्राआंडर की मदद से मेटल को साि करने के प्रलए एक ल्बद ुबनाना होगा। िक्रिया क्रकसी भी तरह के जंग संचय या पुराने पेंट के 

वककपीस को साि करने में मदद करती ह।ै अप ऐंट ऑआल प्रडपॉप्रजट को हटाने के प्रलए एसीटोन का भी ईपयोग कर सकते हैं। अपको वककपीस को साि करने के 

प्रलए क्रकसी क्ट्लोरीनयुक्त सॉल्वेंट के ईपयोग का सहारा नहीं लेना चाप्रहए; वेल्ल्डग पर, यह एक घातक िप्रतक्रिया को ररगर कर सकता ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

5. जॉआंट को सरुप्रक्षत करना और अकक  को स्राआक करना 

क्ट्लैंप और वाआस की सहायता स ेवककपीस को दढृ़ता स ेसुरप्रक्षत करें। एक बार हो जान ेके बाद, अप आलेक्ट्रोड की नोक का ईपयोग करके मेटल को धीरे स ेस्पशक 

करके अकक  स्राआक कर सकत ेहैं। िक्रिया को कइ बार दोहराना पड़ता ह ैऔर कुछ समय के प्रलए रुकना पड़ता ह।ै  
 

6.  वले्ड पलू का प्रनमाकण करना 

एक बार जब अप अकक   स्थाप्रपत कर लेत ेहैं, तो आलेक्ट्रोड को मेटल स ेलगभग एक-अठवें आंच की प्रनप्रित दरूी पर बनाए रखना पड़ता ह ैताक्रक आस ेप्रपघलान े

और एक वेल्ड पूल बनान ेकी ऄनुमप्रत प्रमल सके। 
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7. वले्ड क्रिप्रनश करना 

एक बार जब अप जुड़ने की िक्रिया पूरी कर लेते हैं, तो अप आलेक्ट्रोड को वापस खींच सकत ेहैं, वककपीस को प्रचल्पग हमैर की मदद स ेऄप्रतररक्त स्लैग को ठंडा 

और साि करने की ऄनुमप्रत दते ेहैं। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

एक ऄनुभवी वेल्डर की दखेरेख में, बार-बार ईपरोक्त चरणों का ऄभ्यास करें। आसके ऄलावा, आस बात पर ऄप्रधक ध्यान दनेा चाप्रहए क्रक अपको सभी प्रवप्रभन्न 

िकार की वेल्ल्डग िक्रियाओं के अकक  वले्ल्डग के साथ क्ट्यों शुरुअत करनी चाप्रहए; ऄभ्यास करन ेसे अप आस िक्रिया में सुधार कर सकते हैं।  

 

 

शीप्रल्डड मटेल अकक  वले्ल्डग 
 

 

शीप्रल्डड मेटल अकक  वेल्ल्डग (एसएमएडब्लू), प्रजसे मनैुऄल मेटल अकक  वेल्ल्डग (एमएमए या एमएमएडब्ल)ू के प प में भी जाना जाता ह,ै फ्लक्ट्स शीप्रल्डड अकक  

वेल्ल्डग या प्रस्टक वेल्ल्डग के प प में ऄनौपचाररक प प स,े एक अकक  वेल्ल्डग िक्रिया ह ैजो वेल्ड रखने के प्रलए फ्लक्ट्स के साथ कवर एक ईपभोज्य आलेक्ट्रोड का 

ईपयोग करता ह।ै । 

आलेप्रक्ट्रक करंट , एक वेल्ल्डग प्रबजली की अपूर्तत स ेकरंट या डायरेक्ट्ट करंट के प प में, आलेक्ट्रोड और मेटल  में शाप्रमल होन ेके प्रलए एक आलेप्रक्ट्रक अकक  बनान े

के प्रलए ईपयोग क्रकया जाता ह।ै वककपीस और आलेक्ट्रोड मेल्ट(वेल्ड पूल) मोल्टन मेटल का पूल बनाता ह ैजो एक जॉआंट बनान ेके प्रलए ठंडा होता ह।ै जैसा क्रक 

वेल्ड रखा गया ह,ै आलेक्ट्रोड फ्लक्ट्स कोरटग प्रवघरटत करता ह,ै जो शील्पग गैस के प प में काम करता ह ैऔर स्लैग की एक परत िदान करता ह,ै जो दोनों वेल्ड 

क्षेि को वायुमंडलीय सदंषूण से बचाते हैं। 

िक्रिया की बहुमुखी िप्रतभा और आसके ईपकरण और संचालन की सादगी के कारण, शीप्रल्डड मेटल अकक  वेल्ल्डग दपु्रनया की पहली और सबसे लोकप्रिय वेल्ल्डग 

िक्रियाओं में से एक ह।ै यह रखरखाव और मरम्पमत ईद्योग में ऄन्य वेल्ल्डग िक्रियाओं पर हावी है, और हालांक्रक फ्लक्ट्स कोडक अकक  वेल्ल्डग लोकप्रियता में बढ़ 

रही है, एसएमएवी का ईपयोग भारी आस्पात संरचनाओं के प्रनमाकण और औद्योप्रगक प्रनमाकण में बड़ ेपैमाने पर क्रकया जाता ह।ै आस िक्रिया का ईपयोग मुख्य प प 

से लोह ेऔर स्टील्स (स्टेनलेस स्टील सप्रहत) को वेल्ड करने के प्रलए क्रकया जाता है, लेक्रकन एल्यूमीप्रनयम, प्रनकल और कॉपर एलोय मेटल को भी आस प्रवप्रध से 

वेल्डडे क्रकया जा सकता ह।ै 
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ऑपरेशन 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

SMAW वेल्ड क्षेि 

 

आलेप्रक्ट्रक अकक  पर स्राआक करने के प्रलए, आलेक्ट्रोड को बेस मेटल के आलेक्ट्रोड के बहुत हल्के स्पशक द्वारा वककपीस के संपकक  में लाया जाता ह।ै आलेक्ट्रोड को क्रिर 

थोड़ा पीछे खींच प्रलया जाता ह।ै यह अकक  अरंभ करता ह ैऔर आस िकार वककपीस और ईपभोज्य आलेक्ट्रोड के प्रपघलने का कारण बनता है, और आलेक्ट्रोड की 

ड्रॉप को आलेक्ट्रोड से वेल्ड पूल में पाररत करने का कारण बनता ह।ै एक अकक  को स्राआक करना, जो आलेक्ट्रोड और वकक पीस रचना पर व्यापक प प से प्रभन्न 

होता ह,ै शुरुअती लोगों के प्रलए सबसे करठन कौशल हो सकता ह।ै वककपीस के प्रलए आलेक्ट्रोड का ऄप्रभप्रवन्यास जहां सबसे ऄप्रधक लोग ठोकर खाते हैं, ऄगर 

आलेक्ट्रोड को वककपीस के प्रलए लंबवत कोण पर रखा जाता है, तो रटप मेटल से प्रचपकेगी जो आलेक्ट्रोड को वककपीस को फ्यूज कर दगेा प्रजससे यह बहुत तेजी 

से गमक होगा। आलेक्ट्रोड की नोक को वककपीस के प्रनचले कोण पर होना चाप्रहए, जो वेल्ड पूल को अकक  से बाहर प्रनकलने की ऄनुमप्रत दतेा ह।ै जैसे-जैसे 

आलेक्ट्रोड प्रपघलता है, फ्लक्ट्स को ढंकता ह,ै प्रजससे गैसें प्रनकलती हैं।  ऑक्ट्सीजन और ऄन्य वायुमंडलीय गैसों से वेल्ड क्षेि की रक्षा होती ह ै। आसके ऄलावा, 

फ्लक्ट्स प्रपघला हुअ स्लैग िदान करता ह ैजो क्रिलर मेटल को कवर करता ह ैक्ट्योंक्रक यह आलेक्ट्रोड से वेल्ड पूल तक जाता ह।ै एक बार वेल्ड पूल का प्रहस्सा 

होने पर, स्लैग सतह पर तैरता ह ैऔर वेल्ड को दपू्रषत होने से बचाता ह।ै एक बार सख्त होने के बाद, आस ेसमाप्त वेल्ड को िकट करने के प्रलए दरू प्रचपकाया 

जाना चाप्रहए। जैस-ेजैसे वेल्ल्डग अगे बढ़ती ह ैऔर आलेक्ट्रोड प्रपघलता है, वेल्डर को समय-समय पर वेल्ल्डग को शेष आलेक्ट्रोड स्टब को हटाने और आलेक्ट्रोड 

होल्डर में एक नया आलेक्ट्रोड डालने के प्रलए प कना चाप्रहए। यह गप्रतप्रवप्रध, स्लैग को दरू करने के साथ जोड़कर, वेल्डर को प्रबछाने में खचक होने वाली समय 

की मािा को कम कर दतेी है, प्रजससे एसएमएडब्ल्यू कम से कम कुशल वेल्ल्डग िक्रियाओं में से एक बन जाता ह।ै सामान्य तौर पर, ऑपरेटर कारक, या 

ऑपरेटर के समय का खचक अइएनजी वेल्ड में लगभग 25% होता ह।ै 

ईपयोग की गइ वास्तप्रवक वेल्ल्डग तकनीक आलेक्ट्रोड, वककपीस की संरचना और जॉआंट वेल्डडे होन ेकी प्रस्थप्रत पर प्रनभकर करती ह।ै आलेक्ट्रोड और वेल्ल्डग की 

प्रस्थप्रत की पसंद भी वेल्ल्डग गप्रत को रोकती ह।ै फ्लैट वेल्ड को कम स ेकम ऑपरेटर कौशल की अवश्यकता होती ह,ै और आलेक्ट्रोड के साथ क्रकया जा सकता ह ै

जो जल्दी स ेप्रपघलता ह ैलेक्रकन धीरे स ेजम जाता ह।ै यह ईच्च वेल्ल्डग गप्रत की ऄनुमप्रत दतेा ह।ै 

 

स्लोप्ड, वर्टटकल या ऄपसाआड-डाईन वेल्ल्डग के प्रलए ऄप्रधक ऑपरेटर कौशल की अवश्यकता होती है, और ऄक्ट्सर एक आलेक्ट्रोड के ईपयोग की अवश्यकता 

होती ह ैजो मोल्टन मेटल को वेल्ड पूल से बहने से रोकने के प्रलए जल्दी से जम जाता ह।ै हालाकं्रक, आसका अमतौर पर मतलब यह ह ैक्रक आलेक्ट्रोड जल्दी नहीं 

प्रपघलता ह,ै आस िकार वेल्ड प्रबछाने के प्रलए अवश्यक समय बढ़ जाता ह।ै 
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गुणवत्ता 

एसएमएडब्लू स ेजुड़ी सबसे अम गुणवत्ता की समस्याओं में वेल्ड स्पैटर, पोरैप्रसटी, खराब फ्यूजन, शैलो पपे्रनरेशन और िैककग शाप्रमल हैं। 

वेल्ड की ऄखंडता को िभाप्रवत नहीं करत ेहुए वेल्ड स्पटैर, आसकी ईपप्रस्थप्रत को नुकसान पहुचंाता ह ैऔर सिाइ लागत को बढ़ाता ह।ै माध्यप्रमक पररष्करण 

सेवाओं को ऄक्ट्सर मोल्टन स्पटैर की घटना के कारण सौंदयक ईपप्रस्थप्रत के कारण अवश्यक होता ह।ै यह ऄत्यप्रधक ईच्च करंट, एक लंबा अकक  , या अकक  ब्लो के 

कारण हो सकता ह,ै एक प्रस्थप्रत जो आलेप्रक्ट्रक अकक  द्वारा डायरेक्ट्ट आलेप्रक्ट्रक करंट स ेवेल्ड क्रकए गए वेल्ड पूल स ेदरू होती ह ै। अकक  ब्लो भी वेल्ड में प्रछद्र का 

कारण बन सकता ह,ै जैसा क्रक जॉआंट कंटैप्रमनशेन, ईच्च वेल्ल्डग गप्रत और एक लंबी वेल्ल्डग अकक  हो सकती ह,ै खासकर जब लो हाइड्रोजन आलेक्ट्रोड का ईपयोग 

क्रकया जाता ह।ै 

पोरैप्रसटी, ऄक्ट्सर ईन्नत नॉन प्रडस्रप्रक्ट्टव टेस्ट मेथड के ईपयोग के प्रबना क्रदखाइ नहीं दतेा ह,ै एक गंभीर ल्चता का प्रवषय ह ैक्ट्योंक्रक यह संभवतः वेल्ड को 

कमजोर कर सकता ह।ै वेल्ड की ताकत को िभाप्रवत करने वाला एक और दोष खराब फ्यूजन ह,ै हालांक्रक यह ऄक्ट्सर असानी स ेक्रदखाइ दतेा ह।ै यह कम 

वतकमान, दपू्रषत जॉआंट सरिेस, या ऄनुप्रचत आलेक्ट्रोड के ईपयोग के कारण होता ह।ै 

शैलो पेप्रनरेशन, वेल्ड ताकत के प्रलए एक और ऄवरोध, वेल्ल्डग की गप्रत को कम करके, करंट को बढ़ाकर या एक छोटे आलेक्ट्रोड का ईपयोग करके संबोप्रधत 

क्रकया जा सकता ह।ै आन वेल्ड-स्रेंथ-ररलेटेड प्रडिेक्ट्ट में स ेकोइ भी वेल्ड को िैककग के प्रलए िवण बना सकता ह,ै लेक्रकन ऄन्य कारक भी शाप्रमल हैं। बसे सामग्री 

में ईच्च काबकन, एलोय मटेल या सल्िर सामग्री िैककग को जन्म द ेसकती ह,ै खासकर ऄगर कम-हाआड्रोजन आलेक्ट्रोड और िीहीरटग कायकरत नहीं हैं। आसके 

ऄलावा, वककपीस को ऄत्यप्रधक संयप्रमत नहीं क्रकया जाना चाप्रहए, क्ट्योंक्रक यह वले्ड में ऄवप्रशष्ट स्रेस का पररचय दतेा ह ैऔर वेल्ड के ठंडा होने और प्रसकुड़न े

का कारण बन सकता ह।ै 

सरुक्षा 

एसएमएवी वेल्ल्डग, ऄन्य वेल्ल्डग प्रवप्रधयों की तरह, यक्रद ईप्रचत सावधानी न बरती जाए तो यह एक खतरनाक और ऄस्वास््यकर ऄभ्यास हो सकता ह।ै 

िक्रिया एक ओपन आलपे्रक्ट्रक अकक  का ईपयोग करती ह,ै जो जलन ेका जोप्रखम िस्तुत करती ह ैप्रजस ेभारी चमड़ ेके दस्ताने और लंबी अस्तीन वाली जैकेट के 

प प में पसकनल िोटैप्रक्ट्टवआक्रिप्मने्ट द्वारा रोका जाता ह।ै आसके ऄप्रतररक्त, वेल्ड क्षेि की चमक अकक  अइ नामक एक प्रस्थप्रत को जन्म द ेसकती ह,ै प्रजसमें 

ऄल्रावायलेट लाआट कॉर्तनया की सूजन का कारण बनता ह ैऔर अंखों के रेरटना को जला सकता ह।ै डाकक  िेस प्लेटों के साथ वले्ल्डग हलेमटे आस जोप्रखम को 

रोकने के प्रलए पहन ेजात ेहैं, और हाल के वषों में, नए हलेमटे मॉडल का ईत्पादन क्रकया गया ह ैजो एक िेस प्लेट की प्रवशषेता ह ैजो यवूी लाआट की ईच्च मािा 

के संपकक  में स्वय-ंऄंधेरा करता ह।ै प्रवशेष प प से औद्योप्रगक वातावरण में, पारभासी वेल्ल्डग पद ेऄक्ट्सर वले्ल्डग क्षेि को घेर लेते हैं। पॉलीप्रवनाआल क्ट्लोराआड 

प्लाप्रस्टक क्रिल्म स ेबने ये पद,े अस-पास के मजदरूों को आलेप्रक्ट्रक अकक  से यूवी लाआट के संपकक  में अने से बचाते हैं, लेक्रकन हलेमेट में आस्तेमाल होने वाले 

क्रिल्टर ग्लास को बदलने के प्रलए आस्तमेाल नहीं क्रकया जाना चाप्रहए। 

आसके ऄलावा, वाष्पीकरण करने वाला मेटल और फ्लक्ट्स सामग्री खतरनाक गैसों और कणों को वेल्ड करन ेके प्रलए स्वागत करती ह।ै ईत्पाक्रदत धुए ंमें प्रवप्रभन्न 

िकार के ऑक्ट्साआड के कण होते हैं। प्रवचाराधीन कणों का अकार धुए ंकी प्रवषाक्तता को िभाप्रवत करता है, छोटे कणों के साथ ऄप्रधक खतरा होता ह।ै आसके 

ऄप्रतररक्त, काबकन डाआऑक्ट्साआड और ओजोन जैसी गैसें बन सकती हैं, जो खतरनाक साप्रबत हो सकती हैं, ऄगर वेंरटलेशन ऄपयाकप्त हो। नवीनतम वेल्ल्डग मास्क 

में से कुछ हाप्रनकारक धुए ंको दरू करने के प्रलए यह एक प्रवद्यतु चाप्रलत पंखे स ेससुप्रित हैं। 

 

एप्लीकेशन और सामग्री 

शीप्रल्डड मेटल अकक  वले्ल्डग दपु्रनया की सबसे लोकप्रिय वले्ल्डग िक्रियाओं में से एक है, कुछ दशेों में सभी वले्ल्डग के अधे से ऄप्रधक के प्रलए लेखांकन ह ै। 

आसकी बहुमुखी िप्रतभा और सरलता के कारण, यह रखरखाव और मरम्पमत ईद्योग में प्रवशेष प प स ेिभावी ह,ै और आसका ईपयोग आस्पात संरचनाओं के 

प्रनमाकण और औद्योप्रगक प्रनमाकण में क्रकया जाता ह।ै 
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हाल के वषों में आसके ईपयोग में प्रगरावट अइ ह ैक्ट्योंक्रक प्रनमाकण ईद्योग में फ्लक्ट्स-कोडक अकक  वेल्ल्डग का प्रवस्तार हुअ ह ैऔर औद्योप्रगक वातावरण में गैस 

मेटल अकक  वेल्ल्डग ऄप्रधक लोकप्रिय हो गया ह।ै हालांक्रक, कम ईपकरण लागत और व्यापक ियोज्यता के कारण, यह िक्रिया संभवतः लोकप्रिय रहगेी, प्रवशेष 

प प से शौकीनों और छोटे व्यवसायों के बीच जहां प्रवशेष वेल्ल्डग िक्रियाए ंऄसमान और ऄनावश्यक हैं। 

एसएमएडब्लू का ईपयोग ऄक्ट्सर काबकन स्टील, प्रनम्न और ईच्च  एलोय मेटल, स्टेनलेस स्टील, कच्चा लोहा और नमनीय लोह ेको वेल्ड करने के प्रलए क्रकया जाता 

ह।ै जबक्रक यह गैर-सामग्री के प्रलए कम लोकप्रिय ह,ै आसका ईपयोग प्रनकल और तांबे और ईनके एलोय मटेल पर और, दलुकभ मामलों में, एल्यूमीप्रनयम पर 

क्रकया जा सकता ह।ै वेल्डडे की जा रही सामग्री की मोटाइ मुख्य प प स ेवेल्डर के कौशल द्वारा कम ऄतं पर बांधी जाती है, लेक्रकन शायद ही कभी यह 1.5 

प्रममी (0.06 आंच) से कम होगी । कोइ उपरी बाध्य मौजदू नहीं ह:ै ईप्रचत जॉआंट तैयारी और कइ पास के ईपयोग के साथ, लगभग ऄसीप्रमत मोटाइ की सामग्री 

शाप्रमल हो सकती ह।ै आसके ऄलावा, ईपयोग क्रकए गए आलेक्ट्रोड और वेल्डर के कौशल के अधार पर, क्रकसी भी प्रस्थप्रत में एसएमएडब्लू का ईपयोग क्रकया जा 

सकता ह।ै 

 

ईपकरण 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

एसएमएडब्लू  प्रसस्टम सेटऄप 

 

शीप्रल्डड मेटल अकक  वेल्ल्डग ईपकरण में अम तौर पर एक कॉन्सटैंट करंट वेल्ल्डग पॉवर सप्लाइ और एक आलेक्ट्रोड होता ह,ै प्रजसमें आलेक्ट्रोड होल्डर , एक, 

ग्राईंड ’क्ट्लैंप, और वेल्ल्डग केबल (प्रजस ेवेल्ल्डग लीड भी कहा जाता ह)ै दोनों को जोड़ता ह।ै 

 

पॉवर सप्लाइ  

 

एसएमएडब्लू में ईपयोग की जाने वाली पॉवर सप्लाइ में कॉन्सटैंट करंट अईटपटु होता ह,ै यह सुप्रनप्रित करता ह ैक्रक करंट और आस िकार गमी) ऄपेक्षाकृत 

प्रस्थर बना रह,े भले ही  अकक  दरूी और वोल्टेज बदल जाए। यह महत्वपूणक ह ैक्ट्योंक्रक एसएमएडब्लू ऄप्रधकाशं एप्लीकेशन  मैन्युऄल हैं, प्रजसमें एक ऑपरेटर को 

टॉचक पकड़ कर रखना होता ह।ै यक्रद एक कॉन्सटैंट वोल्टेज पॉवर सोसक का ईपयोग क्रकया जाता ह,ै तो प्रस्थर प प से प्रस्थर अकक  दरूी बनाए रखना मुप्रश्कल ह,ै 

क्ट्योंक्रक यह नाटकीय गमी प्रवप्रवधताओं का कारण बन सकता ह ैऔर वले्ल्डग को बहुत मुप्रश्कल बना सकता ह।ै हालाकं्रक, क्ट्योंक्रक करंट को पूरी तरह स ेप्रस्थर नहीं 

रखा गया ह,ै जरटल वेल्ड करने वाले कुशल वेल्डर अकक  की लंबाइ को ऄलग-ऄलग कर सकते हैं प्रजससे करंट में मामूली ईतार-चढ़ाव हो सकता ह।ै
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SMAW, GTAW, MIG, फ्लक्ट्स-कोडक, और Gouging के प्रलए एक ईच्च अईटपुट वेल्ल्डग प्रबजली की अपूर्तत 

 

एसएमएडब्लू िणाली की ििेडक पोलैररटी मुख्य प प से ईपयोग क्रकए जा रह ेआलेक्ट्रोड और वेल्ड के वापं्रछत गुणों पर प्रनभकर करती ह।ै एक नेगेरटव चाजक 

आलेक्ट्रोड (डीसीइएन) के साथ डायरेक्ट्ट करंट आलेक्ट्रोड पर प्रनमाकण करने के प्रलए गमी का कारण बनती ह,ै आलेक्ट्रोड प्रपघलने की दर बढ़ जाती ह ैऔर वेल्ड की 

गहराइ कम हो जाती ह।ै पोलैररटी को ईलट दें ताक्रक आलेक्ट्रोड को पॉप्रजरटव चाजक क्रकया जाए (डीसीइपी ) और वककपीस को नेगेरटव चाजक क्रकया जाता ह,ै यह 

वेल्डडे पेप्रनरेशन को बढ़ाता ह।ै ऑल्टरनेरटग करंट के साथ पोलैररटी िप्रत सेकंड 100 से ऄप्रधक बार बदलती ह,ै एक समान गमी प्रवतरण और आलेक्ट्रोड 

प्रपघलने की दर और पेप्रनरेशन के बीच सतंुलन िदान करती ह।ै 

अमतौर पर, एसएमएडब्लू के प्रलए ईपयोग क्रकए जाने वाले ईपकरणों में स्टेप-डाईन रांसिॉमकर होता ह ैऔर डायरेक्ट्ट करंट मॉडल्स के प्रलए एक रेप्रक्ट्टिायर 

होता ह,ै जो ऑल्टरनरेटग करंट को डायरेक्ट्ट करंट में पररवर्ततत करता ह।ै क्ट्योंक्रक वेल्ल्डग मशीन को सामान्य प प से अपूर्तत की जाने वाली पॉवर ईच्च-वोल्टेज 

ऑल्टरनेरटग करंट ह,ै वेल्ल्डग रांसिामकर का ईपयोग वोल्टेज को कम करने और करंट को बढ़ाने के प्रलए क्रकया जाता ह।ै पररणामस्वप प, 50 ए पर 220 वी के 

बजाय, ईदाहरण के प्रलए, रांसिामकर द्वारा अपरू्तत की जाने वाली प्रबजली लगभग 17-45 वी के असपास 600 ए तक की करंट पर होती ह।ै आस िभाव को 

ईत्पन्न करने के प्रलए प्रवप्रभन्न िकार के रांसिामकर का ईपयोग क्रकया जा सकता ह।ै वले्ल्डग करंट में हरेिेर करन ेके प्रलए एक ऄलग प्रवप्रध का ईपयोग करने के 

साथ कइ कॉआल और आन्वटकर मशीन मौजूद ह ै। मल्टीपल कॉआल (टैपटाआप रासंिॉमकर) में टनक की संख्या को ऄलग करके या िाथप्रमक और सेंकडरी कॉआल के 

बीच की दरूी को ऄलग करके करंट को समायोप्रजत क्रकया जाता  ह।ै आनवटकर, जो छोटे होत ेहैं और आस िकार ऄप्रधक पोटेबल होत ेहैं, करंट प्रवशेषताओं को 

बदलने के प्रलए आलेक्ट्रॉप्रनक घटकों का ईपयोग करते हैं।  

आलेप्रक्ट्रकल जनरेटर और ऑल्टरनटेर ऄक्ट्सर पोटेबल वले्ल्डग पॉवर सप्लाइ के प प में ईपयोग क्रकए जाते हैं, लेक्रकन कम दक्षता और ऄप्रधक लागत के कारण, वे 

ईद्योग में कम बार ईपयोग क्रकए जात ेहैं। पॉवर सोसक के प प में दहन आंजन का ईपयोग करने की जरटलताओं के कारण रखरखाव भी ऄप्रधक करठन हो जाता ह।ै 

हालांक्रक, एक ऄथक में वे सरल हैं: एक ऄलग रेप्रक्ट्टिायर का ईपयोग ऄनावश्यक ह ैक्ट्योंक्रक वे एसी या डीसी िदान कर सकते हैं।
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हालांक्रक, आंजन चाप्रलत आकाआयां क्षेि के काम में सबसे ऄप्रधक व्यावहाररक हैं जहां वेल्ल्डग को ऄक्ट्सर दरवाजे से बाहर क्रकया जाना चाप्रहए और ईन स्थानों 

पर जहां रांसिामकर िकार के वेल्डर ईपयोग करने योग्य नहीं हैं क्ट्योंक्रक वहां कोइ पॉवर सोसक ईपलब्ध नहीं होगा। 

कुछ आकाआयों में ऑल्टरनटेर ऄप्रनवायक प प से वही होता ह,ै प्रजसका ईपयोग पोटेबल जनरेरटग सेट्स में क्रकया जाता ह ैप्रजसका ईपयोग मने पॉवर की अपूर्तत 

करने के प्रलए क्रकया जाता ह,ै जो क्रक कम वोल्टेज पर ईच्च करंटका ईत्पादन करने के प्रलए संशोप्रधत होता ह ैलेक्रकन क्रिर भी 50 या 60 हट्जक प्रग्रड अवृप्रत्त पर 

होता ह।ै ईच्च गुणवत्ता वाली आकाआयों में ऄप्रधक धु्रवों के साथ एक ऑल्टरनेटर का ईपयोग क्रकया जाता ह ैऔर ईच्च अवपृ्रत्त पर करंट की अपूर्तत करता ह,ै जैसे 

क्रक 400 हट्जक ह।ै समय के पास ईच्च अवृप्रत्त तरंग का शून्य से कम समय खचक करने से सस्ते प्रग्रड-फ़्रीिेंसी सेट या प्रग्रड-फ़्रीिेंसी मुख्य-चाप्रलत आकाआयों की 

तुलना में प्रस्थर अकक   पर िहार करना और बनाए रखना बहुत असान हो जाता ह।ै 

 

आलके्ट्रोड 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

एसएमएडब्लू के प्रलए प्रवप्रभन्न सामान 

 

एसएमएडब्ल्यू के प्रलए आलेक्ट्रोड का प्रवकल्प कइ कारकों पर प्रनभकर करता ह,ै प्रजसमें वेल्ड सामग्री, वेल्ल्डग की प्रस्थप्रत और वांप्रछत वेल्ड गुण शाप्रमल हैं। 

आलेक्ट्रोड को फ्लक्ट्स नामक मेटलके प्रमश्रण में कोट क्रकया जाता ह,ै जो गैसों को बदं कर दतेा ह ैक्ट्योंक्रक यह वेल्ड संदषूण को रोकने के प्रलए प्रवघरटत करता है, 

वेल्ड को शुि करने के प्रलए डीऑक्ट्सीडाआज़र का पररचय दतेा ह,ै वेल्ड-िोटैल्क्ट्टग स्लैग के गठन का कारण बनता ह,ै अकक  प्रस्थरता में सुधार करता ह,ै और 

सुधार के प्रलए एलोय मेटल तत्व िदान करता ह।ै आलेक्ट्रोड को तीन समूहों में प्रवभाप्रजत क्रकया जा सकता ह ै - प्रजन लोगों को जल्दी से प्रपघलाने के प्रलए 

प्रडजाआन क्रकया गया ह ैईन्हें "िास्ट-क्रिल" आलेक्ट्रोड कहा जाता ह,ै प्रजन्हें जल्दी से सॉप्रलप्रडिाइ के प्रलए प्रडजाआन क्रकया गया ह ैईन्हें "िास्ट-फ्रीज" आलेक्ट्रोड 

कहा जाता ह,ै और मध्यवती आलेक्ट्रोड "क्रिल-फ्रीज" के नाम से जान ेजात ेहैं। िास्ट-क्रिल आलेक्ट्रोड को जल्दी से प्रपघलान ेके प्रलए प्रडजाआन क्रकया गया ह ैताक्रक 

वेल्ल्डग की गप्रत को ऄप्रधकतम क्रकया जा सके, जबक्रक िास्ट-फ्रीज आलेक्ट्रोड क्रिलर मेटल की अपूर्तत करते हैं, जो सॉप्रलप्रडिाइ होने से पहल ेवेल्ड पूल को 

रोकने के द्वारा वेल्ड पूल को रोककर प्रवप्रभन्न िकार की प्रस्थप्रत में वेल्ल्डग को संभव बनाता ह।ै 

 

आलेक्ट्रोड कोर की संरचना अमतौर पर समान और कभी-कभी अधार सामग्री के समान होती ह।ै लेक्रकन भले ही कइ संभव प्रवकल्प मौजदू हों, एलोय मेटल 

संरचना में थोड़ा ऄतंर पररणामी वेल्ड के गुणों को दढृ़ता से िभाप्रवत कर सकता ह।ै यह प्रवशेष प प से एचएसएलए स्टील्स जैसे एलोय मेटल स्टील्स का सच ह।ै 

आसी तरह, अधार सामग्री के समान रचनाओं के आलेक्ट्रोड का ईपयोग ऄक्ट्सर एल्यूमीप्रनयम और तांबे जैसी वेल्ल्डग सामग्री के प्रलए क्रकया जाता ह।ै हालांक्रक, 

कभी-कभी कोर सामग्री के साथ आलेक्ट्रोड का ईपयोग करना वाछंनीय होता ह ैजो अधार सामग्री से कािी ऄलग होता ह।ै ईदाहरण के प्रलए, स्टेनलेस स्टील 

आलेक्ट्रोड को कभी-कभी काबकन स्टील के दो टुकड़ों को वेल्ड करने के प्रलए ईपयोग क्रकया जाता है, और ऄक्ट्सर काबकन स्टील वककपीस के साथ स्टेनलेस स्टील 

वककपीस को वेल्ड करने के प्रलए ईपयोग क्रकया जाता ह।ै 
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आलेक्ट्रोड कोरटग्स में कइ ऄलग-ऄलग यौप्रगक शाप्रमल हो सकते हैं, प्रजसमें प टाआल, कैप्रल्शयम फ्लोराआड, सेलूलोज और लौह पाईडर शाप्रमल हैं। प टाआल 

आलेक्ट्रोड, 25% -45% TiO2 के साथ कोटेड, ईपयोग में असानी और पररणामी वेल्ड की ऄच्छी ईपप्रस्थप्रत की प्रवशेषता है। हालांक्रक, वे ईच्च हाआड्रोजन 

सामग्री के साथ वेल्ड बनाते हैं, जो ईत्सजकन और िैककग को िोत्साप्रहत करते हैं। कैप्रल्शयम फ्लोराआड (CaF2) युक्त आलेक्ट्रोड, प्रजसे कभी-कभी बेप्रसक या 

लो हाआड्रोजन आलेक्ट्रोड के प प में जाना जाता है, हाआग्रोस्कोप्रपक होते हैं और ईन्हें शुष्क पररप्रस्थप्रतयों में संग्रप्रहत क्रकया जाना चाप्रहए। वे मजबूत वेल्ड का 

ईत्पादन करते हैं, लेक्रकन एक मोटे और कॉन्वैक्ट्स-शेप जॉआंट िेस के होते हैं । सेलूलोज के साथ कोटेड आलेक्ट्रोड, खासकर जब रुटाआल के साथ जॉआंट होते 

हैं, गहरी वेल्ड पेप्रनरेशन िदान करते हैं, लेक्रकन ईनकी ईच्च नमी सामग्री के कारण, प्रवशेष िक्रियाओं का ईपयोग िैककग के ऄत्यप्रधक जोप्रखम को रोकने के 

प्रलए क्रकया जाना चाप्रहए। ऄंत में, लोहे का पाईडर एक सामान्य कोरटग एप्रडरटव है जो ईस दर को बढ़ाता है प्रजस पर आलेक्ट्रोड वेल्ड जॉआंट होता है।  

 

प्रवप्रभन्न आलेक्ट्रोड की पहचान करने के प्रलए, ऄमेररकन वेल्ल्डग सोसाआटी ने एक िणाली स्थाप्रपत की जो आलेक्ट्रोड को चार या पांच ऄंकों की संख्या के साथ 

ऄसाआन करती ह।ै माआल्ड और लो एलोय स्टील स ेबन ेअवरण आलेक्ट्रोड िीक्रिक्ट्स इ को ले जात ेहैं, संख्या से यह पहचाना जाता ह ै। संख्या के पहल ेदो या 

तीन ऄंक वेल्ड मेटल की तन्यता ताकत प्रनर्कदष्ट करते हैं, जो हजार पाईंड िप्रत वगक आंच में होती ह ै। अमतौर पर पेनप्रल्टमेट का ऄंक आलेक्ट्रोड के साथ ऄनुमत 

वेल्ल्डग पोजीशन की पहचान करता ह,ै अमतौर पर मान 1 (सामान्य प प स ेतजेी स ेफ्रीज आलेक्ट्रोड, सभी वेल्ल्डग पोजीशन का ईपयोग करते हुए) और 2 

(सामान्य प प स ेतेजी स ेभरने वाले आलेक्ट्रोड, केवल हॉररजॉटल वेल्ल्डग ह ै)। वेल्ल्डग कवर और आलेक्ट्रोड कवर के िकार को ऄंप्रतम दो ऄंकों द्वारा एक साथ 

प्रनर्कदष्ट क्रकया जाता ह।ै लाग ूहोन ेपर, आलेक्ट्रोड द्वारा योगदान क्रकए जा रह ेएलोय मटेल तत्व को प्रनप प्रपत करने के प्रलए एक सक्रिक्ट्स का ईपयोग क्रकया जाता 

ह।ै 

 

अम आलेक्ट्रोड में इ6010, एक िास्ट-फ्रीज, 60 केएसअइ (410 एमपीए) की न्यनूतम तन्यता ताकत के साथ ऑल-पोप्रजशन आलेक्ट्रोड शाप्रमल हैं, जो 

डीसीइपी का ईपयोग करके संचाप्रलत होता ह,ै और हल्की जंग या ऑक्ट्साआड के माध्यम से जलने में सक्षम एक िोसकिुल अकक  के साथ गहरा वेल्ड पेप्रनरेशन 

िदान करता ह।ै इ6011 आसके फ्लक्ट्स कोरटग को छोड़कर समान ह,ै आसे डीसीइपी के ऄलावा ऑल्टरनेरटग करंट के साथ ईपयोग करने की ऄनुमप्रत दतेा ह।ै इ 

7024 एक िास्ट-क्रिल आलेक्ट्रोड ह,ै प्रजसका ईपयोग मखु्य प प से एसी, डीसीइएन या डीसीइपी का ईपयोग करके फ्लैट या हॉररजॉन्टल  वेल्ड बनाने के प्रलए 

क्रकया जाता ह।ै क्रिल-क्रफ्रज आलेक्ट्रोड के ईदाहरण इ6012, इ6013 और इ7014 हैं, जो सभी तजे वेल्ल्डग गप्रत और ऑल पोजीशन वले्ल्डग के बीच एक 

समझौता िदान करते हैं। 

 

िक्रिया प्रभन्नता 

हालांक्रक एसएमएडब्लू लगभग प्रवशेष प प एक मैनुऄल अकक  वेल्ल्डग िक्रिया ह,ै एक ईल्लेखनीय िक्रिया प्रभन्नता मौजूद ह,ै प्रजस ेगुरुत्वाकषकण वेल्ल्डग या 

ग्रेप्रवटी अकक  वेल्ल्डग के प प में जाना जाता ह।ै यह पारंपररक शीप्रल्डड मेटल अकक  वेल्ल्डग िक्रिया के एक स्वचाप्रलत संस्करण के प प में कायक करता ह,ै जो वेल्ड 

की लंबाइ के साथ एक झुका हुअ पट्टी स ेजुड़ ेआलेक्ट्रोड होल्डर को प्रनयोप्रजत करता ह।ै एक बार शुप  होने के बाद, िक्रिया तब तक जारी रहती ह ैजब तक क्रक 

आलेक्ट्रोड खचक नहीं क्रकया जाता ह,ै ऑपरेटर को कइ गुरुत्वाकषकण वेल्ल्डग प्रसस्टम का िबंधन करने की ऄनमुप्रत दतेा ह।ै प्रनयोप्रजत आलेक्ट्रोड (ऄक्ट्सर इ6027 

या इ7024) फ्लक्ट्स में हवैी कोटेड होत ेहैं, और अमतौर पर लंबाइ में 71 सेमी (28 आंच) और लगभग 6.35 प्रममी (0.25 आंच) मोटे होते हैं। जैसा क्रक मैनुऄल 

एसएमएडब्लू में, एक कॉन्सटैंट करंट वले्ल्डग पॉवर सप्लाइ का ईपयोग क्रकया जाता ह,ै प्रजसमें नेगेरटव पोलैररटी डायरेक्ट्ट करंट या ऑल्टरनरेटग करंट होता ह।ै 

फ्लक्ट्स-कोर अकक  वेल्ल्डग जैसी सेमीऑटोमैरटक  वेल्ल्डग िक्रियाओं के ईपयोग में वृप्रि के कारण, गुरुत्वाकषकण वेल्ल्डग की लोकप्रियता प्रगर गइ ह ैक्ट्योंक्रक आस 

तरह के तरीकों पर आसका अर्तथक लाभ ऄक्ट्सर न्यूनतम होता ह।ै ऄन्य एसएमएड्बलू - संबंप्रधत प्रवप्रधयां जो कम बार ईपयोग की जाती हैं, ईनमें क्रिलेट 

वेल्ल्डग, बट और बड़ ेपैमान ेपर आलेक्ट्रोड वेल्ल्डग शाप्रमल हैं, बड़ ेघटकों या संरचनाओं को वले्ल्डग करने के प्रलए िक्रिया िप्रत घंटे वेल्ड मटेल  27 क्रकलोग्राम 

(60 पाईंड) तक जमा कर सकती ह।ै 
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शील्ड मटेल अकक  वले्ल्डग कैस ेकरें 
 

चरण 1. िी-वले्ल्डग स ेपररप्रचत होना 

वेल्ल्डग करने से पहले, अपको ऄपन ेएसएमएडब्लू वेल्ल्डग मशीन के यजू़र-मैनुऄल को पढ़ना चाप्रहए। वेल्डर प्रवप्रभन्न िकार की प्रवशेषताओं के साथ अत ेहैं, 

और एसी करंट, डीसी करंट का ईपयोग कर सकते हैं और एम्पपरेज पर प्रभन्न हो सकते हैं। ऄपनी मशीन के प्रलए एक ईपयुक्त रॉड का चयन करें। 6013 रॉड 

ऄप्रधकांश मशीनों के प्रलए काम करेगा, और एसी करंट का ईपयोग करके लगभग 100 एम्पपों की एक एम्पपरेज सरेटग रॉड के साथ सबस ेऄच्छा काम करेगी। 

क्रिर स,े वेल्ल्डग मशीन के साथ िदान की गइ यजू़र बुक  आस कॉप्रन्िगरेशन की जाचं के प्रलए िक्रिया को लेअईट करेगी। 

 

चरण 2. सरुक्षा 

 सुप्रनप्रित करें क्रक अप वेल्ल्डग शुप  करने से पहले एक ऄच्छी तरह हवादार क्षेि में हैं। एसएमएडब्लू अकक  वेल्ल्डग से जहरीले धुए ंका ईत्पादन होता है। 

सुप्रनप्रित करें क्रक अपने ईप्रचत सुरक्षात्मक ईपकरण पहने हैं। ईप्रचत ईपकरण में एक लंबी अस्तीन की शटक , लंबी पैंट, चमड़ ेके जूते और गौंटलेट दस्ताने 

शाप्रमल हैं। लंबी अस्तीन वाली शटक की अवश्यकता होती ह ैक्ट्योंक्रक अकक  की क्रकरणें त्वचा को सूरज की जलन के समान जला सकती हैं। गौंटलेट दस्ताने की 

अवश्यकता होती ह ैक्ट्योंक्रक वे वेल्ल्डग िक्रिया के दौरान अपके हाथों को ऄत्यप्रधक गमी से बचाते हैं। दस्तान ेढीले-ढाले होने चाप्रहए ताक्रक अग लगने पर वे 

जल्दी और असानी से अपके हाथों से ऄलग हो सकें । ऄंत में अपको # 10 शेड लेंस के साथ एक िेस शील्ड या हलेमेट की अवश्यकता होगी।  
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चरण 3. सटेऄप 

सुप्रनप्रित करें क्रक वेल्ल्डग ईपकरण ठीक से स्थाप्रपत ह,ै प्लग क्रकया गया ह ै और जमीन ईस मेटल के टुकड़ े से जुड़ी ह ै प्रजस पर अप काम कर रह े हैं। 

एसएमएडब्लू वेल्ल्डग ईच्च वोल्टेज प्रबजली का ईपयोग करता ह ैजो मशीन के माध्यम से, रॉड में, अकक  के माध्यम स,े मेटल के टुकड़ ेमें वेल्डडे होन ेवाले, 

जमीन के क्ट्लैंप के माध्यम से, मशीन में और अईटलेट में वापस चला जाता ह।ै प्रबजली का यह िवाह वेल्ड के प्रलए महत्वपूणक है, और आससे समझौता करने स े

वेल्डर को गंभीर झटका लग सकता ह।ै नोट: नीचे दी गइ तस्वीर में टेबल स ेजडु़ी वेल्ल्डग ग्राईंड को दशाकया गया ह।ै यह तब क्रकया जाता ह ैजब एक मेटल 

वेल्ल्डग टेबल का ईपयोग क्रकया जाता ह।ै ऄन्य पररयोजनाओं के प्रलए, क्ट्लैंप को सीधे मेटल के टुकड़ ेसे जुड़ा होना चाप्रहए प्रजस पर काम क्रकया जा रहा ह।ै 
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प्रजस क्षेि में अप काम कर रह ेहैं ईसके पास प्लास, स्लैग हमैर, वायर ब्रश और पानी की बाल्टी रखें। अप मेटल पर ऄपनी बीड प्रबछान े के बाद सीधे आन 

ईपकरणों का ईपयोग करेंगे। 

 

चरण 4. अकक  और पोजीशन रॉड को स्राआक करें 

पहले से तैयार मेटल के टुकड़े के साथ, वेल्ल्डग शुप  करने का समय अ गया है। एसएमएडब्लू वेल्ल्डग मशीन चालू करें, और ऄपने हेलमेट को नीचे करें। 

मेटल के टुकड़े के प्रखलाि रॉड को जल्दी से ब्रश करके एक अकक  को दबाएं प्रजसे अप वेल्ड करने का ियास कर रहे हैं। मेटल के पार रॉड को ब्रश करने के 

बाद, रॉड के ऄंत के बीच लगभग 1/16 ”की दरूी बनाए रखने की कोप्रशश करें । यह दरूी एक ऄच्छा वेल्ड बनाने के प्रलए महत्वपूणक है। यक्रद अप सही ढंग 

से काम करते हैं, तो अपको एक ईज्ज्वल अकक   क्रदखाइ देगा। अकक  के साथ, रॉड को सीधे अप से दरू और आप्रच्छत वेल्ड के ऄनुप प आंप्रगत क्रकया जाना 

चाप्रहए। रॉड को वेल्डेड होने के साथ 45 प्रडग्री वर्टटकल एंगल पर अयोप्रजत क्रकया जाना चाप्रहए। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

नोट: उपर दी गइ तस्वीर में केवल ईपयोग की गइ गप्रत को दशाकया गया है, न क्रक मोल्टन मेटल, या वले्ल्डग करते समय "पूल" का ईत्पादन क्रकया गया। नीच े

वर्तणत गप्रत का ईपयोग करने स ेएक पलू का प्रनमाकण होगा जो ित्येक पास के साथ ओवरलैप क्रकया जाता ह ैताक्रक प्रज़ग-ज़ैग स्रोक के बीच कोइ स्थान न 

क्रदखाइ द।े 

 

चरण 5. बीड वेल्ल्डग करना शपु  करें 

ऄब,अकक   के साथ, और रॉड की सही पोजीशन ह,ै रॉड को प्रज़ग-ज़ैग या सेमी-सकुकलर गप्रत में ऄपनी ओर खींचकर वेल्ल्डग शुप  करें। रॉड और मेटल के बीच 

ईप्रचत कोण और 1/16 ”दरूी पूरे वेल्ल्डग िक्रिया के दौरान बनाए रखी जानी चाप्रहए। 
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याद रखें, क्रक जब तक अकक  स्राआक जाता ह,ै तब तक रॉड छोटी होती रहेगी क्ट्योंक्रक रॉड से मेटल अकक  के पार और बह रह ेमेटल पर "िवाप्रहत" होती ह।ै 

आसप्रलए 1/16 "अकक  दरूी बनाए रखना मुप्रश्कल ह ैऔर आसके प्रलए बहुत ऄभ्यास की अवश्यकता होगी। 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                िैप्रब्रकेटेड मटेल के लाभ  
 

नोट: प्रजग-ज़ैग गप्रत के ित्येक स्रोक को मौजूदा पूल को लगभग 50% तक ओवरलैप करना चाप्रहए। 

 

चरण 6. स्लैग को हटा दें और वेल्ड की जाचं करें 

वेल्ड पूरा होन ेके बाद, मेटल बेहद गमक होगा। पहले सुप्रनप्रित करें क्रक अपने एसएमएडब्लू  अकक  वेल्डर पर प्रबजली बंद कर दी। क्रिर अपके द्वारा ऄभी-ऄभी 

बनाए गए बीड पर िहार करने के प्रलए स्लैग हमैर का ईपयोग करें। िैग सामग्री की एक छोटी मािा प्रजसे स्लैग कहा जाता ह,ै को वास्तप्रवक बीड िकट करने 

वाले वेल्ड से प्रचप करना चाप्रहए। बीड से शेष स्लैग को साि करन ेके प्रलए वायर ब्रश का ईपयोग करें। मेटल को प्लास स ेपकड़कर मेटल को ठंडा करन ेके 

प्रलए पानी की बाल्टी में डुबो दें। पानी स ेप्रनकालन ेके बाद, यक्रद अवश्यक हो तो क्रिर स ेवायर ब्रश के साथ मेटल को साि करके पोंछ लें । ऄंत में ऄपने वेल्ड 

की जांच करें। 
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वेल्ल्डग की गप्रत ऄलग-ऄलग वेल्ल्डग रॉड के साथ ऄलग-ऄलग होगी, हालांक्रक, सही गप्रत कािी धीमी और ऄत्यतं प्रस्थर होनी चाप्रहए। यक्रद सही ढंग स ेक्रकया 

जाए तो वेल्ड को नीचे की तरह क्रदखना चाप्रहए। यक्रद वेल्ड प्रनरंतर नहीं ह,ै तो कुछ सामान्य दोष ऐसे हैं जो बहुत दरू तक िैल जाते हैं, या मटेल में बहुत तेजी 

से बढ़ते हैं। आसस ेपहले क्रक अप सिलतापूवकक एक बीड वेल्ड प्रबछाने में सक्षम हों, अपको कइ ियास करने पड़ेंगे।  

 

 शील्ड मटेल अकक  वले्ल्डग में समस्या प्रनवारण स ेकैस ेबचें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

कुछ सरल सुझाव का पालन करके, यहा ंतक क्रक शुरुअती भी सीख सकत ेहैं क्रक कैसे सामान्य वेल्ड दोषों को स्पॉट क्रकया जाए और ईन्हें ईच्च-गुणवत्ता वाले 

वेल्ड बनान ेके प्रलए ठीक क्रकया जाए। 

1. "एसएमएडब्ल-ू ऄनकूुल" स्टील का चयन करें 

जब भी सभंव हो, 0.035 िप्रतशत के तहत 0.1 िप्रतशत ऄप्रधकतम प्रसप्रलकॉन और सल्िर सामग्री के साथ एअइएसअइ-एसएइ 1015 से 1025 स्टील्स का 

चयन करें। आन स्टील्स का ईपयोग करने से एसएमएडब्लू िक्रिया असान हो जाएगी क्ट्योंक्रक ईन्हें न्यनूतम िैककग की िवृप्रत्त के साथ तेज गप्रत से वेल्डडे क्रकया 

जा सकता ह ै

 

यक्रद अप लो एलोय मटेल स्टील्स और काबकन स्टील्स के साथ रसायन प्रवज्ञान रचनाओं के साथ आस सामान्य सीमा से ऄप्रधक वेल्ल्डग कर रह ेहैं, तो ईनके पास 

िककग की ऄप्रधक िवृप्रत्त होगी, खासकर जब भारी प्लेट और कठोर संरचनाओं पर वेल्ल्डग की जाती ह ै। आसके ऄलावा, ईच्च वेल्ल्डग और िास्िोरस सामग्री वाले 

स्टील्स को ईत्पादन वेल्ल्डग के प्रलए ऄनशुंप्रसत नहीं क्रकया जाता ह।ै यक्रद ईन्हें वले्डडे क्रकया जाना ह,ै तो छोटे-व्यास, लो-हाआड्रोजन आलेक्ट्रोड का ईपयोग करें। 

धीमी गप्रत स ेयािा की गप्रत पडल को प्रपघला दतेी ह,ै प्रजसस ेगैस के बुलबुले को ईबलने का समय प्रमल जाता ह,ै प्रजससे एक बहेतर तैयार वेल्ड बन जाता ह।ै
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2. मटेल के साथ जॉआंट पोजीशन और आलके्ट्रोड का प्रमलान करें 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

जॉआंट पोजीशन िीप्रनश वेल्ड गुणवत्ता को बहुत िभाप्रवत कर सकती ह।ै जब 10- से 18-गेज शीट स्टील पर वले्ल्डग क्रकया जाता ह,ै तो सबस ेतेज यािा गप्रत 

45 से 75 प्रडग्री डाईनप्रहल पर काम के साथ िाप्त होती ह।ै आसके ऄलावा, जॉआंट स्रेंथ की खाप्रतर जप रत से ज्यादा बड़ा या ओवर वेल्ड न करें- प्रजससे जलन े

की समस्या हो सकती ह ै। 

जब वेल्ल्डग स्टील की प्लेट जो क्रक 3/16 आंच मोटी या ऄप्रधक ह,ै तो पोजीशन को सपाट करना सबसे ऄच्छा होता ह,ै क्ट्योंक्रक आससे अपके प्रलए आलेक्ट्रोड में 

हरेिेर करना असान हो जाएगा। ऄंप्रतम, ईच्च प्रस्थप्रत में ईच्च-काबकन और लो एलोय मेटल स्टील प्लेट को वेल्ड करना सबस ेऄच्छा होता ह।ै 

 

3. जॉआंट ज्याप्रमप्रत और क्रिट-ऄप के प्रलए प्रसिातंों का पालन करें  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

जॉआंट डायमेंशन को तेज वेल्ल्डग गप्रत और ऄच्छी वेल्ड गुणवत्ता को ध्यान में रखते हुए चुना जाता ह।ै ईप्रचत जॉआंट  ज्याप्रमप्रत कुछ सरल प्रसिातंों पर 

अधाररत ह।ै पहल,े क्रिट-ऄप पूरे जॉआंट के ऄनुप प होना चाप्रहए। चूंक्रक शीट मटेल और सबसे ऄप्रधक क्रिलेट और लैप जॉआंट को ईनकी पूरी लंबाइ के प्रलए 

कसकर बंद क्रकया जाता ह,ै पूरे जॉआंट पर गैप या बेवेल को सटीक प प से प्रनयपं्रित क्रकया जाना चाप्रहए। एक जॉआंट में कोइ भी बदलाव अपको जलने से बचन े

और क्रिट-ऄप प्रभन्नता के प्रलए समायोप्रजत करने के प्रलए आलेक्ट्रोड में हरेिेर करन ेके प्रलए ऄपनी वेल्ल्डग की गप्रत को धीमा करने के प्रलए मजबूर करेगा। 

दसूरा, अपको एक बेवेल की अवश्यकता ह ैजो ऄच्छा बीड अकार और पेप्रनरेशन  में सहायता करेगा। ऄपयाकप्त बेवल आलेक्ट्रोड को जॉआंट में जान ेस ेरोकता ह।ै 

ईदाहरण के प्रलए, एक ऄपयाकप्त बेवल के साथ एक गहरी, संकीणक बीड पेप्रनरेशन की कमी हो सकती ह,ै प्रजसस ेटूटने का खतरा होता ह।ै 

तीसरा, िुल पपे्रनरेशन के प्रलए एक प ट ओपल्नग की अवश्यकता होती ह।ै प ट ओपल्नग का ईपयोग आलेक्ट्रोड के व्यास के ऄनुप प होना चाप्रहए। एक ऄत्यप्रधक 

प ट ओपल्नग वाला वेल्ड मेटल और वेल्ल्डग की गप्रत को धीमा कर दतेा ह।ै 
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और अप्रखरी, तेज वेल्ल्डग और ऄच्छी गुणवत्ता के प्रलए एक प ट िेस या बैकऄप प्रस्रप की अवश्यकता होती ह।ै िेदर-एज की तयैारी के प्रलए एक धीमी, 

महगंी सील बीड की अवश्यकता होती ह।ै हालाकं्रक, प्रबना भूप्रम के डबल-वी बट जॉआंट को व्यावहाररक प प स ेदखेा जाता ह,ै जब सील बीड की लागत को 

असान बढ़त तयैारी द्वारा ऑिसटे क्रकया जाता ह ैऔर प ट ईद्घाटन लगभग 3/32 तक सीप्रमत हो सकता ह।ै 

सामान्य तौर पर डायरेक्ट्ट करंट आलेक्ट्रोड पॉप्रजरटव एएमपी द्वारा 3/16 वेल्ड सील बीड पर काम करें।वर्टटकल, ओवरहडे और हॉररजॉन्टल  बट वेल्ड के प्रलए 

लगभग 90 एएमपीएस डीसीइपी पर 1/8 आंच का ईपयोग करें। लो हाआड्रोजन और सील बीड के प्रलए, लगभग 170 एम्पपों में एक इएक्ट्सएक्ट्स18 आलेक्ट्रोड के 

साथ वेल्ड करें। 

 

4. प्रबल्डऄप और ओवरवलैल्डग स ेबचें 

क्रिलेट्स के बराबर पैर होने चाप्रहए, और बीड की सतह लगभग सपाट होनी चाप्रहए। प्रबल्डऄप को 1/16 स ेऄप्रधक नहीं होना चाप्रहए। ऄप्रतररक्त प्रबल्डऄप 

सामग्री और समय में महगंा ह,ै वेल्ड की शप्रक्त में थोड़ा आजािा करता ह ैऔर प्रडस्टॉशकन को बढ़ाता ह।ै ईदाहरण के प्रलए, एक क्रिलेट के अकार को दोगनुा 

करने के प्रलए चार गनुा ऄप्रधक वेल्ड मेटल की अवश्यकता होती ह।ै 

 

5. वले्ड स ेपहल ेजॉआंट को साि करें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

पोरैप्रसटी से बचने और अदशक वेल्ड यािा की गप्रत को िाप्त करने के प्रलए, जॉआंट की सतह से ऄत्यप्रधक स्केल, जंग, नमी, पेंट, तेल और ग्रीस को प्रनकालना 

महत्वपूणक ह।ै यक्रद ऐस ेतत्वों को हटाया नहीं जा सकता ह,ै तो इ6010 (5पी +) या इ6011 (35 या 180) आलेक्ट्रोड का ईपयोग करें ताक्रक दपू्रषत मेटल  और 

बेस मेटल में गहराइ से पपे्रनरेट क्रकया जा सके।  

 

6. सही आलके्ट्रोड अकार चनुें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

बड़ ेआलेक्ट्रोड ईच्च प्रडपोजीशन रेट के प्रलए ईच्च होल्डर पर वेल्ल्डग के प्रलए होत ेहैं। आसप्रलए, सबसे बड़ ेआलेक्ट्रोड का ईपयोग करें जो अपके अवेदन के प्रलए 

व्यावहाररक ह ैऔर ऄच्छी वेल्ड गुणवत्ता के ऄनुप प ह।ै 
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आलेक्ट्रोड का अकार कभी-कभी सीप्रमत हो सकता ह,ै प्रवशेष प प से शीट मेटल और प ट पास पर जहां बनकथ्रो हो सकता ह।ै एक प्रनयम के प प में, 3/16 आंच 

वर्टटकल और ओवरहडे वले्ल्डग के प्रलए व्यावहाररक ऄप्रधकतम अकार ह,ै जबक्रक 5/32 आंच लो हाआड्रोजन वले्ल्डग के प्रलए ऄप्रधकतम अकार ह।ै आसके ऄलावा, 

जॉआंट डायमेंशन कभी-कभी आलेक्ट्रोड व्यास को सीप्रमत करत ेहैं जो जॉआंट में क्रिट होंगे। 

 

 गसै शील्डडे मटेल अकक  वले्ल्डग 
 

गैस शील्डेड मेटल अकक  वेल्ल्डग (जीएसएमएडब्लू) िक्रिया प्रवन्यास में कइ घटक होते हैं और ईपभोग्य सामप्रग्रयों को नीचे क्रदए गए अंकड़े में व्यवप्रस्थत 

क्रकया जाता है। मुख्य घटक और ईपभोग्य हैं: 

(1) वेल्ल्डग पॉवर सोसक  

(2) ररमोट कंरोलर 

(3) वायर िीडर 

(4) वेल्ल्डग टॉचक  

(5) शील्ल्डग गैस प्रसलेंडर और रेगुलेटर 

(6) वेल्ल्डग वायर 

आसके ऄलावा, एक वाटर-कूल्ड वेल्ल्डग टॉचक के प्रलए एक वॉटक सकुक लेटर होना चाप्रहए । नीचे क्रदए गए में पॉवर सोसक , वायर िीडर और वले्ल्डग टॉचक का एक 

समग्र दशृ्य क्रदखाता ह।ै एक कॉन्सटेंट-वोल्टेज पॉवर सोसक का ईपयोग करके जीएसएमएडब्लू  िक्रिया के साथ, आलेक्ट्रोड वायर को एक कॉन्सटेंट गप्रत से िीड 

क्रकया जाता ह ैजो वले्ल्डग करंट से मेल खाता ह ैजबक्रक अकक  की लंबाइ सेल्ि करेक्ट्शनव कंडू्यट ट्यूब और वेल्ल्डग टॉचक द्वारा लगभग प्रस्थर रहती ह।ै वेल्ल्डग के 

दौरान, अकक  और मोल्टन पूल को वायुमडंल में नाआरोजन और ऑक्ट्सीजन के िप्रतकूल िभावों से बचाने के प्रलए एक शील्ल्डग गैस के साथ परररप्रक्षत क्रकया जाता 

ह।ै वले्ल्डग वायर का िकार ईप्रचत ियोज्य और वेल्डपे्रबप्रलटी सुप्रनप्रित करने के प्रलए ईप्रचत िकार के शील्ल्डग गैस का चयन करता ह;ै हालांक्रक, हल्के स्टील और 

ईच्च शप्रक्त वाले स्टील के वायर ज्यादातर सामान्य एप्लीकेशन के प्रलए CO2 और 75-80% Ar / bal.CO2 प्रमश्रण का ईपयोग करते हैं। 
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जीएसएमएडब्ल ूके प्रलए िक्रिया 

आसके बाद यह पुप्रष्ट की जाती ह ैक्रक आलेप्रक्ट्रकल कनेक्ट्शन और शील्ल्डग गैस पासजे कनेक्ट्शन (वॉटर – वॉटर कूल वेल्ल्डग टॉचक के प्रलए  कूल्लग सर्ककट कनेक्ट्शन) 

सही ढंग से पूरा हो गया ह,ै नीचे दी गइ मूलभूत िक्रिया का पालन करें: 

चरण 1. कॉन्टैक्ट्ट रटप की पुप्रष्ट करें 

• कॉन्टैक्ट्ट रटप पर अंतररक-व्यास संकेत की पुप्रष्ट करें क्रक ईपयोग क्रकए जाने वाले वेल्ल्डग वायर के व्यास से मेल खाता ह ैऔर कॉन्टैक्ट्ट रटप का बोर 

घषकण द्वारा प्रवकृत नहीं ह।ै 

• कॉन्टैक्ट्ट रटप की पुप्रष्ट दढृ़ता से जगह पर की जाती ह ैताक्रक वेल्ल्डग के बाद वले्ल्डग रटप से कॉन्टैक्ट्ट रटप से वले्ल्डग करंट को प्रनप्रित प प से भेजा 

जा सके। 

 

 

 

 

 

 

 

चरण 2. िीड रोलर की पपु्रष्ट करें 

• िीड रोलर के ग्रुव के अकार की पुप्रष्ट करें और जानें क्रक क्ट्या ईपयोग क्रकए जाने वाले वेल्ल्डग वायर के व्यास से मेल खाता ह।ै 

• यक्रद िीड रोलर के ग्रुव को खराब कर क्रदया जाता ह,ै तो आस ेएक नए के साथ बदलें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

चरण 3. पॉवर प्रस्वच चाल ूकरें 

•  पॉवर सोसक के मने प्रस्वच को बंद कर क्रदया गया ह ैऔर प्रबजली लाआन प्रस्वचबोडक के मेन प्रस्वच को चालू करें। 

• टाचक प्रस्वच बंद करने की पुप्रष्ट करें, और पॉवर सोसक के मेन प्रस्वच को चालू करें, क्रिर पावर पायलट लंप चालू होन ेकी पुप्रष्ट करें। 

• सुप्रनप्रित करें क्रक पॉवर सोसक का ब्लोऄर असानी से घूमता ह।ै 
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चरण 4. शील्ल्डग गसै के िवाह की दर को समायोप्रजत करें 

• पुप्रष्ट करें क्रक शील्ल्डग गैस रेगुलेटर सही प्रस्थप्रत में ह ैऔर शील्ल्डग गैस प्रसलेंडर के मेन कॉक को खोलने से पहल ेसुप्रनप्रित करें क्रक  प्रबल्ड-आन हीटर 

काम कर रहा ह।ै  

• शील्ल्डग गैस के िेशर को 0.2-0.3 एमपीए तक रखें , शील्ल्डग गैस रेगुलेटर के िशेर रेगुलेशन नॉब को समायोप्रजत करके ऐसा करें।  

• पॉवर सोसक के कंरोल पैनल पर गैस चेक प्रस्वच को "चेक" पोजीशन में बदल दें और नीच ेक्रदखाए गए मानक दरों के ऄनुसार गैस िवाह मीटर पर 

नॉब  को प्रनयपं्रित करके शील्ल्डग गैस की िवाह दर को समायोप्रजत करें। 

• "वेल्ल्डग" की पोजीश में गैस चेक प्रस्वच लौटाए।ं 

 

वेल्ल्डग करंट (ए) गैस िवाह दर (लीटर / प्रमनट) 

100-200 15-25 

200-300 20-30 

300-500 20-30 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

चरण 5. धरुी पर एक वले्ल्डग वायर सटे करें 

• वायर िीडर के धुरी पर एक प्रनर्कदष्ट वेल्ल्डग वायर सेट करें ताक्रक स्पूल वायर के प्रसरे को िीड रोलर की ओर स्पूल के नीच ेसे बाहर प्रनकाला जा सके 

और स्पूल स्टॉपर सेट कर सकें ।
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• स्पूल वायर को संभालते समय, नीचे क्रदखाए ऄनुसार सही तरीका ऄपनाए।ं गलत तरीके से स्पूल िड़कने का कारण बनता ह ैऔर वायर की परतों 

के बीच वायर के सप्रम्पमलन का कारण हो सकता ह,ै जो ऄतं में वले्ल्डग के दौरान वायर प्रडपॉप्रजट होने का कारण बन सकता ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

चरण 6. िीड रोलर के साथ वायर सलंग्न करें 

• स्टॉपर छेद स ेस्पूल क्रकए गए वायर की नोक को हटा दें, रटप को काट लें, वायर को हाथ स ेपकड़ लें, और वायर आनलेट गाआड की मदद से  हाथ स े

वायर को एक प्रनप्रित लंबाइ तक सीधा करें। िीड रोलर के माध्यम स ेवायर आनलेट गाआड में वायर को लीड करें, और िीड रोलर के ग्रुव के साथ 

वायर संरेप्रखत करें । िीड रोलर के साथ वायर संलग्न करने के प्रलए वायर पर हाथ से दवाब बनाए।ं  

• वायर के अकार और सामग्री के ऄनुसार ईपयोग क्रकए जान ेवाले िेशर-एडजल्स्टग नॉब को प्रनयंप्रित करके वायर पर दबाव को समायोप्रजत करें। 

ऄत्यप्रधक दबाव िीड रोलर और िेशर रोलर के बीच वायर के गुच्छे और वायर प्रडस्टॉशकन का कारण बनता ह,ै प्रजससे ऄप्रनयप्रमत वायर िील्डग 

होती ह।ै आसके प्रवपरीत, बहुत कमजोर दबाव वायर के क्रिसलन ेका कारण बनता ह,ै प्रजससे ऄप्रस्थर वायर िील्डग होती ह।ै  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

चरण 7. वायर को वले्ल्डग टॉचक में िीड करें 

• ररमोट कंरोलर के आंल्चग प्रस्वच को चालू करके, वेल्ल्डग टाचक के माध्यम से वायर को तब तक िीड करें जब तक क्रक वायर कॉन्टैक्ट्ट  ट्यूब की 

नोक स ेलगभग 20 प्रममी तक िैल न जाए। 

• आस बात की पुप्रष्ट करें क्रक वायर को सुचाप  प प से िीड क्रकया जाता ह ै। यक्रद वायर िील्डग सचुाप  नहीं ह,ै तो जाचंें क्रक िशेर रोलर ठीक से वायर 

को दबाता ह ैया नहीं, िीड रोलर और वायर को एलाआन क्रकया जाता ह ैऔर वायर स्पूल को असानी स ेघुमाया जाता ह।ै
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चरण 8. वायर के स्रेटनसे को समायोप्रजत करें 

• कॉन्टैक्ट्ट रटप से सीधे वायर को ठीक से िीड करने और वायर पासजे के िील्डग िप्रतरोध को कम करने के प्रलए ल्स्वग अमक के समायोजन पेंच को 

प्रनयपं्रित करके वायर स्रेटनेस को समायोप्रजत करें। 

चरण 9. वले्ल्डग करंट और वोल्टेज को समायोप्रजत करें 

• वेल्ल्डग-करंट एडजल्स्टग नॉब और अकक -वोल्टेज को एडजस्ट करते हुए पॉवर सोसक या ररमोट कंरोलर के कंरोल पैनल की नॉब-वोल्टेज को प्रनयपं्रित 

करके वेल्ल्डग करंट और वोल्टेज को समायोप्रजत करें। ईप्रचत वले्ल्डग करंट और अकक  वोल्टेज अकक  के अकार, बेस मेटल की मोटाइ और वेल्ल्डग की 

पोजीशन पर प्रनभकर करते हैं। 

• जब वेल्ल्डग करंट सटे होता ह ैतो ईप्रचत सोसक ए-वी कंरोल प्रसस्टम से एसी वोल्टेज ऑटोमरैटक प प से समायोप्रजत हो जाता है, यह िीसेट ए-वी 

संबंध के कारण हो जाता ह।ै वोल्टेज िाआन-  एडजल्स्टग नॉब से सही तरीके स ेसमायोजन क्रकया जा सकता ह।ै  

• नोट: यक्रद वोल्टेज बहुत कम सेट क्रकया जाता ह,ै तो वेल्ल्डग वायर एक ऄप्रनयप्रमत अकक   के साथ िैककग अवाज वाले बेस मेटल पर प्रचपक जाता 

ह।ै यक्रद वोल्टेज बहुत ऄप्रधक सेट क्रकया जाता ह,ै तो अकक   एक लंबी लौ बन जाती ह ैप्रजसस ेबहुत ऄप्रधक स्पैटर पैदा होता ह।ै जब अकक  वोल्टेज 

को ठीक स ेसमायोप्रजत क्रकया जाता ह,ै तो अकक  थोड़ ेस्पैटर के साथ प्रस्थर हो जाता ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

चरण 10. ईप्रचत पोजीशन में वले्ल्डग टॉचक पकड़ ेऔर वले्ल्डग शपु  करें 

• पकड़ें, वेल्ल्डग टॉचक ईप्रचत पोजीशन में मोल्टन पूल को प्रनयपं्रित करने के प्रलए ईपयुक्त ह,ै एक प्रस्थर अकक  और ऄच्छी  शील्ल्डग गैस बनाए रखना। 
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• पुप्रष्ट करें क्रक कंडू्यट केबल छोटे प्रिज्या का कोइ तेज मोड़ नहीं ह ैक्ट्योंक्रक ग्रुव केबल के एक तेज मोड़ से ऄप्रनयप्रमत वायप िीड होता ह,ै प्रजसस े

ऄप्रनयप्रमत अकक  ईत्पन्न होता ह।ै ऄनुमये न्यनूतम मोड़ एक विता या सककल के प्रलए 300 प्रममी व्यास के प्रलए लगभग 150 प्रममी प्रिज्या ह ैजैसा 

क्रक नीचे की अकृप्रत में क्रदखाया गया ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

• वेल्ल्डग टॉचक को पकड़ ेताक्रक वायर की नोक बेस मेटल के करीब हो, शील्ल्डग गैस और वेल्ल्डग वायर को िीड करने के प्रलए टॉचक प्रस्वच चालू करें, 

क्रिर एक अकक   शुप  होता ह ैजब वायर वककपीस को छूता ह।ै जबक्रक वेल्डर टाचक प्रस्वच को चालू रखता ह ै(ऑन) होता ह,ै और जब वेल्डर टाचक 

प्रस्वच ररलीज करता ह ै(बंद हो जाता ह)ै तो अकक  रेगुलर आलेप्रक्ट्रक कंरोल सर्ककट के साथ बंद हो जाता ह।ै 

आसके प्रवपरीत, "सेल्ि होल्ल्डग िंक्ट्शन" के प्रलए टाचक ररगर सर्ककट के साथ एक बार टाचक प्रस्वच (चालू) में खींच प्रलया जाता है, तब भी एसीरटग जारी रहती 

ह,ै भले ही वेल्डर टाचक प्रस्वच को छोड़ द।े यह िंक्ट्शन वेल्डर को लंबी वेल्ल्डग लाआन के प्रलए वेल्ल्डग के दौरान टॉचक प्रस्वच को पकड़न ेकी थकान स ेमुक्त करन े

के प्रलए ईपयोगी ह।ै वेल्ड बीड की समाप्रप्त के प्रलए, वेल्डर को िेटर रीटमेंट, "िेटर क्रिलर िंक्ट्शन" के प्रलए टाचक प्रस्वच को खींचना पड़ता है, आसके बाद अकक  

को काटने के प्रलए टाचक प्रस्वच को ररलीज क्रकया जाता ह।ै करंट और वोल्टेज को िेटर क्रिल्लग को पॉवर सोसक के कंरोल पनैल पर सेट क्रकया जा सकता ह।ै 

चरण 11. वले्ल्डग सचंालन बंद करें 

• शील्ड गैस प्रसलेंडर के मेन कॉक को बंद करें, गैस रेगुलेटर और वेल्ल्डग टॉचक के बीच गैस चेक प्रस्वच को संचाप्रलत करके शील्ल्डग गैस का प्रनवकहन 

करें। गैस रेगुलेटर की पुप्रष्ट के बाद शून्य दबाव को आंप्रगत करता ह,ै गैस प्रस्वच को "वेल्ल्डग" पर लौटाए।ं 

• पॉवर सोसक के मेन प्रस्वच को बंद करें। 

• पॉवर लाआन प्रस्वचबोडक के मेन प्रस्वच को बंद करें। 
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शील्डेड मटेल अकक  वले्ल्डग में प्रयकु्त ईपकरण 

शील्डडे मेटल अकक  वेल्ल्डग प्रक्रिया के ललए एक लनरंतर लबजली की अपूर्तत, एक आलेक्ट्रोड और आलेक्ट्रोड होल्डर, और वेल्ल्डग केबल्स की अवश्यकता होती ह।ै 

आस ऄध्याय में शालमल लवषय लवलभन्न प्रकार के ईपकरणों और शील्डडे मेटल अकक  वेल्ल्डग में ईपयोग के ललए सवोत्तम गणुवत्ता वाले ईपकरणों की जांच और 

चयन की तकनीकों पर चचाक करते हैं। 

शील्डडे मेटल अकक  वेल्ल्डग (एसएमएडब्लू ) ऄमेररकी वेल्ल्डग सोसाआटी द्वारा ऄनुमोक्रदत शब्दावली ह।ै 

ईपकरण और ऑपरेशन 

एसएमएडब्लू क्रिया की व्यापक स्वीकृलत का एक कारण अवश्यक ईपकरणों की सादगी है। ईपकरण में लनम्नलललखत अआटम शालमल होते हैं: 

1. वेल्ल्डग पॉवर सोसक

2. आलेक्ट्रोड होल्डर

3. ग्राईंड क्ट्लैंप

4. वेल्ल्डग केबल और कनेक्ट्टसक

5. सहायक ईपकरण (लिलन ेवाला हथौडा, वायर ब्रश)

6. सुरक्षात्मक ईपकरण (हलेमेट, दस्तान,े अक्रद)

 पॉवर सोसक 



 

 

  
 

 

वले्ल्डग पॉवर सोसक 

लशल्डडे  मेटल अकक  वेल्ल्डग या तो ऑल्टरनेटटग करंट (एसी) या डायरेक्ट्ट करंट  ( डीसी) का ईपयोग कर सकती ह,ै लेक्रकन क्रकसी भी लस्थलत में, चयलनत पॉवर सोसक 

कॉन्सटेंट करंट प्रकार का होना चालहए। आस प्रकार के पॉवर सोसक ऑपरेटर द्वारा अकक   की लंबाइ लभन्नताओं की परवाह क्रकए लबना एक ऄपेक्षाकृत कॉन्सटेंट एम्परेज 

या वले्ल्डग करंट लवतररत करेंगे। एम्परेज अकक   पर गमी की मात्रा लनधाकररत करता ह ैऔर चूंक्रक यह ऄपेक्षाकृत लस्थर रहगेा, ईत्पाक्रदत वेल्ड बीड अकार और 

अकृलत में यूलनफॉमक होंग।े 

वेल्ल्डग पावर सोसक का प्राथलमक कायक मेल्ट को लपघलाने के ललए पयाकप्त पॉवर प्रदान करना ह।ै हालांक्रक एमएमए के साथ पॉवर सोसक को वेल्ड मेटल का 

ईत्पादन करन ेके ललए आलेक्ट्रोड के ऄतं को लपघलान ेके ललए करंट भी प्रदान करना चालहए, और अकक   को बनाए रखन ेके ललए आसमें पयाकप्त ईच्च वोल्टेज होना 

चालहए। एक कॉन्सटेंट करंट  (गॉल्पग ) कैरेक्ट्टररलस्टक का ईपयोग क्रकया जाता ह।ै 

एमएमए आलेक्ट्रोड को ऑल्टरनेटटग करंट (एसी )और डायरेक्ट्ट करंट  (डीसी ( पॉवर सोसक  के साथ संचाललत करन ेके ललए लडजाआन क्रकया गया ह।ै हालाकं्रक एसी 

आलेक्ट्रोड का ईपयोग डीसी पर क्रकया जा सकता ह,ै लेक्रकन सभी डीसी आलेक्ट्रोड का ईपयोग एसी पावर सोसक के साथ नहीं क्रकया जा सकता ह।ै 

जैसा क्रक एमएमए को एक ईच्च करंट  ( 50-300ए) की अवश्यकता होती ह,ै लेक्रकन एक ऄपेक्षाकृत कम वोल्टेज (10-50वी ), ईच्च वोल्टेज साधन अपूर्तत 

(240 या 440वी) को एक रांसफामकर द्वारा कम क्रकया जाना चालहए। डीसी का ईत्पादन करने के ललए, रांसफामकर से अईटपुट को और ऄलधक रेलक्ट्टफाय 

क्रकया जाना चालहए। लबजली के झटके के खतरे को कम करने के ललए, पॉवर सोसक को ऄलधकतम नो -लोड वोल्टेज के  साथ कायक करना चालहए, ऄथाकत, जब 

बाहरी (अईटपुट )सहकट खुला होता है (पावर लीड जुड ाा और लाआव होता है  )लेक्रकन कोइ अकक   मौजूद नहीं ह।ै पॉवर सोसक का नो -लोड वोल्टेज रेटटग 

अइइसी 60974-1 और अइइसी 60974-6 में पररभालषत क्रकया गया ह ैऔर वेल्ल्डग वातावरण के प्रकार या लबजली के झटके के खतरे के ऄनुसार होना 

चालहए। पावर सोसक में नो -लोड वोल्टेज को कम करने के ललए अंतररक या बाहरी  खतरा कम करने वाला ईपकरण हो सकते हैं; जैसे ही आलेक्ट्रोड वककपीस को 

िूता ह,ै वैसे ही मेन वले्ल्डग करंट क्रदया जाता ह।ै सीलमत स्थानों में वले्ल्डग के ललए, अपको कम वोल्टेज सुरक्षा ईपकरण के साथ डीसी या एसी का ईपयोग 

करना चालहए जो होल्डर को 48वी से कम अरएमएस पर ईपलब्ध वोल्टेज को सीलमत कर सके। 

पॉवर सोसक के चार बुलनयादी प्रकार हैं: 

 

• एसी रांसफामकर 

• डीसी रेलक्ट्टफायर 

• एसी / डीसी रांसफामकर-रेलक्ट्टफायर 

• डीसी जनरेटर 

 

एसी आलेक्ट्रोड ऄक्ट्सर टैल्पग या स्लाआल्डग कोर कंरोल के माध्यम से करंट समायोलजत के साथ सरल, ल्सगल फेज़ रांसफामकर के साथ संचाललत होते हैं। डीसी 

रेलक्ट्टफायर और एसी  /डीसी रांसफॉमकर -रेलक्ट्टफायर को आलेक्ट्रॉलनक  प स ेलनयलंत्रत क्रकया जाता है , ईदाहरण के ललए थाआररस्टर ह ै। आनवटकर कह ेजाने वाले 

अधुलनक एनजी सोसक , रांसफॉमकर का ईपयोग करने के ललए वले्ल्डग के ललए ईपयुक्त वोल्टेज में पररवर्ततत होने से पहले एसी (50 हर्टजक  )को ईच्च अवलृत्त एसी 

(अमतौर पर 50 क्रकलोहर्टज़क  )में पररवर्ततत  करते हैं और क्रफर डीसी को रेलक्ट्टफाआंग करते हैं। क्ट्योंक्रक ईच्च अवृलत्त रांसफामकर ऄपेक्षाकृत िोटे हो सकते हैं, 

आवटेड पॉवर सोसक के प्रमखु लाभ लनस्संदहे ईनके अकार और वजन हैं जब सोसक  पोटेबल होना चालहए। 

 

पॉवर सप्लाइ लडजाआन 

 

वेल्ल्डग पॉवर सप्लाइ सबस ेऄलधक दखेी जाती ह ैलजसे लनम्न प्रकारों में वगीकृत क्रकया जा सकता ह।ै
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रासंफामकर 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

एक रांसफॉमकर-स्टाआल वेल्ल्डग पॉवर सप्लाइ मध्यम वोल्टेज और मध्यम करंट पॉवर को ईपयोलगता के साधन (अमतौर पर 230 या 115 वीएसी  )से एक ईच्च 

करंट और कम वोल्टेज की अपूर्तत में पररवर्ततत करती ह,ै अमतौर पर 17 और 45 (ओपन -सहकट )वोल्ट और 55 से 590 के बीच ऄम्पी एक रेलक्ट्टफायर 

ऄलधक महगंी मशीनों पर एसी को डीसी में पररवर्ततत करता ह।ै 

यह लडजाआन अमतौर पर वेल्डर को अईटपुट को करंट करन ेके ललए लवलभन्न प्रकार से प्राआमेरी वाआंल्डग या सेंकडरी वाआंल्डग स ेदरू या मेग्नेट रासंफामकर के 

कोर के ऄंदर और बाहर एक  मैग्नेरटक शंट को स्थानातंररत करके, एक वेरीएबल सैचुरेटटग करन ेवाली तकनीक के साथ एक सीरीज़ सचैुरेटटग ररएक्ट्टर का 

ईपयोग करके ऄनुमलत दतेा ह।ै सेंकडरी करंट अईटपुट के साथ सीरीज़ , या बस रांसफॉमकर के सेंकडरी टैप के एक सटे से अईटपटु वोल्टेज का चयन करने की 

ऄनुमलत दतेा ह ै। य ेरासंफामकर स्टाआल की मशीनें अमतौर पर कम महगंी होती हैं। 

कम खचक के ललए रेड ऑफ प्यूर रांसफामकर लडजाआन ऄक्ट्सर भारी और बड ेपैमाने पर होते हैं क्ट्योंक्रक व े50 या 60 हर्टजक की ईपयोलगता साधन अवलृत्त पर काम 

करते हैं। आस तरह के कम अवृलत्त वाले रांसफॉमकर में बेकार शंट करंट से बचने के ललए एक ईच्च चुम्बकीय आंडक्ट्टेंस होना चालहए। एक वेल्ल्डग रॉड के वककपीस से 
लचपक जाने की लस्थलत में रांसफामकर में शॉटक सहकट प्रोटेक्ट्शन के ललए महत्वपूणक लीकेज आंडक्ट्टेंस भी हो सकता ह।ै लीकेज आंडक्ट्टेंस पररवतकनशील हो सकता ह ै

आसललए ऑपरेटर अईटपुट करंट सेट कर सकता ह।ै 

 

जनरेटर और ऑल्टरनटेर 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

वेल्ल्डग पॉवर सप्लाइ  भी यांलत्रक उजाक को लवद्यतु उजाक में बदलने के ललए जनरेटर या ऑल्टरनटेर का ईपयोग कर सकती ह।ै
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अधुलनक लडजाआन अमतौर पर एक  आन्टनकल कंब्शन आंजन द्वारा संचाललत होते हैं, लेक्रकन पुरानी मशीनें एक ऑल्टरनेटटग मोटर या जनरेटर चलाने के ललए 

एक आलेलक्ट्रक मोटर का ईपयोग कर सकती हैं। आस कलऩ्िग्यरेशन में यूरटललटी पॉवर को पहले यांलत्रक उजाक में पररवर्ततत क्रकया जाता ह ैक्रफर एक रांसफामकर 

के समान स्टेप -डाईन प्रभाव को प्राप्त करने के ललए लवद्युत उजाक में वापस लाया जाता ह।ै क्ट्योंक्रक जनर ाेटर का ईत्पादन डायरेक्ट्ट करंट , या यहां तक क्रक एक 

ईच्च अवृलत्त एसी हो सकता है, ये पुरानी मशीनें क्रकसी भी प्रकार के रेलक्ट्टफायर की अवश्यकता के लबना एसी से डीसी का ईत्पादन कर सकती हैं, या 
तथाकलथत हलेलअकक  ( लजसे ऄब टीअइजी कहा जाता है  )वेल्डर पर पूवक में ईपयोग की जाने वाली लवलवधताओं को लागू करने के ललए भी आस्तेमाल क्रकया 

जा सकता ह,ै जहां एक ईच्च अवृलत्त ऐड -ऑन मॉोूल बॉक्ट्स की अवश्यकता होती है , तो वैकलल्पक  प से सीधे ईच्च अवृलत्त एसी करंट का ईत्पादन करने से 

बचा जाता ह।ै  

 

आन्वटकर 

 

 

 

 

आंसुलेटेड गेट बाआपोलर रांलजस्टर (अइजीबीटी ) जैसे ईच्च पॉवर सेमीकंडक्ट्टर के अगमन के बाद स,े ऄब एक लस्वच -मोड पॉवर सप्लाइ का लनमाकण करना 

संभव ह ैजो अकक   वेल्ल्डग के ईच्च भार के साथ मुकाबला करने में सक्षम ह।ै आन लडजाआनों को आन्वटकर वले्ल्डग यलूनट के  प में जाना जाता ह।ै व ेअम तौर पर 

डीसी के ललए ईपयोलगता एसी लबजली को पहले ठीक करत ेहैं; तब व ेवालंित वेल्ल्डग वोल्टेज या करंट के ईत्पादन के ललए डीसी पॉवर को एक स्टेपडाईन 

रांसफामकर में बदल दतेे हैं। लस्वल्चग अवलृत्त अमतौर पर 10 kHz या ऄलधक ह।ै यद्यलप ईच्च लस्वल्चग अवलृत्त को पररष्कृत घटकों और सहकटों की अवश्यकता 

होती ह,ै यह काफी हद तक रांसफॉमकर डाईन के थोक को कम कर दतेा है, क्ट्योंक्रक मैग्नेरटक घटकों (रांसफामकर और आंडोसक )का ोव्यमान जो क्रक सी क्रदए गए 

पॉवर स्तर को प्राप्त करने के ललए अवश्यक होता ह,ै ऑपरेटटग (लस्वल्चग )के  प में तेजी से नीचे जाता है  )अवृलत्त बी जाती ह।ै आन्वटकर सहकरी भी लबजली 

लनयतं्रण और ऄलधभार संरक्षण जैसी सुलवधाए ंप्रदान कर सकते हैं। ईच्च अवृलत्त आन्वटकर अधाररत वेल्ल्डग मशीनें अमतौर पर ऄलधक कुशल होती हैं और गैर-

आन्वटकर वेल्ल्डग मशीनों की तुलना में पररवतकनीय कायाकत्मक मापदडंों का बेहतर लनयतं्रण प्रदान करती हैं। 

 

आन्वटकर अधाररत मशीन में अइजीबीटी एक माआिोकंरोलर द्वारा लनयलंत्रत होते हैं, आसललए वेल्ल्डग पॉवर की लवद्यतु लवशेषताओं को वास्तलवक समय में 

सॉफ्टवेयर द्वारा बदला जा सकता ह,ै यहां तक क्रक साआक्रकल अधार पर बदला जा सकता ह ै। अमतौर पर, कंरोलर सॉफ्टवेयर वेल्ल्डग करंट को पल्ल्सग करन,े 

वेल्ल्डग साआक्रकल के माध्यम स ेवेरीएबल ऄनुपात और करंट घनत्व प्रदान करन,े स्वैप्ट या स्टेप अवलृत्तयों को सक्षम करने और ऑटोमरैटक स्पॉट -वेल्ल्डग को लाग ू

करने के ललए अवश्यकतानुसार समय प्रदान करन ेजैसी सुलवधाओं को लागू करेगा; आन सभी लवशेषताओं को रांसफामकर -अधाररत मशीन में लडजाआन करना बेहद 

महगंा होगा, लेक्रकन सॉफ्टवेयर-कंरोलर आन्वटकर मशीन में केवल प्रोग्राम मेमोरी स्पेस की अवश्यकता होती ह।ै आसी प्रकार, एक ऄलधक अधुलनक वेल्डर खरीदने के 

बजाय, सॉफ्ट वेयर ऄपडटे के माध्यम स,े यक्रद अवश्यक हो, तो एक सॉफ्टवेयर-कंरोलर  आन्वटकर मशीन में नइ सुलवधाओं को जोडना संभव ह।ै 
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ऄन्य प्रकार 

रांसफामकर, मोटर  /जनरेटर , और आनवटकर का ईपयोग करन ेवाले प्रकारों के ऄलावा, ऄलतररक्त प्रकार के वेल्डर भी मौजूद हैं। ईदाहरण के ललए, लेजर वेल्डर 

भी मौजूद हैं, और ईन्हें पूरी तरह स ेऄलग प्रकार की वेल्ल्डग पॉवर सप्लाइ लडजाआन की अवश्यकता होती ह ैजो पहले चचाक की गइ वले्ल्डग पॉवर स्पलाइ के 

क्रकसी भी प्रकार में नहीं अती ह।ै आसी तरह, स्पॉट वेल्डर को एक ऄलग प्रकार की वेल्ल्डग पॉवर सप्लाइ की अवश्यकता होती ह,ै लजसमें अमतौर पर लवस्तृत 

समय सहकट और बड ेकैपेलसटर बैंक होते हैं जो अमतौर पर क्रकसी ऄन्य प्रकार की वेल्ल्डग पॉवर सप्लाइ के साथ नहीं लमलते हैं। 

 

 

कंरोल्स  
 

कंरोल्स अमतौर पर वेल्ल्डग मशीन के सामने वाले पैनल पर लस्थत होते हैं। आनमें अम तौर पर रफ करंट रेंज को सेट करने के ललए एक नॉब या टैप लस्वच 

होता ह ैऔर सेट रेंज के भीतर करंट को एडजस्ट करने के ललए नॉब होता ह।ै डीसी वेल्ल्डग मशीनों पर अमतौर पर पोलैररटी को बदलने के ललए एक लस्वच 

होता ह,ै और एसी -डीसी मशीनों के संयोजन पर , अमतौर पर पोलैररटी या एसी करंट का चयन करने के ललए एक लस्वच होता ह।ै मशीन के सामने एक ऑन-

ऑफ लस्वच भी लस्थत ह।ै 

अकक  फोसक कंरोल एक प्रीसेट (आंटनकल मॉोूल  )वोल्टेज द्वारा ररगर एम्परेज का एक कायक ह।ै प्रीसेट ररगर वोल्टेज 18 वोल्ट ह।ै आसका मतलब यह ह ैक्रक कभी 

भी एक अकक   वोल्टेज सामान्य वले्ल्डग वोल्टेज स े18 वोल्ट या ईससे कम पर लगरता ह,ै गॉप अकक  फोसक करंट को ररगर करता ह,ै जो अकक  को बाहर जान ेस े

रोकने के ललए अकक  को करंट प्रदान करता ह।ै 

जब एक अकक  मारा जाता ह,ै तो आलेक्ट्रोड काम के लखलाफ खरोंच होता ह।ै ईस ल्बद ुपर, वोल्टेज -0 पर जाता ह ै- जो अकक  फोसक करंट को चालू करता ह ैऔर 

अकक  जल्दी स ेशु  होता ह।ै अकक  फोसक कंरोल के लबना एक मानक मशीन पर, अकक  स्राआक मलुश्कल ह ैऔर आलेक्ट्रोड लचपके हुए हो सकत ेहैं। 

अकक  स्थालपत होने के बाद, एक लस्थर बनक -ऑफ वालंित ह।ै चूकं्रक आलेक्ट्रोड जलता ह ैऔर मटेल गॉपलेट को आलेक्ट्रोड के ऄंत से काम के टुकड ेमें स्थानातंररत 

क्रकया जाता ह,ै एक समय ऄवलध होती ह ैजब िोटी गॉप ऄभी भी आलेक्ट्रोड के ऄंत से जुडी होती ह ैलेक्रकन काम के टुकड ेको भी िू रही ह।ै जब ऐसा होता है, 

तो मशीन एक "डडे शॉटक  "प्रभाव में होती है - वोल्टेज लगरता है , अकक  फोसक को ररगर क्रकया जाता ह ैऔर िोटी गॉप को स्थानातंररत क्रकया जाता ह।ै अकक  

फोसक के लबना मशीनों पर, बनक -ऑफ समान है ; हालांक्रक, मदद करने के ललए  अकक  फोसक के लबना, एक अकक  अईटेज हो सकता ह,ै और आलेक्ट्रोड पडल  में 

लचपक जाएगा। 

टाआट जॉआंट में, जैसे क्रक पाआप वेल्ल्डग, अकक   की लंबाइ बहुत कम होती ह ैऔर मानक मशीनों के साथ, अकक  को बनाए रखना मुलश्कल ह ैक्ट्योंक्रक यह जॉआंट के 

नीच ेया नीचे के लखलाफ "शॉटक-अई ट  "करना चाहता ह।ै आलेक्ट्रोड लस्टककग को रोकने के ललए आस प्रकार के अवेदन पर अकक  फोसक कंरोल को समायोलजत 

क्रकया जा सकता ह;ै जब भी वोल्टेज लगरता ह,ै गॉप अकक  फोसक करंट को चालू करता ह ैऔर लचपका नहीं होता ह ैक्ट्योंक्रक करंट अता ह।ै 

कइ एप्लीकेशन में, गहरी पेलनरेशन प्राप्त करने के ललए एक बहुत ही फोसकफुल अकक  की अवश्यकता होती ह,ै या अकक  गेल्जग के मामले में, मेटल को ग्रुव स े

बाहर लनकलन ेके ललए मटेल को फोसक दने ेमें मदद करने के ललए फोसकफुल अकक  की अवश्यक होती ह।ै अकक  फोसक कंरोल के साथ, आस प्रकार के अवेदन को 

पारंपररक मशीनों की तुलना में बहुत असान बना क्रदया जाता ह,ै लजसके साथ अकक   की लंबाइ महत्वपूणक हो जाती ह ैऔर अकक   के अईटेज हो सकत ेहैं। 

 क्रकसी क्रदए गए अकार के आलेक्ट्रोड के साथ वेल्ल्डग करते समय, हमशेा एक ऑलप्टमम एम्परेज सटेटग होती ह।ै 
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अकक  फोसक कंरोल का ईपयोग करत ेसमय, अकक  को बनाए रखने के ललए ऑलप्टमम एम्परेज सेटटग लगातार काम कर रही ह,ै लजसका ऄथक ह ैक्रक हम आस ेमीटर 

पर नहीं दखे सकत ेहैं, अमतौर पर रॉड बनक -ऑफ में सहायता करन ेके ललए कुि एम्परेज  जोडा ह।ै बदल ेमें आसका मतलब ह ैक्रक हम वास्तव में एक पारंपररक 

रेलक्ट्टफायर की तलुना में थोडा तजे बनक-ऑफ करत ेहैं। 

जब लस्थलत स ेबाहर काम करते हैं, तो जगह में मेटल डालन ेमें मदद करने के ललए एक फोसकफुल अकक  की अवश्यकता होती ह।ै प्रत्येक व्यलक्त ऑपरेटर केवल 

अवश्यक रालश प्रदान करने के ललए अकक  फोसक कंरोल को समायोलजत कर सकता ह।ै वेल्ल्डग रस्टी या स्केली सामग्री को वेल्ल्डग करते समय अकक  फोसक भी 

सहायता कर सकता ह,ै क्ट्योंक्रक ऄलधक फोसकफुल अकक  आन लडपॉलजट को तोडन ेमें मदद करेगा। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

आलेक्ट्रोड होल्डर, लजस ेअमतौर पर ल्स्टगर कहा जाता ह,ै क्रकसी भी लस्थलत में आलेक्ट्रोड को सुरलक्षत  प स ेरखने के ललए एक क्ट्लैंल्पग लडवाआस ह।ै वेल्ल्डग 

केबल होल्डर को हॉलो आंसुलेटेड हैंडल के माध्यम स ेसंलग्न क्रकया जाता ह।ै आलेक्ट्रोड होल्डर का लडजाआन त्वररत और असान आलेक्ट्रोड एक्ट्सचेंज की ऄनुमलत 

दतेा ह।ै सामान्य प्रकार के दो होल्डर ह ैलजनका ईपयोग क्रकया जाता ह:ै आसमें आंसलेुटेड और नॉन-आंसुलेटेड शालमल ह ै । नॉन – आंसुलेटेड होल्डर की लसफाररश 

नहीं की जाती ह ैक्ट्योंक्रक वे वेल्ल्डग के दौरान काम के टुकड ेके लखलाफ टकरात ेहैं, तो अकलस्मक शॉटक सहकटटग के ऄधीन होत ेहैं। सुरक्षा कारणों स,े काम पर 

केवल आंसुलेटेड ल्स्टगरों के ईपयोग को सुलनलित करने का प्रयास करें। 

आलेक्ट्रोड होल्डर को लवलभन्न अकारों में बनाया जाता ह,ै और लनमाकताओं के पास ऄपनी खुद की प्रणाली ह।ै प्रत्येक होल्डर को आलेक्ट्रोड व्यास और वेल्ल्डग 

करंट की एक लनहदष्ट सीमा के भीतर ईपयोग के ललए लडजाआन क्रकया गया ह।ै जब एक 100-एम्पीयर मशीन के साथ वेल्ल्डग की तुलना में 300-एम्पीयर रेटटग 

वाली मशीन के साथ वेल्ल्डग करते समय अपको एक बड ेहोल्डर की अवश्यकता होती ह।ै यक्रद होल्डर बहुत िोटा ह,ै तो यह ज्यादा गरम हो जाएगा। 

 

आलके्ट्रोड होल्डर कैस ेबनाएं 
 

चरण 1. सामग्री 

आसके ललए, अपको आन चीजों की ज रत होगी 

• 3/8 ब्रास पंलपग एल्डग प्लग (अकार में लभन्न हो सकत ेहैं यक्रद अप एक बडा ईपकरण बना रह ेहैं) 

• 13/32 (या 7/16), 7/32, और 1/8 लबर्टस  

आलके्ट्रोड होल्डर 
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• मेरे सभी माप यह मानत ेहैं क्रक यह 1 एडब्लूजी कॉडक पर चल रहा ह।ै हर तरह स,े ऄपने कॉडक और आलेक्ट्रोड अकार के ललए समायोलजत करें। 

• 8-32  नलकड ब्रास बोल्ट। 

• 8-32 टैप। 

• एडब्लूजी 10 ल्सगल कोर कॉपर वायर। 

•  सोल्डटरग टॉचक। 

• रोलजन कोर के साथ सोल्डर करें , लीड फ्री जान ेकी कोलशश करें 

• ल्िंक ट्डूब। अपको सभी भागों को कवर करने के ललए कुि अकारों की अवश्यकता होगी, आसललए सुलनलित करें क्रक अपके पास पयाकप्त बड ेहैं। 
 

चरण 2. बकै होल लगल करें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

पहला िेद लजस ेअप बनाना चाहत ेहैं, वह 13/32 िेद होगा। 
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चरण 3. सोल्डर वायर 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

यक्रद अप दसूरे िेद बनात ेहैं, तो अपको आसका एक लहस्सा क्रफर से बनाना होगा क्ट्योंक्रक सोल्डर दसूरे िेद में चलेगा। यक्रद अप ऄपने िेद ईथले बनाते हैं, तो 

अप ईन सभी को पहले लगल कर सकते हैं, जब तक क्रक बैक ल्पल्चग स्िू के िेद या आलेक्ट्रोड के िेद से नहीं जुडती ह ै। या तो अपको क्ट्लैल्म्पग में असानी होती 

ह,ै या डपे्थ गेल्जग में असानी होती ह।ै 

 

चरण 4. कुि ऄलधक लगल करें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

आलेक्ट्रोड को पकडकर रखने वाले 8-32 कफगर स्िू के ललए साआड 1/8 वां िेद लगल करें, और रटप से ऄंदर की तरफ 7/32 िेद करें । 

 

चरण 5. ऄपन े1/8वें  िेद पर टैप करें 
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वास्तव में पेंच करने के ललए ईंगली के पेंच के ललए िेद टैप करें, और यह अपके द्वारा क्रकया जाता ह।ै अपके ईपयोग के ललए सब कुि तैयार ह।ै 

 

चरण 6. क्रफलनल्शग टच दनेा  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

अप पूरी चीज में कुि ल्िंक ट्डूब भी डाल सकत ेहैं। यह अकलस्मक संपकक  को रोकने के ललए कायक करता ह,ै लेक्रकन अपके केबलों को भी रंग कोड करता ह ैताक्रक 

अप जान सकें  क्रक क्ट्या प्लग क्रकया गया ह।ै 
 

 

शील्डडे मटेल  अकक  वले्ल्डग आलके्ट्रोड 
 

शील्डेड अकक  या हवैी कोटेड वले्ल्डग आलेक्ट्रोड की एक लनलित रचना होती ह,ै लजस पर डुबकी या बाहर लनकालना द्वारा एक कोटटग लाग ूक्रकया गया ह।ै 

आलेक्ट्रोड तीन सामान्य प्रकारों में लनर्तमत होत ेहैं  :जो सेलूलोज़ कोटटग्स के साथ होते हैं ; लमनरल कोटटग्स के साथ ईन; और लजनके कोटटग लमनरल और 

सेलूलोज़ के सयंोजन हैं। सेलूलोज़ कोटटग्स घुलनशील कपास या पोटेलशयम, सोलडयम, या टाआटेलनयम की िोटी मात्रा के साथ सेलूलोज़ के ऄन्य  पों स ेबना 

ह,ै और कुि मामलों में लमनरल को जोडा गया ह।ै लमनरल कोटटग्स में सोलडयम लसललकेट, मेटल ऑक्ट्साआड लमट्टी और ऄन्य ऄकाबकलनक पदाथक या संयोजन होत े

हैं। सेलूलोज़ कोटेड आलेक्ट्रोड अकक   के चारों ओर एक गैसीय क्षेत्र के साथ -साथ वेल्ड ज़ोन के साथ मोल्टन मेटल की रक्षा करते हैं। लमनरल कोटेड आलेक्ट्रोड एक 

स्लैग जमा बनाता ह।ै शील्डडे अकक  या हवैी कोटेड आलके्ट्रोड का ईपयोग वेल्ल्डग स्टील्स, कच्चा लोहा और हाडक सरफेल्सग के ललए क्रकया जाता ह।ै 
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एक अकक  शील्ड आलेक्ट्रोड के साथ अकक  एक्ट्शन 

 

शील्ड अकक  या हवेी कोटेड आलके्ट्रोड्स के कायक 

ये वेल्ल्डग आलेक्ट्रोड अकक  के चारों ओर एक कम गैस लशल्ड का ईत्पादन करते हैं। यह वायुमंडलीय ऑक्ट्सीजन या नाआरोजन को वेल्डमेटल को दलूषत करने स े

रोकता ह।ै ऑक्ट्सीजन असानी स ेमोल्टन मेटल के साथ जुड जाती ह,ै एलोआंग मेटल तत्वों को लनकालती ह ैऔर लिो का कारण बनती ह।ै नाआरोजन भंगुरता, 

कम नमनीयता का कारण बनता ह,ै और कुि मामलों में कम ताकत और जंग के ललए खराब प्रलतरोध ह ै। 

वे ऑक्ट्साआड, सल्फर, और फास्फोरस जैसी ऄशुलियों को कम करते हैं ताक्रक य ेऄशुलिया ंवेल्ड लडपॉलजट को बालधत न करें। 

वे अकक  को सब्सटैंस प्रदान करते हैं जो आसकी लस्थरता बीात ेहैं। यह वोल्टेज में  व्यापक ईतार-चीाव को समाप्त करता ह ै ताक्रक अकक  ऄत्यलधक स्पटैटरग के 

लबना बनाए रखा जा सकता ह।ै 

मोल्टन मटेल और आलेक्ट्रोड के ऄंत के बीच ऄरैलक्ट्टव फोसक को कम करके, या मोल्टन मेटल की सतह की टेंशन को कम करके, वाष्पीकृत और मोल्टन कोटटग 

आलेक्ट्रोड के ऄंत में मोल्टन मेटल को ठीक, िोटे कणों में तोडन ेका कारण बनता ह ै। 

कोटटग्स में लसललकेर्टस होत ेहैं जो मोल्टनवेल्ड और बेस मेटल के उपर एक स्लैग बनात ेहैं। चूंक्रक स्लैग ऄपेक्षाकृत धीमी दर पर जम जाता ह,ै आसललए यह गमी 

रखता ह ैऔर ऄंतर्तनलहत मेटल को धीरे-धीरे ठंडा और जमन ेदतेा ह।ै मेटल का यह धीमा जमना वेल्ड के भीतर गैसों के प्रवेश को समाप्त करता ह ैऔर सतह पर 

तैरन ेके ललए ठोस ऄशुलियों को ऄनुमलत दतेा ह।ै स्लो कूल्लग का भी वेल्ड लडपॉलजट पर ऄसर पडता ह।ै 

वेल्ड लडपॉलजट की भौलतक लवशेषताओं को आलेक्ट्रोड कोटटग में एलोय मेटल सामग्री को शालमल करके संशोलधत क्रकया जाता ह।ै स्लैग की फ्लल्क्ट्सग कारकवाइ 

बेहतर गुणवत्ता की वेल्ड मेटल और ईच्च गलत पर वेल्ल्डग की ऄनुमलत भी दगेी। 

क्रकसी क्रदए गए कंपोलजशन के स्टील आलेक्ट्रोड को लवलभन्न अकक  लवशेषताओं, वेल्ल्डग पोजीशन, वेल्ल्डग गलत, लडपॉलजट रेट, वेल्ड मेटल ररकवरी , वेल्ड मेटल 

गुणों और गुणवत्ता की अवश्यकताओं की लवलवधता के ललए ईपयुक्त बनान ेके ललए लवलभन्न प्रकार के फ्लक्ट्स कोटटग के साथ ईपलब्ध कराया जाता ह।ै  
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कम लागत पर वालंित गुणवत्ता लवशेषताओं के साथ वेल्ड मेटल में सही प्रकार के आलेक्ट्रोड कोटटग का चयन होता ह।ै सामान्य तौर पर, वेल्ल्डग आलेक्ट्रोड को 

आस तरह से चनुा जाता ह ैक्रक वेल्ड मेटल की लवशेषताए ंवेल्ल्डग सामग्री और वेल्ड जॉआंट के लडजाआन को ध्यान में रखते हुए अधार सामग्री की तरह या ईसस े

बेहतर होती हैं क्ट्योंक्रक वे वेल्ड के गुणों को काफी प्रभालवत करते हैं। 

 

 टाआल आलके्ट्रोड 

आन आलेक्ट्रोड में मुख्य  प से ऄन्य घटकों के ऄलावा  टाआल (TiO2) होते हैं और लगभग 100% वेल्ड मेटल ररकवरी, असान अकक  स्राआककग और ररलस्रककग 

की पेशकश करने के ललए जाना जाता ह।ै य ेशीट मेटल के )ए  )फ लालेट वेल्ड्स,) बी  )वले्ल्डग  शीट मेटल , )सी( ऄच्िी गैप लब्रल्जग क्षमता(  )डी( स्पटैर लॉस स े

मुक्त )इ( ऑल पोजीशन वेल्ल्डग । आनकी लसफाररश कम ताकत वाले स्टील (<440 एमपीए  )की वेलल्ड ांग के ललए की जाती ह।ै ईच्च पॉवर वाले स्टील (> 440 

एमपीए  )की वेल ा्ल्डग के ललए अमतौर पर वेल्ड मेटल में कम हाआगोजन का स्तर होना चालहए और आसललए बुलनयादी, रुटाआल, बेलसक - टाआल और 

लज़रकोनबेड आलेक्रोड का ईपयोग करके वेल्ड जॉआंट का लवकास क्रकया जाता ह।ै  

 

सले्यलुोलसक आलेक्ट्रोड 

ये आलेक्ट्रोड ऄन्य घटकों के ऄलावा बडी मात्रा में हाआगोकाबकन यौलगकों और कैलल्शयम काबोनेट स ेबने होते हैं और ईपयुक्त पाए जात ेहैं )) ए(लवशेष  प स े

वर्टटकल और ओवरहडे वेल्ल्डग और सभी पोजीशन के ललए और ) बी  )रेलडयो ग्राक्रफक गुणवत्ता के एक वेल्ड मटेल में ईच्च यांलत्रक गुण ह।ै य ेवर्टटकल डाईनवडक 

वेल्ल्डग के ललए पसंद क्रकए जाते हैं। हालाकं्रक, ये गहरी पलेनरेशन के ऄलावा वेल्ड मेटल में ईच्च हाआगोजन सामग्री का ईत्पादन करते हैं। 

 

एलसलडक आलके्ट्रोड 

एलसलडक आलेक्ट्रोड एक  )बलुनयादी आलेक्ट्रोड की तुलना में असान अकक स्राआक प्रदान करते हैं लेक्रकन  टाआल आलेक्ट्रोड की तुलना में खराब स्राआक , )बी )

मध्यम वले्ल्डग गलत, )सी  )लचकनी वेल्ड बीड डी ऄच्िा स्लैग लडटैचलबललटी। हालांक्रक, एलसलडक  आलेक्ट्रोड को िमशः फ्लैट और लस्थलतगत वेल्ल्डग के ललए 

 टाआल आलेक्ट्रोड और बुलनयादी आलेक्ट्रोड द्वारा प्रलतस्थालपत क्रकया गया ह।ै एलसलडक आलेक्ट्रोड द्वारा लवकलसत नमनीयता और िूरता वेल्ड मेटल  टाआल 

आलेक्ट्रोड स ेलवकलसत ईनकी तुलना में बहेतर ह,ै हालांक्रक ईपज और ऄंलतम तन्य शलक्त ऄधीन पाए जाते हैं। आस प्रकार के आलेक्ट्रोड के पररणामस्व प न्यूनतम 

प्रवेश होता ह ैजो बहुत पतली शीट के ललए ऄच्िा होता ह ैलेक्रकन य ेनमी लेन ेके ललए संवेदनशील होत ेहैं। 

 

बलेसक आलेक्ट्रोड 

आन आलेक्ट्रोड में कैलल्शयम काबोनेट  /कैलल्शयम फ्लोराआड युक्त बुलनयादी (क्षार )कोटटग्स होती हैं। ईच्च शलक्त वाले स्टील ( 480-550 MPa) के वेल्ड जॉआंट को 

लवकलसत करन ेके ललए ऄन्य आलेक्ट्रोड पर बुलनयादी आलेक्ट्रोड को प्राथलमकता दी जाती है, )ए(लो हाआगोजन, )बी )ऄच्िा तापमान िूरता, )सी  )गमक और ठंडे 

िैककग के ललए प्रलतरोध होना । हालांक्रक, ये आलेक्ट्रोड तुलनात्मक  प से खराब स्लैग लडटैचलबललटी स ेग्रस्त हैं। लवशषे  प स ेवर्टटकल वेल्ल्डग पोजीशन में 

बुलनयादी आलेक्ट्रोड द्वारा पशे की जान ेवाली वले्ल्डग गलत और लडपॉलजशन रेट ,  टाआल और एलसलडक आलेक्ट्रोड की तुलना में बहुत ऄलधक ह।ै बलेसक 

आलेक्ट्रोड वर्टटकल वेल्ल्डग पोजीशन में भी ईच्च वेल्ल्डग करंट रख सकत ेहैं। 

 

बलेसक- टाआल आलके्ट्रोड 

आस प्रकार के आलेक्ट्रोड, दोनों बेलसक के साथ -साथ  टाआल आलेक्ट्रोड की पॉलजरटव को जोडता ह ैऔर आसललए ईच्च शलक्त वाले स्टील्स के हॉररजॉन्टल- वर्टटकल 

क्रफलेट वेल्ड के ललए ऄनशुंलसत ह।ै
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राआट लस्टक आलके्ट्रोड का चयन कैस ेकरें 
 

लस्टक वेल्ल्डग एक ऐसा कौशल ह ैलजसे बहेतर करने के ललए बहुत ऄभ्यास की अवश्यकता ह ैऔर नौकरी के ललए सही आलेक्ट्रोड का चयन करना समान  प स े

चुनौतीपूणक हो सकता ह।ै लस्टक आलेक्ट्रोड प्रकार की एक लवस्ततृ िंृंखला ईपलब्ध हैं, लजनमें से प्रत्येक लवलभन्न यांलत्रक गुणों को प्रदान करता ह ैऔर एक लवलशष्ट 

प्रकार के वेल्ल्डग पावर सोसक के साथ सचंाललत होता ह।ै लस्टक आलेक्ट्रोड का चयन करते समय अपको लजन कारकों पर लवचार करना चालहए ईनमें बेस मेटल 

टाआप, ज्वाआंट क्रफट -ऄप और वेल्ल्डग पोजीशन शालमल हैं। आसस ेपहल े क्रक अप ऄपनी मशीन को पॉवर प्रदान करें और ऄपना आलेक्ट्रोड होल्डर चुनें, आन 

बुलनयादी क्रदशालनदशेों पर लवचार करें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ऄपन ेबसे मटेल का अकलन करें 

आलेक्ट्रोड चुनन ेमें पहला कदम अपके बसे मेटल संरचना को लनधाकररत करना ह।ै अपका लक्ष्य बसे संरचना के प्रकार के ललए आलेक्ट्रोड संरचना (या बारीकी स े

लमलान करना )है , जो एक मजबतू वेल्ड सलुनलित करने में मदद करेगा। यक्रद अप ऄपने बसे मेटल की संरचना के बारे में सदंहे में हैं, तो ऄपन ेअप से ये प्रश्न पिूें: 

• मेटल कैसा क्रदखता ह?ै 

 

यक्रद अप टूटे हुए भाग या घटक के साथ काम कर रह ेहैं, तो मोटे और दाने वाली अंतररक सतह की जांच करें, लजसका अमतौर पर मतलब यह होता ह ैक्रक बेस 

मेटल कास्ट मेटल ह।ै 

क्ट्या मेटल चुंबकीय ह?ै 

 

यक्रद बेस मेटल चुंबकीय ह,ै तो संभावना ऄच्िी ह ैक्रक बेस मेटल काबकन स्टील या एलोय स्टील का होगा । यक्रद  बेस मेटल चुंबकीय नहीं ह,ै तो सामग्री मैंगनीज 

स्टील, 300 सीरीज़ ऑस्टेलनरटक स्टेनलेस स्टील और नॉन फेरस एलोय जसैे ब्रास और कॉपर हो सकता ह।ै  

• एक ग्राआंडर द्वारा िुए जान ेपर मेटल क्रकस तरह की ल्चगाररया ंदतेी ह?ै 

 

ऄंगूठे के एक लनयम के  प में, ल्चगारी ऄलधक भडकना ईच्च काबकन सामग्री को आंलगत करता ह ैजसैे क्रक ए -36 ग्रेड स्टील। 

 

 बेस मेटल में एक  "बाआट" ह ैया ईिलता ह?ै 
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एक लचज़ल सॉफ्ट स्टील या एल्यूमीलनयम जैसे सॉफ्ट मेटल में काटेगी, और ईच्च काबकन स्टील, िोम-मोली या कच्चा लोहा जैस ेकठोर मेर्टस के ईिाल से दरू 

होगी। 

 

लचीली शलक्त 

िैककग या ऄन्य वेल्ड लडसकंरटन्य ूको रोकने के ललए, बेस मेटल की तन्यता ताकत के ललए आलेक्ट्रोड की न्यूनतम तन्यता ताकत का लमलान करें। अप आलेक्ट्रोड 

के क्रकनारे मुक्रोत एडब्लूएस वगीकरण के पहले दो ऄंकों की चचाक करके एक स्टीक आलेक्ट्रोड की तन्य शलक्त की पहचान कर सकते हैं। ईदाहरण के ललए, इ6011 

आलेक्ट्रोड पर संख्या "60" आंलगत करता ह ैक्रक क्रफलर मेटल 60,000 पीएसअइ की न्यनूतम तन्यता के साथ एक वेल्ड बीडपैदा करता ह ैऔर, पररणामस्व प, 

समान तन्यता ताकत वाले स्टील के साथ ऄच्िी तरह से काम करेगा। 

 

वले्ल्डग करंट 

कुि आलेक्ट्रोड का ईपयोग केवल एसी या डीसी पावर सोसक के साथ क्रकया जा सकता ह,ै जबक्रक ऄन्य आलेक्ट्रोड दोनों के साथ संगत हैं। क्रकसी लवशेष आलेक्ट्रोड 

के ललए सही करंट  प्रकार का लनधाकरण करने के ललए, एडब्ल ूवगीकरण के चौथे ऄंक को दखेें, जो कोटटग के प्रकार और कंपैरटबल वले्ल्डग करंट के प्रकार का 

प्रलतलनलधत्व करता ह।ै कंपैरटबल वले्ल्डग करंट का लनधाकरण करने के ललए एडब्लूएस वगीकरण के चौथे ऄंक का संदभक लें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

कंपैरटबल वेल्ल्डग करंट का लनधाकरण करन ेके ललए एडब्लूएस वगीकरण के चौथे ऄंक का संदभक लें। 

 

 

अपके द्वारा ईपयोग क्रकए जान ेवाले करंट का प्रकार पररणामी वेल्ड के पेलनरेशन प्रोफाआल को भी प्रभालवत करता ह।ै ईदाहरण के ललए, एक डीसीइपी 

कंपैरटबल  आलेक्ट्रोड, जैस ेक्रक इ6010 गहरी पेलनरेशन को बचाता ह ैऔर एक ऄत्यलधक टाआट अकक  का ईत्पादन करता ह।ै आसमें जंग, तेल, पेंट और गंदगी के 

माध्यम से "खुदाइ "करने की क्षमता भी ह।ै एक डीसीइपी कंपैरटबल  आलेक्ट्रोड, जैसे क्रक इ6012, दो जॉआंट या वेल्ल्डग ईच्च गलत, हॉररजॉन्टल पोजीशन में ईच्च 

करंट क्रफलेट वेल्ड को लब्रज करते समय हल्का पेलनरेशन प्रदान करता ह ैऔर ऄच्िी तरह से काम करता ह।ै 

एक एसी कंपैरटबल आलेक्ट्रोड, जैसे क्रक इ 6013, मध्यम पेलनरेशन के साथ एक सॉफ्ट अकक  का ईत्पादन करता ह ैऔर आसका ईपयोग स्वच्ि, नइ शीट मेटल को 

वेल्ड करने के ललए क्रकया जाना चालहए। 

 

बसे मटेल की मोटाइ, शेप और जॉआंट क्रफट-ऄप 

वेल्ड िैककग को रोकने के ललए मोटी सामग्री को ऄलधकतम लचीलापन और कम हाआगोजन के साथ एक आलेक्ट्रोड की अवश्यकता होती ह।ै 15, 16 या 18 में 

समाप्त होने वाले एडब्लूएस वगीकरण संख्या वाले आलेक्ट्रोड ऄवलशष्ट तनाव के ललए समायोलजत करने के ललए ईत्कृष्ट कम -हाआगोजन गुण और ऄच्ि ाी िूरता 

(ईच्च प्रभाव मान )प्रदान करत ेहैं।
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पतली सामग्री के ललए, अपको एक आलके्ट्रोड की अवश्यकता होगी जो सॉफ्ट अक्ट्सक का ईत्पादन करता ह,ै जैसे क्रक 6013, आसके ऄलावा, िोटे व्यास के 

आलेक्ट्रोड पतले सामग्री पर जलन ेस ेरोकने में मदद करने के ललए ईथले पेलनरेशन प्रदान करेंग।े 

अप जॉआंट लडजाआन और क्रफट -ऄप का भी अक लन करना चाहते हैं। यक्रद अप एक टाआट क्रफट -ऄप के साथ एक जॉआंट पर काम कर रह ेहैं या जो क्रक बेवेल 

नहीं ह,ै तो एक आलेक्ट्रोड का ईपयोग करें जो पयाकप्त पेलनरेशन सुलनलित करने के ललए एक लडल्गग अकक  प्रदान करता है, जैसे क्रक इ6010 या इ6011 है । 

वाआड   ट ओपल्नग वाली सामग्री के ललए, एक आलेक्ट्रोड का चयन करें, जैसे क्रक इ6012, जो एक कॉन्वैक्ट्स वेल्ड फेस बनाता ह ैजो गैप को लब्रल्जग और 

गु्रव वेल्ड बनाने के ललए ईपयुक्त ह।ै 

 

वले्ल्डग पोजीशन  

यह लनधाकररत करने के ललए क्रक क्रकसी लवशेष आलेक्ट्रोड के ललए कौन सी पोजीशन (एस) योग्य ह,ै एडब्ल्यूएस वगीकरण में तीसरे ऄंक का संदभक लें। यहा ंबताया 

गया ह ैक्रक अप योग्य आलेक्ट्रोड पोजीशन  को कैसे पररभालषत करते हैं: 

1 = फ्लैट, हॉररजॉन्टल, वर्टटकल और ओवरहडे।  

2 = फ्लैट और हॉररजॉन्टल। 

ईदाहरण के ललए, एक 7018 आलेक्ट्रोड का ईपयोग फ्लैट, हॉररजॉन्टल और ओवरहडे पोजीशन में क्रकया जा सकता ह।ै 

 

लवलशष्टता और सवेा शतें 

ईन लस्थलतयों का अकलन करना सुलनलित करें जो वेल्डडे भाग आसकी सेवा के दौरान सामना करेंगे। यक्रद आसका ईपयोग ईच्च गमी या कम तापमान के 

वातावरण में क्रकया जाएगा, ररलपटेरटव शॉक लोल्डग के ऄधीन, ईच्च नमनीयता के साथ एक लो हाआगोजन आलेक्ट्रोड वेल्ड िैककग की संभावना को कम करेगा। 

आसके ऄलावा, वेल्ल्डग लवलनदशेों की जाचं करना सुलनलित करें यक्रद अप महत्वपूणक एप्लीकेशन पर काम कर रहे हैं जैस ेप्रेशर वेसल या बॉयलर फैलब्रकेशन । 

ज्यादातर मामलों में, आन वेल्ल्डग लवलनदशेों को अपको लवलशष्ट प्रकार के आलेक्ट्रोड का ईपयोग करने की अवश्यकता होगी। 

 

पयाकवरणीय नौकरी की शतें 

सवोत्तम पररणाम प्राप्त करने के ललए, अपको हमेशा ऄत्यलधक लमल स्केल, जंग, नमी, पेंट और ग्रीस को हटा दनेा चालहए। स्वच्ि अधार मेटल लिो को रोकने 

और यात्रा की गलत बीान ेमें मदद करती हैं। यक्रद अपके बेस मटेल की सफाइ संभव नहीं ह,ै तो इ6010 या इ6011 आलेक्ट्रोड एक गहरी पेलनरेटटग अकक  प्रदान 

करते हैं लजसमें संदषूकों के माध्यम स ेकटौती करने की क्षमता होती ह।ै 

 

 

फैलब्रकेशन स ेपहल ेएसएमएडब्ल ूआलके्ट्रोड की गणुवत्ता की जाचं कैस ेकरें 

 
 

शील्ड मेटल अकक  वले्ल्डग (एसएमएडब्ल्यू )आलेक्ट्रोड दलुनया में सबस ेलोकलप्रय क्रफलर मेटल हैं, जो वैलिक बाजार में ईपलब्ध एलोय मेटल के प्रकार और ब्रांड की 

व्यापक रेंज पेश करती हैं। प्रत्येक दशे के ऄपने एसएमएडब्ल ूआलेक्ट्रोड लवलनदशे हैं; हालांक्रक, ऄमेररकन वेल्ल्डग सोसाआटी (एडब्लूएस) के लवलनदशेों को व्यापक 

 प से स्वीकार क्रकया जाता ह।ै ईदाहरण के ललए, काबकन स्टील एसएमएडब्ल ूआलेक्ट्रोड में दो प्रमुख एडब्लूएस लवलनदशे हैं।
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हल्के काबकन स्टील आलेक्ट्रोड के ललए एडब्लूएस ए5.1, और लो एलोय स्टील आलेक्ट्रोड के ललए एडब्लूएस ए 5.5 ह ै। ये लवलनदशे लनम्नलललखत के ऄनुसार 

आलेक्ट्रोड को वगीकृत करत ेहैं: 

• लडपॉलजट मेटल  की तन्यता ताकत ग्रेड।  

• लडपॉलजट मटेल के सूक्ष्म -लमिं धातु तत्व सांोता ।  

• लडपॉलजट मेटल के लडफ्यूलजब्ल हाआगोजन सामग्री।  

• वेल्ल्डग लवद्यतु लवशेषताओं, ऄथाकत ्एसी / डीसी। 

• फ्लक्ट्स कोटटग प्रकार 

• पोजीशनल वेल्ल्डग क्षमता। 

 

वगीकरण प्रा प और लडजाआनर प्रत्येक एडब्लूएस ए5 लवलनदशे में लवस्ततृ हैं। नीचे  क्रदया गया लचत्र 70केएसअइ हल्के काबो स्टील आलेक्ट्रोड के वगीकरण को 

दशाकता ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

जबक्रक एसएमएडब्लू  आलेक्ट्रोड लनमाकण लवलनदशेों को लवशेष  प से क्रफलर मटेल कंपलनयों द्वारा लडजाआन क्रकया गया ह ैजो गुणवत्ता वाले आलेक्ट्रोड का 

ईत्पादन करते हैं जो एडब्लूएस ए5 लवलनदशेों की अवश्यकताओं को पूरा करत ेहैं, स्रीम -लाआन लनमाकण सलुनलित करन ेके ललए क्षते्र में आलेक्ट्रोड गु णवत्ता की 

पुलष्ट करना हमशेा महत्वपूणक होता ह।ै अवश्यक कदम आस प्रकार हैं: 

 

1. पकेैल्जग परीक्षण 

 एसएमएडब्लू आलेक्ट्रोड अमतौर पर लडब्बे या ट्डूबों में पैक क्रकए जाते हैं, और कुि महत्वपूणक प्रकार के आलेक्ट्रोड भी एक भली भांलत बदं पन्नी में सील कर 

क्रदए जात ेहैं। एसएमएवी आलेक्ट्रोड का एक बैच प्राप्त होने के बाद, एक सैंपल पकै को बतेरतीब ढंग स ेलशपमेंट स ेईठाया जाना चालहए। क्रकसी भी क्षलत की 

पहचान करने के ललए पहले पैकेल्जग ऄखंडता की जांच की जानी चालहए, क्ट्योंक्रक टूटे हुए पैकेज के पररणामस्व प आलेक्ट्रोड द्वारा नमी ऄवशोषण हो सकता 

ह।ै ईदाहरण के ललए, एक "एच4अर" -आडीआगनटेेड आलेक्ट्रोड की फ्लक्ट्स कोटटग पयाकवरण से नमी को ऄवशोलषत कर सकती है, लजससे नमी की मात्रा लनहदष्ट 

0.3% ऄलधकतम उपरी सीमा से ऄलधक हो सकती ह।ै नतीजतन, यह पैकेज कम -हाआगोजन आलेक्ट्रोड की एच4 अवश्यकता को पूरा करने में सक्षम नहीं हो 

सकता ह।ै यह ऄत्यलधक नमी लपकऄप स्पैटर की एक बडी मात्रा भी ईत्पन्न कर सकता है, और पररणामस्व प स्पटैर क्ट्लीन -ऄप लनमाकण समय और लागत  को 

जोड दगेा। नमी लपक -ऄप भी अकक  लस्थरता को नकारात्मक  प स ेप्रभालवत कर सकता ह,ै और आसके पररणामस्व प लिो हो सकता ह।ै चरम मामलों में, 

आलेक्ट्रोड के जंग खाए हुए स्टब लमल सकते हैं, लजसस ेपूरे बैच के ईपयोग को प्रलतबंलधत करना चालहए। 
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2. सतह गणुवत्ता परीक्षा 

ऄलधकाशं एसएमएडब्लू आलेक्ट्रोड एक एक्ट्सट्रूज़न प्रक्रिया द्वारा लनर्तमत होत ेहैं। हालाकं्रक क्ट्लालसक लडल्पग प्रक्रिया का ईपयोग करके आलेक्ट्रोड का लनमाकण 

करना दलुकभ ह,ै क्रफर भी आस लवलध का ईपयोग कुि लनमाकताओं द्वारा लवशेष आलेक्ट्रोड का ईत्पादन करने के ललए क्रकया जाता ह।ै एक्ट्सट्रूज़न ईत्पादन में पांच 

प्रमुख चरण होत ेहैं: 

• गाय फ्लक्ट्स लमल्क्ट्सग 

• वेट लमक्ट्स ब्लेंल्डग 

• लसल्ललगकल डो प्रले्सग 

• आलेक्ट्रोड एक्ट्सट्रूज़न 

• आलेक्ट्रोड गाआंग और बेककग 

 

अमतौर पर, पोटेलशयम या सोलडयम लसललकेट ललक्रिड (एस) एक गाय फ्लक्ट्स लमक्ट्स के साथ ब्लेंलडड होते हैं। यूलनफॉमक वेट लमक्ट्स ब्लले्डग प्राप्त करने के ललए 

लसललकेट ललक्रिड (एस )की सही मात्रा का ईपयोग करना महत्वपूणक ह।ै वटे लमक्ट्स को तब एक आक्ट्स्ट्रूल्डग चैंबर  में लोड करने के ललए लसल्ललगकल डो ईत्पन्न 
करने के ललए दबाया जाता ह।ै डो की आक्ट्सट्रूलडलबललटी महत्वपूणक ह,ै और यह  सीधे वेट लमक्ट्स ब्लेंल्डग प्रक्रिया द्वारा लनधाकररत क्रकया जाता ह।ै फ्लक्ट्स कोटटग 

क्रफर 3000-5000 पीएसअइ के बीच एक दबाव के तहत कोर वायर पर बाहर लनकाला जाता ह।ै 

एक एक्ट्सट्रूज़न प्रक्रिया की गुणवत्ता आलेक्ट्रोड फ्लक्ट्स कोटटग की सतह पर स्पष्ट ह।ै एक लर्टवस्टेड फ्लक्ट्स कोटटग एक संकेत ह ैक्रक आलेक्ट्रोड बहुत गीला हो 

सकता ह।ै यह वेट लमक्ट्स में ब्लेंलडड लसललकेट ललक्रिड  (एस )की ऄत्यलधक मात्रा के कारण हो सकता ह।ै आस  लर्टवस्टेड के पररणामस्व प कोर वायर और 

फ्लक्ट्स कोटटग के बीच एक्ट्सेंररलसटी हो सकता है, जो तब वेल्ल्डग अकक  की लस्थरता को नकारात्मक  प से प्रभालवत कर सकता ह।ै  

आलेक्ट्रोड की नोक पर एक्ट्सेंररलसटी की जांच करते समय, फ्लक्ट्स कोटटग की ऄखंडता पर भी ध्यान दनेा चालहए। यक्रद फ्लक्ट्स कोटटग को रटप पर तोडा जाता 

ह,ै तो यह संकेत द ेसकता ह ैक्रक फ्लक्ट्स कोटटग या कोर वायर और कोटटग के बीच सबंंध काफी मजबतू नहीं ह।ै कोटटग की ताकत सीधे फ्लक्ट्स तयैार करन े

और वेट लमक्ट्स बनान े के ललए ईपयोग क्रकए जाने वाले बाआंडर (ओं )स ेसंबलंधत ह।ै कुि क्रफलर मेटल लनमाकताओं के पास क्ट्यूए कंरोल के ललए प्रोप्राआटरी  

कोटटग स्रेंथ टेस्टर ह।ै यक्रद आलेक्ट्रोड कोटटग पर दरारें पाइ जाती हैं, तो यह खराब आलेक्ट्रोड बकेकग प्रक्रिया को आंलगत करता ह।ै सामान्यतया, फ्लक्ट्स कोटटग 

दोष गुणवत्ता के मुद्दों का संकेत ह।ै 

फ्लक्ट्स फामूकला को ऄक्ट्सर लागत को कम करने के ललए समायोलजत क्रकया जाता ह।ै कोटटग के रंग में बदलाव के पररणामस्व प, ईपयोग क्रकए गए कच्चे माल 

का एक पररवतकन या पुन: सूत्रीकरण हो सकता ह।ै यक्रद रंग बदलाव करने वाले आलेक्ट्रोड का ईपयोग करते समय ऄसामान्य वेल्ल्डग व्यवहार दखेा जाता ह,ै तो 

आस ेलबना दरेी के ररपोटक क्रकया जाना चालहए। 

 

3. लबेल 

अमतौर पर, आलेक्ट्रोड के एडब्लूएस वगीकरण को आलेक्ट्रोड स्टब के पास कोटटग पर ऄंक्रकत क्रकया जाता ह।ै आलेक्ट्रोड पर ऄंक्रकत लेबल और गलत आलेक्ट्रोड 

को ईपयोग से रोकने के ललए परचेज ऑडकर  के संबंध में ईत्पाद लेबल पर क्रदखाए गए लेबल की जांच करना महत्वपूणक ह।ै 

महत्वपूणक सीम -वेल्ड बनाने के ललए एच4 कम हाआगोजन आलेक्ट्रोड का ईपयोग करना एक लवलशष्ट ऄभ्यास ह।ै आसललए, गलत लववतकनशील हाआगोजन पदनाम 

वाले आलेक्ट्रोड के साथ वेल्ल्डग को रोकने के ललए एक आलेक्ट्रोड कोटटग और एक ईत्पाद लेबल पर ऄंक्रकत लडफ्यूजेबल हाआगोजन लडज़ाआनर की जांच करना 

महत्वपूणक ह।ै 
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 आसी तरह, एक लनयलमत काबकन -ग्रेडडे  स्टेनलेस -स्टील आलेक्ट्रोड से लो काबकन ग्रेडडे स्टेनलेस -स्टील आलेक्ट्रोड (कंपोलजशन डलेसग्नेटर के पीिे  "एल "  डलेसग्नेटर 
 साथ  )को ऄलग करने के ललए लेबलों की जांच करना एक ऄच्िा ऄभ्यास ह।ै  

 

4. आलेक्ट्रोड की स्रेटनसे 

आलेक्ट्रोड एक्ट्सट्रूज़न स ेपहल,े एक बडे -व्यास वाले बेयरवायर कॉआल स ेडाइ रेन द्वारा कोर वायर को अकार क्रदया जाता ह।ै व ेवायर की सीधी कारकवाइ के 

बाद लंबाइ में कट जाते हैं। कभी -कभी , कुि कोर वायर को ऄच्िी तरह से सीधा नहीं क्रकया जाता ह ैऔर थोडा मुडा हुअ हो सकता ह।ै जब वे मुड ेहुए वायर  

एक बाहर लनकलत ेह ैतो एक्ट्सट्रूज़न मर जाता ह ै, लजसका पररणाम एक्ट्सेंररलसटी हो सकता ह।ै आलेक्ट्रोड भी नॉन-यूलनफॉमक प्रशेर के कारण मुड सकत ेहैं जो 

एक्ट्सट्रूज़न चैंबर में होगा  । यह एक्ट्सट्रूडर में ऄलधक प्रचललत ह ैजो वर्टटकल प्रेल्सग का ईपयोग करता ह।ै आलेक्ट्रोड को प्रभावी ढंग स ेएक टेबल टॉप पर रोल 

करके जांचा जा सकता ह,ै क्ट्योंक्रक ऄत्यलधक वॉल्ब्लग स्रेटनेस की कमी को आंलगत करता ह।ै एक्ट्सेंररलसटी आलेक्ट्रोड से ईत्पन्न होने वाली लवलक्षणता वेल्ल्डग के 

प्रदशकन को नकारात्मक  प स ेप्रभालवत कर सकती ह।ै 

 

वले्ल्डग केबल 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

वेल्ल्डग केबल एक लोकलप्रय पोटेबल कॉडक ह ैजो लवलभन्न वेल्ल्डग एप्लीकेशन में ईपयोग क्रकया जाता ह ैऔर साथ ही कइ लबजली अपूर्तत एप्लीकेशन में 600 वी 

से ऄलधक नहीं होता ह ैजहां कुि लचीलेपन की अवश्यकता होती ह।ै 

 

वेल्ल्डग केबल का अकार 6 एडब्लूजी से 500 एमसीएम तक होता ह।ै आसमें एएसटीएमबी-3. प्रलत  बेयर कॉपर होता ह।ै ऄलधकांश वेल्ल्डग केबल पर जैकेट थमोसेट 

होता ह,ै अमतौर पर इपीडीएम  या लनओप्रीन ह ै। मानक वेल्ल्डग केबल के सबसे व्यापक  प से लनर्तमत रंग काले और लाल हैं। मानक तापमान रेटटग 90 सी ह ै। 

 

कइ बार वेल्ल्डग केबल्स का ईपयोग वेल्ल्डग के बाहर की एप्लीकेशन में क्रकया जाता ह ैलेक्रकन यह अपकी लवलशष्ट अवश्यकताओं पर लनभकर ह।ै यह मुख्य  प 

से आलेक्ट्रोड होल्डर और क्ट्लैंप से अकक  वेल्डर, वेल्ल्डग बॉक्ट्स, बस या रांसफामकर से कनेक्ट्शन के ललए ईपयोग के ललए लडजाआन क्रकया गया ह।ै हम हमशेा 

वेल्ल्डग एप्लीकेशन या एक 600वी आन -लाआन एप्लीकेशन के ललए वले्ल्डग केबल का ईपयोग करने से पहले वले्ल्डग केबल एपंैलसटी चाटक की जाचं करन ेकी 

सलाह दतेे हैं। 
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वेल्ल्डग केबल के कइ मैन्युफैक्ट्चरर हैं लेक्रकन दो सबसे बड ेजनरल केबल और ऄमेररकन आंसुलेटेड वायर हैं। ये दोनों ऄलतररक्त हाडक ईपयोग के ललए मानक 

वेल्ल्डग केबल के ऄलधक रटकाउ संस्करणों का लनमाकण भी करते हैं। आनमें अम तौर पर एक चमकीले रंग का जैकेट (अमतौर पर नारंगी )शालमल होगा, आसमें 

वृलि की लचीलेपन, ईच्च तापमान रेटटग और ऄलधक ईद्योग ऄनुमोदन के ललए ईच्च  काईंट होती ह।ै आस बात से ऄवगत रहें क्रक यह ईच्च ग्रेड वेल्ल्डग केबल्स 

500- स ेऄलधक पुट -ऄप लंबाइ पर शायद ही कभी ईपलब्ध ह।ै कइ बार वेल्ल्डग केबल के आन ऄलधक रटकाउ संस्करणों का ईपयोग एप्लीकेशन में क्रकया जा 

सकता ह ैजैस ेक्रक ऄलधक महगंी पेंडेंट और रील्लग केबल अक्रद । एप्लीकेशन में वेल्ल्डग केबल का ईपयोग करन ेस ेपहले अपको ऄपन ेआलेलक्ट्रकल काम की 

सटीक अवश्यकताओं के ललए हमशेा ऄपने आंजीलनयर स ेजाचं करनी चालहए। 

अपके वेल्ल्डग केबल पर स्रैंड काईंट में ऄंतर को समझना महत्वपूणक ह।ै स्रैंल्डग वह ह ैजो केबल के लचीलेपन के ऄलधकाशं लहस्से को बनाता ह।ै कइ कंपलनया ं

ऄपने मानक वेल्ल्डग केबल को सुपर फ्लेक्ट्स या ऄल्रा फ्लेक्ट्स के  प में लवपणन करती हैं लेक्रकन वे एक सामान्य स्रैंड काईंट वेल्ल्डग केबल बचे रही हैं। 

वेल्ल्डग केबल पर दो प्राथलमक प्रकार के स्रैंल्डग होते हैं। एक क्ट्लास के ह,ै जो 30 एडब्लूजी स्रैंड ह ैऔर यह अपकी लवलशष्ट वेल्ल्डग केबल होगी जो मुख्य  प 

से काले और लाल जैकेट रंगों में पशे की जाती ह।ै ऄन्य संस्करण क्ट्लास एम स्रैंल्डग है, और जो क्रक 34 एडब्लूजी ह ैऔर एक ऄलधक रटकाउ और लचीला 

संस्करण ह।ै यह वह ह ैजो अम तौर पर ईज्जवल फ्लॉसेंट जैकेट में अता ह ैऔर आसमें तांबे की वलृि और आसमें सख्त जकेैटटग गुणों के कारण लवलशष्ट वेल्ल्डग 

केबल की तुलना में 20-40% ऄलधक खचक होगा। अपको हमशेा अपके द्वारा खरीद ेजा रह ेवेल्ल्डग केबल पर स्रैंड के प्रकार के बारे में पूिना चालहए ताक्रक 

अप ईस सटीक ईत्पाद के बारे में जान सकें  जो अप ऑडकर कर रह ेहैं। 

 

सही वले्ल्डग केबल का चयन कैस ेकरें  
 

1. एंपलैसटी 
 

क्रकसी कायक स्थल पर अपके द्वारा ईपयोग क्रकए जा रह ेआलेलक्ट्रकल करंट पॉवर  का लनधाकरण करना एक बहुत ही महत्वपणूक पहला कदम ह।ै एक बार जब अपको 

करंट  के ललए एक रेंज लमल जाती ह,ै लजनकी अपको अवश्यकता होगी, तो अप आसकी एपंैलसटी रेटटग के अधार पर वेल्ल्डग केबल के ललए खरीदारी करना श ु 

कर सकते हैं। एपंैलसटी का मतलब "एम्पीयर क्षमता "है , और लवलभन्न केबलों की रेटटग अपके लवकल्पों की सूची को काफी कम कर दगेी। यह शायद सभी कारकों 

पर लवचार करने के ललए सबसे महत्वपूणक ह,ै क्ट्योंक्रक अप आसे सभंालन ेके ललए बनाए गए वायर के माध्यम स ेईच्च करंट को सुरलक्षत  प से नहीं चला सकते हैं।
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2. आन्सलुशेन 

एक केबल के आन्सुलेशन का ग्रेड भी एक लनधाकरण कारक ह ैलजस पर अप चुनत ेहैं। यक्रद अपका कायक वातावरण कम -खतरनाक है , तो अपके ललए ऄलधक 

पतला आंसुलेट केबल सही हो सकता ह।ै हालांक्रक, यक्रद अपके कायक वातावरण में नमी, रसायन, तेल या गमी का महत्वपणूक जोलखम ह,ै तो अपको एक मजबतू 

आन्सुलेशन परत के साथ एक केबल चुनन ेकी अवश्यकता होगी जो अपके कायकस्थल के खतरों के ललए प्रलतरोधी ह।ै यह लवशेष  प स ेमहत्वपूणक ह ैजब समुोी 

और गेराज वातावरण में वेल्ल्डग होती ह,ै जहा ंतेल और नमी अम ह।ै नमक का पानी और तेल दोनों मानक ग्रेड आन्सुलशेन को नष्ट कर सकत ेहैं और खतरनाक 

कायकस्थल की लस्थलत और ईपकरण की लवफलता का कारण बन सकत ेहैं। 

 

3. लचीलापन 

यक्रद अप तंग स्थानों पर या चनुौतीपूणक कोणों पर काम करन ेजा रह ेहैं, तो अपको क्रकसी सकं्रदग्ध केबल की अवश्यकता नहीं होगी। केबल लचीलेपन का 

नकारात्मक पक्ष यह ह ैक्रक यह आन्सुलशेन और केबल की मोटाइ दोनों स ेप्रभालवत होता ह ै (जो ऄक्ट्सर एपंैलसटी लनधाकररत करता है )। यक्रद अप तंग जगहों में 

काम कर रह ेहैं और अपको ऄपन ेकेबल के लचीलेपन की अवश्यकता ह,ै तो सलुनलित करें क्रक अप आस ेऄपने एपंैलसटी और आन्सुलेशन की अवश्यकताओं के 

साथ सावधानीपूवकक सतंुललत करते हैं। लचीले, आंसुलेटेड केबल मौजूद ह,ै लेक्रकन यह एक ईच्च मूल्य टैग के साथ अ सकता ह,ै आसललए सुलनलित करें क्रक अप 

ईस संभावना के ललए तैयार करते हैं। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5. स्रैंड काईंट 

केबल के लचीलेपन पर शोध करते समय अप आस कारक पर अ गए होंगे, लेक्रकन यह कुि कारणों से ऄपने स्वयं के ऄनुभाग के ललए योग्य ह।ै स्रैंड काईंट से 

तात्पयक ऄलग -ऄलग कॉपर स्रैंड्स से ह ैजो केबल के आंटीररयर को बनाते हैं। यह गेज से बहुत ऄलग ह,ै लजसे हम नीचे दखेेंगे। एक केबल के लचीलेपन पर स्रैंड 

काईंट का बहुत ऄलधक प्रभाव होता ह,ै और यक्रद अपको ईच्च एपंैलसटी रेटटग वाले लवशेष  प से लचीली केबलों की अवश्यकता होती है, तो अप लनलित 

 प से ईच्च स्रैंड काईंट केबलों की खोज करना चाहेंगे। हालांक्रक, चेतावनी का एक शब्द  :ईच्च स्रैंड काईंट एक केबल की लागत में काफी वृलि करेगा , क्ट्योंक्रक 

ईच्च स्रैंड काईंट केबलों का लनमाकण कम स्रैंड काईंर्टस की तुलना में ऄलधक जरटल ह।ै 

 

6. गजे 

 एक वायर गेज केबल की एपंैलसटी पर सबसे प्रभावशाली कारक ह।ै आस तथ्य के कारण, हालाकं्रक, आसका मतलब ह ैक्रक अप एपंैलसटी के ललए खरीदारी करते 

समय गेज का सामना करने की कम स ेकम संभावना रखते हैं क्ट्योंक्रक औसतता रेटटग स्कोर के एक लहस्से के  प में गेज में कारक होगी।
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ऄभी भी समय ह ैलजसमें गेज जानना ऄलविसनीय  प से महत्वपूणक ह।ै कुि ईपकरणों में लवलशष्ट गेज की मांग होगी, और यक्रद अपकी वेल्ल्डग टॉचक कुि गेज 

प्रकारों तक सीलमत ह,ै तो अपको ईस कारक की अवश्यकता होगी।  यक्रद अप सीधे वेयरहाईस से केबल ऑडकर कर रह ेहैं, तो गेज महत्वपूणक हो सकता ह,ै 

जहां एम्पलैसटी रेटटग असानी स ेजांची नहीं जा सकती ह।ै केबल के गेज को जानने के बाद, अपको लजस लंबाइ की अवश्यकता होगी, और आन्सुलशेन प्रकार 

अपको खुद तय करने देंग ेक्रक कौन सा केबल काम के ललए सही ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

गुणवत्ता वेल्ड का ईत्पादन करने के ललए एक ऄच्िा ग्राईंड क्ट्लैंप अवश्यक ह।ै ईलचत ग्राईंल्डग के लबना, सहकट वोल्टेज ईलचत वले्ल्डग के ललए पयाकप्त गमी का 

ईत्पादन करने में लवफल रहता ह,ै और वेल्ल्डग मशीन और केबलों को नुकसान पहुचंने  की संभावना ह।ै वेल्ल्डग मशीन को ग्राईंड करने के ललए तीन बुलनयादी 

तरीकों का ईपयोग क्रकया जाता ह।ै अप ग्राईंड केबल को सी -क्ट्लैंप के साथ कायकक्षेत्र में फास्ट कर सकत ेहैं , सीधे वककपीस पर एक ल्स्प्रग -लोडडे क्ट्लैंप संलग्न कर 

सकते हैं, या ग्राईंड केबल के ऄंत को वेल्ल्डग बेंच पर बोल्ट या टैक वेल्ड कर सकत ेहैं। तीसरा तरीका एक स्थायी ग्राईंड बनाता ह।ै

ग्राईंड क्ट्लैंप्स 
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ग्राईंड क्ट्लैंप्स को कैस ेबहेतर करें  
 

चरण 1. एल्यूमीलनयम बार स्टॉक का एक टुकडा क्रफट करें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

हम स्टैंप्ड स्टील ल्स्प्रग क्ट्लैंप के एक अधे के ऄंदर कुि एल्यूमीलनयम बार स्टॉक क्रफट कर सकते हैं। मेरा बार स्टॉक 1/8 आंच x 3/4 आंच ह।ै स्टैंप्ड स्टील क्ट्लैंप 

हैंडल के ऄंदर का स्थान लगभग 9/16 आंच ह।ै क्रफर हम ऄलतररक्त चीज को हटाने के ललए  हकैसॉ का ईपयोग कर सकते हैं। 

 

चरण 2. एल्यूमीलनयम में एक िेद लगल करें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

केबल बोल्ट के ललए एल्यूमीलनयम के टुकड ेके माध्यम स ेएक िेद लगल करें। 

 

चरण 3. एल्यूमीलनयम के टुकड ेको काटें और मोडें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

आस फोटो में हमन ेलगल क्रकया ह ैऔर साथ में क्ट्लैंप को रखन ेवाली ररवेट को हटा क्रदया ह,ै प्लालस्टक हैंडल की लग्रप को हटा क्रदया ह,ै बोल्ट को ढीला कर क्रदया 

ह,ै 
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केबल को हटा क्रदया ह,ै एल्यूमीलनयम के टुकड ेको लंबाइ में काट क्रदया ह,ै और आस ेस्टैंप्ड के टुकड ेको क्रफट करने के ललए झकुा क्रदया ह ै। 

 

चरण 4. मोटाइ का लनमाकण 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

हमन ेजॉ के ऄंदर आस ेमोटा करने के ललए एल्युलमलनयम के दसूरे टुकड ेको काटा ताक्रक लजस स्टील को हम वेल्ड कर रह ेहैं यह ईसके सीधे क्ट्लैंप कर सकें ।  

 

चरण 5. ब्रास स्िू के ललए लगल करें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

हमन ेजॉ और जॉ के स्टील पर एल्यूमीलनयम के दोनों टुकडों के माध्यम से लगल क्रकया है, बेवेल हडे ब्रास स्िू के ललए एल्यूमीलनयम तयैार करन ेके ललए एक 

काईंटरल्सक का आस्तमेाल क्रकया, स्िू डाला और आसे ब्रास नट के साथ टाआट कर क्रदया । हमने नट के साथ ब्रास स्िू के िोर को काट क्रदया और आसे भलवष्य में 

ढीले होने स ेबचाने के ललए आसे हथौड ेस ेऄच्िे से दबा क्रदया। 

 

चरण 6. ल्स्प्रग को आंसटक करना 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ल्स्प्रग काफी मजबूत  होता ह।ै हम आस ेररवेट को बदलने के ललए एक स्िू को आंसटक करने की कोलशश करते हुए हैंडल के साथ कुश्ती नहीं करना चाहते हैं। 
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हमने ऄपने स्िू में ल्स्प्रग को लनचोडने और आसे कुि मजबूत वायर के साथ बांधने का फैसला क्रकया। 

 

चरण 7. क्ट्लैंप के दो लहस्सों को आकट्ठा करना 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

क्ट्लैंप के दो लहस्सों में िेदों को पलंक्तबि करें। ल्स्प्रग को क्ट्लैंप में स्लाआड करें और ररवेट को बदलने के ललए एक स्िू डालें ताक्रक स्िू भी ल्स्प्रग से गजुर जाए। स्िू 

के ऄंत में एक लॉककग नट रखें। सुलनलित करें क्रक प्लालस्टक के हैंडल में से एक लग्रप पहले स ेही ग्राईंड केबल पर ह।ै क्ट्लैंप के ललए केबल को बोल्ट करें। बोल्ट 

ऄब स्टील के हैंडल और एल्यूमीलनयम में लगल क्रकए गए िेद  गुजरता ह।ै 

 

चरण 8. ररऄसेंबली परूी करें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

क्ट्लैंप ल्स्प्रग पर वायर ररटनेर को काटें । प्लास की एक जोडी के साथ वायर लनकालें। ल्स्प्रग क्ट्लैंप पर प्लालस्टक लग्रप को स्लाआड करें। 
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चरण 9. आंप्रवू्ड जॉ पर दरू स ेस्टील पीसें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

लजस लहस्स ेमें एल्यूमीलनयम जोडा गया ह,ै वहा ंस ेईठे हुए लहस्सों को पीस लें। यहां अप दखे सकते हैं क्रक हमने कुि स्टील को ग्राईंड कर क्रदया ह।ै हम ऄभी भी 

बचे पीक को पीस सकते हैं। 

 

चरण 10. ऄलधकतम सपंकक  क्षते्र प्राप्त करना 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

फोटो में अप दखे सकते हैं क्रक हमने क्ट्लैंप के आंप्रूव्ड साआड पर शेष पीक को पीस क्रदया ह ै । हमने स्िूहडे का भी आस्तेमाल क्रकया ह ै ताक्रक यह जॉ में 

एल्यूमीलनयम से उपर न ईठे। और, हमन ेजॉ के बीच स्िैप स्टील का एक टुकडा डाला ह ैऔर लजस टुकड ेसे क्ट्लैंप जुडा हुअ ह।ै यह क्ट्लैंप जॉ की लंबाइ के बीच 

में एक दबाव ल्बद ुबनाता ह ैजो लवद्यतु संपकक  के एक व्यापक क्षेत्र के ललए काम के टुकड ेके लखलाफ जॉ में जोड ेगए फ्लैट एल्यूमीलनयम को मजबतूी से खींचता 

ह।ै यक्रद कोइ एक गोल ट्डूब पर वले्ल्डग कर रहा था, तो यह स्िैप के ऄलतररक्त टुकड ेके लबना एक ही कायक करेगा। 
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3
 वले्ड जॉआंट के प्रकार 

एक वेल्ल्डग जॉआंट वह ल्बद ुह ैजहा ंप्लास्टटक या मेटल के दो या ऄस्धक टुकड ेएक साथ जुड जात ेहैं। यह कइ प्रकार का होता ह ैजैस ेबट जॉआंट, कॉननर जॉआंट, 

लैप जॉआंट, एज जॉआंट और टी जॉआंट। यह ऄध्याय आस प्रकार के वेल्ड जॉआंट की जांच करता ह ैऔर आनको स्नष्पाददत करने के तरीकों के साथ-साथ जॉआंट और 

वेल्ड को काटन,े दबाना और स्नपटन ेकी तकनीक भी बताता ह।ै 

बट वेल्ल्डग, वले्ल्डग में अमतौर पर आटतेमाल की जाने वाली तकनीक ह ैस्जसे या तो टवचास्लत दकया जा सकता ह ैया टटील के टुकडों पर हाथ से दकया जा 

सकता ह।ै बट वेल्ल्डग को तांब ेके टुकडों के स्लए टांकना के साथ भी दकया जा सकता ह।ै आसका ईपयोग मेटल के दो टुकडों को एक साथ जोडने के स्लए दकया 

जाता ह ैजसैे पाआप, कारखानों में ढाचंा, और फ्लैंगेस अदद । फ्लैंज कुछ ऐसा ह ैजो या तो अतंररक या बाहरी ह ैजो सामग्री के एक टुकड ेको मजबूत करने के 

स्लए प्रदान दकया जाता ह।ै कारखानों में बट वेल्ल्डग से पता चला ह ै दक मटेल से बाहर की चीजों का स्नमानण करत ेसमय कंपस्नयों के स्लए यह दकतना 

दकफायती हो सकता ह।ै ऐसा आसस्लए ह ैक्योंदक ऄगर व ेमेटल से कुछ बनाना चाहत ेथे, तो स्बना वेल्ल्डग के सब कुछ एक साथ मोड दतेे थे और संरचना को 

सुदढृ़ कर लेते थे, स्जसकी लागत दो टुकडों को एक साथ वेल्ल्डग करने से ज्यादा होती थी। बट वले्ल्डग मेटल के दो टुकडों को गमन करने, या दबाव लागू करन,े 

या ईन दोनों को करने से पूरा होता ह।ै मेटल को वेल्ल्डग करते समय पसे्नटे्रशन को बनाए रखना महत्वपूणन ह ैऔर मेटल के पतले टुकडों के साथ यह सभंव ह,ै 

हालांदक मेटल को तयैार करन ेके स्लए मोटे टुकडों के साथ तयैारी करनी पड सकती ह।ै पूरा पेस्नटे्रशन बट वेल्ड तब बनाए जात ेहैं जब वे पेरेंट  (बडी , मजबूत )

मेटल  के भीतर होते हैं। बट वले्ल्डग में सबसे मजबूत वेल्मस में कम से कम खास्मयां होंगी। आसे प्राल् करने के स्लए उष्मा आनपुट स्नयंस् त दकया जाता है , स्जसस े

वेल्ड का अकार घट जाता ह।ै वास्णस्ज्यक वेल्ल्डग में जब यह दकया जाता ह ैतो यह लागत को भी कम करता ह ैलेदकन वले्ड की ताकत को बनाए रखने के स्लए 

डबल बट वेल्ड का ईपयोग दकया जाएगा। बट वेल्ल्डग में स्वस्शष्ट वेल्ड को प्राल् करने के स्लए दो प्रकारों का ईपयोग दकया जाता ह ैऔर दफर कइ प्रकार के 

जॉआंट को बट जोडों के रूप में माना जाता ह।ै 

बट वेल्ल्डग एमअइजी या टीअइजी वेल्ल्डग एप्लीकेशन के साथ ऄच्छा प्रदशनन करते हैं । वेल्डर के स्लए स्वस्भन्न प्रकार के वेल्ल्डग आलेक्ट्रोड का ईपयोग 

करना वेल्ड के गुणों को स्नधानररत करेगा जैसे दक जंग और ताकत के स्खलाफ आसका प्रस्तरोध होना । आलेक्ट्रोड मेटल के माध्यम से करंट का संचालन करते हैं 

स्जससे वेल्डेड दकया जाता ह ैतादक दो टुकडे जुड सकें । मेटल वेल्ल्डग के प्रकार को स्नधानररत करता है जो अवश्यक है। आलेक्ट्रोड या तो भारी या हल्के से 

लेस्पत होते हैं। भारी लेस्पत आलेक्ट्रोड अमतौर पर संरचनात्मक वेल्ल्डग में ईपयोग दकए जाते है क्योंदक वे बहुत मजबूत और संक्षारण प्रस्तरोधी होते हैं। 

बट वले्ड 



 

 

 

हल्के से स्लपटे आलेक्ट्रोड संरचनात्मक ध्वस्न के रूप में नहीं हैं। बट वेल्ल्डग को अकन , टीअइजी, या एमअइजी वेल्डर के साथ एक मामूली कोण पर 

अयोस्जत दकया जाता ह,ै ऄगर वेल्ड वेल्ड में कम से कम रास्श प्राल् करने के स्लए और साथ ही वेल्ड की ताकत बढ़ाने के स्लए फ्लैट स्बछा रहा है। दफलेट 

वेल्ल्डग कमजोर बट वेल्ड होने के बावजूद लगभग 80 प्रस्तशत कनेक्शन बनाती ह।ै आसका ईपयोग ऄस्धक बार दकया जाता है, क्योंदक दफलेट वेल्ड बहुत 

ऄस्धक सस्हष्णुता के साथ  ुरट के स्लए ऄस्धक जगह प्रदान करते हैं। दफलेट वेल्ड ऄपनी समानता के बावजूद एक प्रकार का बट वेल्ड नहीं ह।ै 

 

बट वेल्ल्डग  के प्रकार  

फ्लशै  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

फ्लैश बट वेल्ल्डग का ईपयोग मशीनरी के साथ दकया जाता ह ैऔर मटेल के कइ टुकडों को एक साथ जोडता ह ैजो दक अकार और अकृस्त में मले खात ेहैं। य े

ऄलग -ऄलग अकार के कारण वले्ल्डग प्रदिया को रोकत ेहैं । मेटल के टुकडों को अपस में जोडन ेके स्लए ईच्च वोल्टेज करंट ददया जाता ह ैऔर दोनों घटकों को 

एक साथ जोडन ेकी प्रदिया को फ्लैल्शग कहा जाता ह।ै  

 

रीस़्िटटैन्स 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

यह वेल्ड जॉआन के दो टुकडों को एक साथ गमी से जोडता ह ैजो एक पूवन स्नधानररत बल पर एक साथ रखे जाने के कारण दबाव से अता ह।ै रीस़्िटटैन्स बट 

वेल्ल्डग का ईपयोग जॉआंट पर दकया जाता ह ैजो समान अकार और अकृस्त के होत ेहैं और ऄक्सर वेल्ड को फ्लैश वेल्ल्डग के स्वपरीत मूवमेंट में दकया जाता ह।ै
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बट जॉआंट के प्रकार 

ल्सगल-वी बट वले्ड 

बट वेल्ल्डग जॉआंट के कइ ऄलग -ऄलग प्रकार हैं और ईन सभी को ईनके स्वशेष अकार के साथ नास्मत दकया गया ह।ै जॉआंट को एक टवायर ग्रुव वेल्ड के 

रूप में भी जाना जाता है, स्जसमें मेटल के टुकडों को एक साथ जोडने के स्लए कइ ऄलग -ऄलग रूप हैं और सभी भार वहन करने में सक्षम हैं। जॉआंट के कइ 

ऄलग -ऄ लग प्रकार है। स्जसमें लैप जॉआंट , टी जॉआंट, बट जॉआंट और कॉननर जॉआंट है। लैप जॉआंट के दो टुकडे होते हैं जो एंड-ओवर -एंड होते हैं और एक 

साथ वेल्डेड होते हैं जबदक बट वेल्ड को एंड टू एंड डाल ददया जाता है और आस तरह से जोडा जाता है। बट वेल्मस मूल मेटल  की मोटाइ के साथ एक दसूरे 

से जुडे होते हैं। कइ ऄलग -ऄलग प्रकार के बट वेल्ड होते हैं। आसमें दक टवायर, ल्सगल वी, डबल वी, ल्सगल बेवेल, डबल बेवेल, ल्सगल यू, डबल यू, ल्सगल 

जे और एक डबल जे शास्मल है। एक वेल्ड में स्डटटॉशननयों को कम करना महत्वपूणन है लेदकन ऐसा करने से फुल पेस्नटे्रशन की संभावना कम हो जाएगी। 

फुल पेस्नटे्रशन प्राल् करने के स्लए डबल वेल्ड जैसे डबल वी, डबल जे और डबल यू का ईपयोग दकया जा सकता है। 

 

 

 आलसे्क्ट्रक अकन  वले्ल्डग का ईपयोग करके बट वले्ड कैस ेकरें 

 
 

एक बट वेल्ड वेल्ड करने के स्लए सबस ेअसान और सबसे सरल जॉआंट ह,ै और बहुत अम भी ह।ै एक शुरुअत के रूप में वले्ल्डग का ऄभ्यास करते समय 

ईपयोग करन ेके स्लए यह एक महान जॉआंट ह।ै 

 

 

टटेप  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. सभी अवश्यक ईपकरण प्राल् करें। यह एक वेल्ल्डग मशीन, आलेक्ट्रोड और वकनपीस क्लैंप (और ईनके लीड ) होना चास्हए, 10 शेड गहरा  वले्ल्डग हलेमटे, 

वेल्ल्डग दटतान ेऔर ईपयुक्त सुरक्षा कपड ेरखें । 
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2. मेटल को वेल्डडे करने के स्लए तैयार करें। आसमें खुरदरे दकनारों को स्घसना और वले्डडे होने वाले क्षे ों की सफाइ शास्मल ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. मेटल के दकनारे को बेवल करें यदद यह 1⁄4 आंच (0.6 सेमी  )से ऄस्धक मोटा हो।  बेवल्लग रूट पास और बाद के पास के बहेतर प्रवेश की ऄनुमस्त दतेा ह।ै 

बेवल्लग को ऑक्सी -नधन  टॉचन  या प्लाज्मा अकन  कटर के साथ दकया जा सकता ह,ै लेदकन यह पतले मटेल पर अवश्यक नहीं ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. ऄपने मेटल को संरेस्खत करें तादक यह सुस्नस्ित हो सके दक दकनारे ऄच्छी तरह से लाआन ऄप है । ईन्हें स्चकना होना चास्हए और सही संरेस्खत होना 

चास्हए।
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5. ऄपन ेटुकडों को पलट दें। यदद फ्लैट या ईसस ेऄस्धक टुकड ेबेवल हैं, या स्जस तरफ अप वले्ल्डग शरुू नहीं करना चाहते हैं, यह समतल पक्ष होना चास्हए। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6. टुकडों को थोडा ऄलग करें और ऄपनी मशीन पर एम्परेज को मटेल से वले्ल्डग करने के टतर स ेलगभग 10 प्रस्तशत ऄस्धक सेट करें। आसस्लए, यदद अप 

ऄपने वेल्ड बनाने के स्लए 100 एम्प्स का ईपयोग करने जा रह ेहैं, तो ऄपने एस्म्पयर को 110 एम्प्स पर सेट करें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7. टैक वेल्ड बनाए।ं य ेमटेल को एक साथ रखेंगे और वेल्ड समाल् होन ेपर आस ेऄदंर की ओर झुकन ेस ेरोकेंग।े एक टैक वेल्ड बनान ेके स्लए, एक अकन  का 

आटतेमाल करें और आस ेकुछ सेकंड के स्लए बैठन ेदें। कुछ टैक वेल्ड अमतौर पर मजबूत होत ेहैं और अपको ईन्हें हथौडा स ेतोडन ेमें सक्षम होना चास्हए।
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8. वेल्डडे होन ेके स्लए ऄपनी मटेल को पलटें। 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

9. एक अकन  का आटतमेाल करें और ऄपना रूट पास बनाए।ं यह अपके वेल्ड पर पहला और सबसे गहरा पास होने जा रहा ह,ै और यदद मेटल पयानल् मोटी ह,ै 

तो केवल अपको पास की अवश्यकता होगी। अपको यह सुस्नस्ित करने की अवश्यकता ह ैदक रूट पास पयानल् गहराइ से प्रवेश करता है, और आस कारण स े

6010 आलेक्ट्रोड ऄक्सर आस ईद्दशे्य के स्लए ईपयोग दकए जाते हैं। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

10. एक हथौडा और वायर ब्रश के साथ वेल्ड को साफ करें और यदद अवश्यक हो तो अगामी पास बनाए।ं आन पासों को वेल्ड को मजबूत करना चास्हए और 

आस ेभरना चास्हए। नया शरुू करने स ेपहल ेप्रत्येक पास को साफ करना सुस्नस्ित करें। 

 

 

 

 

दफलेट वेल्ल्डग मटेल के दो टुकडों को एक साथ जोडन ेकी प्रदिया को संदर्भभत करता ह ैचाह ेव ेलंबवत हों या कोण पर हो । आन वेल्डों को अमतौर पर टी 

जॉआंट के रूप में सदंर्भभत दकया जाता ह ैजो दो टुकड ेहोत ेहैं जो दकनारों पर वेल्डडे होत ेहैं। 

 दफलटे वले्ड 
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वेल्ड अकार में स् कोणीय ह ैऔर वेल्डर की तकनीक के अधार पर ऄवतल, सपाट या ईत्तल सतह हो सकती ह।ै वेल्डर पाआप्स स ेकनेक्ट करते समय दफलेट 

वेल्मस का ईपयोग करत ेहैं, बुस्नयादी ढाचंे के िॉल्सग वगों को वेल्ल्डग करते हैं, और जब बोल्ट द्वारा मेटल को बन्धन पयानल् मजबतू नहीं होता ह ैऔर असानी 

से बंद हो जाता ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

गैस मेटल अकन  वेल्ल्डग की मदद से दफलेट वेल्ड बनाना 

 

दफलेट वेल्ड के दो मुख्य प्रकार होत ेहैं: 

 

1- टै्रवसन दफलेट वेल्ड  

2- पैरेलल दफलेट वेल्ड 

पहलओुं 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

एक परिका वेल्ड के स्हटस े

 

रूट, टो, फेस, लेग और थ्रोट के रूप में जाने जाते हैं। वेल्ड का रूट गहरी पसे्नटे्रशन का स्हटसा ह ैजो हाआपोटेन्यजू के स्वपरीत कोण ह।ै वेल्ड के टो ऄस्नवायन रूप 

से दकनारों या कणन के ल्बद ुहैं। वेल्ड का फेस बाहरी दशृ्य या हाआपोटेन्यूज ह ैस्जसे अप दफलेट वेल्ड करते समय दखेते हैं। लेग स् कोणीय दफलेट वेल्ड के स्वपरीत 

और असन्न पक्ष हैं। लेग की लंबाइ को अमतौर पर वेल्ड के अकार के रूप में स्नर्ददष्ट दकया जाता ह।ै वेल्ड का थ्रोट फेस के कें द्र स ेवेल्ड की रूट तक की दरूी ह।ै 

अमतौर पर थ्रोट की गहराइ कम से कम मोटी होनी चास्हए। 
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नोटेशन 

 

 

 

 
 

 

 

 

दफलेट वेल्ड नोटेशन 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

आंटरस्मटेंट दफलेट वेल्ड 

 

तकनीकी ड्राआंग पढ़ते समय पहचानने के स्लए दफल्टर वले्ल्डग नोटेशन महत्वपूणन ह।ै आस नोटेशन का ईपयोग वेल्डर को वाटतव में बताता ह ैदक फैस्ब्रकेटर स े

क्या ऄपेस्क्षत ह।ै 

एक दफलेट वेल्ड के स्लए प्रतीक एक स् कोण के अकार में ह।ै यह स् भजु या तो एक सपाट रेखा के नीचे स्टथत होगा, आसे एक ऐरो स ेजोडकर सपाट रेखा स ेएक 

ऐरो की ओर आशारा दकया जाएगा। फ्लैट लाआन को "रेफरेंस लाआन  "कहा जाता ह।ै स्जस तरफ स् भुज प्रतीक रखा गया ह ैवह महत्वपूणन ह ैक्योंदक यह संकेत दतेा ह ै

दक वेल्ड के दकनारे दकस तरफ जॉआंट ह।ै यह माना जाता ह ैदक वसै्िक बाजार में दो ऄलग -ऄलग दसृ्ष्टकोण हैं , जो ड्रॉ पर ऐरो की तरफ और दसूरी तरफ नास्मत हैं; 

दो दसृ्ष्टकोणों का स्ववरण ऄतंरानष्ट्रीय मानक अइएसओ 2553 में स्नस्हत ह,ै ईन्हें "ए-स्सटटम( "जो अमतौर पर यूरोप में ऄस्धक ईपयोग दकया जाता है )और "बी-

स्सटटम "कहा जाता है (जो मलू रूप स ेऄमेररका में आटतमेाल दकया गया एएन एसअइ  /एड ल्यूएस स्सटटम है ) )ह।ै "ए-स्सटटम "म ेेे ंदो समानांतर रेखाओं को 

रेफरेंस लाआन के रूप में ईपयोग दकया जाता है  :एक एक कंटीन्यऄूस लाआन ह,ै दसूरी डशै्ड लाआन  ह।ै "बी-स्सटटम "में , केवल एक रेफरेंस लाआन ह,ै जो एक 

कंटीन्यूऄस लाआन  ह।ै यदद एक ल्सगल रेफरेंस लाआन (बी-स्सटटम )ह ैऔर स् कोण लाआन के नीचे स्टथत है , तो वेल्ड ऐरो की तरफ होने वाला ह।ै यदद एक ल्सगल 

रेफरेंस लाआन "(बी-स्सटटम )"ह ैऔर स् कोण लाआन के उपर स्टथत है , तो वेल्ड ऐरो के स्वपरीत तरफ होन ेवाला ह।ै 

जब अप दो स् कोणों के साथ एक जॉआंट की ओर आशारा करत ेहुए एक ऐरो पात ेहैं, तो एक नीच ेबैठता ह ैऔर एक लाआन के उपर और दसूरे के साथ भी बैठे 

होत ेहैं, तो जॉआंट के ऐरो की तरफ एक दफलेट वेल्ड होने के साथ -साथ स्वपरीत ददशा भी होती ह।ै  

यदद वेल्ड पाआप या टवायर जैसे मटेल के टुकड ेके चारों ओर कंरटन्यूऄस होता ह,ै तो एक छोटा वृत्त ईस ल्बद ुके असपास होगा जहां जॉआंट की ओर आशारा करत े

हुए फ्लैट लाआन और ऐरो जुड ेहुए हैं। 

 

स्नमानताओं में वह ताकत भी शास्मल ह ैजो वेल्ड होनी चास्हए। यह फ्लैट लाआन से ठीक पहले एक लेटर और संख्या संयोजन द्वारा आंस्गत दकया गया ह।ै आसके 

ईदाहरण "इ70" हैं स्जसका ऄथन ह ैदक अकन  आलेक्ट्रोड में प्रस्त वगन आंच (480,000 kPa; 4,900 kgf / cm2) 70,000 पाईंड-फोसन  की खींचनेवाली ताकत होनी 

चास्हए। 
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ऐसे प्रतीक भी हैं जो वेल्ड के सौंदयनशास्त्र का वणनन करते हैं। हाआपोटेन्यूज स ेदरू की ओर आशारा करते हुए एक कोमल कवन का ऄथन यह ह ैदक कॉन्केव वेल्ड की 

अवश्यकता होती ह,ै एक फ्लैट फेस वेल्ड के स्लए , टटे्रट लाआन पैरलल कॉन्केव होता ह ै, और कॉन्केव वेल्ड के स्लए पैरलल की ओर एक कॉन्वैक्स होता ह ै। 

वेल्ड की सतह को वेल्ल्डग तकनीक द्वारा या वेल्ड पूरा होने के बाद मशील्नग या पीसने वाले ईपकरणों के ईपयोग से हरेफेर दकया जा सकता ह।ै स्नमानताओं के 

तकनीकी स्च  पढ़ते समय, अप वेल्ड अयामों में भी अ सकत ेहैं। वेल्ड को कइ ऄलग -ऄलग तरीकों स ेअकार ददया जा सकता ह ैजसैे दक वेल्ड की लंबाइ , 

वेल्ड के पैरों का माप और वेल्ड के बीच ररक्त टथान अदद । एक स् कोण के साथ, अमतौर पर स् कोण के बान ओर ईदाहरण के स्लए वेल्ड (1 ”8 "x 3⁄8") के 

स्लए एक अकार होगा। आसका मतलब ह ैदक वेल्ड का उध्वानधर पैर 1 ”8 "होना ह,ै जबदक क्षैस्तज पैर 3⁄8" ह।ै स् कोण के दान ओर, वाटतव में दकतना लंबा 

वेल्ड होना चास्हए, आसका एक माप होगा। यदद ड्राआंग के माप स्ममी में हैं तो आसी तरह वेल्ड को स्ममी में मापा जाता ह।ै ईदाहरण के स्लए, वेल्ड 3 x 10 

होगा।  

 

आंटरस्मटेंट दफलटे वले्ड 

 

एक आंटरस्मटेंट वेल्ड वह ह ैजो एक जो एक जॉआंट से कटटन्यूऄस नहीं ह।ै आन वेल्डों को केवल एक के बजाय स् कोण के दान ओर दो संख्याओं के एक सेट के रूप 

में स्चस् त दकया गया ह।ै पहल ेबताए ऄनुसार पहला नंबर वेल्ड की लंबाइ को संदर्भभत करता ह।ै दसूरी संख्या, एक "-" द्वारा पहले स ेऄलग, स्पच को संदर्भभत 

करता ह।ै स्पच एक माप ह ैजो मध्य ल्बद ुस ेआंटरस्मटेंट वेल्ड के मध्य ल्बद ुतक होता ह।ै आंटरस्मटेंट वेल्ल्डग का ईपयोग तब दकया जाता ह ैजब या तो एक 

कंरटन्यूऄस वेल्ड अवश्यक नहीं होता ह,ै या जब एक कंरटन्यूऄस वेल्ड वै्रल्पग द्वारा जॉआंट को धमकी दतेा ह।ै कुछ मामलों में आंटरस्मटेंट वेल्ड जॉआंट के दोनों 

दकनारों पर कंस्पत होत ेहैं। आस स्टथस्त में, दो स् भजुों नोटेशन सीधे एक दसूरे के उपर नहीं होता ह।ै आसके बजाय, पहले वेल्ड को प्राल् करने के स्लए जाआंट के 

साआड में स्नम्नस्लस्खत स् कोण के नोटेशन की तुलना में बान ओर एक स् कोण होगा। वैकस्ल्पक रूप स े  आंटरस्मटेंट वेल्ड के प्रत्येक छोर पर ऄंस्तम छोर के 

पररणामटवरूप, जॉआंट  के एक तरफ वेल्ड के बीच का टथान स्वपरीत साआड के वले्ड का मध्य ल्बद ुहोगा। 

 

दफलटे वले्ड  कैस ेकरें  
 

सबस ेअम प्रकार का वेल्डडे जॉआंट स्जसका अप ईपयोग करेंग ेवह , एक टी -दफलेट वेल्ड के रूप में जाना जाता ह।ै  आस प्रकार के जॉआंट िॉप्स  हर जगह होती हैं, 

क्योंदक संरचना में स्डजाआन करना असान होता ह।ै यदद अप वेल्ल्डग में ऄच्छा होना चाहते हैं, तो सभी सामस्ग्रयों और वेल्ल्डग पोजीशन में आस जॉआंट के ईत्पादन 

में शास्मल तकनीकों में महारत हास्सल होनी चास्हए। 

 

हॉररजॉन्टल और वर्टटकल पोजीशन  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 यह छस्व हॉररजॉन्टल / वर्टटकल वेल्ल्डग पोजीशन (पीबी) में जॉआंट की लाआन को दशानती ह।ै 
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1. जॉआंट के स्लए तयैारी करना 

ऄच्छा वेल्ल्डग वेल्ड करने से पहले मूल मटेल सामग्री तैयार करन ेके बारे में ह ै। 

 

ऄस्नवायन रूप स,े अपको मटेल को वेल्ड करने की अवश्यकता ह ैस्जसमें ज्यादा जगं नहीं ह,ै पेंट, ग्रीस या तले में कवर दकया गया ह।ै जॉआंट फेस , जहां मेटलए ं

स्मलती हैं, को बड ेगैप के साथ झकुना या मुडना नहीं चास्हए। ऄच्छी वले्ल्डग  के स्लए 95% प्रयास की अवश्यकता ह।ै यदद अप ऄपन ेजॉआंट को सही ढगं स े

तैयार नहीं कर सकते हैं, तो आस ेवेल्ड न करें। 

पेंट और जंग को हटान ेके स्लए, सही ढंग से माईंट दकए गए ग्राआल्डग व्हील या सैंल्डग पैड के साथ एगंल ग्राआंडर का ईपयोग करें। कोमल रहें, क्योंदक ऄत्यस्धक 

पीसने से गहरे पीसन ेके स्नशान अ सकत ेहैं और मेटल की मोटाइ को काफी कम कर सकते हैं। 

पीसते समय, सही पीपीइ पहनना न भूलें, ऄथानत् पीसते समय अंखों की सुरक्षा और दटतान ेपहनने की सलाह दी जाती ह।ै  

 

जंग हटान ेया पेंट करने के बाद, यह ससु्नस्ित करने के स्लए कुछ समय स्बताए ंदक पेरेंट मैटेररयल के दकनारों को पूरा करें, जहा ंभी संभव हो मुडे या झुके हुइ 

मेटलओं से बचने की कोस्शश करें और सुस्नस्ित करें दक दोनों टुकड ेएक –दसूरे से जुड ेहैं।  

तेल या ग्रीसके दकसी भी ऄवशेष को हटाने के स्लए स्डग्रील्जग एजेंट का ईपयोग करना एक ऄच्छा स्वचार हो सकता ह।ै यह कुछ सेकंड में ही जॉआंट फेस को 

हटा दतेा ह।ै  

व्यावसास्यक रूप से खरीद के स्लए कइ सुरस्क्षत स्डग्रील्जग एजेंट ईपल ध हैं। रासायस्नक रूप से अधाररत समाधानों से बचने की कोस्शश करें और स्नस्ित रूप 

से पेंट स्थनसन का ईपयोग न करें। सलाह के स्लए, फोटटर औद्योस्गक से बात करें। 

 

2. अपको वले्ल्डग शरुू करन ेकी स्लए दकन चीजों की अवश्यकता ह ै

• 6 स्ममी कम काबनन टटील के लगभग 150 स्ममी x 50 स्ममी के दो टुकड ेकी अवश्यकता होगी । जॉआंट फेस स ेएक सैंल्डग पैड और एगंल ग्राआंडर 

का ईपयोग करके स्मल टकेल को हटा दें। 

• एक जी-क्लैंप। 

• एक आंजीस्नयर टवायर । 

• हथौडा। 

• वेल्ल्डग मशीन और पीपीइ। 

• 1.0 स्ममी लो काबनन टटील दफलर वायर।  

• शील्ल्डग गैस स्मश्रण या तो ऑक्सीजन या काबनन डाआऑक्साआड। 

 

3. टैक वले्ल्डग 

वेल्ल्डग से बडी मा ा में गमी ईत्पन्न होती ह।ै आस हीटटग और कूल्लग में वेल्ल्डग के दौरानजॉआंट को झुकने या घुमा दनेे का प्रभाव होता ह।ै आसे स्डटटॉशनन के 

रूप में जाना जाता ह।ै हम आसे होन ेसे नहीं रोक सकते हैं, लेदकन हम आसके प्रभाव को स्नयसं् त और सीस्मत कर सकते हैं। 

 

सबसे अम तरीका ह,ै रणनीस्तक रूप से वेल्ल्डग प्रदिया के दौरान संरेखण में जॉआंट को पकडने के स्लए जॉआंट के साथ कुछ छोटे वेल्ड लगाए जाते हैं। आन्हें डील 

वेल्ड के रूप में जाना जाता ह।ै अपके द्वारा दकए गए प्रत्येक वेल्डडे जॉआंट को वेल्ड करने का प्रयास करना सामान्य ह।ै नोट  :अपके प ेेरेंट मेटल स्जतना पतला 

ह,ै ईतनी ही ऄस्धक लागत वाले वेल्मस की अपको अवश्यकता होगी। 
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• सेट करें और दो टुकडों को एक टी अकार में क्लैंप करें । 

• टी-जॉआंट के दोनों स्सरों को टैक वेल्ड करें। 

• जॉआंट को 90˚ पर टैप करें और टवायर का ईपयोग करके जांचें दक कोण सही ह।ै 

• जॉआंट वेल्ड करन ेके स्लए लेफ्टवडन की तकनीक का ईपयोग करें। 

 

वेल्ल्डग टॉचन के कोण को दखेें। यह 70 से 80˚ होना चास्हए और या ा की ददशा को दखेें । लेफ्टवडन तकनीक का मतलब ह ैदक वेल्ल्डग के दौरान टॉचन को 

जॉआंट के साथ धकेल ददया जाता ह ैया गैस पॉकेट हमेशा वेल्ल्डग तार से अगे होती ह।ै या ा की ददशा दाए ंसे बाए ंह।ै बाए ंहाथ के लोगों के स्लए, या ा की 

ददशा वेल्ल्डग तार के अगे गैस पॉकेट  के साथ दान ओर छोड दी जाएगी। 

पाठ 3 से ऄपने पूणन चाटन का संदभन लें और मशीन सेटटग्स ढंूढें जो अपको लगता ह ैदक अपको टी -दफलेट जॉआंट का ईत्पादन करने की ऄनुमस्त दगेा। सहायता 

के स्लए, अपको सभंवतः ऄपन ेवोल्ट को 21 वी - 23 वी के बीच कहीं टथास्पत करने की अवश्यकता होगी। ऄपना वायर फीड समायोस्जत करें तादक अप 

स्डप ट्रांसफर में हों और ‘बेकन फ्राआंग’ का शोर सनुें। 

 

5. एक ऄच्छा टी-दफलटे वले्ड कैसा ददखना चास्हए 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

वेल्ल्डग के बाद एगंल ग्राआंडर सैंल्डग पैड का ईपयोग करके लोकलाआज टपटैर को हटा दें। 

 

यदद अपको वेल्डडे क्षे  को दफर स ेपेंट करने की अवश्यकता ह,ै तो सुस्नस्ित करें दक जॉआंट और स्नकटवती सामग्री पूरी तरह से ठंडी हो गइ ह।ै 
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एक लैप ल्जट मेटल के दो टुकडों के बीच का जोड ह ैस्जसमें दकनारों या छोरों को ओवरलैप दकया जाता ह ैऔर एक कंरटन्यूऄस या फ्लश सतह बनाने के स्लए 

एक साथ बांधा जाता ह।ै 

 

कइ प्रकार की लैप जॉआंट तकनीक मौजदू ह ैऔर सामग्री के प्रकार, अकार, और भागों की मोटाइ या जॉआंट वटत ुके ऄनपु्रयोग के अधार पर कायनरत हैं। लैप 

जॉआंट को लकडी और प्लास्टटक में भी लागू दकया जाता ह।ै 

फुल -लैप और हाफ-लैप जॉआंट सबस ेऄस्धक आटतमेाल दकए जान ेवाले जॉआंट हैं। फुल -लैप तकनीक में , दकसी भी भाग स ेकोइ भी सामग्री नहीं स्नकाली जाती ह ै

और पररणामटवरूप जॉआंट दोनों की मोटाइ होती ह।ै हाफ-लैप जॉआंट में, प्रत्यके सदटय स ेकुछ सामग्री हटा दी जाती ह ैऔर जॉआंट सबस ेमोटे भाग की मोटाइ 

होती ह।ै यदद दो सदटयों में समान मोटाइ ह,ै तो प्रत्येक स ेकेवल अधा हटा ददया जाता ह।ै 

एक लैप जॉआंट ऄटथायी या टथायी हो सकता ह।ै ऄटथायी लैप का ईपयोग ऄस्धकांश आंजनों और मशीनरी के ऄन्य रूपों में दकया जा सकता ह ैजहां प्रस्तटथापन 

की अवश्यकता होती ह ैया जब मशीन के दो भागों को एक स्वशेष कायन को प्राल् करने के स्लए एक साथ जोडा जाता ह।ै यह ब्रैकेट जैसे बोल्ट, टिू, कील और 

ररवेट्स का ईपयोग करता ह।ै टथायी लैप का गठन बेल्जग, वेल्ल्डग, फ्लेम जॉआंट औक एडहसे्सव के स्लए दकया जाता ह।ै  

लैप जॉआंट के लाभ में शास्मल हैं: 

• तैयार करने में असान (समानातंर या पूरी तरह स ेसपाट होन ेके स्लए कट फेस की अवश्यकता नहीं ह)ै 

• एल्यूमीस्नयम और तांबे जैस ेदो ऄसमान मेटलओं के बीच का गठन दकया जा सकता ह।ै 

• ऄलग -ऄलग मोटाइ के होते हैं (पतले टुकड ेको शीषन पर वेल्डडे दकया जाना चास्हए) । 

• पतली सामग्री जैसे डायाफ्राम और फोआल शास्मल हो सकत ेहैं  

नुकसान में शास्मल हैं: 

• स्नचल ेटतर पर कम खींचन ेकी ताकत होती ह।ै  

• अधार सामग्री की तुलना में कम कठोर ह ैक्योंदक वेल्ड एक धुरी के रूप में कायन कर सकता ह।ै 

• यांस् क या सौंदयन कारणों स ेओवरलैप ऄवांछनीय हो सकता ह।ै 

लपै जॉआंट 
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• यदद गलत वले्ल्डग गस्त का ईपयोग दकया जाता ह ैतो सूक्ष्म दरारें और गुहा दोष हो सकत ेहैं। 

• नमी बनाए रखन ेके कारण क्ष ेों पर जंग लग सकता ह।ै   

 

लैप जॉआंट को व्यापक रूप स ेलकडी, प्लास्टटक और मटेलओं में ईपयोग दकया जाता ह।ै वे स्नयस्मत रूप से और ऄस्नयस्मत अकार के भागों, शीट के स्नमानण 

को सक्षम करने के स्लए ईपयोग दकए जाते हैं और लंबे समय तक भागों की अवश्यकता होती ह।ै स्वस्शष्ट एप्लीकेशन में एयरिाफ्ट फ्यूजेज और कारों और 

मोटरसाआदकलों के स्लए ईन्नत संरचनात्मक फे्रम शास्मल हैं। 

कॉननर जॉआंट 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

कॉननर जॉआंट का ईपयोग एक एल के रूप में एक दसूरे के स्लए लगभग सही कोण पर स्टथत दो सदटयों में शास्मल होन ेके स्लए दकया जाता ह।ै दफलेट वेल्ड 

कॉननर जॉआंट का ईपयोग बक्स,े बॉक्स फे्रम और आसी तरह के स्नमानण कायन में दकया जाता ह।ै क्लोज कॉननर जॉआंट का ईपयोग लाआटर शीट पर दकया जाता ह ै

जब जॉआंट में ईच्च शस्क्त की अवश्यकता नहीं होती ह।ै ऑक्सीटेस्सलीन वले्ल्डग द्वारा जॉआंट बनाने में, ओवरलैल्पग दकनारे को स्पघला ददया जाता है और बहुत 

कम या कोइ भी भराव मेटल नहीं जोडी जाता ह।ै जब क्लोज ल्जट का ईपयोग भारी वगों के स्लए दकया जाता ह,ै तो लैप्ड प्लेट वी -बेवेलड या य-ूग्रुवड को 

जॉआंट की जड तक प्रवेश की ऄनुमस्त दतेा ह।ै ओपन कॉननर जॉआंट का ईपयोग भारी शीट्स और प्लेटों पर दकया जाता ह।ै दो दकनारों को स्पघलाया जाता है, 

और कोने को भरन ेके स्लए भराव मेटल जोडा जाता ह।ै भारी प्लेटों पर कॉननर जॉआंट को दोनों तरफ स ेवेल्डडे दकया जाता ह।ै 

 

            एज जॉआंट 
 

 

 

 

 

 

 

 

 एज जॉआंट का ईपयोग दो या ऄस्धक समानातंर या लगभग समानांतर सदटयों में शास्मल होने के स्लए दकया जाता ह।ै एज जॉआंट बहुत मजबतू नहीं होत ेहैं, 

और शीट मटेल के दकनारों में शास्मल होने के स्लए ईपयोग दकया जाता ह,ै अइ -बीम के फ्लैंग्स में प्लेटों को मजबतू करना , और कोणों के दकनारों को भी मजबतू 

करना । दो समानातंर प्लेटों को एक साथ जोडा जाता ह,ै जैसा दक नीचे की अकृस्त में ददखाया गया ह।ै भारी प्लेटों पर, प्रत्येक प्लेट दकनारे को पूरी तरह स े

फ्यूज या स्पघलाने के स्लए और जॉआंट को मजबतू करने के स्लए पयानल् भराव मटेल जोडा जाता ह।ै 

64 आवरित धातु: आर्क  वेल्डिगं र्ौशल



 

 

नीच ेदी गइ अकृस्त में ददखाए गए ऄनसुार हल्की शीट वेल्डडे हैं। दकनारों को साफ करने और स्टथस्त में वेल्ड करने के स्लए ईनस ेस्नपटन ेके ऄलावा कोइ 

तैयारी अवश्यक नहीं ह।ै दकनारों को एक साथ जोडा जाता ह,ै तादक कोइ भराव मेटल की अवश्यकता न हो। हवेी प्लेट जॉआंट , जैसा दक नीचे ददए गए अंकड े

में ददखाया गया ह,ै दकनारों को दीवारों की ऄच्छी पैठ और संलयन को सुरस्क्षत करने के स्लए बीवेलड दकया जाना चास्हए। आस जॉआंट में भराव मेटल का 

ईपयोग दकया जाता ह।ै शीट्स और प्लेटों के स्लए कॉननर जॉआंट । 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

कोना शीट और प्लेट के स्लए जोडों। 

 

जॉआंट को टवायर, क्लैंप , टैक और वले्ड कैस ेकरें 

 

भागों को काटना और स्घसना  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

आस कोसन के ईपकरण और सामग्री ऄनुभाग में, हम एक कटटग व्हील और फ्लैप ग्राआंल्डग स्डटक के ईपयोग से कैसे एगंल ग्राआंडर सेट कर सकते ह ै। कटटग टटील 

बार, रॉड, और ट्यूब को सबसे ऄस्धक एगंल ग्राआंडर और कट ऑफ व्हील का ईपयोग दकया जाता ह।ै कट -ऑफ व्हील के साथ फ्लैट बार पर लगभग सीधे कट 

बनाने से ग्राआंडर पर गाडन को घुमाकर और बार से सीधा- सीधा डाईन व्हील को काटकर स्टथस्त को ठीक दकया जा सकता ह।ै आस स्वस्ध को लागू दकया जा सकता 

ह ैऔर बाद में ऄस्धक स्घसने के काम के स्लए नेतृत्व दकया जा सकता ह।ै 

आवरित धातु: आर्क  वेल्डिगं र्ौशल 65



 

 

     
 

क्लैंप और टैककग 
 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

वेल्ल्डग क्लैंप का ईपयोग अपके स्हटसों को एक साथ रखन ेके स्लए दकया जाता ह।ै क्लैंप ऄस्धक अकार और अकृस्त में अते हैं, स्जसका अप कभी सपना नहीं 

दखे सकते हैं । वेल्ल्डग के स्लए मेरे पसंदीदा और सबसे ऄस्धक आटतेमाल दकए जाने वाले वकन होल्ल्डग क्लैंप हैं: 

• वेल्ल्डग मैग्नेट 

• डीप-रीच वाआस स्ग्रप्स 

• टवायटरग दो-एस्क्स वेल्ल्डग क्लैंप  

 

ऄपने टवायर की जांच सुस्नस्ित करें क्योंदक अप टटील टवायर टूल के साथ टैक करते हैं। यदद अपके टैक्स अपके अपकी सामग्री को टवायर में नहीं रख रह े

हैं , तो अपको ऄपने वेल्ड बीमस को पूरा करने से पहल ेईन्हें मोडना और झुकाना चास्हए। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

हम ऄपनी सामग्री पर गमी स्डटटॉशनन को कम करने के स्लए ऄपनी सामग्री को टैक करते हैं। तेजी स ेस्वटतार और संकुचन के कारण अपकी सामग्री अपके वेल्ड 

बीड की ओर स्सकुड जाएगी, आसस्लए वकैस्ल्पक पक्ष,  आस स्डटटॉशनन को कम करने में मदद कर सकत ेहैं। 
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टी जॉआंट 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

टी जॉआंट को सीखने के स्लए, हमें सबसे पहले दफलेट वेल्ल्डग की ऄवधारणा को पेश करना होगा। दफलेट वेल्ल्डग मेटल के दो टुकडों को एक साथ जोडने की 

प्रदिया को संदर्भभत करता ह ैचाह ेवे लंबवत हों या कोण पर हों। एक दफलेट वेल्ड करने के स्लए, हम स्जस तरह से ऄपनी वेल्ल्डग टॉचनको सामग्री के स्खलाफ 

रखते हैं, ईसे बदल दतेे हैं, तादक हम ऄपने जॉआंट के कोने में एक कोण पर प्रवेश करें जो ऄच्छी तरह से परररस्क्षत होगा और ताकत ससु्नस्ित करेगा। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

वेल्ड बीड अपके बेस सामग्री के दसूरी तरफ से सभी तरह से प्रवशे नहीं करेगा जैसे हम दखेते हैं दक जब हम शुरुअत से वेल्ड लेसन तक शीट सामग्री पर 

वेल्ल्डग कर रह ेहैं। 

 

टी जॉआंट तब होता ह ैजब 90 स्डग्री आंटरसेक्शन पर मेटल के दो टुकड ेएक दसूरे के लंबवत होत ेहैं। स्मल टकेल खत्म करके वेल्ल्डग के स्लए ऄपनी मेटल तयैार 

करें। अपको केवल स्मल खत्म करने की अवश्यकता ह ैजहा ंअप वेल्ड करने का आरादा रखत ेहैं, स्घसाइ के समय को कम करने पर स्वचार करें। 
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एक साफ और करीबी दफटटग वेल्ड के स्लए, मैं मैग्नेट का ईपयोग करन ेकी सलाह दतेा ह ंजो अपके टवायर को एक दसूरे के पास रखेगा जबदक अप ऄपन े

पहले कुछ टैक्स बना रह ेहैं। टलाआड रूलर या मटेल टवायर का ईपयोग करके ऄपने टवायर को टैक के बीच जाचं करना सुस्नस्ित करें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

टी के दोनों ओर एक वेल्ड टैक को रखकर प्रत्येक छोर को टैक करने से शुरुअत करें । टैक को सेंटर में पूरा करें, आससे पहले दक अप कें द्र में रखे गए टैक के 

स्वपरीत पक्ष से स्नपटें। ऄपने स्पछले सेंटर टैक को टैककग करके पूरा करें।  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

एक दफलेट वेल्ड गस्त काफी समान नहीं होती ह,ै जैसे दक हमन ेऄपने बट वेल्ड के स्लए दकया था, यह गोल स़्िग -़िैग अकार की तरह ह,ै जहां हम अधार 

सामग्री के दकनारों को पकडते हैं और स्पघलाते हैं क्योंदक हम जॉआंट के पार वेल्ड पडल चलाते हैं । ऄपने जॉआंट के साथ वगों में बीमस को चलाए,ं साआड स े

साआट और अगे से  पीछे की ओर , मध्य की ओर ऄपना काम करत ेहुए। एक ऄच्छा दफलेट वेल्ड लम्बवत सामग्री के टुकडों के बीच एक साफ स् कोण अकार 

बनाएगा। 
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कॉननर जॉआंट 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

एक कॉननर वेल्ड एक प्रकार का जॉआंट ह ैजो दो मेटल भागों के बीच होता ह ैऔर एक एल के रूप में एक दसूरे स ेसमकोण पर स्टथत होता ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

आस जॉआंट को पूरा करने के स्लए, बाहर के दकनारों को टैक करना शरुू करें, दफर ईसी घुमावदार स़्िग -़िैग गस्त बनाए ंस्जसे हमने ऄपन ेदफलेट टी वेल्ड के स्लए 

बनाया था।
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कॉननर जॉआंट को कठोर दकया जा सकता ह ैक्योंदक अप ऄपनी सामग्री पर ऄपना हाथ नहीं रख सकत ेहैं। अप यह सुस्नस्ित करने के स्लए ऄभ्यास करेंगे दक 

जॉआंट ऄच्छे स ेवेल्ड हो जाए।  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

लैप जॉआंट 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

लैप जॉआंट को पूरा करन ेकी अवश्यकता होगी, जब अपकी पररयोजना में एक ऄन्य शीट या बार के शीषन पर सामग्री का एक टुकडा होता ह,ै स्जसमें बडी 

मा ा में सतह क्ष े होता ह।ै यह जॉआंट टी जॉआंट के समान ह ै और हमें टटील के एक स्नरंतर टुकड ेमें सामग्री को मजन करने के स्लए दफलेट वेल्ड करने की 

अवश्यकता होगी। लैप जॉआंट को ऄक्सर थोडा ऄस्धक वोल्टेज और थोडा कम होने वाले वायर फीड की अवश्यकता होती ह ैक्योंदक अपकी सामग्री में कोइ 

गैप नहीं होता ह,ै और अप ऄस्नवायन रूप से हीट ल्सक पर वेल्ल्डग कर रह ेहैं। 
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वेल्ल्डग सामग्री की स्नचली परत सामग्री के शीषन टुकड ेकी गमी उजान को ऄवशोस्षत कर रही ह,ै गमी को जल्दी स ेस्वघरटत कर रही ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

वेल्डडे होने के स्लए ऄपनी सामग्री के दकनारों को तयैार करें। टुकडों को एक साथ टैक करने से शुरू करें। एक छोटे से कर्भसव इ अकार बनाने के बजाय, ऄपन े

कंज्यूमेबल तार आलेक्ट्रोड को ऄपने शीषन सामग्री पर रखें, रट्रगर को स्नचोडें, और धीरे से सामग्री के स्नचले स्हटसे की ओर गन खींचें। जब अप आस गस्त को पूरा 

कर लेते हैं तो अपको ऄपने वेल्ल्डग हुड के माध्यम से उपर स्पघल जाने वाली शीषन सामग्री को दखेने में सक्षम होना चास्हए। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

बाहरी दकनारों के साथ पहले दौडने वाले बीमस द्वारा ऄपने लैप जॉआंट को पूरा करें और बीच की ओर ऄपना काम करें। गन का कोण 45 स्डग्री पर कोने में 

जाना चास्हए। वेल्ड पूल को अपके शीषन सामग्री पर टटील के दकनारे को ग्रैब ददखना चास्हए। याद रखें दक एक टी जॉआंट में, अप वेल्ड करते समय छोटे लूप 

गस्तयों को नहीं बना रह ेहैं, बस्ल्क थोडा गोल स्जग -़िैग  गस्त बना रह ेहैं। 

 

एज जॉआंट 
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एक एज जॉआंट लैप वेल्ड के समान है, आसमें हम ऄपनी शीट या बार सामग्री के कोनों को पकड लेंगे क्योंदक हम दकनारों को एक साथ वेल्ड करते हैं, ईन्हें 

हमारे वेल्ड पूल में स्पघलाते हैं। टॉचन को दकनारे के समानांतर रखें और ईसी स़्िग -़िैल्ग ग गस्त का ईपयोग करें क्योंदक टॉचन  वेल्ड के मागन के साथ चलती ह।ै 

गमी एज जॉआंट को ऄस्धक प्रभास्वत करेगी । क्योंदक गमी सामग्री के दो समानातंर टुकडों में फैल रही ह,ै गमी की समान मा ा दोनों टुकडों पर लाग ूहोन ेके 

कारण, सामग्री जल्दी स ेबाहर जल सकती ह।ै ऄपन ेवेल्ड या सामग्री में गैप स ेबचन ेके स्लए, एज वेल्ड को ऄक्सर एक कम वोल्टेज सटेटग की अवश्यकता 

होगी। 

 

  

  

 

दो छोरों को टैक करने स ेशुरुअत करें, दफर दो दकनारों के बीच दो टैक रखें, ऄलग-ऄलग - कुल स्मलाकर चार वेल्ड वेल्ड होत ेहैं। 
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एक छोर पर एक बीड चलाए,ं दफर दसूरा छोर मध्य बीड को पूरा करें। छोरों को पहल ेवेल्ल्डग करके, हम गमी स्डटटॉशनन और संभास्वत बनन अईट को कम 

करते हैं। 

 

यदद अपकी सामग्री बहुत पतली ह,ै तो दकनारे के वेल्ड के बजाय एक छोटे लैप  वले्ड का ईपयोग करने पर स्वचार करें; जैसा दक अप आस लैप वेल्ड का प्रदशनन 

करते हैं, अप केवल शीषन टुकड ेके बजाय दोनों वकनपीस के दकनारों को ईठाते हैं। अपके पास ऄपने पडल और थोड ेछोटे ताप प्रभास्वत क्षे  में हरेफेर करने का 

एक असान समय होगा। 
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4
शील्ड मटेल आकक  वले्ड: समस्याएं और समाधान 

शील्डडे मेटल आकक  वले्ल्डग से जुडी कुछ समस्याए ंवेल्ड स्पैटर, खराब फ्यूजन, कै्रककग, शैलो डडस्टॉशकनआदद हैं। उपरोक्त के अलावा, डडस्टॉशकन उत्पन्न हो सकत े

हैं, पतली प्लेटों की भंगुरता और भंगुर वले्ड हो सकत ेहैं। डडस्टॉशकनके डनयतं्रण और रोकथाम,  जंग, अंडरकटटग, स्पटैटरग, आदद की रणनीडतयों को इस अध्याय 

में बड ेडवस्तार से संबोडधत दकया गया ह।ै 

क्योंदक वले्ल्डग में सामग्री को फ्यूज करने के डलए जॉइंट एज का अत्यडधक स्थानीय हीटटग शाडमल ह,ै नॉन-यूडनफॉमक स्रेससक को गमक सामग्री के डवस्तार और 

संकुचन के कारण घटक में स्थाडपत दकया जाता ह।ै प्रारंभ में, आसपास के ठंड ेपरेेंट मेटल में कंप्रडेसव स्रेस बनाए जात ेहैं जब वेल्ड पूल के समीप गमक मटेल 

(हीट प्रभाडवत टेत्र )के थमकल डवस्तार के कारण वेल्ड पूल का डनमाकण होता ह।ै हालादंक , टेंसल स्रेस  ठंडा होने पर होता ह ैजब वेल्ड मेटल के संकुचन और 

तात्काडलक गमी से प्रभाडवत टेत्र का डवरोध ठंड बेडसक मटेल के थोक द्वारा दकया जाता ह।ै 

सामग्री में प्रेररत थमकल स्रेससक  की भयावहता को जमन ेपर वेल्ड टेत्र में मात्रा पररवतकन और बाद में कमरे के तापमान तक ठंडा करके दखेा जा सकता ह।ै 

उदाहरण के डलए, सीएमएन स्टील को वेल्ल्डग करते समय,  मोल्टन वेल्ड मेटल की मात्रा को सॉडलडदफकेशन पर लगभग 3% कम दकया जाएगा और ठोस 

वेल्डडे मेटल / हीट इफेक्टेड जोन (एचएजेड) की मात्रा को उसके तापमान के रूप में 7% स ेकम दकया जाएगा। कमरे के तापमान पर स्टील के मेल्ल्टग पॉइंट से 

डगरता ह।ै 

यदद थमकल डवस्तार  /संकुचन स ेउत्पन्न स्टेरससक मटेल की उपज शडक्त से अडधक ह,ै तो मेटल का स्थानीयकृत प्लाडस्टक डवरूपण होता ह।ै प्लाडस्टक डवरूपण 

घटक आयामों में एक स्थायी कमी का कारण बनता ह ैऔर संरचना को डवकृत करता ह।ै  

वेल्ल्डग डडस्टॉशकन को डनम्नडलडखत समूह में वगीकृत दकया जा सकता ह:ै 

1. लॉडगगट्यूडनल ल्िंकेज

2. रांसवसक ल्िंकेज

3. एगंुलर डडस्टॉशकन

4. बोइंग

फ्री प्लेटों की वेल्ल्डग में डडस्टॉशकन के प्रकार 

वले्ड डडस्टॉशकन 



 

 

   : 

 

 

लॉडगगट्यडूनल ल्िंकेज 

जब वेल्डडे प्लेट की लंबाई को लॉडगगट्यडूनल एडक्सस के साथ छोटा दकया जाता ह ैया वेल्ड के समानातंर वेल्ड डिंकेंज होता ह,ै तो इसे लॉडगगट्यनूल ल्िंकेज 

कहा जाता ह।ै जब एक वेल्ड मेटल की एक हल्की संकीणक और पूरी तरह से सपाट पट्टी पर लम्बाई में डडपॉडजट दकया जाता ह,ै डजसे न तो संकडलत दकया जाता 

ह ैऔर न ही दकसी तरह स ेरखा जाता ह,ै तो पट्टी डसर की ददशा में ऊपर की ओर झुक जाएगी। यह ठंडा होन ेके कारण वेल्ड मेटल के लॉडगगट्यूडनल ल्िंकेज के 

कारण हो रहा ह।ै लॉडगगट्यूडनल ल्िंकेज का मूल्य वेल्ड सेंटकलाइन के साथ अडधकतम होता ह ैऔर दकनारों की ओर घटता ह।ै गयूनतम डडस्टॉशकन उच्च करंट 

और बड ेआकार के इलेक्रोड के कारण होता ह।ै छोटे आकार के इलेक्रोड के साथ कम करंट भी गयनूतम डडस्टॉशकन का कारण बनता ह।ै लेदकन अडधकतम 

डडस्टॉशकन इन दो डस्थडतयों के बीच में होती ह।ै 

 

लॉडगगड्यूडनल डडस्टॉशकन डनभकर करता ह ै

i) कॉगरैक्शन फोसक । 

 

ii) वेल्ड सेंटरॉइड और अनुभाग  के बीच की दरूी।  

 

iii) वेल्डडे होन ेवाले अनुभाग की कठोरता। 

 

रासंवसक ल्िंकेज  

जब दो बटों को एक साथ वेल्ड दकया जा रहा होता ह ैतो वे न तो बहुत भारी होत ेहैं और न ही एक साथ रखे जात ेहैं, और इस तरह डहलन-ेडुलने के डलए 

स्वतंत्र होत ेहैं, उगहें वेल्ड मेटल के कॉगरैक्शन द्वारा एक साथ खींचा जाएगा। इस ेरांसवसक ल्िंकेज कहा जाता ह।ै रांसवसक ल्िंकेज वेल्ड लंबाई के साथ मौजूद ह ै

और यह वेल्ड जोन में तत्वों के स्थायी कॉगरैक्शन पर डनभकर करता ह।ै दसूरी ओर जब वेल्डडे प्लेट को मोडने के डलए रांसवसक ददशा में छोटा दकया जाता ह ैतो 

इस ेरांसवसक ल्िंकेज कहा जाता ह।ै रांसवसक ल्िंकेज वेल्ड लंबाई के साथ मौजदू ह ैऔर यह वेल्डडे जोन में तत्वों के कॉगरैक्शन पर डनभकर करता ह।ै 

डनम्नडलडखत का उपयोग  रासंवसक ल्िंकेज को रोकने के डलए उपयोग दकया जा सकता ह ै

 

i) उडचत टैक वेल्ल्डग, 

 

ii) प्लेटों के बीच में वेज लगाना, 

 

iii) प्लेट के डलए स्कारपरेल्डग करना तादक (वेल्ल्डग स ेपहल)े (वेल्ड का लगभग 1/100 डममी) कॉगरैक्शन हो सके।  

 

iv) आकक  यात्रा की गडत बढाना। 

 

ल्िंकेज तंत्र का डवश्लेषण करने के डलए, आइए इस बात पर डवचार करें दक दो अचल चेहरों के बीच रखी गई सामग्री को गमक करने पर एक नई लंबाई का 

डवस्तार करने की कोडशश की जाएगी। 

कहां पर, 

 

ΔL कोएदफडशयंट एक्सपेंशन, तापमान अंतर और प्रारंडभक लंबाई के गुणांक का उत्पाद ह।ै लेदकन जैसा दक यह लंबा नहीं हो सकता ह,ै इस ेएल द्वारा दशाकई 

गई राडश द्वारा सेट दकया जाना चाडहए, इसे ठंडा करन ेपर यह एक आयाम )एल - एक्सएल) के लगभग डसकुडता ह।ै हीटटग पर डवस्तार द्वारा ददया गया ह ै

 2 1
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कहां पर, 

 

α = कोएदफडशयंट ऑफ डलनीअर एक्सपेंशन 

 L = इडनडशयल लेंथ  

T2 = फाइनल टेम्परेचर 

 

T1 = इडनडशयल टेम्परेचर 

 

एक वास्तडवक संरचना में ठंडा होन ेपर एक वेल्ड को सख्ती स ेरोका नहीं जाता ह,ै लेदकन एक लोचदार संरचना के डखलाफ डसकुड रहा ह।ै इसके अलावा 

आसपास की सामग्री का डवस्तार वेल्ड के डखलाफ और डसकुड रहा ह।ै 

 

एगंलुर डडस्टॉशकन  

जब दो बेवल प्लेटों को वेल्डडे दकया जाता ह,ै तो यह पाया जाता ह ैदक प्लेट्स को एक दसूरे के साथ लाइन से बाहर डनकाला जाता ह।ै चूंदक एकल वी ग्रुव के 

शीषक पर खोलना नीचे की तुलना में अडधक होता ह,ै इसडलए इसका एक बडा भाग वेल्ड मेटल वहा ंडडपॉडजट ह,ै और इस प्रकार ड्राइंग या पलु्लग जॉइंट के उस 

तरफ सबसे बडी ह।ै एगंुलर डडस्टॉशकन ठंडा वेल्ड मेटल टेत्र के आकार और आकृडत  और शेष अप्रयुक्त भाग की कठोरता से संबंडधत ह।ै डबल ग्रुव जॉइंट में एगंुलर 

डडस्टॉशकन को कम करने की कॉगरैक्शन होता ह ैक्योंदक दोनों साइड के ल्िंकेज प्रभाव, अथाकत, ऊपर और नीचे प्लेट, एक दसूरे के साथ रद्द हो जाते हैं। 

 

बोइंग डडस्टॉशकन  

बोइंग वेल्ड की लंबाई के साथ वेल्ड संरचनाओं का झुकना ह।ै इस प्रकार की डडस्टॉशकन को लॉडगगट्यूडनल डडस्टॉशकन भी कहा जाता ह।ै इसडलए वले्ल्डग के बाद 

प्लेट बो का आकार ले लेती ह ैयानी जब लॉडगगट्यूडनल डडस्टॉशकन उस सदस्य के तटस्थ अट के साथ नहीं होता ह ैडजसके कारण वह झुकता ह।ै यह प्लेट की 

मोटाई के माध्यम से गैर-समान संकोचन का पररणाम ह ै। बोइंग हॉररजॉगटल गयरूल एडक्सस के स्थान पर भी डनभकर करता ह ैऔर हॉररजॉगटल गयरूल एडक्सस 

आईडी के सबंंध में वेल्ड लीड का स्थान वेल्डडे डबल्ट सेक्शन का मामला ह।ै 

 

वले्ल्डग में डडस्टॉशकन को कैस ेडनयडंत्रत करें 
 

वेल्ड डडस्टॉशकन को रोकन ेया कम करन ेके डलए, हीटटग और कूल्लग साइदकल के प्रभावों को दरू करन ेके डलए वेल्ल्डग के दौरान और डडजाइन के दौरान दोनों 

तरीकों का उपयोग दकया जाना चाडहए। ल्िंकेज को रोका नहीं जा सकता ह,ै लेदकन इसे डनयडंत्रत दकया जा सकता ह।ै ल्िंकेज के कारण डडस्टॉसकन को कम 

करने के डलए कई तरीकों का उपयोग दकया जा सकता ह:ै 

 

1. ओवरवले्ड न करें 

एक जॉइंट में डजतना अडधक मेटल रखा जाता ह,ै उतनी ही अडधक ल्िंकेज होती ह।ै सही ढंग से जॉइंट की आवश्यकताओं के डलए एक वेल्ड को आकार दनेा न 

केवल डडस्टॉशकन को कम करता ह,ै बडल्क वेल्ड मेटल और समय भी बचाता ह।ै एक दफलेट वेल्ड में वेल्ड मेटल की मात्रा को एक फ्लैट या कॉगवैक्स बीड के 

उपयोग स ेकम दकया जा सकता ह,ै और एक बट जॉइंट में उडचत बढत की तैयारी और दफटअप द्वारा यह दकया जा सकता ह ै। एक अत्यडधक कॉगवैक्स बीड में 

अडतररक्त वेल्ड मेटल कोड कायक में स्वीकायक शडक्त में वृडि नहीं करता ह,ै लेदकन यह ल्िंकेज फोसक को बढाता है
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जब भारी प्लेट )1 इंच से अडधक मोटी( की वेल्ल्डग या डबल बेवल्लग भी वेल्ड मटेल की एक बडी मात्रा को बचा सकती ह ैडजसस ेडडस्टॉशकन कम होता ह।ै  

सामागय तौर पर, यदद डडस्टॉशकन एक समस्या नहीं ह,ै तो सबसे दकफायती जॉइंट का चयन करें। यदद डडस्टॉशकन एक समस्या ह,ै तो या तो एक जॉइंट का चयन 

करें डजसमें वेल्ड स्रेडसस एक दसूरे को सतंुडलत करते हैं या एक जॉइंट वेल्ड मटेल की कम से कम मात्रा की आवश्यकता होती ह।ै 

 

2. इंटरडमटेंट वले्ल्डग का उपयोग करें 

वेल्ड मेटल को कम करने का एक और तरीका यह ह ैदक जहा ंसंभव हो, कॉगसटेंट वेल्ड की बजाय इंटरडमटेंट का उपयोग करें। स्रेचर को प्लेट में संलग्न करने के 

डलए, उदाहरण के डलए, इंटरडमटेंट वेल्ड वेल्ड मेटल को कम कर सकत ेहैं , डजतना 75 प्रडतशत अभी तक आवश्यक ताकत प्रदान करते हैं। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

हार को रोकने वाली तकनीकों स ेडडस्टॉशकन को रोका या कम दकया जा सकता ह ै- 

या रचनात्मक रूप स ेउपयोग करें - हीटटग और कूल्लग साइदकल का प्रभाव। 

 

3. सभंव के रूप में कुछ वेल्ड पास का उपयोग करें  

कम पाडसस के साथ बड ेइलेक्रोड , छोटे इलेक्रोड के साथ पास की एक बडी संख्या के डलए बहेतर ह ैजब रांसवसक डडस्टॉशकन एक समस्या हो सकती ह।ै प्रत्येक 

पास के कारण होने वाली ल्िंकेज संचयी हो जाती ह,ै डजससे कई पास का उपयोग करने पर कुल ल्िंकेज बढ जाता ह।ै 

 

4. गयरूल एडक्सस के पास वले््स 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

हार को रोकने वाली तकनीकों स ेडडस्टॉशकन को रोका या कम दकया जा सकता ह ै- 

या रचनात्मक रूप से उपयोग करें - हीटटग और कूल्लग साइदकल का प्रभाव। 
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ल्िंकेज फोसक को संरेखण से बाहर खींचन ेके डलए एक छोटा लेवररज प्रदान करके डडस्टॉशकन को कम दकया जाता ह।ै डडस्टॉशकन को डनयडंत्रत करने के डलए वेल्ड 

और वेल्ल्डग अनुक्रम के दोनों डडजाइन का प्रभावी ढंग से उपयोग दकया जा सकता ह।ै 

 

5. गयरूल एडक्सस के चारों ओर बलैेंस वले््स 

यह अभ्यास नीच ेडचत्र में ददखाया गया ह,ै वेल्ड के डडस्टॉशकन को प्रभावी ढंग से कम करने के डलए दसूरे के साथ एक ल्िंकेज फोसक को बंद कर दतेा ह।ै यहा,ं 

असेंबली के डडजाइन और वले्ल्डग के उडचत अनुक्रम भी महत्वपूणक कारक हैं। 

 

6. बकैस्टेप वले्ल्डग का उपयोग करें 

बैकस्टेप तकनीक में, वेल्ल्डग की सामागय प्रगडत, बाए ंस ेदाए ंहो सकती ह,ै लेदकन प्रत्येक बीड खंड दाए ंसे बाए ंकी ओर नीच ेकी आकृडत में जमा दकया जाता 

ह।ै जैसा दक प्रत्येक बीड खंड रखा जाता ह,ै गमक दकनारों का डवस्तार होता ह,ै जो प्लेटों को अस्थायी रूप से बी में अलग करता ह।ै लेदकन जैसे-जैसे गमी प्लेट 

सी स ेबाहर डनकलती ह,ै बाहरी दकनारों सीडी के साथ डवस्तार प्लेटों को वापस लाता ह।ै पहला बीड डबछात ेही यह अलगाव सबस ेस्पष्ट होता ह।ै क्रडमक 

बीड के साथ, प्लेटों का डवस्तार कम होता ह ै। बैकस्टेल्पग सभी एप्लीकेशन में प्रभावी नहीं हो सकती ह,ै और इसका उपयोग आर्थथक रूप से स्वचाडलत वेल्ल्डग 

में नहीं दकया जा सकता ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

डडस्टॉशकन को रोका जा सकता ह ैया तकनीकों द्वारा कम दकया जा सकता ह ै

हार - या रचनात्मक रूप से उपयोग करें - हीटटग और कूल्लग साइदकल का प्रभाव। 

 

7. ल्िंकेज फोसक की प्रत्याशा करना 

प्रीसेटटग पाट्सक )पहली नजर में, मुझे लगा दक यह ओवरहेड या वर्टटकल वेल्ल्डग पोजीशन की बात कर रहा ह,ै जो दक ऐसा नहीं ह(ै वेल्ल्डग से पहले ल्िंकेज  

रचनात्मक कायक कर सकता ह।ै प्लेटों को संरेखण में खींचने के डलए ल्िंकेज के डलए प्रीसेट की आवश्यक मात्रा को कुछ परीटण वेल्ड से डनधाकररत दकया जा 

सकता ह।ै 

वेल्ल्डग के कारण डडस्टॉशकन का मुकाबला करने के डलए यांडत्रक बलों का डवरोध करने का उपयोग करने का एक सरल उदाहरण ह,ै ऊपर, वेल्डडे दकए जाने 

वाले भागों को प्रीबेंल्डग, प्रीसेट करना या प्रेसडप्रल्गग करना। वेल्ड ग्रुव के शीषक - डजसमें वेल्ड मेटल के थोक शाडमल होंग े- प्लेटों के प्रीसेट होने पर लंबा हो 

जाता ह।ै इस प्रकार पूरा दकया गया वेल्ड थोडा अडधक लंबा होगा जब प्लेट प्रीसेट होंग।े 
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जब वेल्ल्डग के बाद क्लैंप जारी दकए जाते हैं, तो प्लेट सपाट आकार में लौट आती हैं, डजससे वेल्ड को एक सीधी रेखा को छोटा करके अपने लॉडगगट्यूडनल 

ल्िंकेज स्रेस से राहत डमलती ह।ै दो दक्रयाए ंमेल खाती हैं, और वेल्डडे प्लेट वांडछत फ्लैटनेस मानती हैं। 

 

ल्िंकेज फोसक को सतंुडलत करने के डलए एक और सामागय अभ्यास समान वेल््स को वापस करने के डलए उगहें एक साथ कसकर बंद करना चाडहए । वेल्ड को 

दोनों असेंबली पर पूरा दकया जाता ह ैऔर क्लैंप जारी होन ेस ेपहले ठंडा करन ेकी अनुमडत दी जाती ह।ै क्लैल्म्पग से पहले भागों के बीच उपयुक्त पोजीशन पर 

वेजेज डालकर प्रीबेंल्डग को इस डवडध के साथ जोडा जा सकता ह।ै 

भारी वेल्डमेंट्स में, डवशेष रूप स,े सदस्यों की कठोरता और एक दसूरे के सापेट उनकी व्यवस्था के डलए आवश्यक बैलेंस फोसक प्रदान कर सकते हैं। यदद 

प्राकृडतक बैलेंस फोसक मौजदू नहीं हैं, तो वेल्ड मेटल में ल्िंकेज फोसक का मुकाबला करने के डलए अगय साधनों का उपयोग करना आवश्यक ह।ै यह दसूरे के 

डखलाफ ल्िंकेज फोसक को सतंुडलत करके या दफल्क्सग के माध्यम से एक डवरोधी बल बनाकर पूरा दकया जा सकता ह।ै डवरोधी ताकतें हो सकती हैं: अगय 

ल्िंकेज फोसक ; क्लैम्प्स, डजग्स या दफक्चर द्वारा लगाए गए फोसक को रोकना; असेंबली में सदस्यों की व्यवस्था से उत्पन्न होन ेवाली सनेा को रोकना; या 

गुरुत्वाकषकण के कारण एक सदस्य में सैग फोसक होना। 

 

8. वले्ल्डग अनकु्रम की योजना बनाए ं

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

हार को रोकने वाली तकनीकों स ेडडस्टॉशकन को रोका या कम दकया जा सकता ह ै- 

या उपयोग करें रचनात्मक रूप से - हीटटग और कूल्लग साइदकल का प्रभाव। 

 

एक अच्छी तरह स ेडनयोडजत वले्ल्डग अनुक्रम में वेल्ड मेटल को असेंबली के डवडभन्न ल्बदओुं पर रखना शाडमल ह ैतादक, संरचना एक स्थान पर डसकुड जाए, 

यह पहल ेस ेबन ेवेल्ड की ल्िंकेज फोसक का प्रडतकार करता ह।ै इसका एक उदाहरण एक बट जॉइंट में एक जॉइंट पेडनरेशन ग्रुव वेल्ड बनाने में गयूरल एडक्सस के 

दोनों दकनारों पर वैकडल्पक रूप से वेल्ल्डग है, जैसा दक ऊपर डचत्र में दशाकया गया ह।ै एक अगय उदाहरण, एक दफलेट वेल्ड में, ऊपर डचत्र में ददखाए गए दशृ्यों 

के अनुसार इंटरडमटेंट वेल्ड बनान ेके होत ेहैं। इन उदाहरणों में, वेल्ड नंबर 1 में ल्िंकेज वेल्ड नंबर 2 में ल्िंकेज  द्वारा संतडुलत ह।ै 

क्लैम्प्स, डजग्स और दफक्सचर जो भागों को एक वांडछत डस्थडत में लॉक करते हैं और जब तक वेल्ल्डग समाप्त नहीं होती ह ैतब तक उगहें पकड कर रखते हैं, 

शायद छोटे असेंबली या घटकों में डडस्टॉशकन को डनयंडत्रत करने के डलए सबसे व्यापक रूप से उपयोग दकया जाता ह।ै इस खंड में पहले उल्लेख दकया गया था 

दक क्लैम्प द्वारा प्रदान की गई डनरोधक शडक्त वेल्ड में आतंररक स्रेस बढाती ह ैजब तक दक वेल्ड मेटल की यील्ड पॉइंटतक नहीं पहुचं जाती ह।ै 
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कम काबकन प्लेट पर डवडशष्ट वेल्ड के डलए, यह  स्रेस स्तर लगभग 45,000 पीएसआई होगा। डजग या क्लैंप स ेवेल्डडे भाग को हटान ेके बाद इस स्रेस स ेकाफी 

मूवमेंट या डडस्टॉशकन होने की उम्मीद की जा सकती ह।ै हालादंक, यह नहीं होता ह,ै क्योंदक इस स्रेन से स्रेस )यूडनट ल्िंकेज( मूवमेंट की मात्रा की तुलना में 

बहुत कम ह ैजो तब होता ह ैजब वले्ल्डग के दौरान रीस्रेन का उपयोग नहीं दकया जाता था। 

 

9. वले्ल्डग के बाद ल्िंकेज फोसक को हटा दें 

पील्नग एक तरीका ह ैडजससे एक वेल्ड बीड के ठंडा हो जाने के बाद ल्िंकेज फोसक को रोक सकते गैं । अडनवायक रूप स,े पील्नग बीड इस ेखींचता ह ैऔर इस े

पतला बनाता ह,ै इस प्रकार मेटल के कूल के रूप में ल्िंकेज द्वारा प्रेररत स्रेस (प्लाडस्टक डडस्टॉशकन स)े राहत डमलती ह।ै लेदकन इस डवडध का उपयोग 

सावधानी स ेदकया जाना चाडहए। उदाहरण के डलए, एक रूट बीड को कभी भी पीगड नहीं जाना चाडहए, क्योंदक एक कै्रक को डछपान ेया एक का कारण बनन े

का खतरा होता ह।ै आम तौर पर, अंडतम पास पर पील्नग की अनुमडत नहीं ह,ै क्योंदक कै्रक को कवर करने और डनरीटण में हस्तटेप करने की संभावना के 

कारण और अवांछनीय कायक-सख्त प्रभाव के कारण ऐसा होता ह ै। इस प्रकार, तकनीक की उपयोडगता सीडमत ह,ै भल ेही ऐसे उदाहरण सामन ेआए हों, जहा ं

बीच-बीच में पील्नग डडस्टॉशकन या कै्रककग समस्या का एकमात्र समाधान साडबत हुई। नौकरी पर उपयोग करने स ेपहल,े इंजीडनयटरग की मंजूरी लेनी चाडहए। 

डिंकेंज फोसक को हटान ेके डलए एक और तरीका थमकल स्रेस स ेराहत पाना ह ै–बड ेहुए तापमान स ेस ेहींटटग वेल्डमेंट को डनयल्त्रत करना , इसके कंरोल कूल्लग 

से दकया जाता ह ै। कभी-कभी दो समान वेल््स को वापस सीधी, वेल्डडे, और दफर इस सीधी डस्थडत में होन ेपर स्रेस स ेराहत डमलती ह।ै अवडशष्ट स्रेस जो 

वेल्ड को डडस्टॉटक करत ेहैं, इस प्रकार कम स ेकम हो जात ेहैं। 

 

10. वले्ल्डग का समय कम करें 

चूंदक वेल्ल्डग के दौरान हीटटग और कूल्लग के जरटल चक्र होत ेहैं, और चूंदक गमी संचरण के डलए समय की आवश्यकता होती है, इसडलए समय कारक 

डडस्टॉशकन को प्रभाडवत करता ह।ै सामागय तौर पर, आसपास के मेटल की एक बडी मात्रा को गमक करन ेऔर फैलन ेस ेपहले, वेल्ड को जल्दी स ेखत्म करना 

वांछनीय ह।ै वेल्ल्डग की प्रदक्रया, इलेक्रोड का प्रकार और आकार, वेल्ल्डग करंट और यात्रा की गडत, इस प्रकार, एक वेल्ड की ल्िंकेज  और डडस्टॉशकन की डडग्री 

को प्रभाडवत करती ह।ै यंत्रीकृत वेल्ल्डग उपकरण के उपयोग से वले्ल्डग का समय कम हो जाता ह ैऔर गमी से मटेल की मात्रा प्रभाडवत होती ह ैऔर, 

पररणामस्वरूप डडस्टॉशकन होता ह।ै उदाहरण के डलए, मोटी प्लेट पर ददए गए आकार के वेल्ड को 175 एएमपी, 25 वोल्ट और 3 आईपीएम पर सचंाडलत 

करने वाली प्रदक्रया के साथ डडपॉडजट करने के डलए पर डलडनअर इंच वेल्ड के 87,500 जूल ऊजाक की आवश्यकता होती ह ै)डजसे हीट इनपुट भी कहा जाता 

ह(ै। 310 एएमपी, 35 वोल्ट, और 8 आईपीएम पर पररचालन करने वाली प्रदक्रया के साथ उत्पाददत लगभग एक ही आकार के साथ एक वेल्ड को पर 

डलडनअर इंच 81,400 जूल की आवश्यकता होती ह।ै उच्च गमी इनपुट के साथ दकए गए वेल्ड के पररणामस्वरूप आमतौर पर अडधक मात्रा में डडस्टॉशकन होता 

ह।ै वेल्ड आकार वास्तव में, गमी इनपटु से बंधा हुआ ह।ै सामागय तौर पर, दफलेट वेल्ड आकार )इंच में( 500 से डवभाडजत गमी इनपुट )केजे / इन( की मात्रा के 

वगकमूल के बराबर ह।ै इस प्रकार ये दो वेल्ड सबसे अडधक समान आकार नहीं हैं। 

 

डडस्टॉशकन को डनयतं्रण के अगय तकनीकें  

वॉटर-कूल डजग 
 

डवडशष्ट वेल्ड पर डडस्टॉशकन को डनयडंत्रत करने के डलए डवडभन्न तकनीकों का डवकास दकया गया ह।ै शीट-मेटल वेल्ल्डग में, उदाहरण के डलए, वेल्डडे घटकों से 

गमी दरू ले जान ेके डलए एक वॉटर-कूल डजग उपयोगी ह।ै कॉपर ट्यूबों को कॉपर होल्ल्डग क्लैम्प स ेटांक ददया जाता ह ैऔर वेल्ल्डग के दौरान पानी को ट्यूबों 

के माध्यम से प्रसाररत दकया जाता ह।ै क्लैम्प का रीस्रेन भी डडस्टॉशकन को कम करने में मदद करता ह।ै
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           गमी को तेजी स ेहटान ेके डलए एक वॉटर-कूल्ड डजग।  
 

स्रॉगगबकै 

"स्रॉगगबैक" प्लेटों के बट वेल्ल्डग के दौरान डडस्टॉशकन कंरोल के डलए एक और उपयोगी तकनीक ह।ै डक्लप को एक प्लेट के दकनारे पर वेल्डडे दकया जाता ह ै

और दकनारों को एलाइनमेंट में मजबूर करने और वेल्ल्डग के दौरान उगहें पकडने के डलए वेजेज को डक्लप के नीचे चलाया जाता ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

बट -वेल्ल्डग के दौरान डडस्टॉशकन को डनयडंत्रत करने के डलए डवडभन्न मजबूत व्यवस्थाए।ं 

 

थमकल स्रेस ररलील्वग 

डवशषे डस्थडतयों को छोडकर, डडस्टॉशकन  को ठीक करन ेके डलए हीटटग द्वारा स्रेस ररलील्वग का उपयोग नहीं दकया जाता ह।ै हालांदक, ऐसे मौके होत ेहैं, जब 

वेल्ड खत्म होने से पहल ेहोने वाले डडस्टॉशकन को रोकने के डलए स्रेस ररलीफ आवश्यक ह।ै 
 

 

 पतली प्लटे्स की वॉर्पपग स ेकैस ेबचें 
 

एडसरटलीन वले्ड वॉर्पपग समस्या डनवारण 

आवरित धातु: आर्क  वेल्डिगं र्ौशल 81



 

 

     

 
 

वॉर्पपग आकक  वले्ड समस्या डनवारण सझुाव 

 

 

                    यह क्यों होता ह ै  

1. सामग्री का ल्िंकेज होना  

2. ओवरहीटटग 

3. दोषपूणक तयैारी 

4. भागों की दोषपूणक क्लैंल्पग 

 

समाधान: 

1. ररलीव करने के डलए प्रीहीटटग 

2. तेजी से वेल्ड- बैक -अप वेल्ड का उपयोग करें  

3. बहुत ज्यादा रूट गैप 

4.  भागों को सही तरीके से क्लैंप करें-बैक-अप कूल का उपयोग करें 

 

मल्टी-लेयर वेल्ड-हर लेयर को ठंडा होन ेदें

 

चरण 1. डडपॉडजट वले्ड मटेल की ल्िंकेज के डलए जाचं करें 

• उच्च वेल्ल्डग गडत और मध्यम पेडनरेटटग गुणों के साथ इलेक्रोड का चयन करें। 

 

चरण 2. जॉइंट पर अत्यडधक हीटटग के डलए जाचं करें 

• तेजी स ेवेल्ल्डग द्वारा वेल्ड स ेसटे प्लेटों के अत्यडधक स्थानीय हीटटग को रोकें । 

 

चरण 3.जॉइंट की उडचत तयैारी के डलए जाचं करें 

1. वेल्ड दकए जान ेवाले भागों में वेल्ड दकए जान ेवाले भागों के बीच जॉइंट में अत्यडधक रूट नहीं होती हैं। 

2. जॉइंट एज को पहले वाली प्लेटों की तुलना में पतला करें। 

3. वेल्ल्डग। यह दकनारों को लंबा कर दतेा ह ैऔर वेल्ड ल्िंकेज उनके कारण होता ह।ै 

4. मूल आकृडत पर वापस जाए।ं 
 

चरण 4. वले्ल्डग प्रदक्रया की जाचं करें 

1. डवशेष इंटरडमटेंट या ऑल्टरनटेटग वले्ल्डग अनुक्रम और बैक-स्टेप या डस्कप प्रदक्रया का उपयोग करें। 

2. स्रेस प्राप्त करने के डलए सामग्री को प्रीहीट करना।  

 

चरण 5. भागों की क्लैंल्पग की जाचं करें 

 जॉइंट स ेसटे भागों को ठीक स ेक्लैंप करें । तेजी स ेभागों को ठंडा करने के डलए बैकअप दफक्स्चर का उपयोग करें। 

 

 

 वले्ल्डग में जगं स ेकैस ेबचें 
 

चरण 1. इस्तमेाल दकए गए इलेक्रोड के प्रकार की जाचं करें 

1. बेयर  इलेक्रोड वेल्ड उत्पन्न करते हैं जो पेरेंट मेटल की तुलना में जंग के प्रडत कम प्रडतरोधी होत ेहैं। 
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2. शील्ड आकक  इलेक्रोड ऐसे वेल्ड का उत्पादन करते हैं जो पेरेंट मटेल की तुलना में जंग के डलए अडधक प्रडतरोधी होत ेहैं। 

3. सबसे अच्छा संटारण प्रडतरोध के डलए, एक दफलर रॉड का उपयोग करें डजसकी संरचना बसे मेटल के समान ह।ै 

 

चरण 2. यह दखेन ेके डलए दक क्या वले्ड मटेल डडपॉडजट ह,ै सटंारक द्रव या वायमुडंल के डलए उडचत ह ै

• वेल्ड से अडधक उम्मीद न करें। स्टेनलेस स्टील्स पर, जंग प्रडतरोध में पेरेंट मेटल की तुलना में बराबर या उसस ेबेहतर इलेक्रोड का उपयोग करें। 

 

चरण 3. वले्ल्डग के मेटलर्थजकल प्रभाव की जाचं करें 

• जब वेल्ल्डग 18-8 ऑस्टेडनक स्टेनलेस स्टील, सुडनडित करें दक स्टील और वले्ल्डग प्रदक्रया का डवश्लेषण सही ह,ै तादक वेल्ल्डग में काबाकइड 

अवटेपण न हो। काबाकइड अवटेपण, वेल्ड टेत्र की सतह पर काबकन का बढना ह।ै वेल्ल्डग के बाद 1900 से 2100 ° एफ (1038 से 1149 ° सी) 

पर अनील्लग करके इस डस्थडत को ठीक दकया जा सकता ह।ै लोह ेके ऑक्साइड, या जंग के रूप में इस जंग को खत्म करके, समाप्त दकया जा सकता 

ह।ै 

 

चरण 4. वले्ड की उडचत सफाई के डलए जाचं करें 

•  कुछ सामग्री, जैसे दक एल्यूमीडनयम, को सेवा में टरण को रोकने के डलए वेल्ल्डग के बाद सभी स्लैग की सावधानीपूवकक सफाई की आवश्यकता होती 

ह।ै 

 

 

अपन ेवले्ड में अडंरकटटग को कैस ेरोकें  
 

1. सही हीट इनपटु 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

वेल्ड में अंडरकट के प्रमुख कारणों में से एक उच्च हीट सेटटग्स ह,ै जबदक फ्री एज के पास एक रन बनाते हैं।
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इससे पेरेंट मटेल या डपछला वेल्ड मेटल  ज्यादा गरम और डपघल सकता ह।ै इसे रोकने के डलए, पतले और फ्री एज के करीब जाने पर, करंट को कम करके वेल्ड 

हीट का बहुत ध्यान रखना चाडहए। 

 

2. सही इलके्रोड एगंल 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

जैसा दक हम जानते हैं दक वले्ल्डग एगंल  हमेशा दोष मुक्त रन बनाने में महत्वपूणक भूडमका डनभाते हैं। यदद कोई गलत एगंल के साथ रन बनाता ह ैजो अडधक 

हीट को फ्री एज पर डनदडेशत करता ह,ै तो इस मामले में वेल्ड अंडरकट्स के डलए अडधक प्रवण होता ह।ै इसके डलए सही एगंल की तुलना में मोटे घटकों की 

ओर अडधक ऊष्मा को डनदडेशत करने के डलए सही एगंल  (सीसा , काम, इलेक्रोड, रैवल और शील्ड) का उपयोग करना चाडहए। 

 

3. मध्यम रैवल पसे 

उच्च यात्रा की गडत के साथ एक वेल्ड बनाना वेल्ड अंडरकटटग का एक और बडा कारण ह।ै ऐसा करने पर, पेरेंट मटेल का कुछ डहस्सा मोल्टन मटेल में बह जाता 

ह ैऔर कभी भी तजेी से ठोस होने के कारण वापस नहीं आता ह,ै डजसस ेदकनारों पर एक अवसाद बन जाता ह।ै मध्यम गडत के साथ एक वेल्ड रन रैवल करन े

की डसफाररश की जाती ह ैक्योंदक बहुत धीमी गडत स ेयात्रा भी संतोषजनक पररणाम नहीं दतेी ह।ै 

 

4. सही गसै शील्ल्डग का चयन करना  

एमएजी (मेटल एडक्टव गसै  )प्रदक्रया के मामले में , गैस शील्ल्डग  का गलत चयन भी एक वेल्ड में अंडरकटेट्स का एक प्रमुख कारण ह।ै वेल्ल्डग सहयोडगयों को 

सामग्री प्रकार और मोटाई की आवश्यकता के अनुसार गैस की सही संरचना सुडनडित करनी चाडहए। अदक्रय गैसों के साथ काबकन डाइऑक्साइड का उपयोग 

काबकन स्टील्स की वेल्ल्डग में गुणवत्ता के पररणाम प्रदान करता ह।ै 

 

5. सही वले्ल्डग तकनीक 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

अंडरकट की समस्या तब भी उत्पन्न होती ह ैजब एक वेल्डर अत्यडधक वील्वग शलैी के साथ वेल्ड रन बनान ेका प्रयास करता ह।ै कोड और मानक इलेक्रोड 

आकार के अनुसार वील्वग की अनुशडंसत चौडाई होनी चाडहए।  
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वील्वग का आकार स्वीकायक सीमा स ेअडधक नहीं होना चाडहए, अगयथा, वेल्ड खांचे को कम करने के डलए प्रवण हो सकता ह।ै इसे रोकने के डलए दकसी को 

वील्वग के आकार को कम करने या मल्टीपास तकनीक के साथ वेल्ड का उत्पादन करने का प्रयास करना चाडहए। 

 

6. सही वले्ल्डग पोजीशन 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

कभी-कभी वर्टटकल-हॉररजॉगटल पोजीशन में दफलेट वेल्ड बनान ेस ेभी वेल्ड अंडरकट में पररणाम होता ह।ै इस मामले में, जॉइंट एज के साथ अपयाकप्त  रूप स े

मेटल भरन ेके कारण एक अवसाद बनता ह।ै इसे रोकन ेके डलए, पयाकप्त इलेक्रोड खपत सुडनडित करने के डलए समतल पोजीशन में वेल्ड करने का प्रयास करें। 

 

7. मल्टी -रन तकनीक का उपयोग  करना  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

वेल्ल्डग में अंडरकट्स के स्तर को कम करने के डलए यह एक सबस ेअच्छा डवकल्प ह।ै मल्टी-रन तकनीक सभी उपयुकक्त रोकथामों का समथकन करती ह ैऔर 

बेहतर यांडत्रक गुणों के साथ सही वेल्ड का उत्पादन करने में मदद करती ह।ै 

 

 वले्ल्डग में खराब वले्ड उपडस्थती स ेकैस ेबचें 
 

एडसरटलीन समस्या डनवारण खराब वले्ड उपडस्थडत 

 

 

 

 

 

 

        खराब वेल्ड उपडस्थती आकक  वेल्ड समस्या डनवारण 
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खराब वेल्ड के डलए कारण : 

1. असमान दबाव 

 2. अत्यडधक ल्खचाव  

3. असमान ताप 

 

समाधान: 

1. रॉड पर अभ्यास शरुू करना, रोकना और उंगली स ेहरेफेर करना  

2. रॉड को उडचत एगंल पर पकडें  

3. धीमी समान फैल्नग गडत का उपयोग करें, रॉड और सामग्री दोनों को हीट करें।

 

चरण 1. उडचत करंट और इलके्रोड पररचालन के डलए वले्ल्डग तकनीक की जांच करें  

1. उपयोग दकए गए इलेक्रोड के डलए उडचत वेल्ल्डग तकनीक का उपयोग सडुनडित करें। 

2. अत्यडधक वेल्ल्डग करंट का उपयोग न करें। 

3. हर समय एक समान वील्वग या यात्रा की दर का उपयोग करें। 
 

चरण 2. उपयोग दकए गए इलके्रोड के प्रकार की डवशषेता की जाचं करें 

• वेल्ड और बेस मटेल के प्रकार के डलए डडजाइन दकए गए इलेक्रोड का उपयोग करें और डजस पोजीशन में वेल्ड बनाया जाना ह।ै 

चरण 3. वले्ल्डग पोजीशन की जाचं करें डजसके डलए इलके्रोड डडजाइन दकया गया ह ै

• डाउन-हैंड  (सपाट पोजीशन  )इलेक्रोड के साथ दफलेट वेल्ड न करें जब तक दक भागों को ठीक से तनैात न दकया जाए। 

चरण 4. उडचत जॉइंट तयैारी के डलए जाचं करें 

• सभी जॉइंट को ठीक स ेतैयार करें। 

 

कै्रककग 
 

 कै्रककग एक अनुडचत वेल्ल्डग प्रदक्रया, वले्डर तकनीक या सामग्री के कारण हो सकता ह।ै सभी प्रकार के कै्रककग को या तो हॉट कै्रककग या कोल्ड कै्रककग के रूप 

में वगीकृत दकया जा सकता ह,ै और य ेकै्रक रासंवसकली या लॉडगगट्यूडली से वेल्ड में उगमुख हो सकते हैं। रांसवसक कै्रककग वले्ड की धुरी के लंबवत हैं; लॉडगगट्यूड 

वेल्ड की धुरी के समानांतर हैं। रांसवसक कै्रककग अक्सर लॉडगगट्यूडनल ल्िंकेज स्रेन का पररणाम होती हैं जो अत्यडधक कठोर और भंगुर वेल्ड मटेल पर काम 

करती हैं। लॉडगगट्यूडनल कै्रककग अक्सर हाई रीस्रेन जॉइंट और हाई कूल्लग रेट के कारण होती हैं। हॉट कै्रककग एक दोष ह ैजो उच्च तापमान पर होता ह ैऔर 

आमतौर पर वेल्ड मेटल के ठोस होने के ठीक बाद होता ह।ै  

 

इस प्रकार की कै्रककग अक्सर बेस मेटल में अत्यडधक सल्फर, फॉस्फोरस और लीड सामग्री के कारण होती हैं। यह आकक  को तोडने की एक अनुडचत डवडध के 

कारण या रूट पास में भी हो सकता ह ैजब बेस मेटल के द्रव्यमान की तुलना में वेल्ड बीड का क्रॉस सेक्शनल टेत्र छोटा होता ह।ै हॉट कै्रककग अक्सर गहरे भेदन े

वाले वेल््स में होता ह ैऔर अगर इसकी मरम्मत न की जाए तो यह लगातार परतों के माध्यम से जारी रह सकता ह।ै हॉट कै्रककग को रोका या कम से कम 

दकया जा सकता ह:ै 
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1. प्रीहीटटग 

2. लो हाइड्रोजन इलेक्रोड का उपयोग करना। 

3. वेल्ड बीड के पार अनुभागीय टेत्र में वृडि। 

4. वेल्ड बीड के कॉगटूर को बदलना। 

5. बहुत कम सल्फर, फॉस्फोरस, और सीसा सामग्री के साथ बेस मटेल का उपयोग करना। 

 

के्रटर कै्रक शैलो हॉट कै्रक हैं जो आकक  को अनुडचत तरीके से तोडन ेके कारण होती हैं। 

 

 

 

 

 

 

 

के्रटर कै्रक। 

 

के्रटर कै्रक को उसी तरह स ेरोका जा सकता ह ैडजस तरह से के्रटर होत ेहैं, आकक  को तोडने स ेपहले वेल्ड के अतं से वेल्ड में इलेक्रोड की यात्रा को थोडा पीछे 

मोडकर ऐसा दकया जा सकता ह ै। 

मेटल सॉडलडडदफकेशन के पूरा होन ेके बाद कोल्ड कै्रककग होती ह।ै कोल्ड कै्रककग गंभीर रूप से हो सकती ह-ै वेल्ल्डग के बाद के ददनों में और आमतौर पर 

हाइड्रोजन के उत्सजकन, अत्यडधक जॉइंट रीस्रेगट और तेजी स े ठंडा होन ेके कारण होता ह।ै लो हाइड्रोजन इलेक्रोड का प्रीहीटटग और उपयोग करने स ेइस 

समस्या को कम करने में मदद डमलती ह।ै सेंटरलाइन कै्रक कोल्क कै्रक हैं जो अक्सर ल्सगल पास कॉगकेव दफलेट वेल्ड में होती हैं। एक सेंटरलाइन कै्रक  एक 

लॉडगगट्यूडनल कै्रक ह ैजो वेल्ड के कें द्र को नीचे चलाता ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

सेंटरलाइन कै्रक। सेंटरलाइन कै्रक। 

 

यह समस्या डनम्न कारणों स ेहो सकती ह:ै 

 

1. बेस मेटल की मोटाई के डलए बहुत छोटा वेल्ड बीड।  
 

2. खराब दफट-अप। 
 

3. उच्च जॉइंट रीस्रेगट  
 

4. के्रटर कै्रक का डवस्तार होन ेके कारण । 
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सेंटरलाइन कै्रक को रोकने के प्रमुख तरीके हैं: 
 

1. बीड का आकार बढाना। 

2. गैप की चौडाई कम करना। 

3. जॉइंट को ऊपर की ओर करना।  

4. वेल्ड के्रटर को रोकना। 

 

बेस मेटल और अंडरबीड कै्रक कोल्ड कै्रक होती हैं जो बेस मेटल के हीट प्रभाडवत टेत्र में बनती हैं। अंडरबीड कै्रक वेल्ड बीड के नीच ेहोती हैं। 

बेस मटेल कै्रक वेल्ड के गमी प्रभाडवत टते्र में उत्पन्न होती हैं। इस प्रकार के कै्रककग अत्यडधक जॉइंट रीस्रेन, हाइड्रोजन और एक डिटेल माइक्रोस्रक्चर के कारण 

होत ेहैं। एक डिटेल माइक्रोस्रक्चर तेजी से ठंडा या अत्यडधक गमी इनपुट के कारण होता ह।ै अंडरहीट और बसे मटेल कै्रककग को प्रीहीट और लो -हाइड्रोजन 

इलेक्रोड का इस्तेमाल करके कम या खत्म दकया जा सकता ह।ै 

वेल्ड कै्रक के कारण: 

• कूल्लग सेटअप दौरान स्टील वेल््स के रीस्रेन कॉगरैक्शन स ेजॉइंट में टेंसल स्रेस उत्पन्न होता ह ैडजसस ेवेल्ड और एचएजेड या दोनों में एक साथ 

कै्रक आ सकती हैं। एक वेल्ड जॉइंट में और उसके आस-पास सबसे आम कै्रक के्रटर कै्रक हैं, बीड कै्रक और लॉडगगट्यूडनल कै्रक (आंख के डलए मैक्रो 

कै्रक ) ह ै। वेल्ड के दकनारे के साथ दरारें कभी-कभी टो कै्रक के रूप में संदर्थभत होती हैं, दफर वेल्ड और माइक्रो कै्रक या माइक्रो दफशटरग के साथ 

हयेरलाइन कै्रक भी होती हैं (ददखाई नहीं दतेी हैं और केवल माइक्रोस्कोप के नीच ेददखाई दतेी हैं)। 

• हालांदक य े डवडभन्न कै्रक वेल्ड के डवडभन्न भागों में ददखाई दतेी हैं और डवडभन्न कारणों स ेपररणाम, ऐसे संरचनात्मक दोषों के डलए जान ेवाले 

बुडनयादी दोष की पहचान और उगमूलन के पररणामस्वरूप कै्रक फ्री वेल्ड होंग।े 

• अपयाकप्त फील्डग स ेवेल्ड कै्रककग भी हो सकती ह।ै फील्डग शब्द का उपयोग डजयोमेररक व्यवस्था का वणकन करने के डलए दकया जाता ह ैजो डलदिड 

मेटल को खींचने और ठोसकरण के कारण संकोचन के कारण दकसी भी अतंराल को भरने की अनुमडत दतेा ह।ै आम तौर पर अगर पेडनरेशन अपनी 

चौडाई के सापेट बहुत गहरा ह ैऔर खासकर अगर वेल्ड अपने मध्य ल्बद ुकी तुलना में शीषक पर संकीणक ह,ै तो ल्िंकेज कै्रक होती ह।ै 

• बारह प्रकार की कै्रक हैं जो वेल्ल्डग के दौरान डवकडसत हो सकती हैं। 

◦ आकक  स्राइक कै्रककग 

◦ कोल्ड कै्रककग  

◦ के्रटर कै्रक 

◦ फ्यूजन-लाइन कै्रक 

◦ हटै कै्रक  

◦ हॉट कै्रक  

◦ अंडर बीड कै्रक 
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◦ अनुदधै्यक लॉडगगट्यूडनल कै्रक 

◦  रीहीट कै्रककग 

◦ रूट और टो कै्रक 

◦ रांसवसक कै्रक 

 

आकक  स्राइक कै्रककग: 

• आकक  स्राइक कै्रककग तब होती ह ैजब आकक  स्रक हो जाता ह ैलेदकन स्पॉट वेल्डडे नहीं होता ह।ै यह तब होता है जब सामग्री के ऊपरी महत्वपूणक 

तापमान के ऊपर स्पॉट गमक होता ह ैऔर दफर अडनवायक रूप से बझु जाता ह।ै इससे माटेंसाइट बनता है, जो भंगुर होता ह ैऔर इससे सूक्ष्म कै्रक आ 

सकते  हैं। आमतौर पर आकक  को वेल्ड ग्रवु में स्रक दकया जाता ह,ै इसडलए इस प्रकार की कै्रककग नहीं होती ह,ै लेदकन अगर आकक  को वेल्ड ग्रुव के 

बाहर स्रक दकया जाता ह,ै तो कै्रक को रोकने के डलए इसे वेल्डडे दकया जाना चाडहए। यदद यह एक डवकल्प नहीं है, तो आकक  स्पॉट को गमक दकया 

जा सकता ह,ै अथाकत,् टेत्र को ऑक्सी-एडसरटलीन टॉचक के साथ गरम दकया जाता ह,ै और दफर धीरे-धीरे ठंडा करने की अनमुडत दी जाती ह।ै 

के्रटर कै्रक: 

• के्रटर कै्रक तब होता ह ैजब आकक  टूटन ेस ेपहल ेके्रटर नहीं भरा जाता ह।ै यह के्रटर के बाहरी दकनारों को के्रटर की तुलना में अडधक तेजी स ेठंडा 

करने का कारण बनता ह,ै जो कै्रक बनान ेके डलए पयाकप्त स्रेस बनाता ह।ै लॉडगगट्यडूनल , रांसवसक या कई रेडडयल कै्रक बन सकती हैं। 

फ्यूजन-लाइन कै्रक: 

• डनम्नडलडखत फ्यूजन लाइन पर दोषों के साथ वेल्डडे जॉइंट के नुकसान व्यवहार पर एक शोध से एक अंश ह।ै 

• फ्यूजन लाइन पर नॉच और कै्रक के साथ दो प्रकार के वेल्डडे जॉइंट के नुकसान मॉडल, याडंत्रक गणु डवषमता और ज्याडमतीय डवषमता के प्रभावों 

का डवश्लषेण करने के डलए लागू दकए गए थे, जैसे दक तीव्रता डमलान, बेस मटेल स्रेन हाडकल्नग जो टडत डवतरण और टडत पैरामीटर और टूटना 

पैरामीटर के बीच संबंध पर चौडाई के बारे में बताता ह ै । इसके अलावा, पूरे टडत टते्र डवडध की उपडस्थडत में, वेल्डेड जॉइंट के कै्रक डवस्तार 

व्यवहार की जाचं की गई। 

• बेस मेटल मैकेडनकल प्रॉपटी के वेल्डडे ल्जट के नुकसान डवतरण पर बहुत प्रभाव पडता ह।ै इसी तरह के लोड की डस्थडत पर, घटत ेबेस मटेल रप्चर 

स्रेन और बढत ेबेस मटेल स्रेन-हार्पडग घातीय और तीव्रता डमलान के साथ वेल्डडे जॉइंट की टडत मूल्य बढ जाती ह।ै 

• अंडर-मचै वेल्डडे जॉइंट के डलए, नॉच के पास वेल्डडे जॉइंट के टडत एकाग्रता टेत्र को वेल्डडे मेटल की तरफ स ेबेस मेटल की तरफ स्थानांतररत हो 

जाएगा क्योंदक बेस मेटल रप्चर स्रेन कम हो जाता ह ैऔर स्रेन-हाडकल्नग एक्स्पोनेगशल वृडि होती ह।ै लेदकन अडधक-डमलान वाले वेल्डडे जॉइंट के 

डलए, टडत एकाग्रता टेत्र बेस मेटल की तरफ स ेवेल्डडे मेटल की तरफ स ेस्थानातंररत हो जाएगा क्योंदक बेस मेटल रप्चर स्रेन बढ जाता ह ैऔर 

स्रेन-हार्पडग एक्स्पोनेगशल कम हो जाता ह।ै 

• दसूरे पर हाथ, डवडभन्न वेल्डडे लाइन चौडाई वेल्डडे जॉइंट के नुकसान डवतरण पर बहुत कम प्रभाव डालती ह।ै फ्यूजन लाइन पर कै्रक के साथ 

वेल्डडे जॉइंट के डलए, जब लोड दकया जाता ह ैऔर जब कै्रक माउथ ओपल्नग डडस्टेंस समान स्तर तक पहुचं जाती ह,ै तो अडधकतम टडत मूल्य में 

कै्रक के सामन ेबेस मेटल स्रेन-हार्पडग एक्स्पोनेगशल और इंटेंडसटी मैल्चग वृडि के रूप में बढता ह,ैलेदकन घट जाता ह ैजब मेटल रप्चर स्रेन बढ 

जाता ह।ै 
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• वेल्डडे संरचना पर डवफलता डसिातं की स्थापना को याडंत्रक संपडत्त को गंभीरता से डवचार में लेना चाडहए। कै्रक एक्सपेंशन डबहडेवयर की 

संख्यात्मक गणना जो संपूणक टडत टते्र के दडृष्टकोण पर आधाररत ह,ै यह बताता ह ै दक कै्रक एक्सपेंशन पथ समतल स्रेन की डस्थडत पर फ्यूजन 

लाइन के समानांतर ह,ै लेदकन डवमान की डस्थडत में कै्रक एक्सपेंशन पथ और फ्यूजन के बीच की एगंल स्रेम लाइन लगभग 45 ° ह।ै संख्यात्मक 

गणना और डवश्लेषण स ेसंकेत डमलता ह ैदक माइक्रो-डमैेज पैरामीटर और मैक्रो-क्रॉप पैरामीटर दोनों स्रेस-स्रेन व्यवहारों का वणकन कर सकत ेहैं, 

और उनका संबंध यांडत्रक संपडत्त डवडवधता पर डनभकर करता ह।ै माइक्रो-डमैेज पैरामीटर और मैक्रो-इंप्रेशन पैरामीटर पर जांच डनस्संदहे वेल्डडे 

जॉइंट के सुरटा मूल्यांकन और लाइफ –स्पैन की भडवष्यवाणी के पूरक ह,ै जो महान डसिातं महत्व का ह।ै 

हटै कै्रक 

•  हटै कै्रक वेल्ड के क्रॉस-सेक्शन के आकार से अपना नाम प्राप्त करती हैं, क्योंदक वले्ड वेल्ड के चेहरे पर बाहर डनकलती ह।ै कै्रक फ्यूजन लाइन पर 

शुरू होती ह ैऔर वेल्ड के माध्यम से फैलती ह।ै व ेआमतौर पर बहुत अडधक वोल्टेज या पयाकप्त गडत के कारण नहीं होते हैं।  

अंडरबीड कै्रक 

• एक अंडरकट कै्रक , डजसे हीट-इफेक्टेड जोन )एचएजेड) कै्रक के रूप में भी जाना जाता ह,ै एक कै्रक  ह ैजो फ्यूजन लाइन स ेथोडी दरूी पर बनता 

ह;ै यह लो एलोय मटेल और उच्च एलोय मेटल इस्पात में होता ह।ै इस प्रकार की कै्रक  के सटीक कारणों को पूरी तरह से समझा नहीं गया ह,ै लेदकन 

यह ज्ञात ह ैदक डडजॉल्व हाइड्रोजन मौजूद होना चाडहए। इस प्रकार की कै्रक को प्रभाडवत करने वाला दसूरा कारक बेस मेटल और वेल्ड मेटल के 

बीच असमान ल्िंकेज के कारण आतंररक स्रेस ह।ै 

लॉडगगट्यूडनल कै्रक 

• लॉडगगट्यूडनल कै्रक एक वेल्ड बीड की लंबाई के साथ चलती हैं। इसके तीन प्रकार हैं: इसमें चेक कै्रक , रूट कै्रक और फुल सेंटरलाइन कै्रक शाडमल ह ै। 

चेक कै्रक सतह स ेददखाई दतेी हैं और आडंशक रूप स ेवेल्ड में डवस्ताररत होती हैं। वे आमतौर पर उच्च ल्िंकेज स्रेस के कारण होत ेहैं, डवशेष रूप से 

अंडतम पास पर, या एक हॉट कै्रककग ततं्र द्वारा होता ह ै। रूट कै्रक रूट में शुरू होती हैं और वेल्ड में भाग के डहस्स ेकी तरह होती हैं। वे पहल ेवेल्ड 

बीड के छोटे आकार के कारण लॉडगगट्यूडनल कै्रक का सबसे आम प्रकार हैं। यदद इस प्रकार की कै्रक को संबोडधत नहीं दकया जाता ह,ै तो यह 

आमतौर पर बाद के वेल्ड पास में फैलता ह,ै जो पूरी तरह से कै्रक (रूट  स ेसतह तक एक कै्रक ) बनता ह।ै 

रीहीट कै्रक  

• रीहीट कै्रककग एक प्रकार की कै्रककग ह ैजो एचएसएलए स्टील्स, डवशेष रूप स ेक्रोडमयम, मोडलब्डनेम और वैनेडडयम स्टील्स में पोस्ट हीटटग के 

दौरान होता ह।ै घटना को स्टेनलेस स्टील स्टील्स में भी दखेा गया ह।ै यह गमी प्रभाडवत टेत्र के खराब रेंगने की दर के कारण होता ह।ै कोई भी 

मौजूदा दोष या कै्रक , कै्रक का कारण बनती ह।ै ऐसी चीजें जो गमी को रोकन ेमें मदद करती हैं, उनमें पहले कम तापमान के साथ ऊष्मा का 

उपचार करना और दफर उच्च ताप पर तजेी से ताप के साथ वेल्ड टोज को पीसना या डालना, और दो लेयर वले्ल्डग तकनीक का उपयोग करना 

शाडमल ह।ै 
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रूट और टो कै्रक  

• एक रूट कै्रककग वले्ल्डग की शुरुआत में कूट  )दकनारे की तयैारी( की छोटी बीड द्वारा बनाई गई कै्रक ह,ै शुरुआत में कम करंट और वेल्ल्डग के डलए 

उपयोग दकए जान ेवाले अनुडचत भराव सामग्री के कारण ऐसा होता ह ै। इस प्रकार की कै्रककग  के होन ेका प्रमुख कारण हाइड्रोजन उत्सजकक ह।ै 

इस प्रकार के दोषों को प्रारंडभक और उडचत भराव सामग्री में उच्च करंट का उपयोग करके समाप्त दकया जा सकता ह।ै टो कै्रक, कै्रक वेल्डडे टेत्र में 

मौजूद नमी सामग्री के कारण होता ह,ै यह सतह कै्रक के एक डहस्स ेके रूप में होता ह ैतादक आसानी स ेपता लगाया जा सके। इस प्रकार के दोषों 

को दरू करने के डलए प्रीहीटटग और पयाकप्त जॉइंट होने चाडहए। 

रांसवसक कै्रक 

• रांसवसक कै्रक वेल्ड की ददशा के लंबवत हैं। ये आम तौर पर लॉडगगट्यूडनल ल्िंकेज स्रेस का पररणाम होत ेहैं जो कम लचीलापन के वेल्ड मटेल  पर 

काम करत ेहैं। के्रटर कै्रक में तब होती हैं जब वले्ल्डग आकक  को समय से पहले समाप्त कर ददया जाता ह।ै के्रटर कै्रक आम तौर पर शैलो होती हैं, हॉट 

कै्रक आमतौर पर ल्सगल या स्टार कै्रक बनती हैं। ये कै्रक आमतौर पर एक के्रटर पाइप से शुरू होती हैं और के्रटर में लॉडगगट्यूडनल का डवस्तार 

करती हैं। हालांदक, वे शेष वेल्ड में लॉडगगट्यूडनल वेल्ड कै्रक में फैल सकते हैं। 

कोल्ड कै्रक : 

• ये कै्रक शायद ददखाई न दें। कभी-कभी कै्रक 24 घंटों या उसस ेअडधक के बाद प्रकट होती हैं। यही कारण ह ैदक यह 24 घंटे के बाद इन वेल्ड के दशृ्य 

और एनडीटी डनरीटण करने की डसफाररश की जाती ह।ै इन कै्रक को कोल्ड कै्रक या डीलेड कै्रक कहा जाता ह।ै कोल्ड कै्रक इन कारण से होती ह ै 

◦ माइक्रो दफशर 

◦ माइक्रो कै्रक  

◦ वेल्ड मेटल कै्रक  

वेल्ड मेटल की कोल्ड कै्रककग के कारण और इलाज: 

 

कारण इलाज 

हाई स्रेस और ससडेप्टबल माइक्रोस्रक्चर 

हाई स्रेस और ससडेप्टबल माइक्रोस्रक्चर का कारण नीचे वर्थणत ह ै

• उच्च वेल्ड गडत के साथ कम एम्परेज करंट। 

• कम एएमपी करंट, उच्च टीएसएन के कारण होता ह ैऔर 

कम हीट इनपटु।  

• कम करंट के साथ उच्च प्लेट की मोटाई। 

• वेल्ल्डग स ेपहल ेप्रीहीट न करें । 

• वेल्ड मेटल का तेजी स ेठंडा होना। 

हाई स्रेस और ससडेप्टबल माइक्रोस्रक्चर के समाधान नीच ेददए गए हैं। 

• कम वेल्ड गडत के साथ उच्च एम्परेज करंट। 

• उच्च एएमपी करंट, उच्च टीएसएन के कारण होता ह ैऔर उच्च 

हीट इनपटु।  

• उच्च करंट के साथ उच्च प्लेट की मोटाई। 

• आवश्यक मेटल को प्रीहीटच कर लें। 

• वेल्ड मेटल का धीमा ठंडा होना। 
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• खराब जॉइंट डडजाइन और वेल्ड दकए जाने वाले मेटल के 

ऊपर दफट। 

 

• उपरोक्त सभी कारणों के कारण हाई स्रेस होता ह ैऔर 

ससेडप्टबल होता ह ैजो माइक्रोस्रक्चर वले्ड मेटल पर होता ह ै

और दफर अतं में वेल्ड मेटल में कै्रक पड जात ेहैं। 

• अच्छा जॉइंट डडजाइन और वेल्डडे होन ेके डलए मेटल के 

उडचत दफट। 

स्रेस स ेराहत के डलए वेल्ड मेटल को पहले से हीट करना।  

य ेऐसे उपाय हैं जहा ंसेरेस और ससेडप्टबल माइक्रोस्रक्चर के कारण होन े

वाली कै्रक स ेबचा जा सकता ह।ै 

वले्ड मटेल हाइड्रोजन  फंसना 

वेल्ड मेटल में हाइड्रोजन के फंसन ेका कारण हैं, 

• हाइड्रोजन की उच्च सांद्रता वाले गंद,े डचकना या दडूषत सतह 

और इलेक्रोड का उपयोग। 

• इन इन कारणों के कारण वेल्ड मेटल में हाइड्रोजन संदषूण 

होता ह।ै  

• जब हाइड्रोजन संदषूण होता ह ै तो इससे वेल्ड मेटल में 

हाइड्रोजन का प्रसार होता ह।ै 

• और अंत में यह वेल्ड मेटल में हाइड्रोजन फंस जाता  ह।ै जब 

हाइड्रोजन मेटलके मैररक्स स ेबाहर आन ेकी कोडशश करता 

ह ैतो वातावरण में कै्रक बन जाते हैं। 

वेल्ड मेटल में फंसन ेवाले हाइड्रोजन के डलए समाधान हैं, 

• वेल्ल्डग और कम हाइड्रोजन इलेक्रोड के उपयोग के डलए 

स्वच्छ, वायर िश या ग्राइंडडड सरफेस का उपयोग। 

• यह वेल्ड मटेल में हाइड्रोजन को दडूषत नहीं होन ेदतेा ह।ै 

• यह वेल्ड मेटल में ग्रेन मरैरक्स के साथ हाइड्रोजन के प्रसार 

से बचा जाता ह।ै ।  

• और अंत में इसका पररणाम हाइड्रोजन मकु्त वेल्ल्डग ह।ै 

 

डलिेशन कै्रक : 

• डलिेशन कै्रककग फैडिकेशन के दौरान पैरेंट मैटेररयल में हीट इफेक्ट जोन में वले्ल्डग के द्वारा या बाद में पहले स ेडडपॉडजट वेल्ड मेटल में हो सकता 

ह।ै यह ग्रेन या अगय सीमाओं पर स्थानीयकृत डपघलन ेके पररणामस्वरूप होता ह,ै वेल्ल्डग के साथ जुड ेथमकल स्रेन के साथ ऐसा होता ह ै। 

हॉट कै्रक: 

• हॉट कै्रककग को सोडलडडदफकेशन कै्रककग के रूप में भी जाना जाता ह।ै सॉडलड कै्रककग के दो मुख्य कारण हैं , 

◦ मेटल में लचीलापन कम होना चाडहए। 

◦ डवकडसत टेंसल स्रेस कॉरेसपॉल्डग फैक्चर स्रेस से अडधक होना चाडहए। 

• सोडलडडदफकेशन कै्रककग सल्फर (भी ऑक्सीजन और सेलेडनयम) के कारण होती हैं, जो लोह ेकी सल्फाइड बनात ेहैं जो ग्रेन की सीमाओं के कारण 

कम होती हैं। 

• डलदिड तापमान के नीच ेडलदिड एलोय मेटल को ठंडा करते समय, सॉडलड दक्रस्टल को गयडूक्लएट दकया जाता ह ैऔर एक डनडित तापमान पर 

बढता ह ैजब वे एक साथ डमलकर एक कोहरेंट बनात ेहैं। इस कोहरेंट तापमान पर यांडत्रक शडक्त प्राप्त कर ली जाती ह ैऔर यह भंगुर हो जाता ह।ै 

जब यह भंगुर तापमान स ेआग ेशूगय तक ठंडा हो जाता ह ै- तापमान  में लचीलापन ददखाई दतेा ह।ै 

• नील नमनीयता तापमान और कोहरेंट  तापमान के बीच के गैप को डिटल टेंपरेचर रेंज के रूप में जाना जाता ह।ै डिटल टेंपरेचर रेंज अडधक वेल्ड 

कै्रककग बनाती  ह।ै यह वेल्ल्डग के तुरंत बाद हो सकता ह।ै टेंसल स्रेस जमन ेके कारण सोडलडडदफकेशन कै्रककग को उत्पन्न करने में सटम होता ह।ै 
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• हॉट कै्रक वेल्ड मटेल और बसे मटेल दोनों में होती हैं। नीचे कै्रक के कारणों और उपचार का उल्लेख दकया गया ह।ै 

बेस मेटल के हॉट कै्रककग के कारण और इलाज: 

 

कारण इलाज 

हॉट कै्रककग के कारण हैं, 

• मेटल में सल्फर सामग्री और सल्फर सेगमेंट की उपडस्थडत। 

• उच्च काबकन और उच्च एलोय मटेल सामग्री के साथ मटेल का 

उपयोग करना । 

• उच्च टेंसल स्रेस के साथ मेटल  जो कॉसेपॉल्गडग फै्रक्चर स्रेस 

से अडधक ह।ै 

• प्रीडहटटग की अनुपडस्थडत। 

 

• अत्यडधक वेल्ड आकार। 

हॉट कै्रककग स ेबचन ेके उपाय, 

• वेल्ल्डग के उद्दशे्य के डलए कम सल्फर स्टील का उपयोग 

करना । 

• लो काबकन और लो एलोय मटेल सामग्री के साथ मेटल का 

उपयोग करना। 

• कम टेंसल स्रेस के साथ लो डके्टाइल मटेल । 

• प्रीहीटटग करना आवश्यक ह।ै 

• मेटल के जॉइंट डडजाइन को बेहतर करना। 

 

वेल्ड मेटल के हॉट कै्रककग के कारण और इलाज: 

 

कारण इलाज 

वेल्ड मेटल में हॉट कै्रककग के कारण नीचे ददए गए हैं 

• कम वेल्ड करंट। 

• उच्च थमकल स्रेस। 

• अत्यडधक यात्रा की गडत। 

• छोटा इलेक्रोड। 

• कम या कोई प्रीहीट नहीं। 

• उच्च रीस्रेन। 

• खराब जॉइंट तैयारी। 

• असंतुडलत हीट इनपुट। 

• खराब वेल्ड प्रोफाइल, दफट और इलेक्रोड हरेफेर। 

• उच्च सल्फर सामग्री की उपडस्थडत जो ग्रेन बाउंड्री पर लोह े

के सल्फाइड बनाती ह।ै । 

• वेल्ड मेटल में मैंगनीज की अनुपडस्थडत। 

वेल्ड मेटल में हॉट कै्रककग का समाधान पुरुषों के रूप में नीच ेददया गया 

ह,ै 

• उच्च वेल्ड करंट। 

• कम थमकल स्रेस। 

• यात्रा की गडत में कमी। 

• बडा इलेक्रोड। 

• उच्च प्रीहीट। 

• कम रीस्रेन। 

• बेहतर जॉइंट डडजाइन। 

• संतुडलत हीट इनपुट। 

• बेहतर वेल्ड प्रोफाइल, दफट और इलेक्रोड 

हरेफेर। 

• कम सल्फर सामग्री की उपडस्थडत जो ग्रेन बाउंड्री पर लौह 

सल्फाइड के गठन को रोकती ह।ै 

• मैं मैंगनीज की उपडस्थडत जो ग्लोबुलर समावेशन के डलए 

सल्फर, ऑक्सीजन और सेलेडनयम के साथ प्रडतदक्रया करती 

ह,ै मेटल को कै्रककग से बचाता ह।ै 

 

वले्ड कै्रक को कैस ेरोकें  
 

• सुडनडित करें दक वेल्ल्डग प्रदक्रया ऐसी ह ैडजसस ेउडचत फ्यूजन के अच्छे वेल्ड प्रदान दकए जा सकें ।
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उच्च सल्फर, उच्च फॉस्फोरस स्टील को वेल्ड करने की कोडशश से बचें, सबसे कम काबकन इदिवेलेंट के साथ स्टील का उपयोग करने का प्रयास करें। 

 

लो हाइड्रोजन इलेक्रोड का उपयोग करें, नमी को खत्म करन ेके डलए इसे अच्छी तरह स ेबेक करें । यदद स्टील की काबकन सामग्री 0.45% स ेऊपर ह,ै 

तो वले्ल्डग स ेपहले प्रीहीट का उपयोग करें। मागकदशकन के अनुसार रीटमेगट और स्रेस स ेराहत के डलए पोस्ट करें। जीआईजी / एमआईजी के साथ 

वेल्ल्डग करत ेसमय वेल्ड पूल की सुरटा के डलए अल्रा-हाई आगकन गसै )99.99%) का उपयोग करें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

•  के्रटर कै्रक को प्रत्येक वेल्ड के अंत में अंडतम के्रटर भरकर समाप्त दकया जा सकता ह।ै टीआजी के साथ वेल्ल्डग करते समय के्रटर दफल फंक्शन )करंट 

डाउनस्लोप( का उपयोग करें। यदद आवश्यक हो तो रन ऑफ टैब का उपयोग करें। 

• स्पेस के सदस्यों को समान रूप से जॉइंट के बीच अंतर भी समान ह।ै सुडनडित करें दक सतहों को दफलर वायर से साफ दकया जाना चाडहए, गंदगी, 

तेल, नमी और अगय दडूषत पदाथों से मकु्त हैं। यदद इलेक्रोड का उपयोग करते हैं तो सडुनडित करें दक वे नमी को खत्म करने के डलए डनधाकररत 

तापमान पर ओवन में अच्छी तरह स ेबके हुए हैं। वेल्डडे दकए जान ेवाले ढांच ेको ठीक स ेडडजाइन दकया जाना चाडहए और ररजीड जॉइंट को 

समाप्त कर ददया जाए, यदद संभव हो तो डाउन स्रेन लाया जाना चाडहए।  

• अडधकतम स्रेन तब प्राप्त होता ह ैजब दो ररजीड क्लैंप वाली मोटी प्लेटें छोटे क्रॉस-सेक्शन के एक वेल्ड से जुड जाती हैं, इसडलए भारी प्लेटों के बीच 

बहुत छोटे वेल्ड का उपयोग नहीं करते हैं। गयनूतम स्रेन दो बड ेबट्स के बीच अपेटाकृत बडी क्रॉल्सग पतली शीट के एक वेल्ड में होता ह।ै । सभी 

जॉइंट पर पयाकप्त आकार के वेल्ड का उपयोग करना सडुनडित करें। 

• हमेशा सुडनडित करें दक वेल्ल्डग की गमी स ेडवकडसत होन ेवाले स्रेस को झेलन ेके डलए वेल्ड बीड पयाकप्त ताकत का हो। ल्िंकेज कै्रक बन सकती हैं 

यदद वेल्ड पेडनरेशन इसकी चौडाई के सापेट बहुत गहरा ह,ै और डवशेष रूप से अगर वेल्ड अपने मध्य ल्बद ुकी तुलना में शीषक पर संकीणक ह।ै 

•  वेल्ल्डग अनुक्रम को खुले छोरों को यथासंभव लंब ेसमय तक चलन ेदनेा चाडहए। ल्स्टगर बीड स ेबचें और वेल््स टैक करें, इसके बजाय सेक्शन 8 

या 10 इंच लंबे फुल साइज वेल्ड बनान ेके डलए वेटटग बीड का इस्तमेाल करें। 

 

 वले्ल्डग में डिटल वले्ड स ेकैस ेबचें 
 

चरण 1. इस्तमेाल दकए गए इलेक्रोड के प्रकार की जाचं करें 

• बेयर इलेक्रोड डिटल वेल्ड उत्पन्न करते हैं। अगर डक्टाइल वेल्ड की आवश्यकता होती ह ैतो शील्ड आकक  इलेक्रोड का उपयोग दकया जाना चाडहए।
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चरण 2. वले्ल्डग करंट सटेटग की जाचं करें 

• अत्यडधक वेल्ल्डग करंट का उपयोग न करें, क्योंदक इसस ेमोटे दान ेवाली संरचना और ऑक्सीकृत डडपॉडजट हो सकती ह।ै 

 

चरण 3. उच्च काबकन या एलोय बसे मटेल  की जाचं करें डजस ेकंसीडरेशन में नहीं डलया गया ह ै

1. ल्सगल पास वेल्ड मल्टी लेयर वेल्ड की तलुना में अडधक भंगुर हो सकता ह ैक्योंदक इसकी सूक्ष्म संरचना को वेल्ड मेटल की क्रडमक परतों द्वारा 

पररष्कृत नहीं दकया गया ह।ै 

2. वेल्ड पेरेंट मेटल से एलोय मटेल तत्व को अवशोडषत कर सकते हैं और कठोर हो सकते हैं।  

3. जब तक कंपोडजशन और डवशेषताओं का पता नहीं चलता तब तक दकसी मेटल को वेल्ड न करें। 
 

 

वले्ल्डग में स्पटैर स ेकैस ेबचें 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

चरण 1. उपयोग दकए गए इलके्रोड के गुणों की जाचं करें 

• इलेक्रोड के उडचत प्रकार का चयन करें। 
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चरण 2. यह दखेन ेके डलए जाचंें दक वले्ल्डग कर दकस प्रकार के इलके्रोड के व्यास के डलए अत्यडधक ह ै

• एक छोटी आकक   का उपयोग करें लेदकन अत्यडधक वेल्ल्डग करंट का उपयोग न करें। 

 

चरण 3. स्पॉल के डलए जाचं करें 

1. पेंट भाग जो सफेद या अगय सुरटात्मक कोटटग के साथ वेल्ड करने के डलए आसन्न हैं। यह स्पॉल को वेल्ल्डग से भागों तक रोकता ह,ै और उगहें 

आसानी से हटाया जा सकता ह।ै 

2. कोटेड इलेक्रोड बेयर इलेक्रोड की तुलना में बड ेस्पॉल का उत्पादन करते हैं। 
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5
वले्डडग सरुक्षा 

शिडडडे मेटल अकक  वेल्डडग (एसएमएडब्लडयू) एक खतरनाक प्रक्रिया ह ै और ईशित सावधाशनयों के शलए सख्त पालन की अवश्यकता होती ह।ै गैसों और 

पर्टटकुलेट मैटर, िॉक , यूवी रेशडएिन के कारण अकक  अइ आस प्रक्रिया से जुड ेकुछ सामान्य जोशखम हैं। आस ऄध्याय का ईद्दशे्य वेल्डडग करते समय सुरक्षा के 

महत्व पर जोर दनेा ह ैऔर एसएमएडब्लडयू स ेजुड ेकुछ जोशखमों पर प्रकाि डाला गया ह।ै यह ऐसी िोटों को रोकन ेके शलए सुरक्षा सावधाशनयों का भी सझुाव 

दतेा ह।ै 

वेल्डडग के रूप में सुरक्षा के आतने पहलुओं पर कोइ भी कायक यह नहीं बताता ह ै। मुद्दों में ऄशि सुरक्षा, शबजली के झटके, संकुशित गैसें, जहरीले धुए,ं और अंखों, 

हाथों, पैरों और िरीर के शलए व्यशिगत सुरक्षा हैं। आन सबसे उपर, वेल्डडग के शलए सावधानी बरतना महत्वपूणक ह ैक्योंक्रक क्रकसी भी गलती से व्यशिगत िोट 

के जोशखम ऄशधक होते हैं। 

ऄशि सरुक्षा 

जब बात वेल्डडग के रखरखाव या मरम्मत की अती ह ैतो अग हमेिा एक खतरा होता ह।ै वेल्डडग या टॉिक कटटग स ेपहल,े अपको कायक क्षेत्र का शनरीक्षण 

करना िाशहए। क्रकसी भी दहनिील सामग्री को वेल्डडग क्षेत्र से न्यनूतम 35 फीट स्थानांतररत क्रकया जाना िाशहए। क्रकसी भी दहनिील को जो स्थानातंररत 

नहीं क्रकया जा सकता ह ैईस ेऄशि प्रशतरोधी शिडड के साथ कवर क्रकया जाना िाशहए। वेल्डडग स्पाक्सक और स्लैग हर जगह ईडते हैं, आसशलए वेडडर के 35 फीट 

के भीतर फिक या दीवारों में क्रकसी भी छेद या दरार को संरशक्षत क्रकया जाना िाशहए। 

एक फायर वॉि, एक अग बझुाने की मिीन के साथ पास में खडा एक व्यशि, अग की शस्थशत में महत्वपूणक ह।ै आस व्यशि को वेल्डडग क्रकए जाने के बाद अधे घंटे 

के शलए क्षेत्र में रहना िाशहए। यक्रद श्रशमकों के जाने के बाद वले्डडग की जाती है, तो आस बारे में गाडक को बताया जाना िाशहए।

वले्डडग में सरुक्षा ऄभ्यास 



 

 

     
 

रासायशनक सरुक्षा 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

टॉिक के साथ वेडडडे या कटे हुए क्रकसी भी रासायशनक कंटेनर को ज्वलनिील पदाथों या ग्रीस, टासक, एशसड या ऄन्य शवस्फोटक या शवषाि पदाथों स ेऄच्छी 

तरह साफ क्रकया जाना िाशहए। 
 

व्यशिगत सरुक्षा 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

वेल्डडग से ऄडरावायलेट लाआट का ईत्सजकन होता ह,ै आसशलए प्रत्येक वेडडर और हडेपर को ईपयुि हलेमेट, काले िश्म ेया कटटग िश्मा पहनना िाशहए। लेंस 

को क्रफडटर क्रकया जाता ह ैऔर क्रफडटर की मात्रा को शगना जाता ह ै - वेडडर हडेपर के िश्मे 2.0 हो सकते हैं, ब्रेल्जग िश्मे 3.0 या 4.0 हो सकते हैं, और अकक  

वेल्डडग हलेमेट के शलए क्रफडटर 14 हो सकता ह।ै 

वेल्डडग फ्लैि, जो अमतौर पर तब होता ह ैजब वेडडर को समय पर हुड नहीं शमलता ह,ै यह सबस ेअम अंख की िोट ह।ै हालांक्रक यह ददकनाक ह ैजब 

रेशडएिन कॉर्ननया को जला दतेा ह,ै यह अमतौर पर गंभीर िोट नहीं ह।ै हालांक्रक, लंब ेसमय तक वेल्डडग अकक  को दखेन ेस ेगंभीर िोट लग सकती ह।ै 

िेहरे और िरीर के ऄन्य शहस्सों को भी जलने से सुरक्षा की अवश्यकता होती है, आसशलए हुड को िहेरे, शसर और गदकन को ढंकना िाशहए। िटक लंबी बाहं की 

होनी िाशहए और ल्िगाररयों को बाहर रखने के शलए जेब पर बटन होन ेिाशहए। लौ प्रशतरोध के कारण उन की शसफाररि की जाती ह।ै मानव शनर्नमत कपड े

जैसे पॉशलएस्टर, जो जलता ह ैऔर शपघल जाता ह,ै ऐसे कपड ेनहीं पहनने िाशहए। 

सुरक्षा के शलए शवशभन्न प्रकार के शबब, एप्रन, केप और िमड ेया लौ-प्रशतरोधी कपड ेस ेबन ेअस्तीन का ईपयोग क्रकया जा सकता ह।ै जूते को ईच्च -िीषक वाले 

जूते या बटू पर खींिा जाना िाशहए, और लौ प्रशतरोधी दस्ताने पहनने िाशहए। 
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श्वास प्रश्वास सबंधंी सरुक्षा 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

वेल्डडग के एक ईप -ईत्पाद , फ्यूम़् स ेभी सरल संिालन की ईम्मीद की जा सकती ह ैऔर श्वसन संरक्षण या वेंरटलेिन के ईपयोग की अवश्यकता होती ह।ै सरल 

ऑपरेिन स ेकाबकन मोनोऑक्साआड, नाआरोजन ऑक्साआड और ओजोन जैस ेधुए ंशनकलत ेहैं। लेक्रकन ऄशतररि सावधानी तब बरती जानी िाशहए जब अप मटेल 

को वेल्डडग कर रह ेहों या ईसमें, कैडशमयम, िोशमयम, कॉपर, फ्लोराआड, लेड, मैंगनीज, या वनैेशडयम हो, क्योंक्रक पररणामस्वरूप फ्यूम़् स ेमेटल- फ्यूम़् 

फीवर जैसी शस्थशत पदैा हो सकती ह।ै क्रकसी भी मेटल से सावधान रहें जो कोट या पेंट क्रकया गया ह।ै  

प्राकृशतक वेंरटलेिन स्वीकायक ह ैयक्रद 10,000 घन फीट के प्रत्येक वेडडर के शलए जगह ईपलब्लध ह,ै तो छत 16 फीट स ेऄशधक ह,ै काम एक सीशमत स्थान पर 

नहीं ह,ै या अप उपर वर्नणत क्रकसी भी सामग्री को वेल्डडग नहीं कर रह ेहैं। ऄन्यथा अपको यांशत्रक वेंरटलेिन या कुछ प्रकार की श्वसन सुरक्षा प्रदान करने की 

अवश्यकता होगी। 

 

शसलेंडर सरुक्षा 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

वेल्डडग और कटटग के शलए ऑक्सीजन-फ्यूल शमल्क्सग का ईपयोग करते समय, दखेभाल के साथ ऐसा करें। ईंधन ही नहीं ह ैऄत्यशधक ज्वलनिील शमश्रण, यह  

शसलेंडर के भीतर संकुशित होता ह।ै 

 

ऑक्सीजन के साथ प्रयोग की जान ेवाली सबस ेअम गैस एशसरटलीन खतरनाक हो सकती ह।ै आसशलए शनम्नशलशखत तथ्यों को जानना महत्वपूणक ह:ै 

• जब ऑक्सीजन के साथ जलाया जाता ह,ै तो एशसरटलीन व्यावसाशयक रूप से ईपयोग की जाने वाली क्रकसी भी ऄन्य गसै की तुलना में ईच्च लौ 

तापमान (3,300 पीसी) पैदा करता ह;ै 

• एशसरटलीन की ज्वलनिील सीमा हवा में 2.5 स े81 प्रशतित तक होती ह;ै 
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• एशसरटलीन केवल हवा की तुलना में थोडा हडका होता ह,ै शजसका ऄथक ह ैक्रक यह न तो डूबता ह ैऔर न ही तेजी से बढ़ता ह।ैआसके बजाय, यह ईस 

क्षेत्र में रहने के शलए जाता ह ैजहां यह बि गया; तथा 

• सामान्य वायुमंडल में, एशसरटलीन का ईपयोग 15 पीएसअइजी से ऄशधक दबाव में नहीं क्रकया जाना िाशहए, जब तक क्रक कइ मैनीफोडड से जुडा 

न हो। 

क्रकसी भी कंप्रेस्ड गसै के साथ, शसलेंडर को रासायशनक या व्यापार नाम स ेशिशननत क्रकया जाएगा। शसलेंडरों को सीधे संग्रशहत क्रकया जाना िाशहए और ईन्हें 

जंजीर स ेबांधकर रैक में  रखना िाशहए। 

जब शसलेंडर का ईपयोग नहीं क्रकया जाता तब वाडव कैप या हुड वाडव के उपर होना िाशहए। यहा ंतक क्रक खाली शसल्लडर में वाडव स्टैम टूट जाना भी 

खतरनाक हो सकता ह।ै 

शसलेंडर को बॉटम एज स ेरोल करें या एक हैंड रक के साथ िलते हैं, ईन्हें एक ल्स्लग में कभी भी खींिें या ईठाए ंनहीं। 

 

ऑक्सीजन की सावधाशनया ं

ऑक्सीजन के साथ कटटग करते समय, मेटल को जलती हुइ ईंधन गैस से गमक क्रकया जाता ह ैऔर मेटल और ऑक्सीजन की प्रशतक्रिया से काटा जाता ह।ै जबक्रक 

वेल्डडग में ईंधन गैसों के रूप में ज्वलनिील नहीं है, ऑक्सीजन को बहुत सम्मान के साथ आलाज क्रकया जाना िाशहए। क्रकसी भी कंप्रेस्ड गैस के साथ वही 

सावधाशनया ंबरतें। 

ऑक्सीजन, जैसा क्रक यह एक शसलेंडर स ेशनकलता ह,ै आसमें शलक्रिड ऑक्सीजन से वाष्प के समान कइ गुण होत ेहैं, आसशलए तेल और ऄन्य पेरोशलयम ईत्पादों 

को दरू रखें। प्रत्येक ऑक्सीजन गजे को "ऑक्सीजन – यू़ नो ऑआल  "के रूप में शिशननत क्रकया जाना िाशहए।  

कभी भी ऐस ेगजे या रेगुलेटर का ईपयोग न करें जो टूटे हुए हों या शजन्हें ऑक्सीजन, या क्रकसी कंप्रेस्ड गसै के शलए नहीं पढ़ा जा सकता। सामान्य ऄभ्यास यह ह ै

क्रक ऑक्सीजन और एशसरटलीन के शलए ईपयोग क्रकए जान ेवाले हो़ का कलर कोशडड ह ै - ईंधन के शलए लाल और ऑक्सीजन के शलए हरा  होता ह ै। 

 

शवद्यतुीय सरुक्षा 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 अकक  वेल्डडग उजाक स्रोत के रूप में शबजली का ईपयोग करता ह,ै आसशलए शबजली का झटका वेडडर की एक प्राथशमक ल्िता ह।ै जीशवत शवद्यतु भागों के साथ 

अकशस्मक संपकक  से बिा जाना ह।ै खतरनाक शस्थशतयों में नम क्षेत्र, गमक और नम शस्थशतयां िाशमल होती हैं जो पसीने का कारण बनती हैं, और ऐंठन वाले 

स्पॉट जहा ंपर प्रवाहकीय भागों को छूने की संभावना ऄशधक होती ह।ै आन समस्याओं को अशंिक रूप स ेवेडडर के पास प्रवाहकीय भागों को आन्सुलेट करके, 

ऄच्छी शस्थशत में सूखे दस्ताने और कपडों के ईपयोग द्वारा, और शवद्युत रूप से सुरक्षात्मक जतूे पहनकर हल क्रकया जा सकता ह।ै

100 आवरित धातु: आर्क  वेल्डिगं र्ौशल



 

 

   वेल्डडग सरुक्षा को बहेतर कैस ेबनाएं 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

वेडडर बनन ेके शलए हर समय सुरक्षा में ऄत्यशधक अवश्यकता होती ह।ै कोइ भी व्यशि जो क्षेत्र में प्रवेि करने की योजना बना रहा ह ैया जो पहल ेस ेही क्षेत्र में 

ह,ै वेल्डडग सुरक्षा में सुधार के शलए आन 12 सुझाव का पालन कर सकता ह।ै 

सुरशक्षत ऄभ्यास और हमारी सुरक्षा सुझाव  का पालन करके सुरशक्षत रहें। आन सुझाव में िाशमल हैं: 

 

1. ईपकरणों के साथ खदु को पररशित करें  :समान होन ेके बावजदू ईपकरणों का हर टुकडा ऄलग ह।ै शनमाकता द्वारा शनधाकररत क्रदिाशनदिेों का पालन 

करने के शलए क्रकसी भी काम को िरुू करने स ेपहल ेअपको ईपकरण के ऑपरेटटग मैनुऄल को पढ़ना होगा। 

2. बटन ऄप: अपकी त्विा की रक्षा करना अवश्यक ह।ै आसका मतलब ह ैक्रक अप पूरी तरह स ेबटन ऄप करना िाहत ेहैं। हर समय कफ, पॉकेट और 

िटक का बटन लगा होना िाशहए। ढीली सामग्री ल्िगारी को पकड सकती ह,ै शजससे जल सकता ह।ै 

3. ईशित कपडे पहनें: वेल्डडग करते समय अप कभी भी िॉर्टसक और टी-िटक नहीं पहनना िाहत ेहैं। हमेिा वेल्डडग जैकेट, लौ प्रशतरोधी कपडे, दस्तान े

और हर समय ईशित अइशवयर पहनें। यहा ंतक क्रक ऄगर सामग्री भारी या गमक ह,ै तो यह ऄशतररि सुरक्षा ऄपनानी िाशहए।  

4. एक ईच्च टॉप के साथ जूत ेया िमड ेके जतू ेसबसे ऄच्छी पैर सुरक्षा प्रदान करते हैं। 

 

5. ईशित वेंरटलेिन होना िाशहए: फ्यूम़् और धुएं एक स्वास्थ्य जोशखम पैदा करत ेहैं और शवषाि हो सकत ेहैं। कुछ नौकररयों में आग़्ॉस्ट हुड और 

श्वासयतं्र की अवश्यकता हो सकती ह।ै 

6.  लाआट स ेबिें: "अकक  फ्लैि" अंखों को नकुसान पहुिंा सकता ह।ै हमेिा फ्लैि के संपकक  स ेबिें। शिडड और लेंस िेड के साथ हलेमेट ओएसएिए 

शसफाररिों के साथ सबस ेऄच्छा काम करते हैं। 

7.  ऑटो-डार्ककग हलेमेट: ऑटो -डार्ककग हलेमेट की शसफाररि की जाती ह ैऔर सेंसर का ईपयोग करके लेंस को स्विाशलत रूप स ेकाला कर दगेा। य े

हलेमेट "अकक  फ्लैि "से बिने के शलए ऄनुिंशसत हैं।  

8. तनाव की िोटों स ेबिें: दोहराए जान ेवाले कायक, जैस ेक्रक हुड को शगरान ेके शलए शसर को नीि ेकरना , तनाव की िोटों को जन्म द ेसकता ह।ै आन 

दोहराव कायों को हर कीमत पर टाला जाना िाशहए। 

 

9. ऄपने कायकक्षते्र को साफ करें: ऄव्यवशस्थत कायकक्षते्र िोटों और दघुकटनाओं का कारण बनत ेहैं। अपके क्षेत्र में अपके शलए अवश्यक सभी ईपकरण 

होन ेिाशहए। 
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10. वायर फीडर: ईशित वायर फीडरों को अपकी व्यशिगत सुरक्षा में जोडन ेकी शसफाररि की जाती ह।ै बूम -माईंटेड वायर फीडर आडतम हैं क्योंक्रक वे 

केबल ऄव्यवस्था के कारण होन ेवाले खतरों को सीशमत करते हैं। 

11. क्रफक्स्िर: हमेिा क्रफल्क्सग को ऑशटटमाआ़ करें। एक शगयरबॉक्स, ईदाहरण के शलए, एक िेन हॉआडट की अवश्यकता को दरू कर दतेा ह,ै जो  

   पररणामस्वरूप कायकस्थल को सुरशक्षत बनाता ह।ै 

 

12.  शस्टक और कैरट: शनयोिा को कायकस्थल में सुरक्षा को दशैनक जीवन का शहस्सा बनाना िाशहए। सुरक्षा के शलए व्यशिगत पुरस्कार, ईदाहरण के 

शलए, कमकिाररयों को हर समय सुरशक्षत रूप से काम करने के शलए प्रोत्साहन दनेे की ऄनुमशत दें। 

 

 सरुशक्षत रहन ेके शलए सरुक्षात्मक ईपकरणों का ियन कैस ेकरें 
 

हलेमटे और शिड्स  

अकक  वले्डडग के शलए, आलेशक्रक अकक  लाआट का एक बहुत िशििाली स्रोत ह,ै शजसमें शवश़बल, ऄडरावायलेट और आन्रारेड िाशमल हैं। सभी आलशेक्रक वेल्डडग 

प्रक्रियाओं के दौरान, ऑपरेटरों को तीव्र ऄडरावायलेट और आन्रारेड क्रकरणों स ेबिाने के शलए एक ईपयुि क्रफडटर ग्लास से लैस सुरक्षा िश्मे और एक हैंड शिडड 

या हलेमटे का ईपयोग करना िाशहए। जब ऄन्य आलशेक्रक वेल्डडग प्रक्रियाओं के असपास के क्षते्र में होते हैं, तो क्षते्र को स्िीन करना िाशहए ताक्रक अकक  को सीधे 

या कािं या मटेल स ेप्रशतल्बब द्वारा नहीं दखेा जा सके। 

सभी ऑक्सीटेरटलीन वेल्डडग और काटन ेकी प्रक्रिया के दौरान, ऑपरेटरों को सुरक्षा िश्मे का ईपयोग करना िाशहए ताक्रक गमी, िकािौंध और गमक मेटल के 

ईडने वाले टुकडों से अंखों की रक्षा की जा सके। 

 

सभी शवषम सामशग्रयों के शलए एमएसडीएस िीट (मैटेररयल सेफ्टी डटेा िीर्टस) रखना सुशनशित करें। प्रत्येक शनमाकता अपको क्रकसी भी संभाशवत खतरों के 

बारे में सूशित रखने के शलए एमएसडीएस िीट प्रदान करता ह,ै जैस ेक्रक यक्रद क्रकसी प्रोजेक्ट पर काम करते समय एक श्वासयंत्र की अवश्यकता होती ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

वेल्डडग सुरक्षा के शलए ईच्च जोशखम वाले क्षेत्र 
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वेल्डडग सुरक्षा सही सुरक्षात्मक शगयर होने के साथ िरुू होती ह।ै यह भी िाशमल है: 

 

 रेशस्परेटर / वेडडर मास्क: रेशस्परेटर करन ेवाले कइ प्रकार के होत ेहैं। वह खरीदें जो वेडडर और अपके द्वारा क्रकए जा रह ेप्रोजेक्र्टस के प्रकार के 

शलए बनाया गया ह।ै यक्रद एक क्रफडटर के साथ एक मॉस्क खरीदते हैं, तो क्रफडटर का ईपयोग मेटल और कोटटग्स के प्रकारों स ेकरें। 

• क्षेत्र को साफ रखें और लीक के शलए क्रकसी भी गसै की जांि करें। 

 

• वेंरटलेिन  :सभी वले्डडग क्षते्रों में ईशित वेंरटलेिन होना िाशहए। ऄद्यशतत मानकों के शलए ओएसएिए के साथ जािंें। खराब वेंरटलेिन "टलम 

शवषािता "की ओर जाता ह।ै यक्रद अपको संदहे  ह ैक्रक एक अपने जहरीले टलम को आन्हले क्रकया ह ै तो तुरंत शिक्रकत्सकीय सहायता लें। 

• भंडारण: सभी ज्वलनिील पदाथों को एक ज्वलनिील तरल पदाथक भंडारण में सगं्रशहत क्रकया जाना िाशहए। 

 

• अंखों की सुरक्षा: वेल्डडग अइ प्रोटेक्िन ऄडरावायलेट लाआट के प्रभाव स ेबिाता ह ै। शवशभन्न प्रकार की वेल्डडग करते समय अपकी सुरक्षा के शलए 

शवशभन्न प्रकार के हलेमेट बनाए जात ेहैं। एक पैशसव या ऑटो-डाकक ल्नग लेंस (स्विाशलत रूप से वेल्डडग क्रकरणों को समायोशजत करता ह)ै और 

कंफटक / क्रफट होन ेस ेय ेिेड संख्या से शभन्न होत ेहैं। 

• ऄशि सुरक्षा: वेल्डडग प्रक्रिया के दौरान शनर्नमत ल्िगारी अग का कारण बन सकती ह।ै वेल्डडग के शलए क्लास सी एक्सटटगआुिर का ईपयोग ऄक्सर 

क्रकया जाता ह ैक्योंक्रक य ेशवद्युत अग के शलए होत ेहैं। रेत और पानी भी अग बुझान ेमें मदद कर सकते हैं। 

• सुरक्षात्मक वस्त्र: मोडटन मटेल और ल्िगारी से बिान ेके शलए सभी त्विा क्षेत्रों को संरशक्षत करने की अवश्यकता होती ह।ै 

िाशमल ह:ै 

• लंबी बांह की िटक। 

 

• पैंट जो जूत ेके टॉप को कवर करते ह।ै 

 

• दस्तान।े 

 

• जूत ेया बूट। 

 

• बालों को क्रकसी िी़ स ेसंरशक्षत क्रकया जाता ह,ै शजस ेवेडडर बेनी कहा जाता ह।ै 

 

• लेदर जैकेट स्लैग और स्पाकक  स ेसुरक्षा के शलए भी प्रभावी ह।ै 

 

• िमड ेके एप्रन नीि ेबैठन ेपर कुछ सुरक्षा प्रदान करते हैं।  

 

• ऄगर कोइ स्पाकक  और स्लैग (शपघला हुअ मेटल) पैदा करने वाले प्रोजेक्ट पर काम कर रहा हो तो जूता कवर जूत ेकी रक्षा करता ह,ै कुछ सहायक 

होता ह।ै 

वेल्डडग सरुक्षा सुझाव : मेटल को संभालते समय टलास का प्रयोग करें। यक्रद अप मानत ेहैं क्रक एक मेटल ठंडा ह,ै तो हाथ के पीछे का ईपयोग करें और आस े

मेटल के करीब लाए।ं अप गमी महसूस करेंगे जैसे ही अप पास अत ेहैं, ऄगर यह बहुत गमक होता ह।ै 

दघुकटनाओं की तैयारी करें: फस्टक ऐड क्रकट रखें शजसमें बैंडजे और बनक स्प्र ेिाशमल हों। एक शवकडप पर शविार करें जो एएनएसअइ (ऄमेररकी नेिनल स्टैंडडक 

आंस्टीट्यटू  )और  ओएसएिए क्रदिाशनदिेों जैसे क्रक फस्टक ऐड क्रकट से ऄशधक हो।
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हलेमटे और िीडड  

वले्डडग फेस , िीडड और हलेमेट के साथ रेशस्परेटर  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

वले्डडग सरुक्षा हलेमेट और िीडड 

वेल्डडग अक्सक काफी िानदार रोिनी हैं। 

 

आनमें ऄडरावायलेट लाआट का ऄनुपात होता ह ैशजसस ेअंखों को नुकसान हो सकता ह।ै 

 

आस कारण स,े अकक  को कभी भी 50.0 फीट (15.2 मीटर  )की दरूी पर नि अंखों से नहीं दखेा जाना िाशहए।  

िमक और सटीक स्पेक्रम, और आसशलए लाआट का खतरा, वेल्डडग प्रक्रिया, अकक  मेटल , अकक  वायुमंडल, अकक  की लंबाइ और वेल्डडग करंट पर शनभकर करता 

ह।ै 

ऑपरेटसक, क्रफटर और पास में काम करने वालों को अकक  रेशडएिन स ेसुरक्षा की जरूरत होती ह।ै 

 

करंट और अकक  वोडटेज बढ़न ेस ेअकक  स ेलाआट की तीव्रता बढ़ जाती ह।ै  

अकक  रेशडएिन, सभी लाआट रेशडएिन की तरह, दरूी के वगक के साथ घट जाती ह।ै 

अकक  के िारों ओर धुए ंका ईत्पादन करन ेवाली ईन प्रक्रियाओं में कम िमकीला अकक  होता ह ैक्योंक्रक धुअं एक क्रफडटर के रूप में काम करता ह।ै 

 

वेल्डडग अकक  का स्पेक्रम सूयक के समान ह।ै त्विा और अंखों का अकक   के संपकक  में अना सूयक के संपकक  में अन ेके समान ह।ै 

शनकटतम होन ेके नात,े वेडडर को ऄपनी अंखों और िेहरे को हाशनकारक लाआट और गमक मटेल के कणों स ेबिाने के शलए एक हलेमेट की अवश्यकता होती ह।ै 

वेल्डडग हलेमेट अमतौर पर प्रेस्ड फाआबर आन्सुलेट सामग्री से बना होता ह।ै 

 

आसमें एक समायोज्य हडेबैंड ह ैजो आस ेऄलग-ऄलग शसर के अकार वाले व्यशियों द्वारा प्रयोग करने योग्य बनाता ह।ै 

 

तीव्र लाआट द्वारा ईत्पाक्रदत प्रशतल्बब और िकािौंध को कम करने के शलए, हलेमेट काले रंग का ह।ै 

 

यह शसर पर क्रफट बैठता ह ैऔर वेल्डडग नहीं होने पर उपर की ओर झूल सकता ह।ै हलेमेट का मुख्य लाभ यह ह ैक्रक यह दोनों हाथों को मुि छोड दतेा ह,ै शजसस े

एक ही समय में काम करना और वेडड करना संभव हो जाता ह।ै
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हैंड-हडेड िीडड हलेमेट के समान सुरक्षा प्रदान करता ह,ै लेक्रकन हैंडल द्वारा शस्थशत में अयोशजत क्रकया जाता ह।ै 

आस प्रकार की िीडड  ऄक्सर एक कायक को दखेने वाला व्यशि  या वह व्यशि जो वेडड करता ह,ै वह पहननते हैं ।  

 

सुरक्षात्मक वेल्डडग हलेमेट में लेंस होडडर होत ेहैं शजनका ईपयोग कवर ग्लास और क्रफडटर ग्लास या टलेट को डालने के शलए क्रकया जाता ह।ै 

 

क्रफडटर टलेट के शलए मानक अकार 2 x 4-1 / 4 आंि (50 x 108 शममी) ह।ै कुछ हलेमेट में लेंस होडडर उपर की ओर खुलत ेया पलटत ेहैं। 

लेंस अकक  द्वारा ईत्पाक्रदत ऄडरावायलेट क्रकरणों के ऄविोषण द्वारा फ्लैि बनक और अंखों के नुकसान को रोकने के शलए शडजाआन क्रकया गया ह।ै 

क्रफडटर ग्लास या टलेट शवशभन्न लाआन घनत्वों में शवशभन्न लाआट तीव्रता को क्रफडटर करने के शलए अत ेहैं, वेल्डडग प्रक्रिया के अधार पर, बेस मटेल  

और वेल्डडग करंट ह ै। 

 

लेंस का रंग, अमतौर पर हरा, नीला, या भूरा, सफेद लाआट या िमक की तीव्रता के शवरुद्ध एक ऄशतररि सुरक्षा ह।ै 

रंगीन लेंस मेटल और वेडड को स्पड रूप स ेदखेना संभव बनात ेहैं। क्रफडटर ग्लास के पीछे रखा गया एक मैिीफायर लेंस कभी-कभी स्पड दशृड प्रदान करने के 

शलए ईपयोग क्रकया जाता ह।ै 

वेडड स्पैटर स ेबिान ेके शलए एक कवर टलेट को क्रफडटर ग्लास के बाहर रखा जाना िाशहए। क्रफडटर ग्लास को टेम्पडक क्रकया जाना िाशहए 

ताक्रक ईडन ेवाले वेडड स्पैटर स ेशहट होन ेपर टूट न जाए। 

क्रफडटर िश्म ेको शनमाकता, िेड नंबर और "एि 'ऄक्षर को दिाकते हुए शिशननत क्रकया जाना िाशहए, आसका प्रभाव प्रशतरोध के शलए आलाज क्रकया गया ह।ै 

 

सरुक्षा सरुक्षा िश्म े

वले्डडग सरुक्षा िश्म े

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

सॉफ्ट साआड वले्डडग सरुक्षा िश्म े 

सभी आलेशक्रक वेल्डडग प्रक्रियाओं के दौरान, ऑपरेटरों को सुरक्षा िश्मे पहनना िाशहए। 

 

सुरक्षा िश्मे ईनकी अंखों को वेडड स्पैटर स ेबिान ेके शलए होते हैं।  

 

ये स्पड िश्मे अंखों को स्लैग कणों स ेबिात ेहैं, जब पीसत ेसमय शिल्लग और गमक स्पाकक  होत ेहैं। 
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वेडडर के असपास वले्डडग या काम करत ेसमय संपकक  लेंस नहीं पहना जाना िाशहए। 

 

साआड िीडड के साथ टटटेड सुरक्षा िश्मे की शसफाररि की जाती ह,ै खासकर जब वेडडर शछल या पीस रह ेहोत ेहैं। 

वेडडर के असपास काम करने वालों को साआड िीडड के साथ टटटेड सरुक्षा िश्मे भी पहनन ेिाशहए। 
 

सरुक्षात्मक कपड े

वले्डडग सरुक्षात्मक कपड े

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

सुरक्षात्मक कपड।े 

 

सरुक्षात्मक कपडो में वले्डडग दस्तान,े कोट, अस्तीन और परै की सरुक्षा िाशमल हैं। 

वेल्डडग, कटटग, या ब्रेल़्ग ऑपरेिंस द्वारा ईत्पन्न खतरों के संपकक  में अन े वाले कार्नमकों को व्यशिगत सुरक्षा ईपकरण, सबपाटक I, व्यशिगत सुरक्षात्मक 

ईपकरण, पैराग्राफ 1910.132 द्वारा संरशक्षत क्रकया जाएगा। 

क्रकसी भी वेल्डडग ऑपरेिन के शलए अवश्यक ईपयुि सुरक्षात्मक कपडे प्रदिकन क्रकए जान ेवाले कायक के अकार, प्रकृशत और स्थान के रूप में शभन्न होंगे। 

वेडडर को त्विा स ेसंपकक  करने से रोकने के शलए खुले या गैप के शबना काम या कपड ेपहनना िाशहए। 

अकक  वेल्डडग के करीब काम करने वालों को सुरक्षात्मक कपड ेभी पहनन ेिाशहए। दस्ताने सशहत कपडों को हमिेा सखूा रखना िाशहए। 

 

उनी कपड ेपहनन ेिाशहए क्योंक्रक वेडड स्पैटर से उन असानी स ेजलता या क्षशतग्रस्त नहीं होता ह ैऔर वेडडर को तापमान में बदलाव स ेबिान ेमें मदद करता 

ह।ै 

सूती कपड,े यक्रद ईपयोग क्रकया जाता ह,ै तो आसकी दहनिीलता को कम करने के शलए रासायशनक ईपिार क्रकया जाना िाशहए। 

 

ऄन्य सभी कपड,े जैस ेक्रक जंपसक या ओवरऑल, तेल या ग्रीस स ेईशित रूप स ेमुि होन ेिाशहए। 

 

िमड,े अग प्रशतरोधी सामग्री, या ऄन्य ईपयुि सामग्री से बने फ्लेमप्रूफ एप्रन या जैकेट को मोडटन मेटल , शवक्रकरशणत गमी और ल्िगारी के शखलाफ सुरक्षा के 

शलए पहना जाना िाशहए। 
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िमड ेया ऄन्य ईपयुि सामग्री स ेबने टोपी या कंधे के कवर को ओवरहडे वले्डडग या काटन ेके संिालन के दौरान पहना जाना िाशहए। 

हडे बवक को रोकन ेके शलए हलेमेट के नीिे िमड ेकी टोपी पहननी िाशहए।  

 

ल्िगारी खुले अस्तीन, जेब अक्रद में असानी  से अग पकड सकती ह।ै  

 

आसशलए, अस्तीन और कॉलर के बटन लगाने िाशहए और एप्रन और ओवरऑडस के सामन ेजेब नहीं होनी िाशहए।  

राईजर और ओवरऑडस बाहर की तरफ मुडा हुअ नहीं होना िाशहए। भारी काम के शलए, अग प्रशतरोधी लेल्गग, हाइ बूट, या ऄन्य समकक्ष साधनों का 

ईपयोग क्रकया जाना िाशहए। 

ईत्पादन कायक वेल्डडग सुरक्षा में, कमकिारी के पैरों के सामन ेएक िीट मेटल स्िीन काटन ेके संिालन में ल्िगारी और मोडटन मेटल के शखलाफ अग ेकी सुरक्षा 

प्रदान कर सकता ह।ै 

 

वले्डडग जकेैट 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

          समायोज्य कफ और कमर के साथ लौ प्रशतरोधी वेल्डडग जैकेट। 
 

दस्तान े

वले्डडग सरुक्षा दस्तान े

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

शमग और शस्टक वेल्डडग के शलए वेडड सुरक्षा दस्तान।े लौ प्रशतरोधी केवलर के साथ शसलाइ की गइ ह।ै 
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फ्लेमप्रूफ गॉंटलेंट दस्तान,े िमड ेके ऄशधमानतः, हाथों और भजुाओं को अकक , मोडटन मटेलकी ल्िगारी, ल्िगारी और गमक मटेल से बिान ेके शलए पहन ेजान े

िाशहए। 

िमड ेके दस्तान ेपयाकप्त मोटाइ के होन ेिाशहए, ताक्रक वे गमी, जलन ेस ेशसकुडें नहीं।  

 

िमड ेके दस्तान ेका ईपयोग गमक वस्तुओं को लेन ेके शलए नहीं क्रकया जाना िाशहए, क्योंक्रक आसस ेिमडा कठोर हो जाता गै और दरार अ जाती ह।ै 

दस्तान ेके संपकक  में तेल या ग्रीस को न अन ेदें क्योंक्रक आसस ेईनकी लौ प्रशतरोधक क्षमता कम हो जाएगी और ईन्हें असानी से प्रज्वशलत या जकड लेगी। 

 

सरंशक्षत ईपकरण 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

सुरक्षात्मक ईपकरण क्रकसी भी वले्डडग सरुक्षा योजना के कें द्र में ह।ै जहां तजे या भारी शगरन ेवाली वस्तओुं के संपकक  में ह ैया सीशमत स्थानों पर टकरा जाने का 

खतरा ह,ै वहां हाडक हटै या हडे प्रोटेक्टसक का ईपयोग क्रकया जाना िाशहए। 

वेल्डडग और ओवरहले्डग या सीशमत स्थानों पर काटन ेके शलए, स्टील स ेबने जतूे का आस्तमेाल क्रकया जाना िाशहए। 

 

वेल्डडग सुरक्षा के शलए क्रकसी भी क्षेत्र में, अस-पास के श्रशमकों या राहगीरों को वेल्डडग की िकािौंध से बिान ेके शलए ऑपरेिन की पयाकप्त जांि की जानी 

िाशहए। 

स्िीन को व्यवशस्थत क्रकया जाना िाशहए ताक्रक वेंरटलेिन का कोइ गंभीर प्रशतबंध मौजूद न हो। स्िीन को माईंट क्रकया जाना िाशहए ताक्रक वे  फिक स े

लगभग 2.0 फीट उपर हों जब तक क्रक काम आतने शनिले स्तर पर नहीं क्रकया जाता ह ैक्रक असन्न श्रशमकों की सुरक्षा के शलए स्िीन को मंशजल के करीब 

बढ़ाया जाना िाशहए। 

स्िीन की उंिाइ सामान्य रूप स े6.0 फीट (1.8 मीटर) ह,ै लेक्रकन यह शस्थशत के अधार पर ऄशधक हो सकती ह।ै 

 

स्िीन और असपास के क्षेत्रों को शविेष पेंट के साथ शिशत्रत क्रकया जाना िाशहए जो ऄडरावायलेट रेशडएिन को ऄविोशषत करते हैं क्रफर भी ईज्ज्वल और ऄंधेरे 

क्षेत्रों के बीि ईच्च कॉन्रास्ट पैदा नहीं करते हैं। 
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एक ल्जक या टाआटेशनयम डाआऑक्साआड बेस पेंट के हडके पेस्टल रंगों की शसफाररि की जाती ह।ै काले रंग का प्रयोग नहीं करना िाशहए। 

 

अग के खतरें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

अग की रोकथाम वेल्डडग सुरक्षा और संरक्षण योजना वेडडर, कटर और पयकवेक्षकों की शजम्मेदारी ह।ै 

 

औद्योशगक सयंंत्रों में लगभग छह प्रशतित अग कटटग और वेल्डडग के कारण होती ह ैजो मुख्य रूप से पोटेबल ईपकरणों के साथ या ऐसे क्षेत्रों में शविेष रूप से ऐस े

काम के शलए नाशमत नहीं क्रकया गया ह।ै 

वेल्डडग या कटटग के दौरान अग स ेबिाव के शलए बरती जान ेवाली बुशनयादी सावधाशनयों का शवस्तार स्टैंडडक फायर फॉर शप्रवेंिन आन कटटग एडं वेल्डडग 

प्रोसेसेस, नेिनल फायर प्रोटेक्िन एसोशसएिन स्टैंडडक 51 बी, 1962 में पाया जाता ह।ै 

वेल्डडग या कटटग के काम में अग की रोकथाम के शलए बुशनयादी वेल्डडग सुरक्षा सावधाशनयों में स ेकुछ नीिे क्रदए गए हैं। 

 

वेल्डडग और कटटग के संिालन के दौरान, ल्िगारी और मोडटन स्पैटर औपिाररक होत ेहैं जो कभी -कभी काफी दरूी तक ईडते हैं।  

 

ल्िगारी भी दरार, पाआप छेद, या फिक और शवभाजन में ऄन्य छोटे ईद्घाटन के माध्यम स ेशगर जाते हैं, ऄन्य क्षते्रों में अग लग जाती ह ैशजस पर ऄस्थायी रूप स े

क्रकसी का ध्यान नहीं जा सकता ह।ै 

आन कारणों स,े ज्वलनिील पदाथों के पास वेल्डडग या कटटग नहीं की जानी िाशहए जब तक क्रक प्रज्वलन को रोकने के शलए हर एहशतयात न बरती जाए। 

 

बेस मेटल के गमक टुकड ेदहनिील पदाथों के संपकक  में अ सकत ेहैं और अग लग सकती ह।ै 

 

अग और शवस्फोट भी तब हुए हैं जब गमी कंटेनरों की दीवारों के माध्यम से ज्वलनिील वायुमंडल में या कंटेनर के भीतर दहनिील के शलए प्रेशषत होती ह।ै 

 

जो कुछ भी दहनिील या ज्वलनिील होता ह ैवह कटटग और वेल्डडग द्वारा आशििन के शलए ऄशतसंवदेनिील होता ह।ै 

 

जब वले्डडग या वाहनों के शहस्सों को काटत ेहैं, तो तेल पनै, गैसोलीन टैंक और वाहन के ऄन्य शहस्सों को अग के खतरों के रूप में माना जाता ह ैऔर ईन्हें 

ल्िगारी , स्लैग और मोडटन से हटाया जाना िाशहए। 
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जब भी संभव हो, वेल्डडग, ब्रेल़्ग या कटटग की अवश्यकता वाले ईपकरण के पास या ईसस ेजुडी ज्वलनिील सामग्री को हटा क्रदया जाना िशहए । यक्रद 

हटाना व्यावहाररक नहीं ह,ै तो ज्वलनिील सामग्री की सुरक्षा के शलए गमी प्रशतरोधी सामग्री के शलए ईपयुि िीडड का आस्तेमाल क्रकया जाना िाशहए। 

अग बुझान ेवाले ईपकरण, क्रकसी भी प्रकार की अग के शलए, शजसका सामना करना पड सकता ह,ै मौजूद होना िाशहए। 
 

सीशमत स्थान पर वले्डडग करत ेसमय सरुक्षा 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

सीशमत स्थानों में वेल्डडग सुरक्षा की िुनौशतयों का एक सेट ह।ै एक सीशमत स्थान का मतलब ऄपेक्षाकृत छोटा या प्रशतबंशधत स्थान ह ैजैस ेटैंक, बॉयलर, प्रेिर 

वेसल , या जहाज या टैंक के छोटे शडब्लबे अक्रद । 

जब वेल्डडग या कटटग क्रकसी भी सीशमत स्थान पर की जा रही ह,ै तो गैस शसलेंडर और वेल्डडग मिीन को बाहर की तरफ छोड क्रदया जाएगा। संिालन िुरू 

होन ेसे पहल,े अकशस्मक अंदोलन को रोकने के शलए पशहयों पर लगाए गए भारी पोटेबल ईपकरण सुरशक्षत रूप से ऄवरुद्ध हो जाएगंे। 

जहा ंएक वेडडर को मैनहोल या ऄन्य सभी ईद्घाटन के माध्यम स ेएक सीशमत स्थान में प्रवेि करना होगा, अपातकाल के मामले में ईसे जडदी स ेहटान ेके शलए 

साधन प्रदान क्रकए जाएगं।े जब आस ईद्दशे्य के शलए सुरक्षा बेडट और लाआफ लाआन का ईपयोग क्रकया जाता ह,ै तो ईन्हें वडेडर के िरीर से जोडा जाएगा ताक्रक 

वह एक छोटे शनकास में फंस न जाए।ं  

हर समय वेडडर का शनरीक्षण करने के शलए एक बिाव प्रक्रिया के साथ एक पररिर बाहर तैनात क्रकया जाएगा और बिाव कायों को लाग ूकरने में सक्षम 

होगा। 

जब अकक  वेल्डडग को क्रकसी भी पयाकप्त ऄवशध के शलए शनलंशबत कर क्रदया जाता है, जैसे क्रक दोपहर के भोजन या रात भर के दौरान, सभी आलेक्रोड होडडर को 

सावधानीपूवकक शस्थत जगह से हटा क्रदया जाएगा ताक्रक अकशस्मक संपकक  न हो सके। 

वेल्डडग मिीनों को पॉवर सोसक स ेकाट क्रदया जाएगा। 

 

 गैस वेल्डडग या कटटग के दौरान लीक या ऄनुशित रूप से बंद वाडव के माध्यम से गैस से बिने की सभंावना को खत्म करने के शलए, गैस और ऑक्सीजन की 

अपूर्नत वाडव बदं हो जाएगंे, रेगुलेटर को छोड क्रदया जाएगा, गैस और ऑक्सीजन लाआनों को ईडा क्रदया जाएगा, और टॉिक  को बंद कर क्रदया जाएगा। जब 

ईपकरण का ईपयोग समय की पयाकप्त ऄवशध के शलए नहीं क्रकया जाएगा। 
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व्यावहाररक रूप स,े टॉिक और होज को सीशमत स्थान स ेभी हटा क्रदया जाएगा। 

 

वेल्डडग संिालन पूरा होन ेके बाद, वेडडर गमक मेटल  को शिशननत करेगा या ऄन्य श्रशमकों को िेतावनी दनेे के कुछ ऄन्य साधन प्रदान करेगा। 

 

वले्डडग अकक  फ्लिै स ेकैस ेबिें 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

• सबसे ऄच्छा तरीका यह ह ैक्रक शजन क्षेत्रों में आलेशक्रक अकक  वेल्डडग हो रही ह,ै वहां मौजूद न हों । जाशहर ह,ै यक्रद अप एक वेडडर हैं, तो एक 

वेडडर की सहायता कर रह ेहैं, या क्षेत्र में होन ेस ेबि नहीं सकते हैं, यह संभव नहीं ह।ै 

• संरक्षण का ऄगला सबस ेऄच्छा रूप ऄपन ेऔर वेल्डडग प्रक्रिया के बीि एक बाधा डालना ह।ै वेल्डडग पद ेया ठोस स्िीन यूवी रेशडएिन को सीधे 

काम में िाशमल लोगों को प्रभाशवत करने स ेरोकते हैं। क्रफर, यह हमेिा संभव नहीं ह ैऔर शनशित रूप स ेवेल्डडग करने वाले व्यशि के शलए नहीं ह।ै 

• ऄशधकांि अकक  फ्लैि क्षेत्र में ईन लोगों के साथ होती ह ैजो वेल्डडग प्रक्रिया में िाशमल नहीं होत ेहैं या अकक  को स्राआक और वेल्डडग स्िीन को 

जगह में रखने के शलए वले्डडग करते हैं।  

• सुरक्षा ग्लास पहनन ेके सरल साधनों के माध्यम स ेआस प्रकार के फ्लैि को रोका जा सकता ह।ै अधुशनक सुरक्षा िश्मे में पॉली काबोनेट स ेबन ेलेंस 

होत ेहैं, जो 99% तक हाशनकारक यूवी रेशडएिन को ऄविोशषत करते हैं और अपकी अंखों को हवा में वेल्डडग की ल्िगारी और ऄन्य मलब ेसे भी 

बिात ेहैं। 

• ऄशतररि सुरक्षा हैंड हडेड वेडड-स्िीन के बजाय हडे-माईंटेड का ईपयोग करके प्राप्त की जा सकती ह,ै और ऄशधमानतः शफ्लप -ऄप लेंस और 

सुरक्षात्मक स्पड पॉली काबोनेट स्िीन के साथ वले्डडग स्िीन में तय की जाती ह।ै 

• ऑटो -डाकक ल्नग वेल्डडग स्िीन सबसे ऄच्छी सुरक्षा प्रदान करते हैं। आन स्िीन में शविेष तकनीक होती ह ैजो स्विाशलत रूप से (और लगभग तुरंत )

यूवी रेशडएिन का पता िलन ेपर लेंस को काला कर दतेी ह ैऔर यूवी रेशडएिन मौजूद नहीं होने पर साफ कर दतेी ह।ै आस प्रकार की वले्डडग 

स्िीन वेल्डडग प्रक्रिया में ईत्पन्न होने वाले यूवी रेशडएिन और ईडने वाले कणों को नुकसान पहुिंान ेके शखलाफ बेहतर िेहरे और शसर की सुरक्षा 

प्रदान करती हैं। 
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 सभंाशवत िॉक खतरों स ेकैस ेबिें 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

• सुशनशित करें क्रक सभी केबल ऄच्छी शस्थशत में बेयर आन्सुलेिन या रेड वायर  के साथ ऄच्छी तरह से रहते हैं और लाआव भागों की सीमा को छोटा 

करते हैं। 

• केबलों को वाहनों के अवागमन या ऄन्य खतरों स ेसुरशक्षत रखें ताक्रक केबल क्षशतग्रस्त न हों, कटे और खराब न हो।  

• सुशनशित करें क्रक रॉड होडडर आंसुलेटेड ह।ै 

• वेल्डडग आलेक्रोड को नंगे हाथ स,े या गीले वेल्डडग दस्तान ेसे न बदलें। 

• वेल्डडग ऑपरेिन के दौरान हाथ और िरीर को हमेिा सूखा रखें। 

• पानी में खड ेहोन ेस ेबिें, गीली सतहों पर, या गीले हाथों से काम करने या पसीन ेस ेतर कपड ेपहनन ेसे बिें। 

• पानी में सक्रिय (गमक) आलेक्रोड होडडर को न डुबोए।ं 

• वेल्डडग ईपकरण और वककपीस के लाआव भागों के सीधे संपकक  स ेबिें। 

• मेटल को एक ऄच्छे शबजली के मैदान में वेडडडे क्रकया जाना िाशहए। हमेिा ऄपने काम और जमीन स ेआंसुलेटेड रखें।  

• ईशित सुरक्षा ईपकरण पहनें, जैसे क्रक रबड के जूत ेऔर रबर पैड, ऄगर गीली या ईच्च अद्रकता की शस्थशत में अकक  वेल्डडग करते हैं। वेल्डडग दस्तान े

के नीि ेरबर के दस्तान ेपहनें। 

• यक्रद वेल्डडग संिालन स्टील या ऄन्य प्रवाहकीय सामग्री पर क्रकया जाना िाशहए, तो ऑपरेटर के तहत एक आनसुलेटटग मैट का ईपयोग करें। 

• वेल्डडग रांसफामकर को पास में रखें। जरूरत या दघुकटना के मामले में, पॉवर सोसक को काटन ेके शलए रांसफामकर को जडदी से बंद क्रकया जा सकता ह।ै 

• टूटन ेया ईपयोग में नहीं होन ेके दौरान वेल्डडग रांसफामकर को बंद करें। वेल्डडग क्षेत्र छोडन ेस ेपहल ेआलेक्रोड होडडर पर िेष वेल्डडग आलेक्रोड को 

ऄलग करें। 

• वेल्डडग आलेक्रोड होडडर और वेल्डडग ररटनक केबल को पकडें या स्थानांतररत न करें 
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या जब एक शस्थशत स ेदसूरे में ले जा रह ेहो और वेल्डडग ईपकरण में पॉवर सोसक में कटौती नहीं की गइ ह।ै 

 

अग के खतरों स ेकैस ेबिें 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. वेल्डडग िुरू होने से पहले असपास की जांि करें 

 

अग की रोकथाम पहले और सबसे महत्वपूणक, वेडडर के साथ िुरू होती ह ै। िाह ेअप क्रकसी दकुान के ऄंदर हों या मैदान से बाहर, सभी वेडडर को वेल्डडग से 

पहले वेल्डडग क्षेत्र और ईनके असपास की जािं करनी िाशहए। वास्तव में, वेडडर को वेल्डडग क्षेत्र से 35 फीट की दरूी को साफ करना िाशहए। क्रकसी भी वेल्डडग 

खतरों की पहिान होन ेपर ईपयुि ईपाय क्रकए जान ेिाशहए। आनमें अग के खतरे को दरू करना, वेल्डडग प्रोजेक्ट को क्रकसी ऄलग क्षेत्र में स्थानांतररत करना या 

गैर-लाभकारी सामग्री के साथ खतरे को कवर करना िाशमल हो सकता ह।ै वले्डडग वातावरण, और ईनके अस-पास के क्षते्रों को वेल्डडग स ेपहले और दौरान 

ज्वलनिील सामग्री से साफ और मुि रखा जाना िाशहए। ज्यादातर मामलों में, वेल्डडग संिालन केवल ईन क्षेत्रों में क्रकया जाना िाशहए, जो संभाशवत अग को 

कम करने के शलए शडजाआन क्रकए गए हैं। 

2. वेल्डडग क्षेत्रों स ेज्वलनिील पदाथक दरू रखें 

 

वेल्डडग और काटन ेकी प्रक्रियाओं द्वारा शनर्नमत मोस्टन मेटल की ल्िगारी और शनष्कासन प्रज्वलन के तयैार स्रोत हैं जो ऄपने स्रोत स े35 फीट (10 मीटर  )तक 

यात्राा कर सकते हैं। क्योंक्रक ल्िगारी काफी लंबी यात्रा कर सकते हैं, तत्काल क्षते्र में कोइ भी दहनिील सामग्री एक महत्वपूणक अग खतरा पैदा कर सकती ह।ै 

नतीजतन, सभी वले्डडग क्षेत्र ज्वलनिील पदाथों स ेमुि होन ेिाशहए। एक ज्वलनिील पदाथक एक ऐसी िीज ह ैशजस ेअसानी स ेअग लग सकती ह।ै आनमें रैग, 

काडकबोडक बॉक्स, पेपर बैग, भोजन, धूल, सूखे पत्त,े गैस शसलेंडर, लकडी, पेंट, सॉडवैंर्टस और सफाइ ईत्पादों के शडब्लब ेिाशमल हैं। 

 

ऐसे मामलों में जहां ज्वलनिील पदाथों को वेल्डडग से सुरशक्षत दरूी पर स्थानातंररत नहीं क्रकया जा सकता है, तो वेल्डडग को शनर्ददड सुरशक्षत स्थान पर ले जाना 

िाशहए। वैकशडपक रूप स,े कायक क्षेत्र को भी पोटेबल लौ -प्रशतरोधी स्िीन के साथ संलि क्रकया जा सकता ह ैजो  ल्िगारी  को ज्वलनिील पदाथों तक पहुिंने से 

रोकते हैं। यक्रद न तो ज्वलनिील पदाथक और न ही वेल्डडग को एक दसूरे से सुरशक्षत दरूी पर ले जाया जा सकता है, तो ज्वलनिील सामग्री को आशििन को रोकन े

के शलए टाआट -क्रफटटग , लौ प्रशतरोधी सामग्री के साथ कवर क्रकया जाना िाशहए। ईदाहरण के शलए, कइ घरों में लकडी के फिक होते हैं। 
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लकडी एक ऄत्यशधक ज्वलनिील पदाथक ह ैशजसे वेल्डडग स ेपहले ईपयुि गैर -ईपयोगी सामग्री के साथ कवर क्रकया जाना िाशहए।  

 

फायर वॉिर का ईपयोग ऐस ेईदाहरणों के शलए एक और शवकडप ह ैजहां वेल्डडग को काफी ज्वलनिील पदाथों वाले क्षेत्र से हटाया नहीं जा सकता ह।ै फायर 

वॉिसक वेल्डडग और असपास के क्षते्रों की शनगरानी के शलए शजम्मेदार हैं ताक्रक यह सशुनशित क्रकया जा सके क्रक अग का कोइ संकेत नहीं है। फायर वॉिसक कम 

से कम एक अधे घंटे के शलए वेल्डडग के पूरा होन ेके बाद क्षेत्र की शनगरानी करना जारी रखते हैं ताक्रक अग का कोइ संभाशवत खतरा न हो। 

3. कवर होल और दरारें 

 

कइ वेडडर दरार, पाआप के छेद और ऄन्य छोटे ईद्घाटन को महत्वपूणक ऄशि खतरा नहीं मानते हैं। हालांक्रक, ईडने वाली ल्िगारी और मोडटन मेटल फिक और 

शवभाजन में छोटे ईद्घाटन में खुद को लॉज कर सकता ह।ै जब ऐसा होता है, तो सामग्री ऄतंत: प्रज्वशलत होने से पहले सकंेड, शमनट या घंटे के शलए भी ऄनदखेी 

कर सकती ह।ै ल्िगारी को छोटे ईद्घाटन में दजक करन ेस ेरोकन ेके शलए, वेल्डडग स ेपहल ेआन क्षते्रों की पहिान करें और ईन्हें ईपयुि गैर -लाभकारी सामग्री के 

साथ कवर करें, वेल्डडग को एक ऄलग स्थान पर ले जाए ंया गैर -ईपयोगी स्िीन का ईपयोग करें।  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. हमेिा ईशित पीपीइ पहनें 

 

पसकनल प्रोटेक्िन आिीपमेंट , या पीपीइ, ईन कपडों और ईपकरणों को संदर्नभत करता ह ैजो ऑपरेटर के िरीर को िारीररक िोट से बिाने के शलए शडजाआन 

क्रकए गए हैं। हालांक्रक, पीपीइ अग को पहले स्थान पर होने से भी रोक सकता ह।ै वेडडर सीधे ल्िगारी और मोडटन मटेलके संपकक  में अते हैं, जो रोल -ऄप 

अस्तीन, कॉलर िटक, पैंट कफ, या जेब के दरार में दजक हो सकते हैं, शजसके पररणामस्वरूप अग लग जाती ह।ै ऐसी घटना को रोकने के शलए, वेडडर को लंबी 

अस्तीन वाली िटक और लंबी पैंट पहननी िाशहए जो जतूे के उपर अती हैं। ल्सथेरटक कपडों से बिना िाशहए क्योंक्रक ईन्हें आिनाआट करना असान होता ह।ै 

5. हमेिा एक अग बुझाने वाले यतं्र को पास रखें 

 

यहा ंतक क्रक ऄगर अप बहुत सतकक  हैं, तो क्रकसी भी खतरे के शलए तयैार रहना महत्वपूणक ह।ै जसैे, सभी क्षते्रों में जहां वेल्डडग क्रकया जा रहा ह,ै पास में अग 

बुझाने वाला यतं्र होना िाशहए। ऄशििामक यंत्र अग के िुरुअती िरणों को संभालने में बहुत प्रभावी हैं।
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यह ध्यान रखना महत्वपूणक ह ै क्रक शवशभन्न प्रकार के एक्सटटगुआिर हैं, कुछ दसूरों की तुलना में कुछ प्रकार की अग को खत्म करने में ऄशधक प्रभावी हैं। 

ईदाहरण के शलए, टाआप ए एक्सटटगुआिर दहनिील ठोस जसैे क्रक कागज, लकडी और कपडों पर सबसे प्रभावी ह।ै आसके शवपरीत, टाआप बी फायर 

एक्सटटगुआिर दहनिील तरल पदाथक, जैसे तेल, ग्रीस और पेंट शथनर पर सबसे प्रभावी हैं। यह सशुनशित करने के शलए क्रक अप ऄपने अग बुझाने वाले यतं्र स े

सबसे ऄशधक प्राप्त करते हैं, ईस प्रकार का ियन करना सुशनशित करें जो अपके शविेष वेल्डडग वातावरण के ऄनुकूल हो। आसके ऄशतररि, सभी वेल्डडग 

कर्नमयों को अग बुझान ेकी मिीन का ईपयोग करने के बारे में प्रशिशक्षत क्रकया जाना िाशहए। 
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6
आकक  वले्डडग के ववववध प्रकार 

ववज्ञान और प्रौद्योवगकी ने विछले कुछ दशकों में तजेी से ववकास ककया है, वजसके िररणामस्वरूि आकक  वेल्डडग की नवीन तकनीकों का ववकास हुआ ह।ै आकक  

वेल्डडग के कुछ प्रकार फ्लक्स -कोरेड आकक  वेल्डडग , गैस मेटल आकक  वेल्डडग, गैस टंगस्टन आकक  वेल्डडग, प्लाज्मा आकक  वेल्डडग, सबमज्डक आकक  वेल्डडग आकद हैं, 

वजनके बारे में इस अध्याय में बहुत ववस्तार से चचाक की गई ह।ै 

फ्लक्स कोडक आकक  वले्डडग मैनअुल वेल्डडग प्रकियाओं का सबस ेअवधक उत्िादक ह।ै एमआईजी वेल्डडग की तुलना फ्लक्स कोडक आकक  वले्डडग स ेकरत ेसमय, 

उत्िादन में भारी अतंर होता ह,ै प्रवत घंटे वेडड की मात्रा में होता ह ै। एक एमआईजी वेडडर आमतौर िर प्रवत घंटे 5 से 8 िाउंड वेडड का उत्िादन कर सकता ह,ै 

बनाम एफसीएडब्लडय ूवेडडर प्रवत घंटे 25 प्लस िाउंड वेडड की िकैकग करता ह।ै उस फ्लक्स के शीषक िर, कोडक वले्डडग एक ही िास में 1/2 a प्लेटों को दोनों तरफ 

िूणक प्रवेश के साथ वेडड कर सकती ह।ै इस कारण से फ्लक्स कोडक आकक  वेल्डडग मखु्य रूि से जहाज वनमाकण उद्योग में उियोग ककया जाता ह।ै जहाजों को भारी 

प्लेट स ेबनाया जाता ह,ै और इसमें अंतहीन मात्रा में वेल्डडग होती ह ै। फ्लक्स कोडक वेल्डडग उच्च गुणवत्ता वाले वेडड, तेज और यहा ंतक कक हवा की वस्थवत में भी 

िैदा करता ह।ै 

प्रकिया 

फ्लक्स कोडक वले्डडग या ट्डबूलर इलेक्रोड वले्डडग आकक  एक्शन, मेटल रांसफर , वेडड मेटल गुणों और वेडड उिवस्थवत में सुधार करने के वलए एमआईजी 

वेल्डडग प्रकिया स ेववकवसत हुई ह।ै यह एक आकक  वले्डडग प्रकिया ह ैवजसमें वेल्डडग के वलए गमी एक वनरंतर फेड ट्डबूलर इलेक्रोड वायर और वककिीस के बीच 

एक आकक  द्वारा प्रदान की जाती ह।ै वशल्डडद ट्डबूलर इलेक्रोड वायर के भीतर या फ्लक्स और बाहरी रूि स ेआिूर्तत ककए गए शील्डडग गसै द्वारा वनवहत प्रवाह 

द्वारा प्राप्त ककया जाता ह।ै 

फ्लक्स -कोरेड वेल्डडग वायरर, या इलेक्रोड, एक खोखली ट्डूब होती ह ैजो डीओक्सीडाइज़र, फ्लल्क्सग एजेंट, मेटल िाउडर और फेरो एलोय मेटल के वमश्रण 

से भरी होती ह।ै क्लोजर सीम, जो एक फाइन लाइन के रूि में प्रकट होता ह,ै फ्लक्स -कोडक वायर और सॉवलड कोडड-ड्रॉन वायर के बीच एकमात्र दशृ्य अंतर 

ह।ै फ्लक्स -को डक इलेक्रोड वेल्डडग को दो तरीकों से ककया जा सकता है  :काबकन डाइऑक्साइड गैस का उियोग फ्लक्स के साथ अवतररक  शील्डडग प्रदान करन े

के वलए ककया जा सकता ह,ै या अकेले फ्लक्स कोडक सभी शील्डडग गैस और स्लैल्गग सामग्री प्रदान कर सकता ह।ै काबकन डाइऑक्साइड गैस शीडड एक गहरा 

िेनेट्ररग आकक  िैदा करता ह ैऔर आमतौर िर बाहरी गैस शीडड के वबना बेहतर वेडड प्रदान करता ह।ै यद्यवि फ्लक्स -को डक  आकक  वेल्डडग को मशीन द्वारा, या 

स्वचावलत रूि स,े सेमी ऑटोमरैटककली लागू ककया जा सकता ह।ै 

सेमीऑटोमरैटक वेल्डडग में, वायर फीडर इलेक्रोड वायर को फीड करता  ह ैऔर िॉवर सोसक आकक  कीलंबाई को बनाए रखता ह।ै वेडडर वेल्डडग गन  में हरेफेर 

करता ह ैऔर वेल्डडग मािदडंों को समायोवजत करता ह।ै  

फ्लक्स-कोडक आकक  वले्डडग 



 

फ्लक्स-कोडक आकक  वले्डडग का उियोग मशीन वले्डडग में भी ककया जाता है, जहा ंवायर को फीड करने और आकक  की लंबाई को बनाए रखन े के अलावा, 

मशीनरी जॉइंट रैवल भी प्रदान करती ह।ै वेल्डडग ऑिरेटर लगातार वेल्डडग की वनगरानी करता ह ैऔर वेल्डडग मािदडंों में समायोजन करता ह।ै उच्च उत्िादन 

एप्लीकेशन में ऑटोमरैटक वले्डडग का उियोग ककया जाता ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

फ्लक्स कोडक वले्डडग प्रकिया आरेख 

 

वले्डडग रटप्स 

• स्मूद वायर ड्राइव रोल का उियोग न करें, नलकड ड्राइव रोल का उियोग करें। 

 

• िोलैररटी को इलेक्रोड नेगरेटव में बदलें (वनमाकता के साथ जाचं करें , एमआईजी आमतौर िर इलेक्रोड िॉवजरटव है )।  

• ियाकप्त वेंरटलेशन का उियोग करें। 
 

• 1/2 "स े3/4" वायर वस्टक। 

 

• गन (बैकहैंड वेडड) खींचें। 

 

• फ्लैफ्लैट वेडड के वलए, 90 वडग्री और 10 वडग्री िीछे वेडड। टी जॉइंट 45 वडग्री िर होना चावहए । एक सीधे वेडड के साथ जॉइंट 60 वडग्री स े70 

वडग्री िर होना चावहए । लगभग 10 वडग्री िर हॉररजॉन्टल एगंल गन के वलए, मशीन िर वेल्डडग मािदडंों को लगभग 10 से 15% तक कम करें। 

वर्टटकल वेडड (ऊिर या नीच ेका उियोग कर सकत ेहैं )के वलए , वर्टटकल नीच ेितले मेटल के वलए बेहतर ह,ै हमें वर्टटकल 1/4 ”और इसके बाद के 

संस्करण, मशीन िर 10 से 15% तक मािदडंों को चालू करना चावहए । ओवरहडे के वलए एक तेज यात्रा गवत की कोवशश करें और बनाए रखें। 

वेल्डडग मािदडंों को भी 10% से घटाकर 15% (फ्लैट या हॉररजॉन्टल वेडड की तलुना में  )करें।  

• अंडरकट स ेबचन ेके वलए साइड से साइड वेडड करें । 
 

• प्रत्येक िास के बाद स्लैग को साफ करें।
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उिकरण 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

फ्लक्स कोडक वेल्डडग उिकरण 

 

फ्लक्स कोडक आकक  वेल्डडग के वलए उियोग ककए जाने वाले उिकरण गैस मेटल आकक  वेल्डडग के समान हैं। बुवनयादी आकक  वेल्डडग उिकरण में एक िॉवर सोसक , 

कंरोल , वायर फीडर, वेल्डडग गन और वेल्डडग केबल होत ेहैं। गैस शीडडडे इलके्रोड और सेडफ-वशलवडड इलेक्रोड के बीच एक बडा अंतर यह ह ैकक गैस 

शीडडडे वायर को भी गसै शील्डडग प्रणाली की आवश्यकता होती ह।ै इसका वेल्डडग गन के प्रकार िर भी प्रभाव िड सकता ह।ै इस प्रकिया के साथ अक्सर 

फ्यूम एक्सरैक्टसक का उियोग ककया जाता ह।ै मशीनों और ऑटोमैरटक  वेल्डडग के वलए, कई उिकरण, जैसे सीम फॉलोअसक और गवत उिकरणों, को मूल 

उिकरण में जोडा जाता ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

सेमीऑटोमरैटक फ्लक्स कोडक आकक  वेल्डडग उिकरण का आरेख 

 

िॉवर सोसक  

िावर सोसक, या वेल्डडग मशीन, वेल्डडग आकक  बनाए रखन ेके वलए उवचत वोडटेज और एम्िरेज की ववद्युत शवक प्रदान करता ह।ै अवधकांश िॉवर सोसक 230 या 

460 वोडट इनिुट िावर िर काम करते हैं, लेककन 200 या 575 वोडट इनिटु िर काम करने वाली मशीनें भी उिलब्लध हैं। िावर सोसक 50 स े60 हर्टजक की आवृवत्त 

के साथ एकल चरण या तीन चरण इनिटु िर काम कर सकत ेहैं। फ्लक्स -को डक आकक  वेल्डडग के वलए उियोग ककए जान ेवाले अवधकांश िॉवर सोसक में 100 प्रवतशत 

का डू्यटी साइककल होता ह,ै जो इंवगत करता ह ैकक उनका उियोग लगातार वेडड करने के वलए ककया जा सकता ह।ै 
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इस प्रकिया के वलए उियोग की जान ेवाली कुछ मशीनों में 60 प्रवतशत का डू्यटी साइककल होता ह,ै वजसका अथक ह ैकक उनका उियोग प्रत्येक 10 वमनट में स े

6 को वेडड करन ेके वलए ककया जा सकता ह।ै आमतौर िर फ्लक्स -को डक आकक  वेल्डडग के वलए अनुशवंसत िॉवर सोसक डायरेक्ट करंट कॉन्सटेंट  वोडटेज प्रकार हैं। 

दोनों रोटेट्रटग  (जनरेटर )और स्टैरटक  ( ल्सगल या तीन फेस रांसफामकर -रेवक्टफायर )का उियोग ककया जाता ह।ै गैस मटेल आकक  वेल्डडग के साथ उियोग ककए 

जाने वाले समान िॉवर सोसक का उियोग फ्लक्स -को डक आकक  वेल्डडग के साथ ककया जाता ह।ै फ्लक्स -को डक आकक  वेल्डडग आमतौर िर गैस मटेल आकक  वले्डडग की 

तुलना में उच्च वेल्डडग करंट का उियोग करती ह,ै वजसके वलए कभी -कभी एक बडे िॉवर सोसक की आवश्यकता होती ह।ै एक िॉवर सोसक का उियोग करना 

महत्विूणक ह ैजो एक एप्लीकेशन के वलए आवश्यक अवधकतम करंट स्तर का उत्िादन करने में सक्षम ह।ै 

 

डायरेक्ट करंट प्रोससे 

फ्लक्स -को डक आकक  वेल्डडग डायरेक्ट करंट का उियोग करता है। डायरेक्ट करंट या तो ररवसक या डायरेक्ट िोलैररटी हो सकती है। फ्लक्स -को डक इलेक्रोड 

वायर को डीसीईिी या डीसीईएन िर संचावलत करने के वलए वडजाइन ककया गया है। बाहरी गैस शील्डडग प्रणाली के साथ उियोग के वलए वडजाइन ककए 

गए वायर को आमतौर िर डीसीईिी के साथ उियोग के वलए वडजा इन ककया जाता है। कुछ सेडफ-शील्डडग फ्लक्स -क ोोडक का उियोग डीसीईिी के साथ 

ककया जाता है जबकक अन्य डीसीईएन के साथ उियोग के वलए ववकवसत ककए जाते हैं। इलेक्रोड िॉवडरटव करंट वेडड जॉइंट में बेहतर प्रवेश देता है। 

इलेक्रोड नेगेरटव करंट हडका प्रवेश देता है और इसका उियोग ितले मेटल या मेटल वेल्डडग के वलए ककया जाता है जहां खराब कफट -अि होता है। 

डीसीईएन द्वारा बनाया गया वेडड डीसीईिी द्वारा उत्िाकदत वेडड की तुलना में व्यािक और शुद्ध है। 

फ्लक्स कोडक प्रकिया के वलए उियोग की जाने वाली जनरेटर वेल्डडग मशीन को दकुान के उियोग के वलए एक इलेवक्रक रोटर, या फीडड एप्लीकेशन के वलए 

एक आंतररक दहन इंजन द्वारा सचंावलत ककया जा सकता ह।ै गैसोलीन या डीजल इंजन चावलत वेल्डडग मशीनों में या तो तरल या एयर कूडड इंजन होते हैं। 

मोटर -चावलत जनरेटर एक बहुत ही वस्थर  आकक  का उत्िादन करते हैं, लेककन नोइवज़यर, अवधक महगंे होते हैं, अवधक वबजली की खित करते हैं, और 

रांसफामकर -रेवक्टफायर मशीनों की तुलना में अवधक रखरखाव की आवश्यकता होती ह।ै  

 

वायर फीड मोटर 

एक वायर फीड मोटर काम को केबल और गन  के माध्यम से इलेक्रोड को चलाने के वलए िॉवर प्रदान करता ह।ै कई अलग -अलग वायर फील्डग वसस्टम 

उिलब्लध हैं। वसस्टम चयन आवेदन िर वनभकर करता ह।ै फ्लक्स -को डक आकक  वेल्डडग के वलए उियोग ककए जाने वाले अवधकांश वायर फीड वसस्टम वनरंतर गवत 

प्रकार हैं, वजनका उियोग वनरंतर वोडटेज िॉवर सोसक के साथ ककया जाता ह।ै एक वैरीएबल गवत वायर फीडर के साथ, एक वोडटेज सेंल्सग सर्ककट का उियोग 

वायर फीड गवत को अलग करके वावंछत आकक  की लंबाई को बनाए रखन ेके वलए ककया जाता ह।ै आकक  लंबाई में वभन्नता वायर की फीड गवत को बढाती या 

घटाती ह।ै एक वायर फीडर में एक ववद्युत रोटर होता ह ैजो ड्राइव रोल वाले वगयर बॉक्स से जुडा होता ह।ै वगयर बॉक्स और वायर फीड मोटर में वगयर 

बॉक्स में फीड रोल होते हैं। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

एफसीएडब्लल ूवायर फीड असेंबली 
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एयर और वाटर कूडड वले्डडग गन  

एयर -कूडड और वाट र -कूडड गन का उियोग फ्लक्स-को डक आकक  वले्डडग के वलए ककया जाता ह।ै एयर -कूडड फ्लक्स को डक गन को मुख्य रूि स ेआसिास की हवा 

से ठंडा ककया जाता ह,ै लेककन जब उियोग ककया जाता ह ैतो शील्डडग गैस अवतररक शीतलन प्रभाव प्रदान करती ह।ै वाटर -कूडड गन में नवलकाए ंहोती हैं जो 

िानी को कॉन्टैक्ट ट्डूब और नोजल के आसिास प्रसाररत करने की अनुमवत दतेी हैं। वाटर -कूडड फ्लक्स को डक गन अवधक कुशल शीतलन की अनुमवत दतेी ह।ै 

वाटर -कूडड गन को वेल्डडग करंट के साथ 600 से अवधक एम्िीयर तक उियोग करने के वलए वसफाररश की जाती ह,ै और 500 एम्िीयर का उियोग कई 

एप्लीकेशन के वलए िसंद ककया जाता ह।ै वेल्डडग गन वनरंतर सचंालन के वलए अवधकतम वतकमान क्षमता िर रेटेड हैं। 500 से कम एम्िीयर वाले अवधकाशं 

एप्लीकेशन के वलए एयर -कूडड गन िसंद की जाती हैं, हालाकंक वाटर -कूडड गन का भी उियोग ककया जा स कता ह।ै एयर -कूडड गन हडके और हरेफेर करने में 

आसान हैं। 

शील्डडग गसैें 

गैस शीडडडे फ्लक्स-कोडक वायर के वलए उियोग ककए जान ेवाले शील्डडग गैस उिकरण में एक गैस सप्लाई होज़, एक गसै रेगुलेटर , कंरोल वाडव, और सप्लाई 

होज़ से वेल्डडग गन शावमल हैं। 

शील्डडग गैसों को तरल रूि में बेचा जाता ह,ै जब वे वाष्िीकरण के साथ भंडारण टैंक में, या उच्च दबाव वसलेंडर में गैस रूि में होती हैं। इसका एक अिवाद 

काबकन डाइऑक्साइड ह।ै जब उच्च दबाव वसलेंडर में डाला जाता ह,ै तो यह तरल और गैस दोनों रूिों में मौजदू होता ह।ै 

शील्डडग गसै का प्राथवमक उद्दशे्य आकक  और वेडड िडल को वायुमंडल के दवूषत प्रभाव से बचाना ह।ै वायुमंडल की नाइरोजन और ऑक्सीजन, अगर विघले हुए 

वेडड मेटल के संिकक  में आने की अनुमवत दतेी ह,ै तो वछद्र और भंगुरता का कारण बनती ह।ै फ्लक्स -को डक आकक  वेल्डडग में, इलेक्रोड कोर के अिघटन या इस के 

संयोजन से और बाहरी स्रोत से आिूर्तत की गई एक शील्डडग गैस के साथ आकक  के आसिास िरररक्षण िूरा होता ह।ै एक शील्डडग गैस आकक  क्षेत्र में हवा को 

ववस्थावित करती ह।ै वेल्डडग शील्डडग गसै के एक कंबल के तहत िूरा ककया जाता ह।ै वनवष्िय और सकिय गैसों का उियोग फ्लक्स -को डक आकक  वेल्डडग के वलए 

ककया जा सकता ह।ै काबकन डाइऑक्साइड, आगकन -ऑक्सीजन एलोय और आगकन -काबकन डाइऑक्साइड वमश्रण जैसी सकिय गैसों का उियोग लगभग सभी 

एप्लीकेशन के वलए ककया जाता ह।ै काबकन डाइऑक्साइड सबसे आम ह।ै एक वववशष्ट एप्लीकेशन  के वलए उवचत शील्डडग गैस का ववकडि वेडडडे होने के वलए 

मेटल के प्रकार, आकक  ववशेषताओं और मटेल रांसफर, उिलब्लधता, गैस की लागत, यांवत्रक संिवत्त की आवश्यकताओं, और प्रवेश और वेडड बीड्स आकार िर 

आधाररत ह।ै वववभन्न शील्डडग गैसों को नीच ेसंक्षेि में प्रस्ततु ककया गया ह।ै 

1. काबकन डाइऑक्साइड: काबकन डाइऑक्साइड का वनमाकण ईंधन गैसों से होता ह ैजो प्राकृवतक गैस, ईंधन तेल या कोक के जलने से होता है। यह 

अमोवनया के वनमाकण से और शराब के ककण्वन से, चूने के भट्टों में कैडसील्नग ऑिरेशन के उि -उत्िाद के रूि में भी प्राप्त ककया जाता है , जो 

लगभग 100 प्रवतशत शुद्ध होता ह।ै काबकन डाइऑक्साइड को वसलेंडर या थोक कंटेनरों में उियोगकताक को उिलब्लध कराया जाता ह।ै वसलेंडर 

अवधक सामान्य ह।ै थोक प्रणाली के साथ, काबकन डाइऑक्साइड को आमतौर िर एक तरल के रूि में वनकाला जाता ह ैऔर वेल्डडग टॉचक में जाने 

स ेिहले गैस की वस्थवत में गमक ककया जाता ह।ै बडी संख्या में वेल्डडग स्टेशनों की आिूर्तत करते समय सामान्य रूि से केवल थोक प्रणाली का 

उियोग ककया जाता ह।ै वसलेंडर में, काबकन डाइऑक्साइड तरल और वाष्ि के रूि में होता ह ैऔर तरल काबकन डाइऑक्साइड वसलेंडर में लगभग 

दो वतहाई जगह रखता ह।ै वजन से, यह वसलेंडर की सामग्री का लगभग 90 प्रवतशत ह।ै तरल के ऊिर, यह वाष्ि गैस के रूि में मौजूद ह।ै जैसा 

कक काबकन डाइऑक्साइड वसलेंडर से खींचा जाता ह,ै इसे काबकन डाइऑक्साइड से बदल कदया जाता ह ैजो वसलेंडर में तरल से वावष्ित होता है 

और इसवलए दबाव गेज द्वारा समग्र दबाव का संकेत कदया जाएगा। 
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जब वसलेंडर में दबाव 200 िीएसआई (1379 kPa) तक वगर जाता ह,ै तो वसलेंडर को एक नए वसलेंडर से बदला जाना चावहए। वसलेंडर में 

नमी और अन्य दवूषत िदाथों को रोकने के वलए वसलेंडर में एक सकारात्मक दबाव हमेशा छोडा जाना चावहए। CO2 वसलेंडर की सामान्य 

वनवकहन दर लगभग 10 से 50 घन फुट प्रवत घंटा (4.7 से 24 लीटर प्रवत वमनट  )ह।ै ह ोालांकक, 25 घन फीट प्रवत घंटा (12 लीटर प्रवत वमनट )

अवधकतम वनवकहन दर की वसफाररश की जाती ह,ै जब एक एकल वसलेंडर का उियोग करके वेल्डडग ककया जाता ह।ै चूंकक वाष्ि दबाव CO2 

दबाव के माध्यम से वनवकहन करने के वलए वसलेंडर के दबाव से वगरता है, यह अवधक गमी अवशोवषत करता ह।ै यकद प्रवाह की दर बहुत अवधक 

वनधाकररत की जाती ह,ै तो गमी के इस अवशोषण से रेगुलेटर और फ्लोमीटर में ठंड िैदा हो सकती ह ैजो कक शील्डडग गैस के प्रवाह को बावधत 

करता ह।ै जब प्रवाह दर 25 घन फीट प्रवत घंटा (12 लीटर प्रवत वमनट  )से अवधक होती है , तो सामान्य अभ्यास समानातंर में दो CO2 वसलेंडर 

को कई गुना या वसलेंडर और गैस रेगुलेटर , दबाव रेगुलेटर और फ्लोमीटर के बीच एक हीटर लगाने के वलए होता ह।ै अत्यवधक प्रवाह दर भी 

वसलेंडर से तरल खींच सकते हैं। काबकन डाइऑक्साइड फ्लक्स -को डक आकक  वेल्डडग के वलए सबसे व्यािक रूि से इस्तेमाल ककए जाने वाली गैस है। 

अवधकांश सकिय गैसों का उियोग शील्डडग  के वलए नहीं ककया जा सकता है, लेककन काबकन डाइऑक्साइड वेल्डडग स्टील में उियोग के वलए कई 

फायद े प्रदान करता ह।ै ये गहरे प्रवेश और कम लागत वाले हैं। काबकन डाइऑक्साइड एक गोलाकार स्थानांतरण को बढावा दतेा ह।ै काबकन 

डाइऑक्साइड शील्डडग गैस काबकन मोनोऑक्साइड और ऑक्सीजन जैसे घटकों में टूट जाती ह।ै क्योंकक काबकन डाइऑक्साइड एक ऑक्सीकरण 

गैस ह,ै ऑक्सीजन को हटान े के वलए इलेक्रोड वायर के मूल में डीऑक्सीडाइल्ज़ग तत्वों को जोडता ह।ै डीऑक्सीडाइल्ज़ग तत्वों द्वारा गरठत 

ऑक्साइड वेडड की सतह िर तैरते हैं और स्लैग कवट्ररग का वहस्सा बन जाते हैं। काबकन डाइऑक्साइड गैस का कुछ वहस्सा काबकन और ऑक्सीजन 

तक टूट जाएगा। यकद वेडड िूल की काबकन सामग्री लगभग 0.05 प्रवतशत से कम ह,ै तो काबकन डाइऑक्साइड शील्डडग वेडड मेटल की काबकन 

सामग्री को बढाएगा। काबकन, जो कुछ स्टेनलेस स्टीडस के संक्षारण प्रवतरोध को कम कर सकता है, महत्विूणक जंग आवेदन के वलए एक समस्या है। 

अवतररक काबकन कुछ कम एलोय मेटल स्टीडस की कठोरता और लचीलािन को कम कर सकता ह।ै यकद वेडड मेटल में काबकन सामग्री लगभग 

0.10 प्रवतशत से अवधक है, तो काबकन डाइऑक्साइड शील्डडग  काबकन सामग्री को कम करेगा। काबकन के इस नुकसान को काबकन मोनोऑक्साइड 

के गठन के वलए वजम्मेदार ठहराया जा सकता है, जो वेडड में फंस सकता ह ैक्योंकक काबकन मोनोऑक्साइड गठन के प्रभाव को कम करने वाले 

फ्लक्स कोडक में िोरोवसटी डीऑक्सीडाइल्ज़ग तत्व होते हैं।  

2.  आगकन और काबकन डाइऑक्साइड को कभी -कभी फ्लक्स-को डक आकक  वेल्डडग के साथ उियोग के वलए वमलाया जाता ह।ै वमश्रण में आगकन गसै का एक 

उच्च प्रवतशत कम स्िैटर के वनमाकण के कारण उच्च जमाव दक्षता को बढावा दतेा ह।ै फ्लक्स -कोर ो्ड आकक  वले्डडग में सबसे अवधक इस्तेमाल ककया 

जान े वाला गसै एलोय 75 प्रवतशत आगकन -25 प्रवतशत काबकन डाइऑक्साइड वमश्रण ह।ै गैस वमश्रण एक ठीक गोलाकार मेटल रासंफर  का 

उत्िादन करता ह ैजो एक स्प्रे से संिकक  करता ह।ै यह शुद्ध काबकन डाइऑक्साइड की तुलना में होने वाले ऑक्सीकरण की मात्रा को भी कम करता 

ह।ै एक आगकन में जमा ककए गए वेडड - काबकन डाइऑक्साइड ढाल में आमतौर िर उच्च तन्यता और उिज ताकत होती ह।ै आगकन-काबकन 

डाइऑक्साइड वमश्रण अक्सर आउट-ऑफ-िोवजशन वेल् ल्डग के वलए उियोग ककए जाते हैं, बेहतर आकक  ववशेषताओं को प्राप्त करता ह।ै ये वमश्रण 

अक्सर कम एलोय मेटल स्टीडस और स्टेनलेस स्टीडस िर उियोग ककए जाते हैं। CO2 के साथ उियोग के वलए वडजाइन ककए गए इलेक्रोड 

मैंगनीज, वसवलकॉन और अन्य डीऑवक्सडाइल्जग तत्वों के अत्यवधक वबडडअि का कारण बन सकते हैं यकद उनका उियोग आगकन के उच्च प्रवतशत 

वाले गैस वमश्रण के साथ ककया जाता ह।ै इससे वेडड के यांवत्रक गुणों िर प्रभाव िडगेा। 

3.  आगकन -ऑक्सीजन वमश्रण :कुछ एप्लीकेशन के वलए 1 या 2 प्रवतशत ऑक्सीजन वाले आगकन -ऑक्सीजन वमश्रण का उियोग ककया जाता ह।ै आगकन-

ऑक्सीजन वमश्रण एक स्प्र ेरासंफर को बढावा दनेेके वलए करते हैं जो उत्िाकदत स्िैटर की मात्रा को कम करता ह।ै इन वमश्रणों का एक प्रमुख 

अनुप्रयोग स्टेनलेस स्टील की वेल्डडग ह ैजहां काबकन डाइऑक्साइड जंग की समस्या िैदा कर सकता ह।ै 
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इलके्रोड 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

फ्लक्स कोर वायर का िॉस सेक्शन 

 

फ्लक्स -कोर  आकक  वेल्डडग के वलए उियोग ककए जान ेवाले इलेक्रोड, वेडड िडल के वलए कफलर रॉड प्रदान करत ेहैं और आकक   के वलए शील्डडग करत ेहैं। सने 

इलेक्रोड प्रकार के वलए शील्डडग आवश्यक ह।ै शील्डडग गैस का उद्दशे्य आकक  और मोडटन वेडड िडल  को वायुमंडल स ेसुरक्षा प्रदान करना ह।ै इलेक्रोड वायर  

और फ्लक्स कोर की रासायवनक संरचना, शील्डडग गैस के सयंोजन में, वेडड मेटल की संरचना और वेडड के यांवत्रक गुणों का वनधाकरण करेगी। फ्लक्स -को डक  

आकक  वेल्डडग के वलए इलेक्रोड में फ्लल्क्सग और  /या एलोय मेटल यौवगकों के एक कोर के आसिास एक मेटल ढाल होता ह।ै 
 

काबकन स्टील और लो एलोय मेटल इलेक्रोड के कोर में मुख्य रूि से फ्लल्क्सग यौवगक होत ेहैं। लो एलोय मेटल इलेक्रोड कोर में से कुछ में कम प्रवाह सामग्री 

के साथ उच्च मात्रा में एलोय मेटल यौवगक होते हैं। अवधकांश लो एलोय मेटल इलेक्रोड को गैस शील्डडग की आवश्यकता होती ह।ै शेथ में लगभग 75 से 90 

प्रवतशत इलेक्रोड का वजन होता ह।ै सडेफ-शील्डडग इलेक्रोड में गैस शीडडडे इलेक्रोड की तुलना में अवधक प्रवाह वाले यौवगक होत ेहैं। इलेक्रोड में वनवहत 

यौवगक मूल रूि से एक ही कायक करते हैं, जो ढके हुए मेटल आकक  वले्डडग में उियोग ककए गए कवर इलेक्रोड की कोट्रटग ह।ै 

ये कायक हैं: 

 

1. एक स्लैग कोट्रटग बनाने के वलए जो वेडड मेटल की सतह िर तैरती ह ैऔर जमन ेके दौरान इसे बचाती ह।ै 

2. डीऑक्सीडाइज़र और स्कैवेन्जर प्रदान करने के वलए ,जो ठोस वेडड-मेटल को शदु्ध करने और उत्िादन करने में मदद करता ह।ै 

3. आकक  स्टेबलाइजसक प्रदान करने के वलए, जो एक वचकनी वेल्डडग आकक   का उत्िादन करते हैं और एक न्यूनतम तक स्िैटर रखत ेहैं। 

4. वेडड मेटल में एलोय मेटल तत्वों को जोडन ेके वलए जो ताकत बढाएगा और वेडड मेटल में अन्य गुणों में सुधार करेगा। 

5. शील्डडग गैस प्रदान करना। गैस शीडडडे वायर को इलेक्रोड के कोर द्वारा उत्िाकदत िूरक के वलए शील्डडग गैस की बाहरी आिूर्तत की आवश्यकता 

होती ह।ै 
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ट्डबूलर वायर इलके्रोड के वलए वगीकरण प्रणाली 

फ्लक्स कोर वेल्डडग के भाग के रूि में उियोग ककए जान ेवाले ट्डूबलर वायर इलेक्रोड के वलए उियोग की जान ेवाली वगीकरण प्रणाली को अमेररकन 

वेल्डडग सोसाइटी द्वारा तैयार ककया गया था। काबकन और लो एलोय मटेल स्टीडस को वनम्नवलवखत वस्तुओं के आधार िर वगीकृत ककया गया ह:ै 

1. वेडड मेटल के यांवत्रक गुण। 

2. वेल्डडग िोजीशन। 

3. वेडड मेटल की रासायवनक संरचना। 

4. वेल्डडग करंट का प्रकार। 

5. CO2 शील्डडग गैस का उियोग ककया जाता ह ैया नहीं। 

 

काबकन स्टील इलेक्रोड वगीकरण का एक उदाहरण E70T-4 ह:ै 

1.   "ई" एक इलेक्रोड को इंवगत करता ह।ै  

2.    दसूरा अंक या "7" 10,000 िीएसआई )69 एमिीए( की इकाइयों में न्यनूतम तन्यता ताकत को इंवगत करता ह।ै 

3. तीसरा अंक या "0" वेल्डडग िोजीशन को इंवगत करता ह।ै एक "0" फ्लैट और हॉररजॉन्टल िोजीशन को इंवगत करता ह ैऔर एक "1" सभी 

िोजीशन को इंवगत करता ह।ै 

4. "टी" एक ट्डूबलर या फ्लक्स कोजक वायर वगीकरण को इंवगत करता ह ै 

5. सकफक्स "4" प्रदशकन और प्रयोज्य क्षमता दतेा ह।ै जब "जी" वगीकरण का उियोग ककया जाता ह,ै तो ककसी वववशष्ट प्रदशकन और उियोवगता की 

आवश्यकता नहीं होती ह।ै यह वगीकरण अन्य वगीकरण द्वारा कवर नहीं ककए गए इलेक्रोड के वलए अवभप्रेत ह।ै ल्सगल िास इलेक्रोड में 

रासायवनक संरचना की आवश्यकता नहीं होती ह ैक्योंकक वबना वेडड ककए गए वेडड मेटल के रसायन ववज्ञान की जांच सामान्य ल्सगल िास वेडड 

रसायन ववज्ञान के सही िररणाम नहीं दतेी ह।ै 

 

वले्डडग केबडस 

वेल्डडग केबल और कनेक्टसक का उियोग वेल्डडग गन और कायक के वलए िॉवर सोसक को जोडने के वलए ककया जाता ह।ै ये केबल सामान्य रूि से कॉिर से बन े

होते हैं। केबल में सैकडों वायर होते हैं जो प्राकृवतक या ल्सथेरटक रबर के एक इंसुलेटेड केल्सग में संलग्न होते हैं। वह केबल जो िॉवर सोसक को वेल्डडग गन से 

जोडती है उसे इलेक्रोड लेड कहा जाता है। सेमीऑटोमैरटक वेल्डडग में, यह केबल अक्सर केबल असेंबली का वहस्सा होता है, वजसमें शील्डडग गैस को नली 

और इलेक्रोड वायर के माध्यम से फीड ककया जाता ह।ै मशीन या स्वचावलत वेल्डडग के वलए, इलेक्रोड लीड सामान्य रूि से अलग होता है। वह केबल जो 

कायक को िॉवर सोसक से जोडता ह,ै वकक  लीड कहलाता है। कायक लीड आमतौर िर ल्िचसक, क्लैम्प्स या बोडट द्वारा कायक से जुड ेहोते हैं। 

 

उियोग की जान ेवाली वेल्डडग केबडस का आकार फ्लक्स कोर वले्डडग मशीन की उत्िादन क्षमता, मशीन के डू्यटी साइककल और वले्डडग मशीन और काम के 

बीच की दरूी िर वनभकर करता ह।ै केबल का आकार सबसे छोटा एडब्ललूजी नंबर 8 से एडब्ललूजी  नंबर 4/0 तक होता ह ैवजसमें 75 एवम्ियर की अिग्रेड रेट्रटग 

होती ह।ै 
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नीच ेदी गई टेबल वववभन्न वेल्डडग करेंट और केबल लंबाई के साथ उियोग के वलए अनुशंवसत केबल आकार कदखाती ह।ै एक केबल जो बहुत छोटी ह ैवह वेल्डडग 

के दौरान बहुत गमक हो सकती ह।ै 

 

टेबल : वववभन्न वेल्डडग करंट के वलए अनुशंवसत केबल आकार 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

लाभ: 

1. एफसीएडब्लल ूसभी वस्थवत की प्रकिया हो सकती ह।ै 

2. हवा की वस्थवत में उियुक कुछ वायर के वलए आवश्यक कोई शील्डडग गैस नहीं ह ै। 

3. मेटल की कम सफाई की आवश्यकता होती ह।ै 

4. िोरोवसटी की संभावना बहुत कम ह।ै 

5. डिेोवज़शन रेट उच्च ह।ै 

 

नकुसान: 

1. स्लैग को हटाया जाना चावहए । 

2. जीएमएडब्ललू और एसएडब्ललू  जैसी अन्य प्रकियाओं की तुलना में अवधक धुआ ंवनकलता ह।ै 

3. स्िटैर अवधक ह।ै 

4. वायर ज्यादा महगं ेहैं। 

5. उिकरण महगंा और जरटल ह।ै 

 

एप्लीकेशन : 

1. जहाज वनमाकण उद्योग में उियोग ककया जाता ह ैक्योंकक इसस ेबडी श्रम लागत बचती ह।ै 

2. अक्सर वेल्डडग के वलए वनमाकण उद्योगों में उियोग ककया जाता ह।ै 
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एफसीएडब्लल ूसमस्या वनवारण   

जब फ्लक्स कोर वेडड की रबलशूट्रटग हो, तो वनम्नवलवखत के वलए वनमाकताओं के वनदशेों (उिकरण िैनल के अंदर िाया )की जाचं करना सुवनवांत करें:  

 

• वायर फीड की गवत। 

• यात्रा की गवत। 

• कॉन्टैक्ट रटि की कायक दरूी। 

• फीडर िोलैररटी। 

• वकक  एगंल और रैवल एगंल।  

• एक वायर फीड का बहुत कम और करंट (उच्च गवत  =उच्च करंट, कम गवत, कम करंट  :यकद गवत बहुत कम है , तो आिको िूणक कवरेज, एक संकीणक 

बीड और स्िैटर नहीं वमलेगा। 

 

एफसीएडब्लल ूवडेड कम वायर गवत िर बनाया गया 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

एफसीएडब्लल ूवेडड के वलए कम वायर की गवत के िररणामस्वरूि स्लैग और बहुत सारे स्िैटर को वनकालना मुवश्कल हो गया। 

 

• यकद वायर की गवत बहुत अवधक ह ैतो वायर अकड जाएगा । टनक वोडटेज को ठीक करें या वायर की गवत को कम करें। 

 

एफसीएडब्लल ूवडेड उच्च  वायर  गवत िर बनाया गया 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

• यात्रा की गवत बहुत धीमी ह:ै िररणाम एक कॉन्वैक्स वेडड ह।ै स्लैग ठीक स ेकवर नहीं करता ह।ै
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कम यात्रा की गवत के साथ एफसीएडब्लल ूवडेड 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

• अनुशंवसत गवत की तुलना में तेजी स ेयात्रा गवत: एक संकीणक कॉन्वैक्स वेडड  बीड िररणाम होगा । नीच ेकी तुलना में नीच ेकी ओर लुढकने वाली 

प्रवाह की गवत की तुलना करें। 
 

तजे यात्रा गवत के साथ एफसीएडब्लल ूवडेड 

 

 

 

 

 

 

 

• कॉन्टैक्ट रटि की कायक दरूी : अिन ेवायर के वलए सही दरूी की जांच करें। बहुत कम दरू का िररणाम अियाकप्त कवरेज होगा जो वायर के दर 

अनुवचत फडक्स की प्रीवहट्रटग के कारण हुआ । स्लैग िूरे वेडड को कवर नहीं करता ह ैवजसस ेस्लैग वेडड के केंद्र के नीच ेअंधेरा कदखता ह।ै यकद दरूी 

बहुत दरू ह,ै तो वेडड के कुछ स्टल्बग होंगे। वायर ऐसा लग रहा ह ैजैस ेकक यह वेडड के वलए वशकार कर रहा ह,ै वजसस ेवेडड में फील्डग असंगत हो 

जाता ह,ै वजसस ेररिडस बनत ेहैं। 

 

एफसीएडब्लल ूकॉन्टैक्ट रटि की कायक दरूी समस्या वनवारण  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

कायक दरूी के वलए कॉन्टैक्ट रटि बहुत दरू (ऊिर )और बहुत छोटी (नीचे )ह।ै  सही दरूी के वलए वनमाकताओं के वनदशेों की जाचं करें (आमतौर िर 1/2 "से 5/8") 

 

• िोलैररटी: प्रत्येक वायर िोलैररटी की वसफाररश करती ह।ै डीसी िॉवजरटव की आवश्यकता होन ेिर कभी-कभी डीसी नेगेरटव का उियोग ककया 

जाता ह।ै इसका कारण स्िैटर और एक छोटा वेडड ह ै। 
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एफसीडब्लडयूडब्लडय ूिोलरैरटी समस्या वनवारण 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

गलत िोलैररटी के कारण स्िटैर होना । सुवनवांत करें कक आि फ्लक्स कोर वेल्डडग करते समय सही िोलैररटी का उियोग कर रह ेहैं। यकद डीसी वनगेरटव 

आवश्यक ह ैतो डीसी िॉवजरटव का उियोग न करें। मशीन सेटअि के आरेख की जांच करें। जाच करें कक फीडर वेल्डडग उिकरण से कैसे जुडा हुआ ह।ै 

 

एफसीडब्लडयडूब्लडय ूिोलरैरटी फीडर िोलरैरटी 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

           सुवनवांत करें कक फीडर सही िोल स ेजुडा हुआ ह।ै उिकरण िनैल के अंदर आरेख की समीक्षा करें। 

 

• इलेक्रोड एगंल: फ्लक्स कोर के वलए याद रखें कक वहा ंस्लैग ह ैवजस ेआि खींचत ेहैं । सुवनवांत करें कक आि इलेक्रोड को स्लैग को वेडड के िीछे 

बनाने की अनुमवत दनेे के वलए खींचत ेहैं । यह मोडटन िडल की तुलना में हडका ह ैऔर यह ऊिर तक तैर जाएगा। यकद आि इसे धकेलते हैं तो 

वेडड में स्लैग का समावशे होने का मौका वमलता ह।ै 

• वकक  और रैवल एगंल की जांच करें: यकद एक सिाट सतह िर वेल्डडग की जाती ह,ै तो कोण 90 वडग्री हो सकता ह।ै एक लैि जॉइंट या टी जॉइंट के 

वलए आि जॉइंट के वलए 45 वडग्री और ड्रगै के वलए 5 स े10 वडग्री होना चाहत ेहैं। 
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गसै मटेल आकक  वेल्डडग 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

              गैस मेटल आकक  वेल्डडग "वमग" वेल्डडग 

 

गैस मेटल आकक  वले्डडग (जीएमएडब्लल)ू वजसे कभी-कभी इसके उि-प्रकार मेटल इनचक गैस )एमआईजी ) वेल्डडग या मटेल एवक्टल य गैस )एमएजी( वले्डडग 

द्वारा संदर्तभत ककया जाता ह,ै एक वेल्डडग प्रकिया ह ैवजसमें एक उिभोज्य वायर इलेक्रोड और वकक  मेटल के बीच एक इलेल्क्टक आकक  बनता ह ै) एस(, जो 

वककिीस मेटल  )ओं( को गमक करता ह,ै वजससे वे विघल जाते हैं और जुड जात ेहैं। वायर  इलेक्रोड के साथ, एक शील्डडग गैस वेल्डडग गन  के माध्यम स ेफीड 

करती ह,ै जो हवा में दवूषत िदाथों से प्रकिया को ढालती ह।ै 

प्रकिया सेमी-ऑटोमरैटक या ऑटोमैरटक हो सकती ह।ै एक कॉन्सटैंट वोडटेज, डायरेक्ट करंट िॉवर सोसक का उियोग आमतौर िर जीएमएडब्ललू के साथ ककया 

जाता ह,ै लेककन कॉन्सटैंट करंट वसस्टम, साथ ही साथ ऑडटरनटे्रटग करंट का उियोग ककया जा सकता ह।ै जीएमएडब्लल ूमें मेटल रासंफर की चार प्राथवमक 

वववधया ंहैं, वजन्हें ग्लोब्लयूलर, शॉटक-सर्ककट्रटग , स्प्रे और िडस-स्प्रे कहा जाता ह,ै वजनमें स ेप्रत्येक के अलग-अलग गुण हैं और फायद ेऔर सीमाए ंभी  हैं। 

मूल रूि स े1940 के दशक में वले्डडग एडयूमीवनयम और अन्य अलौह सामग्री के वलए ववकवसत ककया गया था, जीएमएडब्ललू जडद ही स्टीडस िर लाग ूककया 

गया था क्योंकक यह अन्य वेल्डडग प्रकियाओं की तुलना में तेजी से वेल्डडग समय प्रदान करता था। वनवष्िय गसै की लागत ने कई वषों तक स्टीडस में इसके 

उियोग को सीवमत कर कदया, जब काबकन डाइऑक्साइड जैसी अधक-अकिय गसैों का उियोग आम हो गया था । 1950 और 1960 के दशक के दौरान आग ेके 

घटनािम न ेइस प्रकिया को अवधक बहुमुखी प्रवतभा दी और िररणामस्वरूि इसका उियोग अत्यवधक होन ेलगा । आज, जीएमएडब्ललू सबसे आम औद्योवगक 

वेल्डडग प्रकिया ह,ै जो इसकी बहुमखुी प्रवतभा, गवत और रोबोट स्वचालन के वलए प्रकिया के कारण िसंदीदा ह।ै वेल्डडग प्रकियाओं के वविरीत, जो एक 

शील्डडग गैस को वनयोवजत नहीं करते हैं, जैसे कक शील्डडग मेटल आकक  वेल्डडग, यह शायद ही कभी बाहरी या चलती हवा के अन्य क्षेत्रों में उियोग ककया जाता 

ह।ै एक संबंवधत प्रकिया, फ्लक्स कोडक आकक  वेल्डडग ह ैवजसमें अक्सर शील्डडग गैस का उियोग नहीं ककया जाता ह,ै बवडक एक इलेक्रोड वायर को वनयोवजत 

करता ह ैजो खोखला होता ह ैऔर फ्लक्स से भरा होता ह।ै 

 

उिकरण 

गैस मेटल आकक  वेल्डडग करने के वलए, बुवनयादी आवश्यक उिकरण एक वेल्डडग गन , एक वायर फीड यूवनट , एक वेल्डडग िॉवर सप्लाई , एक वेल्डडग 

इलेक्रोड वायर और शील्डडग गसै सप्लाई ह।ै 
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वले्डडग गन और वायर फीड यवूनट 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

जीएमएडब्लल ूटॉचक नोजल कटअवे इमेज । (1) टॉचक हैंडल, (2) मोडडडे फेनोवलक डाइइलेवक्रक (सफेद में कदखाया गया ह)ै और 

थे्रड मेटल नट इंसटक (िीला), (3) शील्डडग गैस वडफ्यूजर, (4) कॉन्टैक्ट रटि, (5) नोजल आउटिुट फेस 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

स्टेनलेस स्टील िर जीएमएडब्लल ू

 

वववशष्ट जीएमएडब्लल ूवेल्डडग बगन में कई प्रमुख भाग होते हैं - एक कंरोल वस्वच, कॉन्टैक्ट रटि, एक िावर केबल, एक गैस नोजल, एक इलेक्रोड कान्डूइट और 

लाइनर, और एक गैस होज । ऑिरेटर द्वारा दबाए जान ेिर कंरोल वस्वच, या ररगर, वायर फीड, इलेवक्रक िावर और शील्डडग गैस फ्लोको आरंभ करता ह,ै 

वजसस ेएक इलेवक्रक आकक  टकरा जाता ह।ै कॉन्टैक्ट रटि, जो आम तौर िर तांब ेसे बना होता ह ैऔर कभी -कभी रासायवनक रूि से स्िटैर को कम करन ेके वल ए 

इसे ककया जाता ह,ै िॉवर केबल के माध्यम से वले्डडग िावर सोसक से जुडा होता ह ैऔर इसे वेडड क्षेत्र में वनदवेशत करते हुए ववद्युत ऊजाक को इलेक्रोड तक 

िहुचंाता ह।ै इसे मजबूती से और ठीक से आकार कदया जाना चावहए, क्योंकक इसे ववद्यतु संिकक  बनाए रखने के दौरान इलेक्रोड को िाररत करने की अनुमवत 

दनेी चावहए। कॉन्टैक्ट रटि के रास्त ेमें, वायर को इलेक्रोड कान्डूइट और लाइनर द्वारा संरवक्षत और वनदवेशत ककया जाता ह,ै जो कक बल्क्लग को रोकने और 

एक वनबाकध वायर फीड को बनाए रखने में मदद करता ह।ै 
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गैस नोजल वले्डडग क्षेत्र में समान रूि स ेशील्डडग गैस को वनदवेशत करता ह।ै असंगत प्रवाह वेडड क्षेत्र की ियाकप्त रूि से रक्षा नहीं कर सकता ह।ै बड ेनोजल 

अवधक शील्डडग गैस प्रवाह प्रदान करते हैं, जो उच्च करंट वेल्डडग के वलए उियोगी ह ैजो एक बडा मोडटन वेडड िूल ववकवसत करता ह।ै शील्डडग गैस के टैंकों से 

वनकलने वाली गैस होज नोजल को गैस की आिूर्तत करती ह।ै कभी -कभी , वेल्डडग वॉटर होज भी बनाई जाती ह,ै जो उच्च गमी संचालन में गन को ठंडा करती 

ह।ै 

वायर फीड यूवनट इलेक्रोड को काम की आिूर्तत करती ह,ै यह होज के माध्यम स ेऔर कॉन्टैक्ट  रटि िर चलती ह।ै अवधकांश मॉडल कॉन्सटेंट फीड रेट िर 

वायर प्रदान करते हैं, लेककन अवधक उन्नत मशीनें आकक   की लंबाई और वोडटेज के जवाब में फीड रेट वभन्न हो सकते हैं। कुछ वायर फीडर फीड रेट को 30.5 

मीटर / वमनट (1200 / वमनट) तक बढा सकत ेहैं, लेककन सेमीऑटोमैरटक जीएमएडब्लडयू के वलए फीड रेट आमतौर िर 2 स े10 मीटर / वमनट (75 - 400 / 

वमनट) तक होती हैं। 

 

उिकरण शलैी 

सबसे आम इलेक्रोड होडडर एक सेमीऑटोमैरटक एयर कूडड होडडर ह।ै मध्यम तािमान बनाए रखने के वलए संिीवडत हवा इसके माध्यम से प्रसाररत होती ह।ै 

इसका उियोग वेल्डडग लैि या बट जॉइंट के वनचल ेस्तरों के साथ ककया जाता ह।ै दसूरा सबसे आम प्रकार इलेक्रोड होडडर सेमीऑटोमैरटक वॉटर -कूडड है , 

जहां एकमात्र अतंर यह ह ैकक िानी हवा का स्थान लेता ह।ै यह वेल्डडग टी या कॉनकर जॉइंट के वलए उच्च वतकमान स्तरों का उियोग करता ह।ै तीसरा वववशष्ट 

होडडर प्रकार एक वॉटर -कूडड ऑटोमैरटक इलेक्रोड होडडर ह ै - वजसका उियोग आमतौर िर स्वचावलत उिकरणों के साथ ककया जा ता ह।ै 

 

वबजली आिरू्तत 

गैस मटेल आकक  वले्डडग के अवधकांश अनपु्रयोग एक वनरंतर वोडटेज वबजली की आिूर्तत का उियोग करते हैं। नतीजतन, आकक  लंबाई (जो सीधे वोडटेज स ेसंबवंधत 

है )में कोई भी िररवतकन गमी इनिटु और वतकमान में एक बडे  बदलाव का िररणाम ह।ै एक छोटी आकक  की लंबाई बहुत अवधक गमी इनिटु का कारण बनती ह,ै 

वजसस ेवायर इलेक्रोड अवधक तेजी स ेविघल जाता ह ैऔर वजसस ेमूल आकक  की लंबाई बहाल हो जाती ह।ै यह ऑिरेटसक को आकक  की लंबाई को तब भी बनाए 

रखन ेमें मदद करता ह ैजब हाथ से चलन ेवाली वले्डडग गन के साथ मैन्युअल रूि से वेल्डडग की जाती ह।ै एक समान प्रभाव को प्राप्त करन ेके वलए, कभी -कभी 

एक आकक  वोडटेज वनयवंत्रत वायर फीड यवूनट के सयंोजन में एक वनरंतर करंट िॉवर सोसक का उियोग ककया जाता ह।ै इस मामले में, आकक  की लंबाई में बदलाव 

अिेक्षाकृत वस्थर आकक  लंबाई बनाए रखने के वलए वायर फीड रेट को समायोवजत करता ह।ै दलुकभ िररवस्थवतयों में, एक कॉन्सटेंट करट िॉवर सोसक और एक 

कॉन्सटेंट वायर फीड रेट यवूनट को यवुग्मत ककया जा सकता ह,ै ववशेष रूि स ेउच्च तािीय चालकता वाले मटेल जैस ेकक एडयूमीवनयम के साथ वेल्डडग करना । 

यह ऑिरेटर को वेडड में गमी इनिुट िर अवतररक वनयतं्रण दतेा ह,ै लेककन सफलतािूवकक प्रदशकन करन ेके वलए महत्विूणक कौशल की आवश्यकता होती ह।ै 

ऑडटरनेट्रटग करंट शायद ही कभी जीएमएडब्ललू के साथ प्रयोग ककया जाता ह;ै इसके बजाय, डायरेक्ट करंट कायकरत ह ैऔर इलेक्रोड आमतौर िर िोवजरटव 

चाजक ककया जाता ह।ै चूंकक एनोड अवधक ऊष्मा सादं्रता रखता ह,ै इससे फीड वायर तेजी से विघल जाती ह,ै वजसस ेवेडड प्रवेश और वेल्डडग की गवत बढ जाती 

ह।ै िोलैररटी को केवल तभी उलट कदया जा सकता ह ैजब ववशेष एवमवसव-कोटेड इलेक्रोड वायर का उियोग ककया जाता ह,ै लेककन चूकंक य ेलोकवप्रय नहीं हैं, 

एक नेगेरटव चाजक इलेक्रोड शायद ही कभी वनयोवजत होता ह।ै 

 

इलके्रोड 

इलेक्रोड का चयन मुख्य रूि स ेवेडडडे होने वाली मटेल की संरचना, उियोग की जान ेवाली प्रकिया वभन्नता, जॉइंट वडजाइन और भौवतक सतह की वस्थवतयों 

िर आधाररत ह।ै इलेक्रोड चयन वेडड के यांवत्रक गुणों को बहुत प्रभाववत करता ह ैऔर वेडड गुणवत्ता का एक महत्विूणक कारक ह।ै
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सामान्य तौर िर कफवनश वेडड मेटल  में आधार सामग्री के समान यावंत्रक गुण होने चावहए, वजसमें कोई दोष नहीं होता ह ैजैस ेकक वडस्कवन्टन्यइूटी, वेडडडे के 

भीतर दवूषत संदषूण या वछद्र होना । वववभन्न लक्ष्यों में ववद्यमान इलेक्रोड मौजदू होते हैं। सभी व्यावसावयक रूि से उिलब्लध इलेक्रोड में मदद करने के वलए 

छोटे प्रवतशत में वसवलकॉन, मैंगनीज, टाइटेवनयम और एडयूमीवनयम जैस ेडीऑवक्सडाइल्जग मेटल होते हैं।ऑक्सीजन िोरोवसटी को रोकें । कुछ में नाइरोजन 

िोरोवसटी स े बचन े के वलए टाइटेवनयम और वजरकोवनयम जसैे मटेल होते हैं। प्रकिया वभन्नता और आधार सामग्री के आधार िर जीएमएडब्ललू में प्रयुक 

इलेक्रोड के व्यास को वेडडडे ककया जा रहा ह,ै जो आमतौर िर 0.7 से 2.4 वममी (0.028 - 0.095) तक होता ह,ै लेककन 4 वममी (0.16 इंच  )तक बडा हो 

सकता ह।ै आमतौर िर 1.14 वममी(0.045 इंच  )तक के सबसे छोटे इलेक्रोड शॉटक-सकुक लेट्रटग मेटल रासंफर प्रकिया स ेजुड ेहोते हैं , जबकक सबसे आम स्प्र-े

रांसफर प्रोोससे मोड इलेक्रोड आमतौर िर कम से कम 0.9 वममी (0.035 इंच  )होत ेहैं।  

 

शील्डडग गसै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

GMAW सर्ककट आरेख। (1) वेल्डडग मशाल, (2) वककिीस, (3) िावर स्रोत, (4) तार णीड इकाई, (5) इलेक्रोड स्रोत,  

                                                 (6) िरररक्षण गैस की आिूर्तत। 
 

 

गैस मेटल आकक  वले्डडग के वलए शील्डडग गैस आवश्यक ह ैताकक वेल्डडग क्षेत्र को नाइरोजन और ऑक्सीजन जैसी वेल्डडग क्षेत्र स ेबचाया जा सके, वजससे 

फ्यूजन वडफेक्ट, वछद्र, और वेडड मेटल का उत्सजकन हो सकता ह ैयकद वे इलेक्रोड, आकक , या वेल्डडग मेटल  संिकक  में आत ेहैं। यह समस्या सभी आकक  वेल्डडग 

प्रकियाओं के वलए आम ह;ै उदाहरण के वलए, िुराने शीवडडड-मेटल आकक  वेल्डडग प्रकिया (एसएमएडब्लडयू) में, इलेक्रोड को एक ठोस फ्लक्स के साथ कोट ककया 

जाता ह,ै जो आकक  द्वारा विघलन ेिर काबकन डाइऑक्साइड के एक सुरक्षात्मक बादल को ववकवसत करता ह।ै जीएमएडब्ललू  में, हालाकंक, इलेक्रोड वायर में 

फ्लक्स कोट्रटग नहीं होती ह,ै और वेडड की सुरक्षा के वलए एक अलग शील्डडग गैस कायकरत ह।ै यह स्लैग को खत्म कर दतेा ह,ै फ्लक्स स ेकठोर अवशेष जो 

वेल्डडग के बाद बनता ह ैऔर िूरा वेडड को प्रकट करने के वलए इस ेठंडा करना चावहए। 

एक शील्डडग गैस का ववकडि कई कारकों िर वनभकर करता ह,ै सबसे महत्विूणक बात यह ह ैकक वेडडडे होने वाली सामग्री का प्रकार और प्रकिया वभन्नता का 

उियोग ककया जा रहा ह।ै आगकन और हीवलयम जसैी शदु्ध अकिय गैसों का उियोग केवल गैर -वेल्डडग के वलए ककया जाता है ; स्टील के साथ वे ियाकप्त वेडड 

िेवनरेशन (आगकन )प्रदान नहीं करत ेहैं या एक अवनयवमत आकक  िैदा करते हैं और स्िैटर को प्रोत्सावहत करत ेहैं (हीवलयम के साथ)। दसूरी ओर , शुद्ध काबकन 

डाइऑक्साइड गहरी िेवनरेशन  वेडड के वलए अनुमवत दतेा ह,ै लेककन ऑक्साइड गठन को प्रोत्सावहत करता ह,ै जो वेडड के यावंत्रक गुणों को प्रवतकूल रूि स े

प्रभाववत करता ह।ै एलटीएस कम लागत इसे एक आकषकक ववकडि बनाती ह,ै लेककन आकक  प्लाज्मा की प्रवतकियाशीलता के कारण, स्िैटर अिररहायक ह ैऔर 

ितली सामग्री को वेल्डडग करना मुवश्कल ह।ै नतीजतन, आगकन और काबकन डाइऑक्साइड अक्सर 75% / 25% से 90% / 10% वमश्रण में वमवश्रत होते हैं। 

आमतौर िर, शॉटक सर्ककट जीएमएडब्ललू में, उच्च काबकन डाइऑक्साइड सामग्री वेडड गमी और ऊजाक को बढाती ह ै जब अन्य सभी वेडड िैरामीटर (वोडट , 

वतकमान, इलेक्रोड प्रकार और व्यास  )समान होते हैं।  
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जैसे ही काबकन डाइऑक्साइड की मात्रा 20% से अवधक बढ जाती ह,ै स्प्रे रांसफर जीएमएडब्ललू तेजी से समस्याग्रस्त हो जाता ह,ै खासकर छोटे इलेक्रोड व्यास 

के साथ ऐसा अवधक होता ह ै। 

 

आगकन को आमतौर िर अन्य गैसों, ऑक्सीजन, हीवलयम, हाइड्रोजन और नाइरोजन के साथ भी वमलाया जाता ह।ै 5% तक ऑक्सीजन के अलावा (ऊिर 

उवडलवखत काबकन डाइऑक्साइड की उच्च सांद्रता की तरह  )स्टेनलेस स्टील के वेल्डडग में सहायक हो सकता है , हालाकंक, अवधकांश एप्लीकेशन में काबकन 

डाइऑक्साइड को प्राथवमकता दी जाती ह।ैबढी हुई ऑक्सीजन इलेक्रोड को शील्डडग करने वाली गैस को ऑक्सीडाइज बनाती ह,ै वजससे अगर इलेक्रोड में 

ियाकप्त डीऑवक्सडाइज़र न हो तो वछद्र हो सकता ह।ै अत्यवधक ऑक्सीजन, ववशषे रूि से जब उियोग ककया जाता ह ैवजसके वलए यह वनधाकररत नहीं है, तो 

गमी प्रभाववत क्षते्र में भंगुरता हो सकती ह।ै आगकन -हीवलयम वमश्रण बेहद अकिय है , और इसका उियोग गैर -भौवतक सामवग्रय ोोों िर ककया जा सकता ह।ै 

50-75% की हीवलयम सांद्रता आवश्यक वोडटेज को बढाती ह ैऔर हीवलयम के अवधक आयनीकरण तािमान के कारण आकक  में गमी को बढा दतेी ह।ै वेल्डडग 

और मोटी स्टेनलेस स्टील वककिीस के वलए हाइड्रोजन को कभी -कभी छोटी सादं्रता (लगभग 5% तक  )में आगकन म ोेो ंजोडा जाता ह।ै उच्च सादं्रता (25% 

हाइड्रोजन तक  )में , इसका उियोग ताबंे जैस े वेल्डडग प्रवाहकीय सामग्री के वलए ककया जा सकता ह।ै हालांकक, इसका उियोग स्टील, एडयूमीवनयम या 

मैग्नीवशयम िर नहीं ककया जाना चावहए क्योंकक यह िोरोवसटी और हाइड्रोजन के उत्सजकन का कारण बन सकता ह।ै 

तीन या अवधक गैसों के शील्डडग गैस वमश्रण भी उिलब्लध हैं। वेल्डडग स्टीडस के वलए आगकन, काबकन डाइऑक्साइड और ऑक्सीजन के वमश्रण का वविणन ककया 

जाता ह।ै अन्य वमश्रण आगकन-ऑक्सीजन संयोजनों में हीवलयम की एक छोटी मात्रा को जोडत ेहैं, इन वमश्रणों को उच्च आकक  वोडटेज और वेल्डडग गवत की 

अनुमवत दने ेका दावा ककया जाता ह।ै हीवलयम कभी-कभी आधार गैस के रूि में भी काम करता ह,ै वजसमें थोडी मात्रा में आगकन और काबकन डाइऑक्साइड 

जोडा जाता ह।ै हालांकक, क्योंकक यह हवा स ेकम घनी होती ह,ै हीवलयम आगकन की तुलना में वेडड को ढालन ेमें कम प्रभावी होता ह ै- जो हवा स ेसघन होता 

ह।ै यह आकक  वस्थरता और प्रवेश के मुद्दों को भी जन्म द ेसकता ह,ै और स्िैटर में वृवद्ध, इसके बहुत ऊजाकवान आकक  प्लाज्मा के कारण ह ै। हीवलयम अन्य शील्डडग 

गैसों की तुलना में काफी अवधक महगंा ह।ै अन्य वववशष्ट और अक्सर गैस वमश्रण वववशष्ट एप्लीकेशन के वलए और भी अवधक लाभ का दावा करते हैं। 

शील्डडग-गैस प्रवाह की वांछनीय दर मखु्य रूि स ेवेडड ज्यावमवत, गवत, वतकमान, गैस के प्रकार और मेटल रांसफर मोड िर वनभकर करती ह।ै वेल्डडग फ्लैट 

सतहों को वेल्डडग ककए गए सामवग्रयों की तुलना में उच्च प्रवाह की आवश्यकता होती ह,ै क्योंकक गैस अवधक तेजी स ेफैलती ह।ै सामान्य रूि से तेज वेल्डडग 

गवत का मतलब ह ैकक ियाकप्त कवरेज प्रदान करने के वलए अवधक गैस की आिूर्तत की जानी चावहए। इसके अवतररक, उच्च प्रवाह के वलए अवधक प्रवाह की 

आवश्यकता होती ह,ै और आम तौर िर, यकद आगकन का उियोग ककया जाता ह,ै तो ियाकप्त कवरेज प्रदान करने के वलए अवधक हीवलयम की आवश्यकता होती 

ह।ै शायद सबस ेमहत्विूणक बात यह ह ै कक, जीएमएडब्ललू के चार प्राथवमक बदलावों में अलग-अलग शील्डडग गैस प्रवाह की आवश्यकताए ंहोती हैं - शॉटक 

सर्ककट्रटग और स्प्र ेमोड के छोटे वेडड िूल के वलए, लगभग 10 एल / वमनट (20 ft³ / h) आम तौर िर उियुक होता ह,ै जबकक गोलाकार स्थानांतरण के वलए , 

लगभग 15 एल / वमनट (30 ft³ / h) को प्राथवमकता दी जाती ह।ै स्प्र ेरांसफर वेररएशन के वलए आमतौर िर अवधक गमी वाले इनिुट की वजह स ेअवधक 

शील्डडग -गैस प्रवाह की आवश्यकता होती ह ैऔर इस तरह बडा वेडड िूल होता ह ै। वववशष्ट गैस-प्रवाह मात्रा लगभग 20-25 एल / वमनट (40-50 फीट / 

घंटा) ह।ै 

 

जीएमएडब्लल-ू आधाररत 3-डी ल्प्रट्रटग 

जीएमएडब्ललू को 3-डी ल्प्रट मटेल ऑब्लजेक्र्टस के वलए कम लागत वाली वववध के रूि में भी उियोग ककया गया ह।ै जीएमएडब्लल ूका उियोग करने के वलए 

वववभन्न ओिन सोसक 3-डी ल्प्रटर ववकवसत ककए गए हैं। एडयूमीवनयम से वनर्तमत ऐसे घटक यावंत्रक शवक िर अवधक िरंिरागत रूि से वनर्तमत घटकों के साथ 

प्रवतस्िधाक करत ेहैं। िहली िरत िर एक खराब वेडड बनाने से, जीएमएडब्लल ू3-डी मुकद्रत भागों को एक हथौडा के साथ सब्लसरेट से हटाया जा सकता ह।ै
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जीएमएडब्लल ूवेडड एररया। (1) डायरेक्शन ऑफ रैवल, (2) कॉन्टैक्ट  ट्डूब, (3) इलेक्रोड, 

                   (4) शील्डडग गैस, (5) मोडटन वेडड मेटल, (6) सॉवलडफाइड वेडड मेटल, (7) वककिीस। 

 

इसके अवधकाशं एप्लीकेशन के वलए गसै मेटल आकक  वेल्डडग एक काफी सरल वले्डडग प्रकिया ह ैवजसे सीखने के वलए एक या दो सप्ताह का समय लगता ह ै। जब 

वेल्डडग अच्छी तरह स ेप्रवशवक्षत ऑिरेटरों द्वारा ककया जाता ह ैतब भी वेडड की गणुवत्ता में उतार -चढाव हो सकता ह ैक्योंकक यह कई बाहरी कारकों िर वनभकर 

करता ह।ै सभी जीएमएडब्लल ूखतरनाक ह,ै हालांकक शायद कुछ अन्य वले्डडग वववधयों की तुलना में कम ह,ै जैस ेशीडडडे मटेल आकक  वेल्डडग ह।ै 

 

तकनीक 

जीएमएडब्लल ूकी मूल तकनीक सरल ह,ै अवधकाशं व्यवक कुछ हफ्तों में उवचत प्रवीणता प्राप्त करने में सक्षम हैं, उवचत प्रवशक्षण और ियाकप्त अभ्यास करके वह 

ऐसा कर सकते हैं । प्रकिया के अवधकाशं स्वचावलत होन ेिर, जीएमएडब्लल ूवेडडर (ऑिरेटर )को एक सटीक आकक  लंबाई बनाए रखने के बोझ स ेछुटकारा 

कदलाता ह,ै साथ ही वेडड िडल में कफलर रॉड को फीड करता ह,ै समवन्वत संचालन जो अन्य मैनअुल वले्डडग प्रकियाओं में आवश्यक हैं, जैस ेकक शीडडडे मटेल 

आकक  । जीएमएडब्लल ूके वलए केवल यह आवश्यक ह ैकक वेडडर गन को उवचत वस्थवत और अवभववन्यास के साथ वनदवेशत करे, वजस क्षते्र को वेडडडे ककया जा रहा 

ह,ै साथ ही समय -समय िर स्िटैर वबडडअि को हटान ेके वलए गन की गैस नोजल को साफ करें। अवतररक कौशल में वेडडर को समायोवजत करन ेका तरीका 

जानना शावमल ह,ै इसवलए वोडटेज, वायर फीड रेट और गैस फ्लो रेट को वेडडडे की जा रही सामग्री और वायर आकार को वनयोवजत करन ेके वलए सही ह।ै 

अिेक्षाकृत कॉन्सटेंट कॉन्टैक्ट रटि -टू-वकक  दरू ोी (वस्टक-आउट दरूी )बनाए रखना महत्विूणक ह।ै अत्यवधक वस्टक-आउट दरूी वायर इलेक्रोड को समय स ेिहल े

विघलान ेका कारण बन सकती ह,ै वजससे एक स्िटट्ररग आकक   होता ह,ै और वेडड की गुणवत्ता को कम करन ेके वलए शील्डडग गसै भी तेजी से फैल सकती ह।ै 

इसके वविरीत, अियाकप्त वस्टक -आउट उस दर को बढा सकता ह ैवजस िर स्िोट गन के नोजल के अदंर और अत्यवधक मामलों में बनता ह,ै वजसस ेगन के कॉन्टैक्ट 

रटि को नुकसान हो सकता ह।ै वववभन्न जीएमएडब्लल ूवेडड प्रकियाओं और अनुप्रयोगों के वलए वस्टक -आउट दरूी वभन्न होती ह।ै  

वेडड के गन का उन्मुखीकरण भी महत्विूणक ह।ै इस ेवककिीस के बीच के कोण को बाइसेक्ट करन ेके वलए रखा जाना चावहए; जो कक कफलेट वेडड के वलए 45 

वडग्री िर और सिाट सतह िर वेल्डडग के वलए 90 वडग्री िर ह।ै 
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रैवल एगंल या लीड एगंल , गन का एगंल ह,ै जो यात्रा की कदशा के संबंध में ह,ै और इस ेआम तौर िर लगभग लंबवत रहना चावहए। हालांकक, वांछनीय कोण 

कुछ हद तक शील्डडग गैस के प्रकार के आधार िर बदलता ह ै - शुद्ध वनवष्िय गसैों के साथ , टॉचक के नीचे ऊिरी खंड के सामने अक्सर थोडा होता ह,ै जबकक 

वेल्डडग वायुमंडल काबकन डाइऑक्साइड के वविरीत होता ह।ै 

 

िोजीशन वेल्डडग, अथाकत् वर्टटकल या ओवरहडे जॉइंट को वेल्डडग करना, उवचत वेडड वडिोजीशन और िवेनरेशन को आश्वस्त करने के वलए एक वील्वग 

तकनीक के उियोग की आवश्यकता हो सकती ह।ै िोजीशन वेल्डडग में, गुरुत्वाकषकण मोडटन मेटल िडल स े बाहर वनकलने का कारण बनता ह,ै वजसके 

िररणामस्वरूि िेटट्ररग और अडरंकट्रटग दो वस्थवतया ंजो एक कमजोर वेडड का उत्िादन करती हैं। वील्वग लगातार ककसी एक ल्बद ुिर वडिॉवजट मटेल की 

मात्रा को सीवमत करने के वलए फ्यूजन ज़ोन को घुमाती ह।ै सतह टेंशन तब मोडटन मेटल िडल में रखन ेमें सहायता करता ह ैजब तक कक यह सॉवलवडफाई में 

सक्षम न हो। िोजीशन वेल्डडग कौशल का ववकास कुछ अनुभव की मांग करता ह,ै लेककन आमतौर िर जडद ही महारत हावसल हो जाएगी । 

 

गुणवत्ता 

जीएमएडब्ललू में सबसे अवधक प्रचवलत गुणवत्ता की समस्याओं में स ेदो ड्रॉस और िोरोवसटी ह।ै यकद वनयंवत्रत नहीं ककया जाता ह,ै तो वे कमजोर, कम नमनीय 

वेडड को जन्म द ेसकत ेहैं। एडयूमीवनयम जीएमएडब्लल ूवेडड में ड्रॉस एक ववशेष रूि स ेआम समस्या ह,ै जो आम तौर िर इलेक्रोड या बेस सामग्री में मौजूद 

एडयूमीवनयम ऑक्साइड या एडयूमीवनयम नाइराइड के कणों स ेआत ेहैं। इलेक्रोड और वककिीस को वायर ब्रश के साथ ब्रश ककया जाना चावहए या सतह िर 

ऑक्साइड को हटान ेके वलए रासायवनक उिचार ककया जाना चावहए। वेडड िूल के संिकक  में कोई भी ऑक्सीजन, चाह ेवायुमंडल स ेया शील्डडग गैस से, साथ 

ही साथ स्थूलता का कारण बनता ह।ै नतीजतन, अकिय शील्डडग  गैसों का ियाकप्त प्रवाह आवश्यक ह,ै और चलती हवा में वेल्डडग नहीं करनी चावहए। 

 

जीएमएडब्ललू में िोरोवसटी का प्राथवमक कारण वेडड िूल में गैस का फंसना ह,ै जो तब होता ह ैजब गैस वनकलन ेस ेिहल ेमेटल जम जाता ह।ै गैस शील्डडग गैस 

या वककिीस में अशुवद्धयों स,े साथ ही साथ एक अत्यवधक लंबे या ल्हसक आकक  से आ सकती ह।ै आम तौर िर, फंसी हुई गैस की मात्रा सीधे वेडड िूल की 

शीतलन दर स ेसंबंवधत होती ह।ै इसकी उच्च तािीय धाररता के कारण, अडयुमीवनयम वेडड ववशेष रूि स ेअवधक शीतलन दर और इस प्रकार अवतररक 

सरंध्रता के वलए अवतसंवेदनशील होत ेहैं। इस ेकम करने के वलए, वककिीस और इलेक्रोड साफ होना चावहए, वेल्डडग की गवत कम हो गई और ियाकप्त गमी 

इनिुट और कॉन्सटेंट मेटल रांसफर प्रदान करने के वलए ियाकप्त उच्च सेट लेककन कम ियाकप्त आकक  रहता ह।ै 

 

सरुक्षा 

ककसी भी रूि में आकक  वेल्डडग खतरनाक हो सकती ह ैयकद उवचत सावधानी न बरती जाए। चूकंक जीएमएडब्ललू एक इलेवक्रक आकक  को वनयोवजत करता ह,ै 

इसवलए वेडडर को भारी दस्ताने और सुरक्षात्मक लंबी आस्तीन वाली जैकेट सवहत उियुक सुरक्षात्मक किड ेिहनने चावहए, ताकक तीव्र गमी, ल्चगारी और गमक 

मेटल से होने वाले ककसी भी खतरे को कम ककया जा सके। आकक  की तीव्र अडरावायलेट रेवडएशन , उजागर त्वचा को सनबनक कर सकती ह,ै साथ ही साथ आकक   

आई, कॉर्तनया की सजून या लंबे समय तक जोवखम के मामले में, आंख की रेरटना को अिररवतकनीय क्षवत िहुचंा सकती ह ै। िारंिररक वले्डडग हलेमेट में इस 

एक्सिोज़र को रोकने के वलए डाकक  फेस प्लेर्टस होती हैं। नए हलेमेट वडजाइन में एक वलकिड किस्टल -टाइि फेस होता है । वजसमें  प्लेट जो आकक  के संिकक  में 

आने िर स्व -अंधेरा करती ह।ै िारदशी वेल्डडग िदे , एक िॉलीववनाइल क्लोराइड प्लावस्टक कफडम से बने होत ेहैं, अक्सर आस -िास के श्रवमकों के बचाव के 

वलए बनाया जाता ह।ै वेडडर अक्सर खतरनाक गैसों और हवा के सूक्ष्म कणों के सिंकक  में होते हैं। जीएमएडब्ललू वववभन्न प्रकार के आक्साइड के कणों से युक धंुआ 

उत्िन्न करता ह ैऔर कणों का आकार धूएं की ववषाकता को प्रभाववत करता ह।ै छोटे कण अवधक खतरा प्रस्तुत करते हैं। वेंरटलेशन अियाकप्त होन ेिर काबकन 

डाइऑक्साइड और ओजोन की एकाग्रता खतरनाक सावबत हो सकती ह।ै अन्य सावधावनयों में दहनशील सामवग्रयों को कायकस्थल से दरू रखना, और अिने िास 

अवग्नशामक को रखना शावमल ह।ै 
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मटेल रासंफर मोड 

जीएमएडब्ललू में तीन रांसफर मोड में ग्लोब्लयूलर , शॉटक-सर्ककट्रटग और स्प्रे शावमल ह।ै इन तीनों रांसफर मोडों की कुछ मान्यता प्राप्त ववववधताए हैं वजनमें और 

मॉवडफाइड शाटक-सर्ककट्रटग और िडसस्प्रे शावमल हैं। 

ग्लोब्लयलूर  

ग्लोब्लयूलर मटेल रासंफर के साथ जीएमएडब्ललू को तीन प्रमखु जीएमएडब्लल ूववववधताओं में से सबस ेकम वाछंनीय माना जाता ह,ै क्योंकक इसकी वजह से उच्च 

गमी, एक खराब वेडड सतह और स्िटैर का उत्िादन होता ह।ै वववध को मूल रूि स ेजीएमएडब्लल ूका उियोग करके स्टील को वेडड करन ेके वलए एक लागत 

कुशल तरीके के रूि में ववकवसत ककया गया था, क्योंकक यह वभन्नता काबकन डाइऑक्साइड का उियोग करती ह,ै जो आगकन की तुलना में कम महगंी शील्डडग गैस 

ह।ै इसे आर्तथक लाभ में जोडना इसकी उच्च वनक्षिेण दर थी, वजसस े110 वममी  /एस ( 250 / वमनट  )तक की वेल्डडग गवत की अनुमवत दी जा सकती थी। जैसा 

कक वेडड ककया जाता ह,ै इलेक्रोड स ेमोडटन मटेल की एक बॉल  इलेक्रोड के अतं में वनर्तमत होती ह,ै अक्सर इलेक्रोड की तुलना में एक बड ेव्यास के साथ 

अवनयवमत आकार में होती ह ै। जब छोटी ड्रॉिलेट अतं में गुरुत्वाकषकण या शॉटक-सर्ककट्रटग द्वारा समाप्त हो जाती ह,ै तो यह असमान सतह को छोडकर अक्सर 

स्िैटर का कारण बन जाता ह।ै बड ेमोडटन ड्रॉिलेट के िररणामस्वरूि, प्रकिया आमतौर िर फ्लैट और हॉररजॉन्टल वेल्डडग िोजीशन तक सीवमत होती ह,ै इसके 

वलए मोटे वककिीस की आवश्यकता होती ह,ै और इसका िररणाम एक बडा वेडड िलू होता ह।ै 

शॉटक-सर्ककट्रटग 

जीएमएडब्ललू के साथ वेल्डडग स्टील के आगे के ववकास में शॉटक -सर्ककट रांसफर ( एससीटी) या शॉटक -आकक जीएमएडब्ललू के रूि में जाना जाता ह,ै वजसमें 

ग्लोब्लयूलर वववध की तुलना में करंट कम ह।ै कम करंट के िररणामस्वरूि, शॉटक -आकक  वभन्नता के वलए गमी इनिटु काफी कम हो जाता ह,ै वजससे वेडड क्षेत्र में 

ववरूिण और अववशष्ट टेंशन की मात्रा को कम करते हुए ितली सामग्री को वेडड करना संभव हो जाता ह।ै ग्लोब्लयूलर वेल्डडग की तरह, मोडटन 

ड्रॉिलेटइलेक्रोड की नोक िर बनती हैं, लेककन वेडड िूल को छोडने के बजाय, वे कम वायर फीड रेट के िररणामस्वरूि इलेक्रोड और वेडड िूल के बीच की 

गैि को भरते हैं। यह एक शॉटक सर्ककट का कारण बनता ह ैऔर आकक  को बझुाता ह,ै लेककन वेडड िूल की सतह के टेंशन को इलेक्रोड रटि स ेमोडटन मेटल बीड्स 

खींचता ह।ै इस प्रकिया को प्रवत सेकंड लगभग 100 बार दोहराया जाता ह,ै वजससे आकक  मानव की आंख के समान कदखाई दतेा ह।ै इस प्रकार का मेटल रांसफर 

ग्लोब्लयूलर वभन्नता की तुलना में बहेतर वेडड गुणवत्ता और कम स्िैटर प्रदान करता ह,ै और सभी सामवग्रयों में वेल्डडग के वलए अनुमवत दतेा ह।ै एक अिेक्षाकृत 

संकीणक बैंड के भीतर वेडड प्रकिया मािदडंों (वोडट , एम्ि और वायर फीड रेट  )की स्थािना एक कॉन्सटेंट आकक  को बनाए रखने के वलए महत्विूणक है  :आमतौर 

िर 100 और 200 एवम्ियर के बीच 17 से 22 वोडट के अवधकांश एप्लीकेशन के वलए ह ै। इसके अलावा, शॉटक -आकक  रासंफर का उियोग फ्यूजन और अियाकप्त  

िेवनरेशन की कमी के कारण हो सकता ह ैजब वेल्डडग सामग्री, कम आकक  ऊजाक और तेजी से फ्रील्जग वेडड िूल के कारण होती ह।ै ग्लोब्लयूलर वभन्नता की तरह, 

इसका उियोग केवल लौह मटेलओं िर ककया जा सकता ह।ै 
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कोडड मटेल रासंफर 

ितली सामग्री के वलए, कोडड मटेल रासंफर (सीएमटी) का उियोग शॉटक सर्ककट िजंीकृत होन ेिर करंट को कम करके ककया जाता ह,ै वजससे प्रवत सेकंड कई ड्रॉि 

का उत्िादन होता ह।ै सीएमटी का उियोग एडयूमीवनयम के वलए ककया जा सकता ह।ै 

स्प्र े 

स्प्र ेरांसफर जीएमएडब्ललू में प्रयुक िहला मेटल रांसफर तरीका था, और एक इनटक शील्डडग गैस को वनयोवजत करते हुए वेल्डडग एडयूमीवनयम और स्टेनलेस 

स्टील के वलए अच्छी तरह स ेअनुकूल था। इस जीएमएडब्ललू प्रकिया में, वेडड इलेक्रोड मेटल को तजेी से इलेक्रोड से वककिीस तक कॉन्सटेंट इलवेक्रक आकक  के 

साथ िाररत ककया जाता ह,ै अवनवायक रूि स ेस्िैटर को समाप्त करता ह ैऔर वजसके िररणामस्वरूि एक उच्च -गुणवत्ता वाला वेडड बनता ह।ै जैसा कक करंट और 

वोडटेज शॉटक सर्ककट की सीमा से िरे बढ जाते हैं, उच्चतम इलेक्रोड िर वाष्िशील धारा में छोटी ड्रॉि के माध्यम से बड ेग्लोब्लयूडस से वेडड इलेक्रोड मेटल 

रांसफर रांवज़शन करते हैं। चूकंकजीएमएडब्ललू वेडड प्रकिया के इस वाष्िीकृत स्प्रे रांसफर वरेरएशन में शॉटक सर्ककट रांसफर की तुलना में उच्च वोडटेज और करंट 

की आवश्यकता होती ह,ै और उच्च हीट इनिुट और बड ेवेडड िूल क्षते्र (कदए गए वडेड इलेक्रोड व्यास के वलए )के िररणामस्वरूि , इसका उियोग आमतौर िर 

लगभग 6.4 वममी (0.25 इंच  )से अवधक मोटाई के वककिीस  िर ककया जाता ह ै। 

इसके अलावा, बड ेवेडड िूल के कारण, यह अक्सर फ्लैट और हॉररजॉन्टल  वेल्डडग िोजीशन तक सीवमत होता ह ैऔर कभी-कभी वर्टटकल-डाउन वेडड के वलए 

भी उियोग ककया जाता ह।ै यह आमतौर िर रूट िास वेडड्स के वलए व्यावहाररक नहीं ह।ै जब कम गमी इनिुट के साथ संयोजन में एक छोटे इलेक्रोड का 

उियोग ककया जाता ह,ै तो इसकी बहुमखुी प्रवतभा बढ जाती ह।ै स्प्र ेआकक  जीएमएडब्लल ूके वलए अवधकतम वडिॉवजट दर अिेक्षाकृत अवधक ह ै- लगभग 600 

वममी / एस (150 / वमनट) ह ै। 

        िडस्ड -स्प्र े

स्प्र ेरांसफर मोड की एक वभन्नता, िडस-स्प्र ेरांसफर के वसद्धातंों िर आधाररत ह,ै लेककन कफलर वायर को विघलान ेके वलए िल्डसग करंट का उियोग ककया 

जाता ह ैऔर प्रत्येक िडस के साथ एक छोटी मोडटन ड्रॉि को वगरन ेदतेा ह।ै िडस के औसत प्रवाह को कम करने की अनुमवत दतेा ह,ै वजसस ेसमग्र गमी इनिटु 

घटता ह ैऔर इस प्रकार वेडड िूल और गमी प्रभाववत क्षेत्र का आकार घटता ह,ै जबकक ितली वककिीस को वेडड करना संभव होता ह।ै िडस एक कॉन्सटेंट आकक  

और कोई स्िैटर प्रदान करता ह,ै क्योंकक कोई भी शॉटक-सर्ककट्रटग नहीं होती ह।ै यह प्रकिया को लगभग सभी मेटल के वलए उियुक बनाता ह,ै और मोटे 

इलेक्रोड वायर का भी उियोग ककया जा सकता ह।ै छोटा वेडड िूल वभन्नता को अवधक ववववधता प्रदान करता ह,ै वजसस ेयह सभी िोजीशन िर वेडड करने के 

वलए संभव हो जाता ह।ै शॉटक आकक  जीएमएडब्ललू की तुलना में, इस वववध में कुछ हद तक धीमी गवत (85 वममी / सेकंड या 200 / वमनट) ह ैऔर इस प्रकिया में 

यह भी आवश्यक ह ै कक शील्डडग गैस मखु्य रूि स ेकम काबकन डाइऑक्साइड सांद्रता के साथ आगकन हो। इसके अवतररक, इस ेएक ववशेष िॉवर सोसक की 

आवश्यकता होती ह ैजो 30 और 400 िडस प्रवत सेकंड की आवृवत्त के साथ करंट िडस को प्रदान करने में सक्षम हो। हालाकंक, वववध न ेलोकवप्रयता हावसल की 

ह,ै क्योंकक इसमें कम गमी इनिुट की आवश्यकता होती ह ैऔर इसका उियोग ितली वककिीस, साथ ही साथ गैर-सामग्री को वेडड करने के वलए ककया जा 

सकता ह।ै 

एक वमग वडेडर का उियोग करें 

 

 एमआईजी वडेडर का उियोग कैस ेकरें  

 

एमआईजी वले्डडग अिने डीआईवाई  िररयोजनाओं में िेशेवर स्िशक जोडन ेका एक शानदार तरीका ह।ै एमआईजी वेल्डडग में ऑटो के काम स ेलेकर घर की 

मरम्मत तक कई व्यावहाररक एप्लीकेशन हैं। कैसे करें जानन ेके वलए कदए गए चरणों का िालन करें: 
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तरीका 1. एमआईजी वले्डडग को समझना 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. एमआईजी वेल्डडग की मूल बातें जानें। यह प्रकिया जीएमएडब्लल ू(गैस मटेल आकक  वेल्डडग  )है , वजसे आमतौर िर एमआईजी वेल्डडग (मटेल इनटक गसै वेल्डडग )

के रूि में जाना जाता ह।ै एमआईजी वेल्डडग को वद्वतीय ववश्व युद्ध के दौरान मजबतू, रटकाऊ जॉइंट को बनान े के वलए एक तजे, आसान प्रकिया के रूि में 

ववकवसत ककया गया था। आज यह कई दकुान और कारखान ेके अनुप्रयोगों के साथ -साथ घर के शौकीनों और वले्डडग के उत्साही लोगों द्वारा उियोग ककया 

जाता ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. जानें कक यह कैसे काम करता ह।ै एमआईजी वेल्डडग एक कॉन्टैक रटि के माध्यम स ेएक एमआईजी गन में एक तार को लगान े के वलए एक मशीन का 

उियोग करता ह।ै ववद्यतु आवेवशत कॉन्टैक रटि वले्डडग करंट को तार में स्थानातंररत करता ह।ै आकक  को तार और आधार मेटल के बीच स्थावित ककया जाता ह।ै 

अक्सर कई बार एक इनटक  गैस का उियोग ककया जाता ह,ै जो वायुमंडल स ेवले्डडग प्रकिया को ढालन े के वलए गसै नोजल स ेबाहर वनकलती ह।ै मेटल 

हस्तातंरण के कई तरीके हैं: 

• शॉटक सर्ककट (ितली मेटल) 

• ग्लोबुलर रांसफर (भारी मेटलए)ं 

• स्प्र ेरांसफर (हॉटेस्ट) 
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3. एप्लीकेशन को समझें। एक बार जब आि एमआईजी वेडडर का उियोग करना सीख जात े हैं, तो आि घर के आसिास मरम्मत कर सकत े हैं। एक 

एमआईजी वेडडर का उियोग स्टेनलेस स्टील, हडके स्टील और सभी मोटाई के एडयूमीवनयम िर ककया जा सकता ह।ै आधार मेटल और वेल्डडग तार के आधार 

िर शील्डडग गैसें अलग -अलग होंगी।  

तरीका 2. वेडड की तयैारी 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. अिने सुरक्षा वगयर लें। वेल्डडग करते समय अिनी सुरक्षा सुवनवांत करने के वलए आिको सुरक्षा उिकरणों के िूरे सेट की आवश्यकता होगी। इसमें दस्तान,े 

मास्क और सुरक्षात्मक किड ेशावमल हैं। 

• सुवनवांत करें कक आिकी त्वचा यूवी ककरणों स ेओवरएक्िोज को रोकने के वलए कवर की गई ह।ै आिको कम स ेकम 10 शेड या गहरे रंग के मास्क 

की आवश्यकता होगी। यह आकक  आई को रोकन ेमें मदद करेगा। 

• यकद आि एक खराब हवादार क्षेत्र में काम कर रह ेहैं, तो आिको वेल्डडग प्रकिया के दौरान जहरीले वाष्ि की मात्रा को कम करने के वलए वाष्ि 

मास्क की आवश्यकता होगी। 

• ऐसे दस्तान ेिहनें जो आिकी त्वचा को विघली हुई मेटल स ेबचा सकें । 

• आिातकालीन आग के वलए िास में एक CO2 इल्क्स्टगवग्वशर और रेत की एक बाडटी रखें। 
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2. एक आरामदायक एमआईजी गन का चयन करें। कुछ विस्तौल के आकार के होत ेहैं, जबकक अन्य एवसरटलीन टॉचक की तरह कदख सकते हैं । मशीन का 

आकार िररयोजना के आकार िर वनभकर करेगा। 

• एक एमआईजी गन िानी या एयर कूडड भी हो सकता ह।ै एयर-कूडड गन का उियोग 200 एवम्ियर या उसस ेकम के वलए ककया जाता ह ैऔर 

छोटे क्षेत्रों में हरेफेर करना आसान होता ह।ै एयर-कूडड गन वह प्रकार ह ैजो होम एमआईजी वेडडर के तौर िर इस्तेमाल ककए जाते हैं। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. वेडड ककए जाने वाले क्षेत्र को तैयार करें। सभी ज्वलनशील सामग्री को हटा दें और वेडड करने के वलए एक अच्छी सतह ढंूढें। यद्यवि आि वजस टुकड ेकी 

वेल्डडग कर रह ेहैं उस िर आि ग्राउंड कनेक्शन लगा सकते हैं, अवधकांश दकुानों में बडा वककबेंच वमल जाता ह।ै  

• यकद अन्य लोग मौजूद हैं, तो कायक क्षेत्र के चारों ओर वेल्डडग िद ेस्थावित करें। यह उन्हें यूवी क्षवत से बचाएगा। 

 

तरीका 3. तार स्थावित करना 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. उवचत तार प्राप्त करें। वजस तार को आि वेल्डडग कर रह ेहैं, उसी तार प्रकार का उियोग करें। उदाहरण के वलए, यकद आि स्टेनलेस स्टील की वेल्डडग कर 

रह ेहैं, तो स्टेनलेस स्टील के तार का उियोग करें। 
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• स्टील वेल्डडग के वलए, दो मुख्य प्रकार के तार होत ेहैं। एडब्ललूएस ER70S-3 एक स्टील की तार ह।ै यह आमतौर िर सबसे ककफायती ववकडि ह।ै 

एडब्ललूएस ER70S-6 एक उच्च गुणवत्ता वाला स्टील की तार ह,ै वजसे जंग लगी या गंद ेस्टील िर वले्डडग के वलए वडजाइन ककया गया ह।ै 

• E71TGX को ककसी शील्डडग गैस की आवश्यकता नहीं होती ह।ै यह उच्च हवाओं में वेल्डडग के वलए और वचवत्रत या जंग लगी सामग्री के वलए 

अनुकूल ह।ै 

• वजस मेटल को आि वेल्डडग कर रह ेहैं उसकी मोटाई के आधार िर आिके तार का व्यास होना चावहए । ितली मेटलओं के वलए ितले तार, और 

मोटी मेटलओं के वलए मोटे तार का उियोग करें। आिको मोटी मेटलओं के वलए एक बडी मशीन की आवश्यकता हो सकती ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. रील तैयार करें। रील िर टेंशन को कस लें ताकक तार अिने स्वयं के टेंशन के कारण न सुलझ।े लाइन फीडर से टेंगडस या क्षवत स ेबचने के वलए तार के िहल े

3 इंच (7.6 सेमी  )को सीधा करें। तदनसुार तार ररम करने के वलए तार कटर का उियोग करें।  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. टॉचक का इस्तेमाल करें। गाइड ट्डबू में तार डालें और इसे रोलर िर फीड करें। इसे वायर लाइनर में डालें। यकद आिको बल का उियोग करना है, तो 

संभावना ह ैकक तार ठीक से संरेवखत नहीं ह।ै 

• सुवनवांत करें कक वायर जंग या ग्रीस से मुक ह,ै इससे खराब वेडड हो जाएगा। डालने से िहले ककसी भी गंदी वायर को साफ करने के वलए एक सूखे 

किड ेका उियोग करें। यकद उियोग में नहीं होने िर वायर वेडडर में छोड कदया जाता ह,ै तो वायर कठोर हो जाएगंे। 

• वायर लाइनर में डालने के बाद , वेडडर को चालू करें और वेडडर के माध्यम से वायर को िुश करने के वलए वायर फीड मकेवनज़म का उियोग करें।
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• टेंशन को समायोवजत करें। एक बार जब आिके वायर को फीड ककया जाता ह ै, तो आिको टेंशनर को समायोवजत करने की आवश्यकता होगी। 

बहुत टेंशन के कारण माउंट को झुकना िडगेा, वजससे वेडडर को नुकसान होगा। टेंशन को न्यूनतम रावश िर रखें।  

• रील िर और साथ ही लाइन फीडर िर टेंशन की जांच करना सुवनवांत करें। दोनों यथासंभव कम होन ेचावहए। 

 

तरीका 4. वेडड बनाना 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. वेल्डडग मशीन िोलैररटी को डीसीईिी िर सेट करें। यह ररवसक िोलैररटी ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. एक वनरंतर इलेक्रोड लंबाई रखें। जैसा कक आि वेल्डडग कर रह ेहैं, अिन ेइलेक्रोड को कॉन्टैक ट्डूब स े3 ”और 3/8” के बीच ववस्ताररत रखें। यह एक साफ, 

वनयवमत वेडड बनान ेमें मदद करेगा। 
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3. उवचत शील्डडग गैस का उियोग करें। स्टील िर गहरी िेवनरेशन प्रदान करने के वलए ककफायती ववकडि के रूि में काबकन डाइऑक्साइड का उियोग करें। 

यह हालाकंक ितली मटेलओं के वलए बहुत गमक होगा। एडयूमीवनयम वेल्डडग के वलए आगकन का उियोग करें, और ितले स्टील के वलए आगकन (75%) और 

काबकन डाइऑक्साइड (25%) के वमश्रण का उियोग करें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. एक ड्रगै या िुश वेल्डडग तकनीक का उियोग करके एक जॉइंट  वेडड करें। ककसी भी तकनीक में कोण 10 वडग्री से अवधक नहीं होना चावहए। अिन ेवेडड 

िूल के सामन ेककनारे िर वायर रखें। यह आिको अिने वेडड िर अवधक वनयंत्रण दगेा। 

• ड्रगै वेल्डडग रटि के साथ बीड्स को खींचती ह।ै यह आिको एक गहरी िेवनरेशन और एक संकीणक बीड्स प्रदान करेगा । 

• िुश वेल्डडग रटि के साथ बीड्स को धक्का दतेा ह।ै यह आिको एक व्यािक बीड्स दगेा। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5. एक फ्लैट वेडड बनाए।ं जॉइंट में सीधे सामग्री रखन ेके वलए वेडडर का उियोग करें। बड ेगैि को भरने के वलए आि बैक-एडं-फोथक वववध का उियोग कर 

सकते हैं। फ्लैट जॉइंट के वलए, गन को 90 ° के कोण िर िकडें। 
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6. एक हॉररजॉन्टल वेडड बनाए।ं कफलर को वशवथलता स ेरखने के वलए आिको गन के कोण को थोडा कम करना होगा। एक ही िुश या एगंल को सामान्य 

रखें। बड ेगैि को भरने के वलए बैक-एडं-फोथक वीव गवत का उियोग करें। 

• एम्िरेज को एक फ्लैट वेडड के समान रखें। वेडड िूल को बहुत बडा होन ेसे बचान ेके वलए आिको थोड ेछोटे व्यास के वायर का उियोग करना िड 

सकता ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7. वर्टटकल वेडड बनाए ं। ितली सामवग्रयों के वलए, शीषक िर शुरू करें और िूल को गुरुत्वाकषकण के साथ नीच ेले जाए।ं यह आकक  को सामग्री को िेवनरेट्रटग स े

रोकता ह।ै मोटी मेटलओं के वलए, आधार िर शुरू करें और काम करें। यह िेवनरेशन बढान ेमें मदद करेगा। 

• आि गुरुत्वाकषकण स ेलडने में मदद करने के वलए एम्िरेज को लगभग 10-15% कम कर सकत ेहैं। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

8. ओवरहडे वेडड बनाए।ं मानक वेल्डडग तकनीकों का उियोग करें, लेककन अिनी यात्रा की गवत बढाए।ं यह कफलर को जॉइंट से बाहर वगरने से रोकने में 

मदद करेगा। आिको अिनी गैस प्रवाह दर को बढान ेकी आवश्यकता हो सकती ह।ै 

• अिने नोजल को साफ रखें, क्योंकक ओवरहडे वेल्डडग करते समय स्िैटर तेजी स ेवनमाकण करेगा। 
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9. वेडड समाप्त करें। एक बार जब आि वेडड प्रकिया को िूरा कर लेते हैं, तो ककसी भी अवतररक कफलर को बंद कर दें। यकद वेडड दोषिूणक ह,ै तो इसे नीचे िीसें 

और जॉइंट को कफर से वेडड करें। 
 

 

वमग वडेड एडयवुमवनयम कैस े
 

मेटल इनटक गसै  ( MIG) वेल्डडग एक उिभोज्य वायर इलेक्रोड और शील्डडग गसै का उियोग करता ह,ै वजस ेलगातार एक वेल्डडग गन के माध्यम स ेफीड ककया 

जाता ह।ै एडयूमीवनयम को वेडड करन ेके वलए कुछ वववशष्ट िररवतकनों की आवश्यकता होती ह ैजो वेल्डडग स्टील के आदी हैं। यह बहुत नरम मटेल ह,ै इसवलए 

फीड वायर बडी होनी चावहए। एडयुमीवनयम भी गमी का बहेतर संवाहक ह,ै इसवलए वेल्डडग एडयमूीवनयम को वबजली की आिरू्तत और इलेक्रोड की फीड दर 

िर अवधक वनयतं्रण की आवश्यकता होती ह।ै 

 

तरीका 1. उिकरण और सामग्री चनुें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. मोटी मटेल के वलए अवधक शवकशाली वेल्डडग मशीनों का चयन करें। 115-वोडट वेडडर एडयूमीवनयम को आठ इंच मोटे  ( 3 वममी  )तक ियाक प्त प्रीहीट्रटग के 

साथ संभाल सकते हैं और 230 वोडट की मशीन एडयूमीवनयम को एक इंच मोटी (6 वममी  )तक एक चौथाई तक वेडड कर सकती ह।ै  यकद आि रोजाना 

एडयुमीवनयम की वेल्डडग करते हैं तो 200 एमिी से अवधक आउटिटु वाली मशीन िर ववचार करें। 
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2. सही शील्डडग गसै चुनें। एडयूमीवनयम को स्टील के वविरीत शदु्ध आगकन की एक शील्डडग गैस की आवश्यकता होती ह,ै जो आम तौर िर आगकन और काबकन 

डाइऑक्साइड (CO2) के वमश्रण का उियोग करती ह।ै इसके वलए ककसी नए होज़ की आवश्यकता नहीं होनी चावहए, हालांकक आिको उन वनयामकों को 

बदलन ेकी आवश्यकता हो सकती ह ैजो ववशेष रूि स ेCO2 के वलए वडजाइन ककए गए थे। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. एडयूमीवनयम इलेक्रोड का उियोग करें। एडयूमीवनयम के साथ इलेक्रोड मोटाई ववशेष रूि से महत्विूणक ह ैऔर ववचार करने के वलए एक अत्यतं संकीणक 

सीमा ह।ै ितली वायर को फीड करना अवधक करठन होता ह,ै जबकक मोटे तार को विघलान े के वलए अवधक करंट की आवश्यकता होती ह।ै वेल्डडग 

एडयूमीवनयम के वलए इलेक्रोड एक इंच व्यास (1 वममी स ेकम) का .035 होना चावहए। सबस ेअच्छे ववकडिों में से एक 4043 एडयूमीवनयम ह।ै 5356 

एडयूमीवनयम की तरह एक करठन वमश्र मेटल फीड करने के वलए आसान ह,ै लेककन अवधक करंट की आवश्यकता होगी। 

 

तरीका 2. सही तकनीक का उियोग करें 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. एक एडयूमीवनयम फीड ककट के साथ इलेक्रोड फीड करें। ये ककट व्यावसावयक रूि से उिलब्लध हैं और आिको वनम्नवलवखत ववशेषताओं के साथ नरम 

एडयूमीवनयम वायर को फीड करने की अनुमवत दगेा: 
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• कॉन्टैक्ट रटि िर बडा छेद। एडयुमीवनयम गमक होन ेिर स्टील की तुलना में अवधक फैलता ह।ै इसका मतलब ह ैकक कॉन्टैक्ट रटि को उसी आकार के 

स्टील के वायर के वलए उियोग ककए जान ेवाले छेदों की तुलना में बड ेछेदों की आवश्यकता होगी। हालांकक, अच्छा ववद्युत संिकक  प्रदान करने के 

वलए छेद अभी भी काफी छोटा होना चावहए। 

•  यू-शेि ड्राइव रोल। एडयमूीवनयम फीडरों को ड्राइव रोल का उियोग करना चावहए जो कक एडयूमीवनयम वायर को शवे नहीं करता ह।ै इन फीडरों 

के वलए इनलेट और आउटलेट गाइड में सॉफ्ट एडयमूीवनयम वायर नहीं होना चावहए। इसके वविरीत, स्टील फीडर वी-शिे ड्राइव रोल का उियोग 

करते हैं, जो ववशषे रूि स ेवायर को शेव बनान ेके वलए वडजाइन ककए गए हैं। 

• नॉन-मेटावलक लाइनसक,  जो वायर िर घषकण को कम करेगा क्योंकक यह फीडर स ेगुजरता ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

2. गन की केबल को यथासंभव सीधा रखें ताकक तार ठीक से फीड हो जाए। फील्डग प्रवतबंधों के कारण सोफ्टर वायर के ककक होने का खतरा अवधक होता ह।ै 

         गसै टंगस्टन आकक  वले्डडग 
 

गैस टंगस्टन -आकक  वेल्डडग ( जीटीएडब्ललू ) वजसे िहले टीआईजी (टंगस्टन इनटक गसै  )वेल्डडग के रूि में जाना जाता ह,ै कफलर मेटल को एक कफलर वायर स े

आिूर्तत की जाती ह ैजैसा कक नीच ेकदए गए वचत्र में कदखाया गया ह।ै इस वले्डडग ऑिरेशन के दौरान टंगस्टन इलेक्रोड का उियोग नहीं ककया जाता ह,ै एक 

वस्थर आकक  अंतर एक वनरंतर वतकमान स्तर िर बनाए रखा जाता ह।ै कफलर मेटल को वेडडडे होने वाले मटेल के समान ह ैऔर फ्लक्स का उियोग नहीं ककया 

जाता ह।ै इस वले्डडग प्रकिया में प्रयुक शील्डडग गैस आमतौर िर आगकन या हीवलयम (या इन दोनों गैसों  का वमश्रण  )होती ह।ै कफलर मेटल का उियोग ककए 

वबना गैस टंगस्टन -आकक  वेल्डडग के साथ वेल्डडग  ककया जा सकता ह।ै उदाहरण के वलए, क्लोज-कफट वले्डडग जाइंट वेल्डडग में ऐसा ककया जाता ह ै। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

गैस टंगस्टन-आकक  वेल्डडग प्रकिया का योजनाबद्ध आरेख 
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वेडड ककए जाने वाले मेटल के प्रकार के आधार िर, वबजली की आिरू्तत 200 ए या एसी िर 500 ए में डीसी होती ह।ै सामान्य तौर िर, वेल्डडग मेटल 

एडयूमीवनयम और मैग्नीवशयम के वलए एसी को प्राथवमकता दी जाती है, क्योंकक एसी की सफाई कारकवाई ऑक्साइड को हटा दतेी ह ैऔर वेडड की गुणवत्ता में 

सुधार करती ह।ै । थोररयम या वज़रकोवनयम का उियोग टंगस्टन इलेक्रोड में उनके इलेक्रॉन उत्सजकन ववशेषताओं में सुधार करने के वलए ककया जा सकता ह।ै 

वबजली की आिूर्तत 8 से 20 ककलोवाट तक होती ह।ै मोडटन मेटल द्वारा टंगस्टन इलेक्रोड को दवूषत करना एक बडी समस्या हो सकती है, ववशेष रूि से 

महत्विूणक एप्लीकेशन में, क्योंकक यह वेडड में दरार िैदा कर सकता ह।ै मोडटन-मेटल िूल के साथ इलेक्रोड के संिकक  से बचा जाना चावहए। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

उिकरणों का इस्तेमाल ककया गैस टंगस्टन-चाि वेल्डडग संचालन के वलए 

 

गैस टंगस्टन -आकक  वेल्डडग प्रकिया का उियोग वववभन्न प्रकार के एप्लीकेशन और मेटल , ववशेष रूि से एडयूमीवनयम, मैग्नीवशयम, टाइटेवनयम और ररफै्रक्टरी 

मेटल के वलए ककया जाता ह।ै यह ितले मेटल के वलए अत्यवधक उियुक ह।ै इनटक गैस की लागत इस प्रकिया को शीडड मेटल -आकक  वेल्डडग की तुलना में अवधक 

महगंा बनाती ह,ै लेककन बहुत उच्च गुणवत्ता और सतह खत्म होने के वेडड प्रदान करती ह।ै गसै टंगस्टन -आकक  वेल्डडग प्रकिया के वलए उियोग ककए जाने वाले 

उिकरण िोटेबल हैं। 
 

गसै टंगस्टन-आकक  वले्डडग की एप्लीकेशन  

•  मूल रूि स ेवेल्डडग एडयूमीवनयम और मगै्नीवशयम के वलए ववकवसत ककया गया ह।ै 

• अन्य मेटल  स्टेनलेस स्टील, उच्च काबकन स्टील, तांबा, मोनेल (Ni + Cu + Fe + Mg)), Inconel (Cu + Cr + Fe), िीतल, कांस्य, मोवलब्लडनेम 

आकद हैं। 

• इस प्रकिया का उियोग वववभन्न मेटल के संयोजन जैसे कक ब्रेल्ज़ग और ब्रेज़ वेल्डडग के वलए ककया जाता ह।ै 

• हाई प्रशेर स्टीम लाइनों, केवमकल और िरेोवलयम उद्योगों के वलए िाइि का काम आवश्यक ह।ै 

• एयर िाफ्ट फे्रम, जेट इंजन केल्सग, रॉकेट मोटर केल्सग की वेल्डडग करना।  

• िरमाण ुऊजाक में भागों की एक्यूरेसी वेल्डडग की जाती ह ै। 

• एक्सिेंशन वबलो, रांवजस्टर केल्सग, इंस्ूमेंट डायग्राम आकद। 
 

गसै टंगस्टन-आकक  वले्डडग के लाभ  

• गैस टंगस्टन-आकक  वेडड मजबूत और अवधक नमनीय हैं। 

• कोई फ्लक्स नहीं होन ेके कारण कोई भी खतरे का क्षरण नहीं होता ह।ै 

• स्लैग नहीं होने के कारण कोई िोस्ट वेडड सफाई नहीं होती ह ै।  

• वववभन्न प्रकार के जॉइंट को बनाया जा सकता ह ैक्योंकक कोई भी फ्लक्स उियोग नहीं ककया जाता ह।ै 
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• इसमें बहुत कम या कोई धुआ,ं ल्चगारी नहीं होती ह।ै यह एक साफ और शानदार वेडड बनान ेमें मदद करता ह।ै 

• जैसा कक शील्डडग गैस िारदशी ह,ै ऑिरेटर वेडड को स्िष्ट रूि से दखे सकता ह।ै 

• फ्यूजन वेडड्स को केवल सभी कमर्तशयल मेटल में बनाया जा सकता ह।ै 

गसै टंगस्टन-आकक   वेल्डडग की सीमाए ं

• कूलेंट और कूलेंट िंि आकद के उियोग के कारण टंगस्टन इनटक गैस वेल्डडग की लागत बहुत अवधक ह।ै 

• प्लेट की अवधकतम मोटाई जो इस वेल्डडग प्रकिया स ेसीधे जुड सकती ह,ै 5 वममी तक ह।ै 

• 5 वममी से अवधक मोटाई की प्लेट की वले्डडग के वलए अवतररक कफलर रॉड का उियोग ककया जाना चावहए। 

• भल ेही टंगस्टन इलेक्रोड विघल नहीं रही ह,ै लेककन उच्च तािमान िर टंगस्टन के िरमाण ुइलेक्रोड की नोक स ेअलग हो सकत ेहैं और वेडड िूल में 

प्रवेश कर सकत ेहैं जो वेडड बीड की भंगुरता को बढाएगा। 
 

 टीआईजी वडेड कैस ेकरें 
 

टंगस्टन इनटक गैस (टीआईजी) वेल्डडग में, मेटल को गमक करने के वलए एक टंगस्टन इलेक्रोड का उियोग ककया जाता ह,ै जबकक आगकन गैस वायु प्रदषूण स ेवेडड 

िडल की रक्षा करती ह।ै टीआईजी वेल्डडग का उियोग स्टील, स्टेनलेस स्टील, िोमोली, एडयूमीवनयम, मैग्नीवशयम, ताबंा, िीतल, कांस्य और सोने सवहत 

अवधकांश सामवग्रयों िर उच्च गुणवत्ता वाले, स्वच्छ वेडड के उत्िादन के वलए ककया जा सकता ह।ै अिन ेटीआईजी वेडडर को ऊिर और चलाने के वलए और 

वेल्डडग मास्टरिीस प्राप्त करने के वलए नीचे कदए गए चरणों का िालन करें। 

 

तरीका 1. टीआईजी मशीन को सटे करना  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. सफे्टी वगयर िर रखें । ककसी भी वले्डडग मशीन को संचावलत करन ेसे िहले, प्रोटेवक्टव आईववयर, मोटे, आग प्रवतरोधी किड ेऔर एक वेल्डडग हलेमेट और 

आई वशडड सुवनवांत करें।
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2. टीआईजी टॉचक को कनेक्ट करें। सभी टीआईजी टॉचक में आगकन को वनदवेशत करने के वलए एक वसरेवमक नोजल, इलेक्रोड रखने के वलए एक कॉिर स्लीव 

और खुद को ठंडा करने का कोई तरीका ह।ै टॉचक को अिनी मशीन के सामन ेप्लग करने के वलए अिन ेएक्सेसरी िैकेज से एडाप्टर का उियोग करें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. मशीन में अिन ेफुट िेडल प्लग करें। फुट िेडल का उियोग उस गमी को वनयंवत्रत करने के वलए ककया जाता ह ैवजस िर आि वेल्डडग कर रह ेहैं। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. िोलैररटी का चयन करें। आि वजस मटेल को वेल्डडग कर रह ेहैं, उसके आधार िर अलग -अलग सेट्रटग्स चनुेंगे।  यकद आि एडयूमीवनयम का उियोग कर रह े

हैं, तो वेडडर को अडटरनेट्रटग करंट (एसी )सटे्रटग िर रखें।  यकद आि स्टील या अन्य मटेल का उियोग कर रह ेहैं, तो वेडडर को डीसी इलेक्रोड नेगेरटव 

(डीसीआईएन) सेट्रटग िर रखें। 
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• यकद आिके वेडडर में फ्रीिेंसी फ्रीिेंसी सटे्रटग ह,ै तो उस ेसमायोजन की भी आवश्यकता होगी। एडयूमीवनयम के वलए, वस्वच को कंरटन्यू हाई 

फ्रीिेंसी िर होना चावहए। स्टील के वलए, यह हाई फ्रीिेंसी स्टाटक िर होना चावहए। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5. टंगस्टन को िीस लें। मेटल की मोटाई को वेडडडे ककया जाना चावहए और वेल्डडग करंट का उियोग टंगस्टन रॉड के आकार को वनधाकररत करता ह।ै टंगस्टन 

की िररवध के चारों ओर एक रेवडयल कदशा में िीसना सुवनवांत करें, सीधे वसरों की ओर न िीसें । 

• टंगस्टन इलेक्रोड को िीसन ेके वलए एक फाइन स्टोन के फेस का उियोग करें। िीसें ताकक इलेक्रोड एक ित्थर की सुरक्षा के एहवतयात के रूि में 

उसी कदशा में इंवगत करें। 

• एसी वेल्डडग के वलए एक बॉल रटि िर टंगस्टन को िीसें और डीसी वेल्डडग के वलए एक िॉइंटेड रटि िर िीसें । 

• एक बट वेडड या ओिन कॉनकर वेडड बनाने के वलए टंगस्टन को िाचं स ेछह वमलीमीटर वस्टक करें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6. गैस फ्लो सेट करें। आि शुद्ध आगकन गैस या वमवश्रत आगकन गैस जैसे आगकन -हीवलयम वमश्रण का उियोग करना चाहते हैं। प्लावस्टक प्रोटेवक्टव टोिी वनकालें। 

• वाडव बॉडी को जडदी स ेखोलना और बदं करके वाडव को वशफ्ट करें। थे्रडडे वाडव बॉडी स ेककसी भी मलबे को साफ करने के वलए ऐसा करें। 

• रेगुलेटर िर स्िू , कफर स्िू को कसकर िेंच करें, साथ ही साथ वाडव में बठैने तक वनयामक को घुमाए।ं 

• एक स्िैनर का उियोग करके रेगुलेटर को कस लें, यह सुवनवांत करते हुए कक दबाव काउंटर-क्लॉकवाइज बंद ह।ै 
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• गैस होज़ और फ्लोमीटर िर डालें, कफर वसलेंडर वाडव चालू करें। वसलेंडर वाडव को धीरे और छोटे इंिीमेंट िर चालू करना सवुनवांत करें। 

आमतौर िर एक िाटकर -टनक रेवोलुशन ियाकप्त ह।ै 

• अंत में, घरघराहट की आवाज़ सुनकर या एयरोसोल ररसाव वडटेक्टर स्प्रे का उियोग करके ककसी भी लीक की जाचं करें। 

•  वसलेंडर रेगुलेटर को समायोवजत करके गैस फ्लो रेट वनधाकररत करें। हालाकंक यह दर आिकी िररयोजना के आधार िर वभन्न हो सकता ह,ै आमतौर 

िर दर प्रवत वमनट चार और 12 लीटर (3.2 अमेररकी गैलन  )के बीच रहती ह।ै  

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

7. एम्िरेज सेट करें। एम्िरेज आिको उस वनयंत्रण को वववनयवमत करन ेकी अनुमवत दतेा ह ैजो आिके िास वेल्डडग प्रकिया िर ह।ै 

• मेटल वजतना मोटा होगा, उतना ही अवधक होगा। 

• फुट िेडल के साथ आि वजतना अवधक समवन्वत होंग,े उतना अवधक आि एम्िरेज छोड सकते हैं। 

• कुछ िारंिररक अनुिात हैं :1.6 वममी, 30 से 120 एवम्ियर; 2.4 वममी, 80 से 240 एम्प्स; 3.2 वममी, 200 से 380 एम्प्स ह ै। 

 

तरीका 2. अिन ेमटेल की वले्डडग करना 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. अिन ेवेल्डडग सामग्री को साफ करें। वेडड करने के वलए शुरू करने स ेिहल ेआिकी सतह िर कोई गंदगी नहीं होनी चावहए।  
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• काबकन स्टील तैयार करने के वलए, एक ग्राइंडर या सैंडर का उियोग करें और इसे एक बेअर, शाईनी मेटल स ेिॉवलश करें। 

• एडयूमीवनयम के वलए, एक स्टेनलेस स्टील वायर ब्रश का उियोग करना सबस ेअच्छा होता ह।ै  

• स्टेनलेस स्टील के वलए रैग िर कुछ सॉडवेंट के साथ वेडड क्षते्र को वमटा दें। वेल्डडग से िहले एक सुरवक्षत स्थान िर रैग और रसायनों को स्टोर करना 

सुवनवांत करें। 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

2. अिने कोलेट में टंगस्टन इलेक्रोड डालें। कोलेट िर इलेक्रोड होडडर के बैक को खोलें, टंगस्टन इलेक्रोड डालें, और कफर स ेवािस िेंच करें। आम तौर िर, 

कोलेट िर प्रोटेवक्टव शीथ स ेलगभग 1/4-इंच की दरूी िर इलेक्रोड को लटका दनेा चावहए। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. भागों को एक साथ क्लैंि करें । उन वहस्सों को सुरवक्षत करन ेके वलए, वजन्हें आि वेडड करना चाहत ेहैं। इसके वलए  सी -क्लैंि , एगंल आरन या एक फ्लैट 

बार का उियोग करें।  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. एक साथ वेडड भागों को टैक करें । एक टैक वेडड एक बहुत छोटा वेडड ह ैवजसका उद्दशे्य अंवतम वेडड िूरा होने तक एक वहस्सा को जगह में रखना ह।ै
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हर कुछ इंच िर जहां दो मेटल वमलते हैं, वहां टैक करें । 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5. अिने हाथ में टीआईजी टॉचक िकडें। टंगस्टन के साथ लगभग 75 वडग्री कोण िर इसे 1/4 इंच स ेअवधक न रखें।  

• टंगस्टन को काम के टुकड ेको छून ेन दें। इससे आिकी सामग्री दवूषत हो जाएगी। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6. गमी को वनयवंत्रत करन ेके वलए फुट िैडल का उियोग करने का अभ्यास करें। आिका वेडड िडल लगभग 1/4 इंच चौडा होना चावहए। खराब कफवनल्शग स े

बचन ेके वलए िडल के आकार को िूरे वेडड में रखना महत्विूणक ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7. अिने दसूरे हाथ में कफलर रॉड िकडें । इस ेिकडें ताकक यह हॉररजॉन्टली 15 वडग्री के कोण िर रटकी हो। 
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8. बेस मेटल को गमक करने के वलए अिनी टॉचक  का उियोग करें। आकक  की गमी एक िडल , मोडटन मटेल का एक िूल बनाएगी वजसका उियोग मेटल के दो 

टुकडों को एक साथ करन ेके वलए ककया जाता ह।ै 

• एक बार मेटल के दोनों टुकडों िर एक िडल होन ेके बाद, भुरभुरािन से बचने के वलए िीक डब में मोडटन िडल में कफलर रॉड  को टैि करें। 

• कफलर रॉड आिके वेडड के वलए एक सुदढृीकरण िरत जोडती ह।ै 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

9. ऑकक  का उियोग करके वांवछत कदशा में िडल को आगे बढाए।ं एमआईजी वेल्डडग के वविरीत, जहां आि उस कदशा में िडल का नेतृत्व करते हैं, जहां टॉचक 

ले जा रही ह,ै टीआईजी  वेल्डडग के साथ आि िडल को वविरीत कदशा में धकेलते हैं जहां टॉचक ले जाती ह।ै 

• एक िेंवसल का संचालन करने वाले बाए ंहाथ के व्यवक के रूि में अिने हाथ की गवत के बारे में सोचें। जबकक दाए ंहाथ का व्यवक अिनी िेंवसल को 

एमआईजी वेडड की तरह घुमाता ह,ै दोनों कोणों को दाईं ओर झुकाया जाता ह,ै बाए ंहाथ के व्यवक की िेंवसल बाईं ओर झुकी होती ह,ै हालांकक 

उन्हें िेंवसल को दाईं ओर धकेलना चावहए। 

• िडल को तब तक आग ेबढाना जारी रखें जब तक कक आिन ेिूरे वावंछत क्षते्र को ववेडडड नहीं कर कदया हो और आिन ेएक टीआईजी वेडड िूरा कर 

वलया हो।
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तरीका 3. वववभन्न प्रकार के वडेड के बारे में सीखना 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. कफलेट वेडड। टीआईजी वेल्डडग के वलए हैंद कफलेट वेडड से शुरुआत करें। एक कफलामेंट वेडड सही कोण िर शावमल दो मेटल स ेबना होता ह।ै एक 45 वडग्री 

के कोण िर 90 वडग्री के कोने में एक वेडड िडल चलाए।ं एक कफलेट वेडड साइड से एक वत्रकोण जैसा कदखना चावहए। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. लैि जॉइंट वेडड करें। मेटल के एक अवतव्यािी टुकड ेके ककनारे और मेटल के वनचल ेटुकड ेकी सतह के बीच वेडड िडल का वनमाकण करें। जब य ेटुकड ेएक 

साथ फ्यूज हो जात ेहैं, तो कफलर रॉड को िडल में डुबो दें। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. मेटल के दो टुकडों को समकोण िर जोडने के वलए एक टी-जॉइंट बनाए।ं टॉचक को एगंल दें ताकक मटेल की सिाट सतह िर सीधी गमी िडें।
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वसरेवमक कोन से िरे इलेक्रोड का ववस्तार करके एक छोटा आकक  िकडें । कफलर रॉड को वहा ंरखें जहां दो मेटल के ककनारे वमलते हैं। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. कॉनकर जॉइंट को विघलाए ं। मेटल के दोनों ककनारों को विघलाए ंजहा ंवे एक ल्बद ुिर वमलत ेहैं। वेडड िडल को जॉइंट के कें द्र में रखें जहां दो मेटल वमलत े

हैं। आिको एक कॉनकर जॉइंट के वलए महत्विूणक मात्रा में कफलर रॉड की आवश्यकता होगी क्योंकक मेटल ओवरलैि नहीं करत ेहैं। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

5. एक बट वेडड बनाए।ं मटेल के दो टुकडों के ककनारे िर वेडड िूल को कें द्र में रखें। इसके वलए और अवधक कौशल की आवश्यकता होती ह ैक्योंकक मटेल 

ओवरलैि नहीं होत ेहैं। िररष्करण करत ेसमय, गड्ढ ेमें भरन ेके वलए एम्िरेज को कम करें। 

 

 

             प्लाज्मा आकक  वले्डडग 
 

प्लाज्मा आकक  वेल्डडग (िीएडब्लल)ू और कट्रटग प्रकिया का आववष्कार 1953 में रॉबटक एम.गेज द्वारा ककया गया था और 1957 में िेटेंट कराया गया था। यह 

प्रकिया अवद्वतीय थी क्योंकक यह मोटी और ितली मेटल दोनों िर सटीक कट्रटग कर सकती थी। यह अन्य मेटल िर स्प्र ेकोट्रटग सख्त मेटल को बनान ेमें भी 

सक्षम ह।ै 

 

वसद्धातं 

िीएडब्लडयू वह प्रकिया ह ैजहा ंकोअलेसन्स गमी द्वारा उत्िन्न होता ह ैजो एक ववशेष सेटअि से टंगस्टन एलोय मेटल इलेक्रोड और वाटर कूडड नोजल (नॉन 

रांसफर एआरसी  )के बीच या एक टंगस्टन एलोय मेटल इलेक्रोड और जॉब (रांसफर एआरसीके बीच ववकवसत होता ह।ै
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यह प्रकिया दो अलग-अलग उद्दशे्यों के वलए दो अलग-अलग गैसों को वनयोवजत करती ह:ै 

• आकक  प्लाज्मा बनाने के वलए एक गसै का उियोग ककया जाता ह।ै 

• दसूरी गैस का उियोग आकक  प्लाज्मा को ढालन ेके वलए ककया जाता ह।ै 

उिकरण: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

िॉवर सोसक 

प्लाज्मा आकक  आम तौर िर एक डीसी के साथ संचावलत होता ह,ै ड्रोल्िग कैरेक्टररवस्टक िॉवर सोसक ह ै। क्योंकक इसकी अनूठी िररचालन ववशेषताए ंववशेष 

टॉचक व्यवस्था और अलग -अलग प्लाज्मा और वशडड गैस फ्लो स ेप्राप्त होती हैं, एक िारंिररक टीआईदजी िॉवर सोसक िर एक प्लाज्मा कंरोल कंसोल को जोडा 

जा सकता ह।ै ििकस-वबडट प्लाज्मा वसस्टम भी उिलब्लध हैं। प्लाज्मा आकक   साइन वेव एसी के साथ आसानी से वस्थर नहीं होता ह।ै आकक  ररवग्नशन करठन होता ह ै

जब एक लंबा इलेक्रोड होता ह ैजब आकक  करना मवुश्कल होता ह ैऔर प्लाज्मा को संकुवचत ककया जाता है, इसके अलावा, िॉवजरटव हाफ-साइककल के दौरान 

इलेक्रोड के अत्यवधक हीट्रटग से रटि की बॉल्लग होती ह ैजो आकक  वस्थरता को िरेशान कर सकती ह।ै 

स्िेशल-ििकस वस्वच डीसी िॉवर सोसक उिलब्लध हैं। इलेक्रोड िॉवजरटव िोलैररटी की अववध को कम करने के वलए वेवफॉमक को असंतुवलत करके, इलेक्रोड को 

इंवगत रटि बनाए रखने और आकक  वस्थरता प्राप्त करने के वलए ियाकप्त रूि स ेठंडा रखा जाता ह।ै 

 

आकक  स्टार्टटग  

यद्यवि आकक  को एचएफ का उियोग करके शुरू ककया जाता है, यह िहले इलेक्रोड और प्लाज्मा नोजल के बीच बनता है। इस 'िायलट' आकक  को वेल्डडग के 

वलए आवश्यक होने तक टॉचक के शरीर के भीतर रखा जाता है, कफर इसे वकक िीस में स्थानांतररत कर कदया जाता है। िायलट आकक  वसस्टम ववश्वसनीय आकक  

शुरुआत को सुवनवांत करता है और, जैसा कक िायलट आकक  को वेडड्स के बीच बनाए रखा जाता है, यह एचएफ की आवश्यकता को कम करता है जो 

ववद्युत हस्तक्षेि का कारण हो सकता है। 

 

इलके्रोड 

प्लाज्मा प्रकिया के वलए इस्तेमाल ककया जान ेवाला इलेक्रोड टंगस्टन -2% थोररया ह ैऔर प्लाज्मा नोजल कॉिर ह।ै इलेक्रोड रटि व्यास टीआईजी के वलए 

उतना महत्विूणक नहीं ह ैऔर इस ेलगभग 30-60 वडग्री िर बनाए रखा जाना चावहए। 
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प्लाज्मा नोजल बोर व्यास महत्विूणक ह ैऔर करंट स्तर के वलए बहुत छोटा बोर व्यास ह ैऔर प्लाज्मा गैस प्रवाह दर अत्यवधक नोजल क्षरण या यहां तक कक 

विघलने का कारण होगा। ऑिरेट्रटग करंट स्तर के वलए सबसे बडा बोर व्यास का उियोग करना समझदारी ह।ै 

 

प्लाज्मा और शील्डडग गसै 

गैसों का सामान्य संयोजन प्लाज्मा गैस के वलए आगकन है, शील्डडग गैस के वलए आगकन प्लस 2 से 5% हाइड्रोजन के साथ होता ह ै। हीवलयम का उियोग 

प्लाज्मा गैस के वलए ककया जा सकता ह ैलेककन क्योंकक यह अवधक गमक होता ह ैइसवलए यह नोजल की करंट रेट्रटग को कम करता है। हीवलयम का वनचला 

द्रव्यमान भी कीहोल मोड को अवधक करठन बना सकता है। 

 

प्लाज्मा आकक  वले्डडग की कायक अवधारणा 

यह प्रकिया आयनीकृत गसै द्वारा काम करती ह।ै जब गैस को आयनीकृत ककया जाता ह ैतो वह ववद्युत का संचालन कर सकती ह।ै गैस का उियोग वेडडडे होन े

वाले इलवेक्रक आकक  को स्थानातंररत करने के वलए ककया जाता ह।ै गैस  आगकन प्लस सेकंडरी गैस हीवलयम हो सकता ह ैजो वशडड आकक  वेडड िडल सचंावलत 

करता ह।ै 

 

कायक करन ेकी प्रकिया 

प्लाज्मा आकक  वले्डडग प्रकिया की तुलना आमतौर िर गैस टंगस्टन आकक   प्रकिया से की जाती ह:ै 

1. प्लाज्मा टॉचक में एक टंगस्टन से बना एक इलेक्रोड होता ह ैजो एक नोजल में कफक्स होता ह ैजो तांबे से बना होता ह।ै आकक  को इलेक्रोड और 

नोजल की नोक के बीच शरुू ककया जाता ह।ै कफर आकक  या फ्लेम को वेडडडे होन ेवाली सामग्री में स्थानातंररत ककया जाता ह।ै 

2. छोटा उद्घाटन गैस को एक संकुवचत उद्घाटन या वछद्र के माध्यम स ेयात्रा करने के वलए मजबूर करता ह।ै यह गमी को छोटे क्षेत्र में कें कद्रत करता 

ह।ै यह क्षमता वेडडर को बहुत उच्च गुणवत्ता वाले वेडड का उत्िादन करने की अनमुवत दतेी ह।ै 

3. िररणाम एक ऐसी प्रकिया ह ैजो वेडडर क्षेत्र िर उच्च वेडड गवत, कम ववरूिण, अवधक सुसंगत वेडड, कम स्िैटर और अवधक वनयतं्रण प्रदान करती ह।ै 

प्लाज्मा वेल्डडग प्रकिया के दो अलग-अलग तरीके हैं: 

1. नॉन रांसफर आकक  मोड  :नॉन रांसफर आकक  मोड में कर ोटं फ्लो टॉचक के अंदर इलेक्रोड स ेलेकर नोजल तक होता ह,ै वजसमें िावर सप्लाई होती ह।ै 

इसका उियोग प्लाज्मा स्प्रेइंग के वलए ककया जाता ह।ै 

2. रांसफर आकक  मोड: रांसफर आकक  मोड में करंट को टंगस्टन इलेक्रोड स ेवेल्डडग टॉचक के अंदर स्थानातंररत ककया जाता ह ैजो वछद्र के माध्यम से 

वककिीस और वबजली की आिूर्तत में वािस होता ह।ै इसका उियोग वेल्डडग मेटल में ककया जाता ह।ै 

 

ववशषेताए ं

 

िी प्रोटेक्टेड इलेक्रोड, इलेक्रोड रखरखाव स ेिहल ेलंब ेसमय तक प्रदान करता ह ै(आमतौर िर एक 8 हटक वशफ्ट)। 

एल कम एम्िरेज वेल्डडग क्षमता (0.05 एएमिी के रूि में कम) होती ह ै। 

ए आकक  कंवसस्टेंसी और जेंटल आकक , कंवसस्टेंस वेडड का उत्िादन करते हैं। 

एस आकक  स्टार्टटग में वस्थर आकक  और कम एम्िरेज वेल्डडग। 

म वमवनमल हाई फ्रीिेंसी नॉइज़ इश्यजू़, एचएफ केवल िायलट आकक  स्टाटक में, प्रत्यके वेडड के वलए नहीं। 

ए आकक  ऊजाक का घनत्व जीटीएडब्ललू के 3 गुना तक िहुचं जाता ह।ै उच्चतर वेडड गवत संभव ह।ै 
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ब्लडय ू
वेडड समय 5 वमस े(.005 सेकें ड) वजतना छोटा ह ै। 

इ ऊजाक घनत्व गमी प्रभाववत क्षेत्र को कम करता ह,ै वेडड गुणवत्ता में सुधार करता ह।ै 

एल आकक  आकार और यहा ंतक कक गमी ववतरण के कारण आकक  की लंबाई में लाभ होता ह।ै 

डी आकक  का व्यास नोजल वछद्र के माध्यम स ेचुना जाता ह।ै 

 

लाभ 

प्लाज्मा वले्डडग प्रकिया का उियोग करने के कारणों की िूरी सूची लंबी ह ैलेककन इसे तीन मुख्य ववशेषताओं में संक्षवेित ककया जा सकता ह ैजहां ग्राहक कम स े

कम एक सुववधा के लाभों की इच्छा रखते हैं। 

 

• िररशुद्धता: प्लाज्मा प्रकिया आम तौर िर िारंिररक टीग की तुलना में अवधक सटीक होती ह ै(याद रखें कक बढी हुई वबजली की आिूर्तत एक आकक   

बना सकती ह ैजो िारंिररक टीग आकक  स ेअलग ह)ै प्लाज्मा िारंिररक टीग िर वनम्नवलवखत लाभ प्रदान करता ह:ै 

o वस्थर, एकाग्र आकक  । 

o आकक  की लंबाई वभन्नता (टीग  +/- 5%, प्लाज्मा +/- 15%)। 

• छोटे भाग वेल्डडग: 

o कम एम्िरेज क्षमता (कई प्लाज्मा वबजली की आिूर्तत .1 एएमिी तक होती ह)ै। 

o कम एमएमिीएस िर वस्थर। 

o कोई उच्च आवृवत्त शोर के साथ जेंटल आकक  रांसफर होना।  

o शॉटक वेडड संभव (स्िॉट वेडड्स के वलए - कदशावनदशे, ट्डूब आकद) 

• उच्च उत्िादन वेल्डडग: 

o  इलेक्रोड सदंषूण होने से िहले लंब ेइलके्रोड जीवन टीग की तुलना में कई गनुा अवधक वेल्डडग प्रदान करता ह।ै 

 

कई एप्लीकेशन में, समग्र वेल्डडग प्रकिया का लाभ उठाने के वलए प्लाज्मा के कई अनूठे फायद ेवमलते हैं। 

 

एप्लीकेशन  

छोटे भाग की वेल्डडग  :प्लाज्मा प्रकिया धीरे-धीरे लगातार वायर या अन्य छोटे घटकों की नोक के वलए एक आकक  शुरू कर सकती ह ैऔर बहुत कम वेडड समय 

अववध के साथ दोहराए जाने योग्य वेडड बना सकती ह।ैयह फायदमेंद ह ैजब वेल्डडग घटकों जैसे सुइयों, वायर, लाइट बडब कफलामेंर्टस, थमोकॉडस, जांच और 

कुछ सर्तजकल उिकरण की बात आती ह ै। 

सील घटक: वचककत्सा और इलेक्रॉवनक घटकों को अक्सर वेल्डडग के माध्यम से भली भावंत बंद करके सील कर कदया जाता ह।ै 

1. हीट इनिटु भाग को कम करें।  

2. इन्सुलेट सील के िास वेडड करें।  

3. उच्च आवृवत्त वाले ववद्युत शोर के वबना आकक  को शुरू करें जो कक ववद्युत इंटनकल के वलए हावनकारक हो सकता ह।ै
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एप्लीकेशन में प्रेशर और इलेवक्रकल सेंसर, बेलौस, सीडस, कैन, एनक्लोजर, माइिोवस्वच, वाडव, इलेक्रॉवनक घटक, मोटसक, बैटरी, वमवनएचर ट्डूब से 

कफट्रटग , खाद्य और डयेरी उिकरण शावमल हैं। 

टूल डाई एडं मोडड ररिेयर  :एक संिूणक ररिेयर उद्योग ने उन कंिवनयों की सहायता करने के वलए काम ककया ह,ै ताकक व ेगलत तरीके स ेिहनन ेगए ककसी भी 

चीज को िनु उियोग कर सकें   । आधुवनक माइिो -आकक  वबजली की आिूर्तत धीरे-धीरे कम एम्िरेज आकक  शुरू करने और ररिेयर करन े की क्षमता न े

उियोगकताकओं को िारंिररक ररिेयर और गमी उिचार के वलए एक अनूठा ववकडि प्रदान ककया ह।ै माइिो -ट ोीग और माइिो -प्लाज्मा वेल् ल्डग प्रकिया दोनों 

का उियोग टूल, डाई और मोडड ररिेयर के वलए इस्तेमाल ककया जाता ह।ै बाहर के ककनारों के वलए प्लाज़्मा प्रकिया शानदार आकक  वस्थरता प्रदान करती ह ै

और वेडड िडल को वनयवंत्रत करन ेके वलए कम कौशल की आवश्यकता होती ह।ै कोनों और दरारों के अंदर िहुचंन ेके वलए टीआईजी प्रकिया टंगस्टन वेल्डडग 

इलेक्रोड को िहुचं में सुधार करने के वलए ववस्ताररत करन ेकी अनमुवत दतेी ह।ै 

वस्रि मेटल वेल्डडग: प्लाज्मा प्रकिया आकक  को लगातार वककिीस में स्थानातंररत करने और वेडड जॉइंट  के ककनारों तक वेडड करने की क्षमता प्रदान करती ह।ै 

ऑटोमैरटक एप्लीकेशन में लंबे वेडड्स के वलए कोई आकक  वडस्टेंस कंरोल आवश्यक नहीं ह ैऔर इस प्रकिया के वलए टाचक घटकों के कम रखरखाव की आवश्यकता 

होती ह।ै यह उच्च मात्रा के एप्लीकेशन में ववशेष रूि स ेलाभप्रद ह ैजहा ंसामग्री का प्रकोि होता ह ैया सतह के दवूषत तत्व होत ेहैं। 

ट्डूब वमल वेल्डडग: ट्डूब वमडस सामग्री की एक वनरंतर िट्टी लेकर और ट्डूब को ऊिर की ओर रोल करके ट्डूब और िाइि का उत्िादन करते हैं और यह तब 

तक होता ह ैजब तक कक िट्टी के ककनारे एक वेडड स्टेशन िर एक साथ नहीं वमलते हैं । इस ल्बद ुिर वेल्डडग प्रकिया विघल जाती ह ैऔर ट्डूब के ककनारों को 

एक साथ फ्यूज कर दतेी ह ैऔर सामग्री वेडड स्टेशन को वेडडडे ट्डूब के रूि में बाहर वनकाल दतेी ह।ै 

ट्डूब वमल का उत्िादन आकक  वेल्डडग की गवत और कुल समय खचक वेल्डडग िर वनभकर करता ह।ै हर बार वमल बंद हो जाता ह ैऔर कफर स ेशुरू होता ह,ै एक 

वनवांत मात्रा में स्िैि का उत्िादन होता ह।ै इस प्रकार ट्डूब वमल उियोगकताक के वलए सबस ेमहत्विूणक मुद्द ेहैं: 

1. अवधकतम ट्डूब वमल वेडड गवत प्राप्य। 

2. इष्टतम वेडड गुणवत्ता और वस्थरता के वलए आकक  वस्थरता। 

3. वेल्डडग इलेक्रोड रटि जीवन के अवधकतम घंटे। 

 

कुछ ट्डूब वमल बढी हुई वेडड गवत, बेहतर वेडड प्रवेश और अवधकतम इलेक्रोड जीवन के संयोजन को प्राप्त करने के वलए प्लाज्मा वेल्डडग का उियोग करते हैं। 

 

सबमज्डक आकक  वले्डडग 
 

सबमज्डक आकक  वले्डडग एक ऐसी प्रकिया ह ैवजसमें हीट के द्वारा मेटल जोडा जाता ह ैऔर आकक  बयेर मेटल के बीच इलेक्रोड और काम के बीच आकक  उत्िाकदत 

ककया जाता ह।ै 

 

उिकरण 

उिकरण में एक वले्डडग मशीन या िॉवर सोसक , वायर फीडर और कंरोल वसस्टम, ऑटोमरैटक  वले्डडग के वलए वेल्डडग टॉचक या सेमीऑटोमरैटक के वलए 

वेल्डडग गन और केबल असेंबली, 
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फ्लक्स हॉिर और फील्डग मेकवनज़म, आमतौर िर एक फ्लक्स ररकवरी वसस्टम और ऑटोमैरटक वेल्डडग के वलए रैवल मकेवनज़म होता ह।ै  

 

सबमज्डक आकक  वेल्डडग के वलए िॉवर सोसक को 100 प्रवतशत डू्यटी साइककल के वलए वनधाकररत ककया जाना चावहए, क्योंकक सबमज्डक आकक  वेल्डडग संचालन 

वनरंतर ह ैऔर वेडड बनान ेके वलए समय की अववध 10 वमनट स ेअवधक हो सकती ह।ै 

यकद 60 प्रवतशत डू्यटी साइककल िॉवर सोसक का उियोग ककया जाता ह,ै तो इस े100 प्रवतशत संचालन के वलए डू्यटी साइककल के अनुसार वनकाला जाना 

चावहए। 

जब कॉन्सटेंट करंट का उियोग ककया जाता ह,ै तो एसी या डीसी, वोडटेज सेंल्सग इलेक्रोड वायर फीडर वसस्टम का उियोग ककया जाना चावहए। 

जब कॉन्सटेंट वोडटेज का उियोग ककया जाता ह,ै तो वसिंल कफक्स्ड वायर फीडर वसस्टम का उियोग ककया जाता ह।ै सीवी प्रणाली का उियोग केवल डायरेक्ट 

करंट के साथ ककया जाता ह।ै 

 

जनरेटर और रांसफामकर-रेवक्टफायर िावर सोसक दोनों का उियोग ककया जाता ह,ै लेककन रेवक्टफायर मशीनें अवधक लोकवप्रय हैं। 

 

300 एम्िीयर स े1500 एम्िीयर तक आकार में सबमज्डक आकक  वेल्डडग रेंज के वलए वेल्डडग मशीन मौजूद ह ै। 

 

वे उच्च- करंट एप्लीकेशन के वलए अवतररक िॉवर प्रदान करने के वलए समानातंर में जुड ेहो सकते हैं। 

 

डायरेक्ट करंट िावर का उियोग सेमीऑटोमैरटक  एवप्लकेशन के वलए ककया जाता ह,ै लेककन वैकवडिक ववद्युत का उियोग मुख्य रूि स ेमशीन या ऑटोमैरटक  

वववध स ेककया जाता ह।ै 

कई इलेक्रोड वसस्टम को ववशेष प्रकार के सर्ककट की आवश्यकता होती ह,ै खासकर जब एसी कायकरत हो। 

 

एसएडब्लल ूउिकरण 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

एक वेडड को िूरा करने वाले SAW या जलमग्न चाि वेल्डडग उिकरण। वेडड शरुू होता ह ै

दाईं ओर और बाए ंचलता ह।ै गे्र रंग का िाउडर फ्लक्स ह।ै 

 

एक वेडड को िूरा करने वाले उिकरण एसएडब्ललू या सबमज्डक आकक  वेल्डडग हैं । वेडड दाईं ओर शुरू होता ह ैऔर बाए ंचलता ह।ै ग्रे रंग का िाउडर फ्लक्स ह।ै 

सेमीऑटोमरैटक एवप्लकेशन के वलए, इलेक्रोड और करंट को ले जान ेऔर आकक  िर फ्लक्स प्रदान करन े के वलए एक वेल्डडग गन और केबल असेंबली का 

उियोग ककया जाता ह।ै 
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एक छोटा फ्लक्स हॉिर केबल असेंबली के अंत स ेजुडा हुआ ह।ै इलेक्रोड वायर को इस प्रवाह हॉिर के नीच ेस ेवतकमान विकअि रटि के माध्यम स ेफीड ककया 

जाता ह ै  

 

गुरुत्वाकषकण के माध्यम स ेफ्लक्स को हॉिर स ेवेल्डडग क्षेत्र में फीड ककया जाता ह।ै 

 

फ्लक्स की मात्रा इस बात िर वनभकर करती ह ैकक गन काम के ऊिर ककतनी ऊंची ह।ै 

 

हॉिर बगन में वेडड चालू करने के वलए एक स्टाटक वस्वच शावमल हो सकता ह ैया यह एक "हॉट" इलेक्रोड का उियोग कर सकते हैं और जब इलेक्रोड को छुआ 

जाएगा तो ये फील्डग ऑटोमैरटकली शुरू हो जाएगी।  

 

ऑटोमैरटक वले्डडग के वलए , टॉचक को वायर फीड मोटर स ेजोडा जाता ह ैऔर वेल्डडग वायर को इलेक्रोड वायर तक संचाररत करने के वलए करंट विकअि टीि 

शावमल होती हैं। 

फ्लक्स हॉिर आमतौर िर टॉचक स ेजुडा होता ह,ै और इसमें चुंबकीय रूि से संचावलत वाडव हो सकते हैं वजस ेकंरोल वसस्टम द्वारा  खोला या बंद ककया जा 

सकता ह।ै  

उिकरण के अन्य टुकड ेकभी-कभी उियोग ककए जात ेहैं इसमें एक यात्रा गाडी शावमल हो सकती ह,ै जो एक साधारण रैक्टर या एक जरटल चलती ववशेष 

वस्थरता हो सकती ह।ै एक फ्लक्स ररकवरी यूवनट आम तौर िर अप्रयुक सबमज्डक आकक  प्रवाह को इकट्ठा करने और आिूर्तत हॉिर में वािस करने के वलए प्रदान 

की जाती ह।ै 

सबमज्डक आकक  वले्डडग वसस्टम अवतररक उिकरण जैसे सीम फॉलअर , वीवर और काम रोवसक को शावमल करके काफी जरटल हो सकता ह।ै 

 

एसएडब्लल ूवले्डडग डायग्राम  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

एसएडब्ललू (सबमज्डक आकक  वेल्डडग) उिकरण के ब्ललॉक डायग्राम। 

 

लाभ 

एसएडब्ललू या सबमज्डक आकक  वले्डडग प्रकिया के प्रमुख लाभ हैं: 
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1. उच्च गुणवत्ता मेटल वेडड। 

2. अत्यवधक उच्च गवत और वडिोजीश दर। 

3. वचकना, समान कफवनश वेडड वबना ककसी स्िैटर के साथ होगा। 

4. थोडा या कोई धुआं नहीं। 

5. कोई आकक  फ्लैश, इस प्रकार सुरक्षात्मक किडों के वलए न्यनूतम आवश्यकता ह।ै 

6. इलेक्रोड वायर का उच्च उियोग। 

7. आसान उच्च ऑिरेटर कारक के वलए स्वचालन। 

8. सामान्य रूि स,े जोड तोड कौशल की कोई भागीदारी नहीं हैं। 

एसएडब्लल ूिाइि वेल्डडग 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ओशन प्लेटफॉमक का समथकन करने के वलए लंबी स्टील के ढेर बनान ेके वलए एसएडब्ललू वेल्डडग प्रकिया। 

 

प्रमखु उियोग 

 

सबमज्डक आकक  प्रकिया व्यािक रूि से भारी स्टील प्लेट वनमाकण कायक में उियोग की जाती ह।ै इसमें संरचनात्मक आकृवतयों की वेल्डडग, बड ेव्यास के िाइि का 

लंबवत सीम, सभी प्रकार के भारी उद्योग के वलए मशीन घटकों का वनमाकण, और दबाव और भंडारण उियोग के वलए जहाजों और टैंकों का वनमाकण शावमल ह।ै 
इसका उियोग जहाज वनमाकण उद्योग में व्यािक रूि स ेसब-असेंबली को बनान ेऔर गढन ेके वलए ककया जाता ह,ै और कई अन्य उद्योगों द्वारा जहा ंमध्यम से 

भारी मोटाई में स्टीडस का उियोग ककया जाता ह।ै इसका उियोग सरफेल्सग और वबडडअि कायक, रखरखाव और मरम्मत के वलए भी ककया जाता ह।ै
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एसएडब्लल ूवले्डडग 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

SAW वेल्डडग में फ्लक्स और तार अलग होत ेहैं। दोनों वेडड के गुणों को प्रभाववत करते हैं, 

प्रत्येक िररयोजना के वलए इंजीवनयर द्वारा इष्टतम संयोजन के चयन की आवश्यकता होती ह।ै 

प्रकिया सीमाए ं

एसएडब्ललू (सबमज्डक आकक  वेल्डडग) की एक प्रमुख सीमा वेल्डडग िोजीशन की अिनी सीमा ह।ै दसूरी सीमा ह ैकक यह मुख्य रूि से हडके और कम वमश्र मेटल 

उच्च िॉवर स्टीडस वेडड करने के वलए प्रयोग ककया जाता ह।ै 

वेल्डडग और टेम्िडक िेरेड स्टीडस को हाई-हीट इनिुट और स्लो-कूल्लग चि की समस्या हो सकती ह।ै सबमज्डक आकक  वेल्डडग का उियोग करते समय स्टील की 

हीट इनिुट सीमा का कडाई स ेिालन ककया जाना चावहए। इसके वलए मडटीप्लैड वेडड बनान ेकी आवश्यकता हो सकती ह,ै जहा ंहडके स्टील में एक ल्सगल 

िास वेडड स्वीकायक होगा। कुछ मामलों में, आर्तथक लाभ को उस ल्बद ुतक कम ककया जा सकता ह ैजहा ंफ्लक्स-कोडक आकक  वेल्डडग या कुछ अन्य प्रकिया िर 

ववचार ककया जाना चावहए। 

सेमीऑटोमरैटक सबमज्डक आकक  वेल्डडग में, आकक  औरिडल  को दखेन ेमें असमथकता हो सकती ह-ै एक ग्रुव वेडड की जड तक िहुचंन ेऔर ठीक स ेभरने या आकार 

दने ेमें असमकथ होंगे । 
 

सबमज्डक आकक  वले्डडग 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

एसएडब्ललू वेल्डडग प्रकिया का प्रदशकन। 
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ऑिरेशन के वसद्धातं 

सबमज्डक आकक  वले्डडग प्रकिया को नीच ेकदए गए डायग्राम में कदखाया गया ह।ै यह आकक  की गमी का अनुकूलन करता हो जो वनरंतर इलेक्रोड फेड और काम के 

बीच होता ह।ै  

 

सबमज्डक  आकक  वले्डडग प्रकिया डायग्राम 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

एसएडब्ललू डायग्राम (सबमज्डक आकक  वेल्डडग) 

 

आकक  की गमी बेस मेटल की सतह और इलेक्रोड के अंत को विघलाती ह।ै इलेक्रोड से मेटल विघलकर एड को वककिीस में आकक  के माध्यम स ेस्थानांतररत ककया 

जाता ह,ै जहा ंयह वडिॉवडट वेडड मेटल बन जाता ह।ै 

शील्डडग को ग्रैनुअर फ्डकस के एक कंबल स ेप्राप्त ककया जाता ह,ै वजस ेसीधे वेडड क्षेत्र िर रखा जाता ह।ै आकक  के करीब फ्डकस विघला दतेा ह ैऔर मोडटन वेडड 

मेटल के साथ रुक-रुक कर, इस ेशुद्ध और मजबूत करने में मदद करता ह।ै 

फ्लक्स एक ग्लास की तरह स्लैग बनाता ह ैजो वडिॉवजट वेडड मेटल की तुलना में वजन में हडका होता ह ैऔर एक सुरक्षात्मक आवरण के रूि में सतह िर 

तैरता ह।ै 

 

वेडड फ्लक्स और स्लैग की इस िरत के नीचे डूबा हुआ ह,ै इसवलए इसका नाम सबमज्डक आकक  वले्डडग ह।ै 

फ्लक्स और स्लैग आमतौर िर आकक  को कवर करते हैं ताकक यह कदखाई न द।े 

 

फ्लक्स के अवनयोवजत वहस्से का िनु  :उियोग ककया जा सकता ह।ै इलेक्रोड को कॉइल से ऑटोमरैटक रूि से आकक  में फीड ककया जाता ह।ै आकक  ऑटोमैरटक रूि 

से बनाए रखा जाता ह।ै 

 

रैवल मैनुअल या मशीन स ेहो सकती ह।ै आकक  एक फ्यूज प्रकार की शुरुआत या एक उलट या रीरैक वसस्टम द्वारा शुरू ककया गया ह।ै 

 

एप्लीकेशन और िोजीशन क्षमताओं की सामान्य वववध 

एसएडब्ललू एवप्लकेशन की सबसे लोकवप्रय वववध मशीन वववध ह,ै जहा ंऑिरेटर वले्डडग ऑिरेशन की वनगरानी करता ह।ै 

लोकवप्रयता में दसूरा ऑटोमैरटक िद्धवत ह,ै जहा ं वेल्डडग एक िुशबटन ऑिरेशन ह।ै प्रकिया को सेमीऑटोमरैटकली लागू ककया जा सकता ह;ै हालांकक, 

एप्लीकेशन का यह तरीका बहुत लोकवप्रय नहीं ह।ै 
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प्रकिया को मैन्युअल रूि से लाग ूनहीं ककया जा सकता ह ैक्योंकक वेडडर के वलए एक आकक  को वनयंवत्रत करना असंभव ह ैजो कदखाई नहीं दतेा ह।ै सबमज्डक आकक  

वेल्डडग प्रकिया एक सीवमत -वस्थवत वेल्डडग प्रकिया ह।ै  

वेल्डडग की वस्थवत सीवमत ह ैक्योंकक मोडटन मटेल और स्लैग का बडा िूल बहुत तरल िदाथक ह ैऔर जॉइंट स ेबाहर वनकल जाएगा। वेल्डडग फ्लैट िोजीशन में 

और हॉररजॉन्टल कफलेट िोजीशन में आसानी से ककया जा सकता ह।ै 

ववशेष वनयंवत्रत प्रकियाओं के तहत, हॉररजॉन्टल िोजीशन में वेडड करना संभव ह,ै वजस ेकभी-कभी 3 ओ क्लॉक वेल्डडग कहा जाता ह।ै 

इसके वलए फ्लक्स को रखन े के वलए ववशेष उिकरणों की आवश्यकता होती ह ैताकक मोडटन स्लैग और वेडड मेटल दरू न जा सकें । प्रकिया को वर्टटकल या 

ओवरहडे िोजीशन में उियोग नहीं ककया जा सकता ह।ै 
 

मेटल वेडड करन ेयोग्य और मोटाई सीमा 

सबमज्डक आकक  वले्डडग का उियोग लो -और म ोीवडयम -काबकन स्टीडस , लो-एलोय, उच्च शवक वाले स्टीडस, टेम्िडक स्टीडस और कई स्टेनलेस स्टीडस को वेडड 

करने के वलए ककया जाता ह।ै 

प्रायोवगक तौर िर, इसका उियोग कुछ ववशेष कॉिर एलोय, वनकल एलोय मेटल और यहां तक कक यूरेवनयम के वेडड के वलए भी ककया जाता है। 

मेटल की मोटाई 1/16 से 1/2 इंच (1.6 से 12.7 वममी  )वबना ककसी ककनारे की तैयारी के साथ वेडडडे की जा सकती ह।ै एज की तैयारी के साथ, वेडड को 1/4 

से 1 इंच (6.4 से 25.4 वममी  )तक सामग्री िर एक िास के साथ बनाया जा सकता ह।ै  

 

जब मडटीिास तकनीक का उियोग ककया जाता ह,ै तो अवधकतम मोटाई व्यावहाररक रूि से असीवमत होती ह।ै यह जानकारी टेबल 10-22 में संक्षेवित ह।ै 

हॉररजॉन्टल कफलेट वेडड्स को एक िास में 3/8 इंच (9.5 वममी  )और फ्लैट िोजीशन में कफलेट वेडड्स को 1 इंच (25 वममी  )आकार तक बनाया जा सकता ह।ै  

 

जॉइंट वडजाइन 

यद्यवि सबमज्डक आकक  वेल्डडग प्रकिया एक ही जॉइंट वडजाइन वववरण का उियोग शीडडडे मटेल आकक  वेल्डडग प्रकिया के रूि में कर सकती ह,ै लेककन सबमज्डक 

आकक  वेल्डडग की अवधकतम उियोवगता और दक्षता के वलए वववभन्न जॉइंट  वववरण सुझाए गए हैं। ग्रूव वेडड्स के वलए, स्िायर ग्रुव वडजाइन का उियोग 5/8 

इंच (16 वममी  )मोटाई तक ककया जा सकता ह।ै  

इस मोटाई स ेिरे, बेवेल की आवश्यकता होती ह।ै खुली रूट का उियोग ककया जाता ह ैलेककन बैककग बार आवश्यक हैं क्योंकक मोडटन मेटल के माध्यम स े

चलेगा। 

मोटे मेटल को वेल्डडग करत ेसमय, यकद ियाकप्त रूि स ेबड ेरूट फेस का उियोग ककया जाता ह,ै तो बैककग बार को समाप्त ककया जा सकता ह।ै हालांकक, एक 

तरफ से वेल्डडग करते समय िूरे िेवनरेशन को आश्वस्त करने के वलए, बैककग बार की वसफाररश की जाती ह।ै जहां दोनों साइड सुलभ हैं, एक बैककग वेडड 

बनाया जा सकता ह ैजो िूरा िवेनरेशन प्रदान करन ेके वलए मूल वेडड में फ्यूज हो जाएगा। 
 

वले्डडग सर्ककट और करंट 

एसएडब्ललू या सबमज्डक आकक  वले्डडग प्रकिया वेल्डडग िॉवर के वलए डायरेक्ट या ऑडटरनेट्रटग करंट का उियोग करती ह।ै डायरेक्ट करंट का उियोग अवधकांश 

एप्लीकेशन के वलए ककया जाता ह ै जो ल्सगल आकक  का उियोग करते हैं। दोनों डायरेक्ट करंट इलेक्रोड िॉवजरटव (डीसीईिी) और इलेक्रोड नेगेरटव 

(डीसीईएन) का उियोग ककया जाता ह।ै 
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डायरेक्ट करंट िॉवर का कॉन्सटेंट वोडटेज प्रकार 1/8 इंच (3.2 वममी  )और छोटे व्यास वाले इलेक्रोड वायर के साथ सबमज्डक आकक  वेल्डडग के वलए अवधक 

लोकवप्रय ह।ै 

 

कॉन्सटेंट करंट िॉवर वसस्टम का उियोग आमतौर िर 5/3 2 इन (4 वममी  )और बड ेव्यास वाले इलेक्रोड वायरों के साथ वेल्डडग के वलए ककया जाता ह।ै 

सीसी िावर के वलए कंरोल सर्ककट अवधक जरटल ह ैक्योंकक यह एक वववशष्ट आकक  लंबाई को बनाए रखने के वलए वेडडर के कायों की नकल करने का प्रयास 

करता ह।ै वायर फीड वसस्टम को आकक  के िार वोडटेज को िहचानना चावहए और इस वोडटेज को बनाए रखने के वलए इलेक्रोड वायर को आकक  में फीड करना 

चावहए। जसैे ही वस्थवतया ंबदलती हैं, आकक  के आर -िार वोडटेज को बनाए रखने के वलए वायर फीड को धीमा या ते ज करना चावहए। यह कंरोल वसस्टम में 

जरटलता जोडता ह।ै वसस्टम तुरंत प्रवतकिया नहीं कर सकता ह।ै आकक  शरुू करना कॉन्सटेंट करंट वसस्टम के साथ अवधक जरटल ह ैक्योंकक इसके वलए आकक   को 

िीछे करन,े िीछे हटने और कफर प्रीसटे आकक  वोडटेज को बनाए रखने के वलए ररवसकल वसस्टम के उियोग की आवश्यकता होती ह।ै 

 

एसएडब्ललू एसी वेल्डडग के वलए, कॉन्सटेंट करंट िॉवर हमेशा उियोग ककया जाता ह।ै जब बहुत सारे वायर वसस्टम एसी और डीसी आक्सक का उियोग करते 

हैं, तो कॉन्सटेंट करंट िॉवर वसस्टम का उियोग ककया जाता ह।ै हालांकक, कॉन्सटेंट वोडटेज वसस्टम को तब लाग ूककया जा सकता ह ैजब दो वायर को आिूर्तत 

की गई आकक  में फीड ककया जाता ह ै। सबमज्डक आकक  वेल्डडग के वलए वेल्डडग करंट 50 एम्िीयर स ेकम स ेकम 2000 एम्िीयर के रूि में वभन्न हो सकत ेहैं। 

अवधकांश सबमज्डक आकक  वले्डडग 200 स े1200 एम्िीयर तक की सीमा में ककया जाता ह।ै 

 

वडिोजीशन रेट और वडेड की गुणवत्ता 

सबमज्डक आकक  वले्डडग प्रकिया का वडिोजीशन रेट ककसी अन्य आकक  वेल्डडग प्रकिया की तुलना में अवधक ह।ै कम से कम चार संबवंधत कारक हैं जो सबमज्डक 

आकक  वेल्डडग के वडिोजीशन रेट को वनयवंत्रत करते हैं :इसमें िोलैररटी, लॉन्ग वस्टकआउट, फ्डकस में एवडरटव्स, और अवतररक इलेक्रोड शावमल ह ै। डायरेक्ट 

करंट इलेक्रोड नेगेरटव (डीसीईएन) के वलए वडिोजीशन रेट उच्चतम ह।ै ऑडटरनेरटव करंट के वलए वडिोजीशन रेट डीसीईिी और डीसीईएन के बीच ह।ै 

अवधकतम गमी की िोलैररटी नेगेरटव िोल ह।ै 

 

ककसी भी वेल्डडग करंट के साथ वडिोजीशन को "वस्टकआउट "बढाकर बढाया जा सकता ह।ै यह उस ल्बद ुसे दरूी ह ैजहां करंट को आकक  में इलेक्रोड में िशे 

ककया जाता ह।ै "ल ोॉन्ग वस्टकआउट  "का उियोग करत ेसमय िवेनरेशन की मात्रा कम हो जाती ह।ै सबमज्डक आकक  फ्डक्स में मेटल योजकों द्वारा वडिोजीशन रेट 

को बढाया जा सकता ह।ै अवतररक इलेक्रोड का उियोग समग्र वडिोजीशन रेट को बढाने के वलए ककया जा सकता ह।ै 

 

सबमज्डक आकक  वेल्डडग प्रकिया द्वारा वडिॉवजट की गई वेडड मेटल की गुणवत्ता अवधक ह।ै वेडड मेटल की ताकत और नमनीयता हडके स्टील या लो-एलोय मटेल 

बेस सामग्री स ेअवधक होती ह,ै जब इलके्रोड वायर और सबमज्डक आकक  फ्लक्स का सही संयोजन का उियोग ककया जाता ह।ै जब सबमज्डक आकक  वेडड मशीन 

द्वारा या ऑटोमैरटक रूि से ककए जात ेहैं, तो मनैुअल वेल्डडग प्रकियाओं में वनवहत मानव कारक को समाप्त कर कदया जाता ह।ै वेडड अवधक समान और 

ववसंगवतयों से मुक होगा। सामान्य तौर िर, प्रवत िास वेडड बीड आकार ककसी अन्य आकक  वले्डडग प्रकियाओं की तुलना में सबमज्डक आकक  वले्डडग के साथ बहुत 

अवधक होता ह।ै गमी इनिटु अवधक ह ैऔर शीतलन दर धीमी ह।ै इस कारण से, गैसों को भागन ेके वलए अवधक समय की अनुमवत वमलती ह।ै इसके अवतररक, 

चूंकक सबमज्डक आकक  स्लैग वेडड मेटल की तुलना में घनत्व में कम ह,ै इसवलए यह वेडड के शीषक िर तैर जाएगा। ऑटोमैरटक रूि से लागू ककए जाने िर 

एकरूिता और वस्थरता इस प्रकिया के फायद ेहैं। 

 

सेमीऑटोमरैटक एवप्लकेशन वववध का उियोग करते समय कई समस्याए ंहो सकती हैं। इलेक्रोड वायर घुमावदार हो सकता ह ैजब यह वेल्डडग गन के नोजल को 

छोड दतेा ह।ै इस विता के कारण वेडडर द्वारा अिेवक्षत स्थान िर आकक  नहीं मारा जा सकता ह।ै जब काफी गहरी खाचंे में वेल्डडग करते हैं, तो विता आकक   को 

रूट के बजाय वेडड जॉइंट के एक तरफ कर सकता ह।ै यह अिूणक मूल संलयन का कारण होगा। वेडड की रूट में फ्लक्स फंस जाएगा।
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सेमीऑटोमरैटक वेल्डडग के साथ एक और समस्या यह ह ैकक वेडड ग्रवु को िूरी तरह स ेभरना या सटीक आकार बनाए रखना, क्योंकक वेडड वछिा हुआ ह ैऔर 

इसे बनाया नहीं जा सकता ह।ै इसके वलए एक अवतररक िास बनाने की आवश्यकता होती ह।ै कुछ मामलों में, बहुत अवधक वेडड जमा ककया जाता ह।ै रूट 

ओिल्नग में बदलाव यात्रा की गवत को प्रभाववत करते हैं। यकद यात्रा की गवत एक समान है, तो वेडड वववभन्न क्षेत्रों में कम या अवधक हो सकता ह।ै उच्च 

ऑिरेटर कौशल इस समस्या को दरू करेगा। 

अत्यंत बडी ल्सगल -िास वेडड वडिॉवजट के साथ एक और गुणवत्ता की समस्या ह।ै जब य ेबड ेवेडड सॉवलवडफाई हो जात ेहैं, तो मोडटन बेस मटेल और वेडड 

मेटल में मौजूद अशवुद्धयां फ्रील्जग िर इकट्ठा हो जाती हैं, जो कक वेडड की सेंटरलाइन ह।ै यकद ियाकप्त संयम ह ैऔर इस ल्बद ुिर ियाकप्त अशवुद्धयों को एकत्र 

ककया जाता ह,ै तो सेंटरलाइन िैककग हो सकती ह।ै यह तब हो सकता ह ैजब बड ेल्सगल -िास फ्लैट कफलेट , बसे मेटल प्लेट फ्लैट से 45 º फ्लैट िर हो। एक 

सरल समाधान यह ह ैकक भागों को 45 कोण िर रखन ेस ेबचें। यह लगभग 10º वभन्न होना चावहए ताकक जॉइंट की रूट की सेंटरलाइन के अनरुूि न हो। एक 

और उिाय यह ह ैकक एक िास में एक बडा वेडड बनाने के प्रयास के बजाय कई िास बनाए जाए।ं 

एक अन्य गुणवत्ता की समस्या वडिॉवजट वेडड मेटल की कठोरता ह।ै अत्यवधक करठन वेडड वडिॉवडट के दौरान या सेवा के दौरान वेडड को िैक करने में 

योगदान करते हैं। 225 वब्रनेल की अवधकतम कठोरता स्तर की वसफाररश की जाती ह।ै काबकन और लो-एलोय स्टीडस में हाडक वेडड का कारण बहुत तेजी से 

ठंडा, अियाकप्त िोस्टवेडड रीटमेंट, या वेडड मेटल में अत्यवधक एलोय मेटल विकअि ह।ै अत्यवधक एलोय मेटल विकअि एक इलेक्रोड का चयन करने के कारण 

ह ैवजसमें बहुत अवधक एलोय मेटल ह,ै एक फ्डकस का चयन करना जो वेडड में बहुत अवधक एलोय मेटल का िररचय दतेा ह,ै या अत्यवधक उच्च वेल्डडग वोडटेज 

का उियोग करता ह।ै 

ऑटोमरैटक और मशीन वेल्डडग में, दोष शरुू या वेडड के अंत में हो सकत ेहैं। सबसे अच्छा समाधान रनआउट टैब का उियोग करना ह ैताकक उत्िाद के  बजाय 

टैब शुरू हो और बंद हो जाए। 

वडेड शेड्यलू 

सबमज्डक आकक  वेल्डडग प्रकिया मशीन द्वारा या िूरी तरह स ेऑटोमैरटक रूि स ेवेल्डडग प्रकिया कायकिम के अनुसार ककया जाना चावहए। इस प्रकिया द्वारा ककए 

गए सभी वेडड को योग्यता, िरीक्षण िास करना चावहए, यह मानत ेहुए कक सही इलेक्रोड और फ्लक्स का चयन ककया गया ह।ै यकद शेडू्यल 10 प्रवतशत से 

अवधक ह,ै तो वेडड गुणवत्ता को वनधाकररत करने के वलए योग्यता िरीक्षण ककया जाना चावहए। 

वले्डडग वरेीएबल 

सबमज्डक आकक  वले्डडग के वलए वेल्डडग वेरीएबल कई अिवादों के साथ अन्य आकक  वेल्डडग प्रकियाओं के समान हैं। 

सबमज्डक आकक  वेल्डडग में, इलेक्रोड प्रकार और फ्लक्स प्रकार आमतौर िर वेडड द्वारा आवश्यक यावंत्रक गुणों िर आधाररत होते हैं। इलेक्रोड आकार वेडड 

जॉइंट  आकार और ववशेष जॉइंट के वलए अनुशंवसत करंट  से संबवंधत ह।ै ककसी ववशेष जॉइंट के वलए िास या बीड्स की संख्या वनधाकररत करने में िर भी 

ववचार ककया जाना चावहए। एक ही जॉइंट आयाम के वलए वेडड को वांवछत मेटल साइंस के आधार िर कई या कुछ िास में बनाया जा सकता ह।ै एकावधक 

िास आमतौर िर उच्च -गुणवत्ता वाले वेडड  मेटल को वडिॉवजट करत ेहैं। िोलैररटी शरुू में स्थावित की गई ह ैऔर इस िर आधाररत ह ैकक अवधकतम िवेनरेशन 

या अवधकतम वडिॉवजशन रेट की आवश्यकता ह ैया नहीं। 
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वेडड को प्रभाववत करने वाले प्रमुख वेरीएबल में हीट इनिुट शावमल होता ह ैऔर इसमें वले्डडग करंट, आकक  वोडटेज और रैवल की गवत शावमल होती ह।ै 

वेल्डडग करंट सबसे महत्विूणक ह।ै ल्सगल -िास वेडड के वलए , बनक -थ्र ोू के वबना वांवछत प्रवशे के वलए करंट ियाकप्त होना चावहए। उच्च करंट यावन , गहरी 

िेवनरेशन होना । मडटी -िास काम में , करंट को प्रत्येक िास में अिेवक्षत वेडड के आकार का उत्िादन करने के वलए उियकु होना चावहए। इलेक्रोड का आकार 

इलेक्रोड आकार के आधार िर चनुा जाना चावहए। वेल्डडग करंट  वजतना अवधक होगा, मेडट -ऑफ  रेट  (वडिॉवजट रेट )उतना अवधक होगा।  

वेल्डडग की तुलना में संकीणक वोडटेज के भीतर आकक  वोडटेज ववववध ह।ै इसके बीड की चौडाई और आकार िर प्रभाव ह।ै उच्च वोडटेज के कारण बीड व्यािक 

और फ्लैटर होगा। अत्यवधक उच्च आकक  वोडटेज स ेबचा जाना चावहए, क्योंकक यह िैककग का कारण बन सकता ह।ै इसका कारण यह ह ैकक फ्डकस की एक 

असामान्य मात्रा विघल जाती ह ैऔर अवतररक डॉक्सीडाइज़र को वेडड में जमा ककया जा सकता है, इसका लचीलािन कम हो जाता ह।ै उच्च आकक  वोडटेज स े

फ्लक्स की खित की मात्रा भी बढ जाती ह।ै कम आकक  वोडटेज एक सख्त आकक   िदैा करता ह ैजो िवेनरेशन में सुधार करता ह,ै। यकद वोडटेज बहुत कम ह,ै तो 

बहुत संकीणक बीड होगा । इसमें एक उच्च िाउनहोगा और स्लैग को वनकालना मुवश्कल होगा। 

रैवल स्िीड बीड की चौडाई और िेवनरेशन दोनों को प्रभाववत करती ह।ै तजेी की गवत छोटे बीड उत्िन्न करती ह ैजो कम िेवनरेशन का कारण बनता ह।ै यह 

शीट मटेल वले्डडग के वलए एक फायदा हो सकता ह ैजहा ंछोटे बीड और न्यूनतम िेवनरेशन की आवश्यकता होती ह।ै यकद गवत बहुत तेज ह,ै हालाकंक, वहा ं

अंडरकट और िोरोवसटी के वलए एक प्रववृत्त ह,ै क्योंकक वेडड जडदी कफ्रज हो जाता ह।ै यकद गवत बहुत धीमी ह,ै तो इलेक्रोड वेडड िडल में बहुत लंबा रहता ह।ै 

यह खराब बीड आकार बनाता ह ैऔर फ्लक्स की िरत के माध्यम से अत्यवधक स्िैटर और फ्लैश का कारण बन सकता ह।ै 

सेंकडरी आकक  में कायक करन ेके वलए इलेक्रोड का कोण, कायक का कोण, फ्डकस  िरत की मोटाई और करंट विकअि रटि और आकक  के बीच की दरूी शावमल ह।ै 

इस उत्तराद्धक कारक, वजसे इलेक्रोड "वस्टकआउट "कहा जाता है , का वेडड िर काफी प्रभाव िडता ह।ै आम तौर िर, सकॉन्टैक्ट  रटि और काम के बीच की दरूी 

1 से 1-1 / 2 इंच (25 से 38 वममी  )ह।ै यकद वस्टकआउट को इस रावश स ेअवधक बढाया जाता है , तो यह इलेक्रोड वायर के प्रीहीट्रटग का कारण होगा, जो कक 

वडिोजीशन रेट को बहुत बढाएगा। जैस ेही वस्टकआउट बढता ह,ै बेस मटेल में िेवनरेशन कम हो जाता ह।ै इस कारक िर गंभीरता से ववचार करना चावहए 

क्योंकक कुछ वस्थवतयों में िेवनरेशन की आवश्यकता होती ह।ै 

फ्लक्स िरत की गहराई िर भी ववचार ककया जाना चावहए। यकद यह बहुत ितला है, तो फ्लक्स या आकक  फ्लैश के माध्यम स ेबहुत अवधक उत्िन्न होगा। यह 

भी िोरोवसटी का कारण हो सकता ह।ै यकद फ्लक्स की गहराई बहुत अवधक ह,ै तो वेडड संकीणक और कूबड हो सकता ह।ै फ्लक्स में बहुत से छोटे कण सतह के 

वछद्रण का कारण बन सकते हैं क्योंकक वडेड में उत्िन्न गैसों को दरू जाने की अनमुवत नहीं दी जा सकती ह।ै इन्हें कभी -कभी बीड की सतह िर िेक माकक  कहा 

जाता ह।ै 

प्रकिया का उियोग करन ेके वलए सझुाव 

सबमज्डक आकक  वेल्डडग के वलए प्रमखु एप्लीकेशन में स ेएक सकुकलर  वेडड िर ह ैजहा ंभागों को एक कफक्स हडे के नीच ेघुमाया जाता ह।ै ये वेडड अदंर या बाहर 

व्यास िर बनाए जा सकते हैं। सबमज्डक आकक  वले्डडग एक बड ेमोडटन िडल और मोडटन स्लैग का उत्िादन करता ह।ै यह तय करता ह ैकक बाहर के व्यास िर, 

इलेक्रोड को चरम शीषक, या 12 बज ेकी वस्थवत के आग ेतनैात ककया जाना चावहए, ताकक नीच ेकी ढलान शरुू होन ेस ेिहले वेडड मटेल जमना शरुू हो जाए। 

यह एक समस्या से अवधक हो जाता ह ैक्योंकक वेडड ककए जा रह ेवहस्से का व्यास छोटा हो जाता ह।ै अनुवचत इलेक्रोड वस्थवत स्लैग फंसाने या खराब वेडड सतह 

की सभंावना को बढाएगी। इलेक्रोड के कोण को भी बदला जाना चावहए और घूमने वाले भाग की यात्रा की कदशा में इंवगत ककया जाना चावहए। 
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जब वेल्डडग अंदर की िररवध िर ककया जाता ह,ै तो इलेक्रोड को एगंडड ककया जाना चावहए ताकक यह नीच ेके कें द्र, या 6 बजे की वस्थवत से आगे हो। 

कभी -कभी वेडडडे होने वाले काम को वववभन्न प्रकार के वेडड बीड कंरो को प्रदान करने के वलए डाउनहील या अिहील कदया जाता ह।ै यकद कायक को डाउनहील 

कदया जाता ह,ै तो बीड में कम िेवनरेशन होगी और व्यािक होगा। यकद वेडड को ऊिर की ओर ढलान कदया जाता है, तो बीड में गहरी िेवनरेशन होगी और 

संकरी होगी। यह शेष सभी अन्य कारकों िर आधाररत ह।ै 

कायक स्तर होन ेिर कायक के सबंंध में इलेक्रोड के कोण के आधार िर वेडड अलग होगा। यह रैवल एगंल है, जो ड्रगै या िुश एगंल हो सकता ह।ै बीड कॉन्टूर और 

वेडड मेटल िेवनरेशन िर इसका एक वनवांत प्रभाव ह।ै 

फुल रूट िेवनरेशन के साथ एक साइड वेल्डडग सबमज्डक आकक  वले्डडग के साथ प्राप्त ककया जा सकता ह।ै जब वेडड जॉइंट को एक मजबूत रूट  खोलने और काफी 

बड ेरूट फेस के साथ वडजाइन ककया जाता ह,ै तो उच्च करंट और इलेक्रोड िॉवजरटव का उियोग ककया जाना चावहए। यकद जॉइंट को रूट खोलने और न्यूनतम 

रूट फेस के साथ वडजाइन ककया गया ह,ै तो बकैकग बार का उियोग करना आवश्यक ह,ै क्योंकक मोडटन वेडड मेटल का समथकन करने के वलए कुछ भी नहीं ह।ै 

मोडटन फडक्स बहुत तरल ह ैऔर संकीणक उद्घाटन के माध्यम से चलेगा। यकद ऐसा होता है, वेडड मेटल का िालन करेगा और वेडड जॉइंट  के माध्यम स े

जलाएगा। जब भी रूट ओिल्नग और न्यनूतम रूट फेस होता ह ैतो बैककग बार की जरूरत होती ह।ै 

कॉिर बैककग बार ितली स्टील वेल्डडग करते समय उियोगी होत ेहैं। बार के समथकन के वबना, वेडड के माध्यम स ेविघल जाएगा और वेडड मेटल जॉइंट स ेदरू 

हो जाएगा। बार वेडड मेटल को तब तक रखती ह ैजब तक कक यह जम न जाए। वेडड मेटल में विघलन ेऔर तांब ेके विकअि की संभावना स ेबचने के वलए तांब े

के बैककग बार को ठंडा ककया जा सकता ह।ै मोटी सामग्री के वलए, बैककग आकक  फ्लक्स या अन्य ववशेष प्रकार के फ्लक्स को सबमज्डक कर सकत ेहैं। 

 

एसएडब्लल ूप्रकिया के प्रकार  

प्रकिया में बडी संख्या में ववववधताए ंहैं जो सबमज्डक आकक  वेल्डडग अवतररक क्षमताए ंप्रदान करती ह।ै कुछ अवधक लोकवप्रय ववववधताए ंहैं: 

1. दो-वायर वसस्टम - एक ही िॉवर सोसक । 

2. दो- वायर वसस्टम - अलग िॉवर सोसक।  

3. तीन- वायर वसस्टम - अलग िॉवर सोसक । 

4. सरफेल्सग के वलए वस्रि इलेक्रोड। 

5. फ्लक्स में आयरन िाउडर । 

6. लॉन्ग वस्टकआउट वेल्डडग। 

7. इलेवक्रकली "कोडड" कफलर वायर । 

 

मडटी वायर वसस्टम 

 

मडटी -वायर वसस्टम वडिॉवजट रेट के बाद से लाभ प्रदान करते हैं और अवधक इलेक्रोड का उियोग करके रैवल स्िीड में सुधार ककया जा सकता ह।ै दो इलेक्रोड 

का उियोग करने के दो तरीके हैं, एक ल्सगल िॉवर सोसक और दसूरा , दो िॉवर सोसक ह ै। जब ल्सगल िॉवर सोसक का उियोग ककया जाता ह,ै तो एक ही ड्राइव 

रोल का उियोग दोनों इलेक्रोड को वेडड में फीड करने के वलए ककया जाता ह।ै 
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जब दो िॉवर सोसक का उियोग ककया जाता ह,ै तो दो इलेक्रोड के बीच इलवेक्रक इन्सुलेशन प्रदान करने के वलए एक  वायर फीडर का उियोग ककया जाना 

चावहए। दो इलेक्रोड और अलग-अलग िॉवर  के साथ, दो इलेक्रोड िर अलग-अलग िोलैररटी का उियोग करना संभव ह ैया एक िर ऑडटरनेट्रटग करंट और 

दसूरे िर डायरेक्ट करंट का उियोग करना। इलेक्रोड को साइड में रखा जा सकता ह।ै इस ेरासंवसक इलेक्रोड िोजीशन कहा जाता ह।ै उन्हें टैंडम इलेक्रोड 

िोजीशन में दसूरे के सामने भी रखा जा सकता ह।ै 

 

टू-वायर टैंडम  

प्रत्येक िॉवर सोसक के साथ टू-वायर टैंडम इलेक्रोड िोजीशन का उियोग ककया जाता ह ैजहां चरम िेवनरेशन की आवश्यकता होती ह।ै लील्डग इलेक्रोड 

िॉवजरटव होता ह ैऔर रेल्लग इलेक्रोड के साथ नेगेरटव होता ह।ै िहला इलेक्रोड एक खुदाई किया बनाता है और दसूरा इलेक्रोड वेडड जॉइंट को भरता है। 

जब दो डीसी आकक  वनकटता में होते हैं, तो उनके बीच आकक  हस्तक्षेि की प्रवृवत्त होती है। कुछ मामलों में, दसूरा इलेक्रोड आकक   की बातचीत से बचने के 

वलए ऑडटरनेट्रटग करंट से जुडा होता है। 

 

थ्री-वायर टैंडम वसस्टम 

थ्री-वायर टैंडम वसस्टम सामान्य रूि से थ्रीफे्रज िॉवर वसस्टम स ेजुड ेसभी तीन इलेक्रोडों िर एसी िावर का उियोग करती ह।ै इन प्रणावलयों का उियोग 

बड-ेव्यास िाइि के वलए उच्च गवत वाले लॉवन्गट्डूडनल सीम बनाने और फैवब्रकेट बीम बनाने के वलए ककया जाता ह।ै अत्यवधक उच्च करंट को इसी उच्च यात्रा 

गवत और वडिॉवजट रेट के साथ उियोग ककया जा सकता ह।ै 

 

वस्रि वले्डडग वसस्टम 

वस्रि वेल्डडग वसस्टम का उियोग आमतौर िर स्टेनलेस स्टील के साथ हडके और एलोय मेटल स्टीडस को ओवरले करने के वलए ककया जाता ह।ै एक ववस्तृत 

बीड उत्िन्न होता ह ैवजसमें एक समान और न्यूनतम िेवनरेशन होता ह।ै यह दीवार की मोटाई के वलए लो एलोय मेटल स्टीडस की ताकत और अथकव्यवस्था 

का उियोग करते हुए स्टेनलेस स्टील के संक्षारण प्रवतरोध प्रदान करने के वलए वेसल के अंदर के ओवरलेइंग के वलए उियोग ककया जाता है। एक वस्रि 

इलेक्रोड फीडर की आवश्यकता होती ह ैऔर सामान्य रूि से ववशेष फ्लक्स  का उियोग ककया जाता है। जब वस्रि की चौडाई 2 इंच )51 वममी( से अवधक 

हो जाती ह,ै तो एक मैगे्नरटक आकक  ऑसककलेट्रटग वडवाइस का उियोग वस्रि  और समान िहुचं के समान जलने के वलए भी ककया जाता ह।ै 

 

अन्य ववकडि 

सब्लमज्डक आकक  वेल्डडग की वडिॉवडट रेट को बढाने का एक अन्य तरीका फ्लक्स के तहत जॉइंट में लोह ेके आधार अवयवों को जोडना ह।ै इस सामग्री में लोहा 

आकक  की गमी में विघल जाएगा और वडिॉवजट वेडड मेटल का वहस्सा बन जाएगा। यह वेडड मेटल के गुणों को कम ककए वबना वडिॉवजट रेट को बढाता ह।ै 

मेटल के योजक का उियोग ववशेष सरफेल्सग एवप्लकेशन के वलए भी ककया जा सकता ह।ै इस वभन्नता का उियोग ल्सगल वायर या मडटीिल वायर िर ककया 

जा सकता ह।ै 

 

एक और वभन्नता आकक   क्षेत्र में फीड ककए  गए एक "कोडड" कफलर वायर का उियोग करना ह।ै वेडड मेटल में ववशेष एलोय मेटल को जोडने के वलए "कोडड" 

कफलर रॉड सॉवलड या फ्लक्स-कोर का इस्तेमाल कर सकते हैं। उवचत सामग्री के अवतररक को वववनयवमत करके, वडिॉवजट ककए गए वेडड मेटल के गुणों में 

सुधार ककया जा सकता ह।ै इलेक्रोड के वलए एक फ्लक्स-कोडक वायर का उियोग करना संभव ह,ै या एक से अवधक इलेक्रोड के वलए वेडड मेटल वडिॉवजट में 

ववशेष एलोय मटेल को िेश करना ह।ै इनमें स ेप्रत्येक वभन्नता को यह सवुनवांत करने के वलए ववशेष इंजीवनयट्ररग की आवश्यकता होती ह ैकक वांवछत जमा 

संिवत्तयों को प्रदान करने के वलए उवचत सामग्री जोडी जाती ह।ै 
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वववशष्ट एप्लीकेशन  

सब्लमज्डक आकक  वेल्डडग प्रकिया व्यािक रूि से सबस ेभारी स्टील उत्िादों के वनमाकण में उियोग की जाती ह।ै इनमें प्रशेर वसेल , बॉयलर, टैंक, िरमाणु ररएक्टर, 

केवमकल वेसल आकद शावमल हैं। एक अन्य उियोग रस और बीम के वनमाकण में ह।ै इसका उियोग वेब िर वेल्डडग फ्लैंज के वलए ककया जाता ह।ै भारी उिकरण 

उद्योग सब्लमज्डक आकक  वेल्डडग का एक प्रमखु उियोगकताक ह।ै 

उियोग की गई सामग्री  

सब्लमज्डक आकक  वेल्डडग में दो सामवग्रयों का उियोग ककया जाता ह।ै इसमें वले्डडग फ्लक्स और उिभोज्य इलेक्रोड वायर शावमल ह।ै 

सब्लमज्डक आकक  वेल्डडग फ्लक्स आर और मोडटम मटेल को वायुमंडलीय ऑक्सीजन और नाइरोजन के हावनकारक प्रभावों से बचाता ह।ै फ्लक्स में 

डीऑक्सीडाइज़र और स्कैवेन्जर होते हैं जो मोडटन वेडड मेटल  से अशवुद्धयों को हटाने में मदद करते हैं। फ्लक्स वेडड मेटल में एलोय मेटल को िशे करने का 

एक साधन भी प्रदान करता ह।ै जैस ेही यह मोडटन फ्लक्स एक ग्लासी स्लैग को ठंडा करता ह,ै यह एक आवरण बनाता ह ैजो वेडड की सतह को बचाता ह।ै 

फ्लक्स का अल्सवचत वहस्सा अिने रूि को नहीं बदलता ह ैऔर इसके गुण प्रभाववत नहीं होत ेहैं, इसवलए इसे िुनप्राकप्त और िुन: उियोग ककया जा सकता ह।ै 

फ्लक्स जो विघलता ह ैऔर स्लैग कवर को बनाता ह ैउस ेवेडड बीड स ेहटाया जाना चावहए। वेडड के ठंडा होने के बाद यह आसानी स ेककया जाता ह।ै कई 

मामलों में, स्लैग वास्तव में हटाने के वलए ववशेष प्रयास की आवश्यकता के वबना छील जाएगा। ग्रूव वेडड में से इसे वनकालने के वलए हथौड ेका इस्तेमाल करें।  

फ्लक्स को वववशष्ट एप्लीकेशन और वववशष्ट प्रकार के वेडड वडिॉवजट के वलए वडजाइन ककया गया ह।ै सब्लमज्डक आकक  फ्लक्स वववभन्न कण आकारों में आते हैं। कई 

फ्लक्स को कणों के आकार के वलए वचवननत नहीं ककया जाता है, क्योंकक आकार को वडजाइन ककया गया ह ैऔर इवच्छत एप्लीकेशन के वलए उत्िाकदत ककया 

गया ह।ै 

 

 

   काबकन आकक  वले्डडग 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

काबकन आकक  वेल्डडग )सीएडब्लल)ू एक वेल्डडग प्रकिया ह,ै वजसमें एक काबकन इलेक्रोड और काम के टुकड ेके बीच इलेवक्रक आकक  द्वारा गमी उत्िन्न की जाती ह।ै
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आकक  एक जॉइंट को बनाते हुए, काम के टुकडों को गमक करता ह ैऔर विघलाता ह।ै काबकन आकक  वेल्डडग सबस ेिुरानी वेल्डडग प्रकिया ह।ै 

इस िद्धवत में काबकन इलेक्रोड और “वकक ’’ के बीच एक इलेवक्रक आकक  का उत्िादन ककया जाता ह।ै काबकन रॉड को नेगरेटव )-(िोल के रूि में प्रयोग ककया जाता 

ह ैऔर ‘वकक   'को िॉवजरटव  )+( िोल के रूि में वेडड ककया जाता ह।ै काबकन इलेक्रोड स्वय ंविघलता नहीं ह।ै यह एक गैर-उिभोज्य इलेक्रोड ह।ै 

वेल्डडग जॉइंट िर एक कफलर रॉड का उियोग अलग से ककया जाता ह।ै इस प्रकिया का उियोग लौह और अलौह दोनों मेटल जैसे कक स्टील शीट, िीतल, 

कांस्य, एम / एस-शीट, काबकन-स्टील आकद को वेडड करने के वलए ककया जाता ह।ै तािमान लगभग 600 ° सी तक बढ जाता ह।ै 

इस प्रकिया में आकक -ब्रेल्ज़ग द्वारा ककसी भी मेटल को जोडा जा सकता ह।ै काबकन फ्लेम "वर्टवन-काबकन-आकक  ब्रेल्ज़ग" प्रकार की वेल्डडग का उत्िादन कर सकता 

ह।ै  

 

काबकन आकक  के साथ वले्डडग की प्रकिया 

आकक  की स्थािना वकक -िीस और इलेक्रोड-होडडर में आयोवजत एक काबकन इलेक्रोड के बीच की जाती ह।ै आकक  की ऊजाक के तहत काबकन इलेक्रोड द्वारा काबकन 

मोनोऑक्साइड के साथ वेडड मेटल के सदंषूण को रोकने के वलए एक लंबी काबकन आकक  अक्सर वाछंनीय ह।ै 

यह आवश्यक ह ैकक वेल्डडग सर्ककट को स्रेट िोलैररटी के वलए स्थावित ककया जाए। यकद ररवसक - िोलैररटी सेट्रटग का उियोग ककया जाता ह,ै तो आकक  वस्थर 

नहीं होगा और एक काबकन अवशेष को वेडड में फंसने के वलए छोड कदया जाएगा। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

लाइट -गेज प्लेटों के काबकन आकक  वेल्डडग में, कफलर रॉड का उियोग आवश्यक नहीं हो सकता ह।ै लेककन कफलर रॉड की भारी प्लेटों की वले्डडग में यह बेस 

मेटल जैसी सामग्री से युक होता ह।ै इसका आमतौर िर इस्तेमाल ककया जाता ह।ै बाद की प्रकिया में  मोडटन िूल िहली बार 'वकक  ' में बनता ह।ै 

 

कफलर रॉड को तब िूल में डाला जाता ह,ै आकक  को मोडटन मटेल की सतह के ठीक ऊिर वनदवेशत ककया जाता ह।ै रॉड का अंत इस प्रकार विघल जाता ह ैऔर 

िूल में जमा हो जाता ह।ै आकक  को िूल में डाला जाता ह ैऔर मेटल के साथ अच्छी तरह से वमश्रण ककया जाता ह।ै
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काबकन इलेक्रोड के साथ लाइट-गेज मेटल िर लैि वेडड बनान ेके वलए कोई कफलर रॉड आवश्यक नहीं ह।ै इलेक्रोड को दो प्लेटों के लगभग लंबवत रखा जाना 

चावहए और शीषक प्लेट के ककनारे िर थोडा सा होना चावहए। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

आकक  को ऊिरी प्लेट के माध्यम स ेवनचले एक में फ्यूज करना चावहए। प्यूजन की मात्रा उस गवत िर वनभकर करेगी वजसके साथ आकक  को सतह िर ले जाया 

जाता ह।ै धीमी गवत स ेऔर फ्रो मूवमेंट िेवनरेशन को बढाती ह।ै  कम फ्यूजन  के वलए, करंट को बढाया जाना चावहए और इलेक्रोड को तेज दर से उन्नत ककया 

जाना चावहए। 

एक बट जॉइंट वले्डडग में, एक कफलर रॉड का उियोग ककया जाना चावहए - यहा ंतक कक लाइटर गेज मटेल के वलए भी यह आवश्यक ह ै। इलेक्रोड को प्लेटों 

की सतह िर लगभग लंबवत रखा जाना चावहए। आकक  को काबकन इलेक्रोड और जमा ककए गए वेडड के बीच कफलर रॉड के साथ वेडड में िीछे की ओर 

वनदवेशत ककया जा सकता ह।ै 
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कुछ तकनीकें  हैं जहा ंइलेक्रोड को कफवनश वेडड स ेभर कदया जाता ह ैऔर वेल्डडग की कदशा में कफलर रॉड इलेक्रोड से िहल ेहोता ह।ै आकक  को हॉसकश ूया 

सकुकलर मोशन में स्थानातंररत ककया जाना चावहए, और प्लेटों के ककनारों को 2-3 वममी के वलए उनके साथ काम करके फ्यूज ककया जाना चावहए। 

भारी अनुभाग प्लेटों को बर्टड ककया जाना चावहए और कफर 2-3 वममी की जगह रखकर टैक करना चावहए। इन्हें कफलर रॉड का उियोग करके वेडडडे ककया 

जाना चावहए। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

एज वेल्डडग लाइट गेज शीट या प्लेटों के वलए उन्हें स्िशक करन ेवाली प्लेटों के फेस के साथ टैक ककया जाना चावहए। टैक्ड असेंबली को ककनारों िर शीषक िर 

स्थावित ककया जाना चावहए। लाइट गेज शीट मेटल िर एज जॉइंट बनान ेमें काबकन इलेक्रोड और कफलर रॉड का उियोग करें। 
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काबकन इलेक्रोड और कफलर रॉड के साथ लाइट -गेज शीट मेटल िर एज वेडड बनाना।  

 

काबकन आकक  वले्डडग के लाभ 

• उिकरण और वेल्डडग ऑिरेशन की कम लागत; 

• ऑिरेटर कौशल के उच्च स्तर की आवश्यकता नहीं ह;ै 

• प्रकिया आसानी स ेस्वचावलत ह;ै 

• काम के टुकड ेकी कम ववकृवत। 

 

काबकन आकक  वले्डडग के नकुसान 

• अवस्थर वेडड की गुणवत्ता (वछद्र); 

• काबकन का काबकन काबाकइड के साथ वेडड सामग्री को दवूषत करता ह।ै 
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