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वैलल्डिंर् सामान्य ववषय सममतत, एमटीडी 11 

प्राक्कथन 

यह भारतीय मानक वैलल्डिंर् सामान्य ववषय सममतत द्वारा मसौदे को अिंततम रूप ददए जाने के पश्चात धातुकमग 
इिंजीतनयरी ववभार्ीय पररषद द्वारा अनुमोददत ककए जाने के बाद भारतीय मानक ब् यूरो द्वारा अपनाया र्या।  

यह मानक परररक्षित र्ैस के साथ या उसके बर्ैर धातु आकग  वैलल्डिंर् हेतु सतत फ्लक्स कोडग (नमलकाकार) 
इलेक्रोड्स की अपेिाओिं की जानकारी देता है।  

फ्लक्स कोडग इलेक्रोड्स का उपयोर् बहुत बढ़ र्या है। फ्लक्स कोडग इलेक्रोड्स के उपयोर् व अनुप्रयोर् में यह 
वदृ्धध मूल अवयवों के तनमागण में सुधार तथा इलेक्रोड्स तनमागण तकनीक में हुए ववकास से पे्ररण है लजससे छोटे 
व्यास के इलेक्रोड्स का उत्पादन अनुमत है।   

इस मानक में तनम्नमलखित शाममल हैं : 

क) काबगन या काबगन मैर्नीज इस्पात के धातु आकग  वैलल्डिंर् हेतु फ्लक्स कोडग नमलकाकार इलेक्रोड्स के मलए 
वर्ीकरण प्रणाली।  

ि) वेल्ड की रासायतनक सिंरचना व यािंत्रिक र्ुणों के आधार पर वर्ीकरण ददया र्या है।     
र्) वर्ीकरण में फ्लक्स कोडग तार की सतही लस्थततयााँ भी शाममल हैं।  
घ) तन्यता, प्रभाव और रासायतनक सिंरचना के मलए सभी वेल्ड परीिणों हेतु नमूने तैयार करना। 

इस मानक के तनमागण में एडब्ल्यूएस ए 5.20-95 ‘फ्लक्स कोडग आकग  वैलल्डिंर् हेतु काबगन इस्पात इलेक्रोड्स की 
ववमशलटटयााँ’ से सहायता ली र्ई है।  

यदद देिना हो कक इस मानक में ककसी अपेिा ववशेष का पालन ककया र्या है या नहीिं, तो परीिण या ववश् लेषण 
में अवलोकन या र्णना द्वारा प्राप् त पररणाम के रूप में जो अिंततम मान आया हो, उसे 
आईएस 2 : 1960 ‘सिंख् यात् मक मानों के पूणाककन सिंबिंधी तनयम (पुन रीक्षित)’ के अनुसार पूणाकक में बदल ददया 
जाए। पूणाकककत मान में साथगक स् थान उतने ही रिे जा िं, लजतने इस मानक में ववतनददगट ट मान में ददए र्ए हैं।  



भारतीय मानक  

काबर्न–मगैनीज़ इस्पात के गैस प�रर��त और स्व-प�रर��त 
धात ुआकर्  वैल ्डन के �लए फ्लक्स क्रोडी (न�लकाकार) 

इलकै्ट्रोड

1 ववषय िेत्र 

यह मानक काबगन अथवा काबगन — मैर्नीज़ इस्पात 
वेल्ड धातु तनिेपण लजसकी तनन सािंद्रण 
610 एमपीए से अधधक नहीिं होनी चादहए तथा 
परररक्षित र्ैस के साथ या उसके बर्ैर तथा धातु 
आकग  वैलल्डिंर् हेतु सतत फ्लक्स कोडग (नमलकाकार) 
इलेक्रोड्स की अपेिाओिं को ववतनददगटट करता है। इस 
मानक में वे उत्पाद शाममल नहीिं हैं जो तनमग्न आकग  
वैलल्डिंर्, इलैक्रोर्ैस आकग  वैलल्डिंर् तथा ववद्युत 
धातुमल वैलल्डिंर् के मलए बने हैं।  

यह मान्यता है कक स्पिंददत प्रवाह के उपयोर् से 
फ्लक्स कोडग (नमलकाकार) इलेक्रोड की प्रचालन 
ववशेषताओिं को सिंशोधधत ककया जा सकता है परिंतु 
इस मानक के उद्देश्य हेतु इलेक्रोड वर्ीकरण का 
तनधागरण करने के मलए स्पिंददत धारा का उपयोर् नहीिं 
ककया जाता है।    

2 संदर्ब 

तनम् नमलखित सूचीबद्ध मानकों में प्रावधान 
अन् तववगट ट है, जो इस पाठ में सिंदभग के माध् यम से 
इस मानक के प्रावधानों का र्ठन करते हैं। प्रकाशन 
के समय इनके उलल् लखित सिंस् करण वैध थे। इन 
मानकों का पुनरीिण हो सकता है तथा इस मानक 
के आधार पर समझौताकारी पिों को परामशग ददया 
जाता है कक वे तनम् नमलखित मानकों के नवीनतम 
सिंस् करणों का ही प्रयोर् करें:    

आईएस सिंख्या शीषगक 

आईएस 1608 : 
2005 

धातु सामग्री — पररवेश ताप 
पर तनन परीिण 
(तीसरा पुनरीिण) 

आईएस सिंख्या शीषगक 

आईएस 1757 : 
1988 

धातु सामग्री हेतु चारपी 
सिंघात परीिण (वी-नॉच) की 
पद्धतत (दसूरा पुनरीिण) 

आईएस 2002 : 
1992 

बॉयलरों सदहत मध्यम एविं 
उच्च तापमान सेवा हेतु दाब 
आधानों के मलए इस्पात प्लेटें 
(दसूरा पुनरीिण) 

आईएस 2062 : 
1999 

सामान्य सिंरचनात्मक 
प्रयोजनों हेतु इस्पात —
ववमशलटट (पााँचवााँ पुनरीिण) 

आईएस 8500 : 
1991 

सिंरचनात्मक इस्पात – सूक्ष् म 
ममश्रधातु  (मध्यम व उच्च 
सािंद्रण र्ुणता) (पहला 
पुनरीिण) 

आईएस 11802 : 
1986 

मदृ ु और अल् प  ममश्रधातु 
वाले इस्पात के वैलल्डिंर् में 
आवररत इलेक्रोड्स में 
तनिेवपत वैलल्डिंर् धातु की 
ववसररत हाइड्रोजन मािा के 
तनधागरण की  पद्धतत 

आईएस 13851 : 
1993 

उपयोर् पूवग आवररत 
इलेक्रोड्स का भिंडारण व 
पुन:शुटकन — अनुशिंसाएिं 

3 वगीकिण 
फ्लक्स कोडग (नमलकाकार) इलेक्रोडस का वर्ीकरण 
अिरों व अिंकों की तनम्नमलखित कोडड िंर् पद्धतत 
द्वारा दशागया जाए ताकक इलेक्रोड्स के ववमशटट र्ुण 
या ववशेषताएिं दशागई जा सकें ।  
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3.1 मुख्य कोडडगं

इसमें तनम्नमलखित ववशेषताएिं शाममल हैं व ददए 
र्ए क्रम में ही इसका अनुपालन ककया जाए :  

क) उपसर्ग ववशेषता ‘ई.टी’ धातु आकग  वैलल्डिंर्  हेतु 
फ्लक्स कोडग (नमलकाकार) इलेक्रोड्स को 
दशागएर्ा। 

ि) दसूरी ववशेषता वेल्ड धातु जमा के उपलजत 
तनाव व दीघीकरण प्रततशत के सिंयोजन से 
अिंततम तनन सािंद्रण को दशागती है (3.3 देिें)। 

र्) तीसरी ववशेषता तनिेवपत वेल्ड धातु के प्रभाव 
मानों को दशागती है (3.4 देिें)। 

घ) चौथी ववशेषता वह वैलल्डिंर् लस्थतत (यािं) दशागती 
है लजनमें फ्लक्स कोडग (नमलकाकार) इलेक्रोड्स 
का उपयोर् ककया जाना चादहए (3.5 देिें)। 

ङ) पााँचवीिं ववशेषता मूल सामधग्रयों के प्रकार को 
दशागती है (3.6 देिें)। 

च) छठवीिं ववशेषता परररक्षित र्सै के प्रकार को 
दशागती है (3.7 देिें)। 

छ) सातवीिं ववशेषता यह दशागती है कक फ्लक्स 
कोडग इलेक्रोड्स का उपयोर् एकल पास अथवा 
बहु-पास वैलल्डिंर् अनुप्रयोर्ों के मलए ककया जा 
सकता है अथवा नहीिं (3.8 देिें)। 

3.2 वैकल्ल्पक कोडडगं 

H5, H10 व H15 ववशेषताएिं वेल्ड धातु में 
अधधकतम ववसररत हाइड्रोजन मािा को दशागती हैं 
(3.9 देिें)। 

उपरोक्त सूचना से इलेक्रोड कोवप िंर् को ककस प्रकार 
स्थावपत ककया जाना है इसका उदाहरण व प्राप्त 
परीिण पररणाम अनुलग्नक क में ददए र्ए हैं।  

3.3 सांद्रण ववशेषताएं 

वेल्ड धातु तनिेपन के अिंततम तनन सािंद्रण , पराभव 
सािंद्रण व दीघीकरण का सिंयोजन अिंक 4 व 5 से 
दशागया जाए (तामलका 1 देिें)। 

3.4 संघट्ट गुणधमब  दोनों तनन शे्रखणयों के मलए 
सभी वेल्ड धातु तनिेपन के संघट्ट गुणधमब (तामलका 
1) तामलका 2 में ददए अनुसार होंरे्।

3.5 वैल्ल्डगं ल्स्ितत 

वैलल्डिंर् लस्थतत अथवा लस्थततयािं लजनमें तनमागता की 
अनुशिंसा के अनुसार फ्लक्स कोडग (नमलकाकार) 
इलेक्रोड्स का उपयोर् ककया जा सकता है, उन्हें 
तामलका 3 में उलल्लखित उधचत ववशेषता (नाममत 
अिंकों) द्वारा दशागया जाए।  

3.6 पााँचवीिं ववशेषता तामलका 4 में ववतनददगटट मलू 
सामग्री के प्रकार को दशागने वाले धचह्न को दशागती 
है ।   

3.7 छठवीिं ववशेषता तामलका 5 में ववतनददगटट 
परररक्षित र्ैस के प्रकार को दशागने वाला धचह्न प्रदान 
करती है। 

3.8 सातवीिं ववशेषता तामलका 6 में ववतनददगटट 
अनुसार एकल पास या बहु-पास वैलल्डिंर् अनुप्रयोर् 
हेतु धचह्न को दशागती है।   

3.9 वैकल्ल्पक कोडडगं 
यदद अपेिा हो, तो वर्ीकरण के मलए तामलका 7 में 
ददए अनुसार ववसररत हाइड्रोजन स्तर हेतु 
तनम्नमलखित वैकलल्पक ववशेषताओिं (धचह्न) का 
उपयोर् ककया जा सकता है।  
4 तनमाबण 
फ्लक्स कोडग (नमलकाकार) इलेक्रोड्स ककसी भी 
तरीके से बनाए जा सकत ेहैं जो उत्पाद बने वह इस 
मानक की अपेिाओिं के अनुरूप हो । इलेक्रोड्स की 
कितनश धचकनी व सतही िाममयों, जिंर् उत्पादों व 
अन्य बाहरी पदाथों से मुक्त होर्ी, जो वेल्ड की 
र्ुणवत्ता अथवा वैलल्डिंर् उपकरण के प्रचालन को 
प्रततकूल रूप से प्रभाववत करे।  
दटप्पणी : फ्लक्स कोडग तार (नमलकाकार) के मलए एक उपयकु्त 
सुरिात्मक लेपन लर्ाया जा सकता है।  

4.1 मानक आकाि व छूट 
फ्लक्स कोडग (नमलकाकार) इलेक्रोड्स का बाहरी 
व्यास तामलका 8 में ददए र्ए मानों में से ववतनददगटट 
व्यासों की समुधचत छूटों के साथ चुना जाए। फ्लक्स 
कोडग  (नमलकाकार)  इलेक्रोड्स  तनरिंतर  लिंबाई  में 
उपलब्ध होंरे् लजन्हें नेममयों या चरखियों में ड्रमों के 
अिंदर सहारे के साथ या उसके बर्ैर कुिं डली रूप में 
लपेटा जाए।  
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4.2 फ्िक्स कोडब (नलिकाकाि) इिेक्रोड्स को टेम्पि 
किना, उसकी ढिाई व हीलिक्स  

इलेक्रोड्स को टेम्पर करना, उसकी ढलाई व हीमलक्स 
ऐसी होनी चादहए जो इलेक्रोड्स के सुचारु प्रभरण में 
सहायता कर सके।  

4.3 फ्िक्स कोडब (नलिकाकाि) मूि में एकरूपता 

सभी फ्लक्स क्रोडी (नमलकाकार) इलेक्रोडस में मूल 
सामधग्रयााँ उनकी लिंबाई में एकरूपता से िैली हुई 
होंर्ी ताकक इलेक्रोड्स का तनटपादन व उसके द्वारा 
तनिेवपत वेल्ड धातु के र्ुणधमग  प्रततकूल रूप से 
प्रभाववत न होने पाएिं।  

4.4 फॉमबिों, चिखियों व पे-ऑफ पैक्स के साि या 
उनके र्गैि कंुडिी  

4.4.1 सामान्य  

कुिं डली चरखियााँ व पे-ऑि पैक्स ऐसी सामग्री व 
डडजाइन के होंरे् जो सामान्य प्रहस्तन अथवा उपयोर् 
में फ्लक्स कोडग (नमलकाकार) इलेक्रोड्स को ितत या 
ववकृतत से पयागप्त सुरिा प्रदान कर सकें  । िॉमगर व 
पैककिं र् भी पयागप्त रूप से साि व सूिी होनी चादहए 
ताकक इलेक्रोड्स की स्वच्छता बनी रह सके। 

दटप्पणी : त्रबना िॉमगरों की कुिं डमलयों के आयाम तनमागता व 
िरीदार के बीच सहमतत से होंरे्। 

4.4.2 िॉमगरों के साथ कुिं डमलयााँ  

िॉमगरों के साथ कुिं डमलयों के आयाम व अधधकतम 
वजन धचि 1 में ददिाए अनुसार तथा तामलका 9 में 
ददए अनुसार होंरे्। 

4.4.3 चरखियााँ  

चरखियों के आयाम व अधधकतम वजन धचि 2 में 
ददिाए अनुसार तथा तामलका 10 में ददए अनुसार 
होंरे्।  

4.4.4 पे-ऑि पैक्स  

पे-ऑि पैक्स का कुल व्यास 600 मममी. होर्ा व ये 
1 000 मममी. से अधधक ऊिं चाई के नहीिं होंरे्। इनमें 
अधधकतम 450 ककलोग्राम के फ्लक्स कोडग 
(नमलकाकार) इलेक्रोड्स आएिंरे्।  
4.4.5 कुिं डलन अपेिाएिं  
4.4.5.1 प्रत्येक कुिं डली, चरिी, ड्रम या पे-ऑि पैक 
में एक तनरिंतर लिंबाई का इलेक्रोड होर्ा। अर्र 
इलेक्रोड में कब्जा वेल्ड हो, तो वह इलेक्रोड के 
प्रभरण को बाधधत न करे।  

4.4.5.2 फ्लक्स कोडग (नमलकाकार) इलेक्रोड्स को 
इस प्रकार लपेटा जाए ताकक र्ािंठों, लहरों या नुकीले 
मोड़ों से बच जा सके जो इलेक्रोड्स के प्रभरण में 
हस्तिेप करे तथा ताकक वह बर्ैर ककसी प्रततबिंध के 
िोला जा सके। इलेक्रोड्स का बाहरी मसरा सुलभ व 
सुरक्षित होना चादहए।  
4.4.6 सुरिा सिंबिंधी जानकारी अनुलग्नक ि में दी 
र्ई है।  

5 पिीिण अपेिाएं 
वर्ीकरण तनधागरण हेतु अपेक्षित परीिण तामलका 11 
में ददए र्ए हैं। परीिण टुकड़ े स्पिंददत प्रवाह के 
उपयोर् के बर्ैर वेल्ड ककए जाएिं। यद्यवप यह 
अपेक्षित नहीिं है कक इलेक्रोड्स की हर िेप पर 
प्रारलम्भक परीिण ककया जाएर्ा, तनमागता को यह 
सुतनलश्चत करना होर्ा कक प्रत्येक िेप प्रारलम्भक 
परीिण उतीणग करने में सिम हो। 
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तालिका 1 सांद्रण ववशेषताओं का वगीकिण 
(ििंड 3.3 व 3.4) 

क्र.सं.  ओहदा आंकड़े पिम तनन सांद्रण 
N/mm2 

पिार्व सांद्रण 
न्यूनतम 
N/mm2 

दीघीकिण 
प्रततशत 

5.65√𝑆𝑜 पि 
न्यूनतम 

(1) (2) (3) (4) (5) 

i) 4 410-510 330 22 

ii) 5 510-610 360 20 

तालिका 2 संघट्ट सांद्रण 
 (ििंड 3.4) 

क्र. सं.  ओहदा आंकड़े पिम तनन सांद्रण 

N/mm2 

संघट्ट के लिए 
तापमान 
°C 

संघट्ट सांद्रण 
J 

न्यूनतम 
(1) (2) (3) (4) (5) 

i) 0 410-510 प्रभाव की अपेिा नहीिं 

ii) 1 410-510 27 ± 2 47 

iii) 2 410-510 0 47 

iv) 3 410-510 -20 27 

v) 4 410-510 -30 27 

vi) 0 510-610 प्रभाव की अपेिा नहीिं 

vii) 1 510-610 27 ± 2 47 

viii) 2 510-610 0 47 

ix) 3 510-610 -20 27 

x) 4 510-610 -30 27 

xi) 5 510-610 -40 27 
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तालिका 3 वैल्ल्डगं ल्स्ितत के लिए ओहदा 
(ििंड 3.5) 

क्र.सं.  ओहदा /आंकड़े वैल्ल्डगं ल्स्ितत 

(1) (2) (3) 

i) 0 समतल और िैततज/ऊध्वागधर 
ii) 1 सभी लस्थतत 
iii) 2 लिंबवत-नीच ेको छोड़कर सभी लस्थतत 
iv) 9 ककसी भी लस्थतत या लस्थतत का सिंयोजन जो ऊपर 

वर्ीकृत नहीिं है 

तालिका 4 मुख्य सामग्री के प्रकाि के लिए प्रतीक 
(ििंड 3.6) 

क्र.सं. प्रतीक मुख्य सामग्री 

(1) (2) (3) 

i) R रूटाइल 
ii) B मूलभूत 
iii) M धातु कोडग तार 
iv) G अन्य प्रकार 

तालिका 5 परिििण गैस के प्रकाि के लिए प्रतीक 
(ििंड 3.7) 

क्र.सं. प्रतीक मुख्य सामग्री 

(1) (2) (3) 

i) C काबगन डाइऑक्साइड र्ैस 
ii) M ममधश्रत र्ैस (75-85% Ar + सिंतुलन CO2) 
iii) N कोई र्ैस नहीिं (स्व-परररक्षित) 
iv) G अन्य 
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तालिका 6 एकि पास या र्हु-पास वैल्ल्डगं अनुप्रयोग के लिए प्रतीक 
(ििंड 3.8) 

क्र.सं. प्रतीक पासों की संख्या ल्िसके लिए 
फ्िक्स कोडब  (नलिकाकाि) 

इिेक्रोड का उपयोग ककया िा 
सकता है 

(1) (2) (3) 

i) 1 एकल-पास 
ii) 9 बहु-पास 

तालिका 7 तनिेवपत वेल्ड धातु में ववसरित हाइड्रोिन स्ति के लिए प्रतीक 
(ििंड 3.9) 

क्र.सं. प्रतीक तनिेवपत वेल्ड मेटि का 
अधधकतम ववसरित हाइड्रोिन 
तनयंत्रण एमएि/100 ग्राम 

(1) (2) (3) 

i) H 5  51) 
ii) H 10 101) 
iii) H 15 15 

1) फ्लक्स कोडग (नमलकाकार) इलेक्रोड को वकैलल्पक हाइड्रोजन स्तरों के मलए वर्ीकृत ककया जा सकता है, लजसे वे वर्ीकृत ककए
र्ए सभी हाइड्रोजन स्तरों से अधधक के मलए वर्ीकृत माना जा सकता है। 
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तालिका 8 व्यास औि छूट 
(ििंड 4.1) 

व्यास 
मममलमीटर 

छूट 
मममलमीटर 

(1) (2) 
0.9 

± 0.05 

1.0 
1.2 
1.4 
1.6 
2.0 

± 0.08 

2.4 

2.8 

3.2 

धचि.1  िॉमगसग सदहत कुिं डली (कॉइलों) के आयाम 
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तालिका 9 फॉमबसब सहहत कंुडिी (कॉइिों) के आयाम 
औि अधधकतम र्ाि 

(ििंड 4.4.2) 

क्र. सं. कुि व्यास, A 

मममलमीटर 

चौड़ाई, B 

मममलमीटर 

र्ीतिी व्यास, C 

मममलमीटर 

र्ीतिी व्यास, C, 
अधधकतम 
ककलोग्राम 

(1) (2) (3) (4) (5) 

i) 350 65±10 300−0
+15 15 

ii) 350 90−15
+0  300−0

+15 20 

iii) 350 120−20
+0  300−0

+15 25 

iv) 435 90−15
+0  300−0

+15 25 

v) 435 120−20
+0  300−0

+15 25 

तालिका 10 स्पूि का आयाम औि अधधकतम विन 
(ििंड 4.4.3) 

क्र.सं. कुि व्यास 

A 
मममलमीटर 

कुि चौड़ाई 

B 
मममलमीटर 

र्ीतिी व्यास, 

C 
मममलमीटर 

अिों के र्ीच 
की दिूी 

D 
मममलमीटर 

ड्राइववगं होि 
व्यास 

E 
मममलमीटर 

अधधकतम 
र्ाि 

ककलोग्राम 

(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7)

i) 100 ± 2 45−2
+0 16−0

+1 - - 0.8 

ii) 200 ± 3 55−3
+0 50.5−0

+2.5 44.5 ± 0.5 10−0
+1 5 

iii) 300 ± 5 103± 5 50.5−0
+2.5 44.5 ± 0.5 10−0

+1 15 

iv) 350 ±5 103 ± 5 50.5−0
+2.5 44.5 ± 0.5 10−0

+1 15 

v) 760−10
+0 290−1

+10 40.5−0
+1 D1 =25+1 

D2=35+1 
E1= 65 ±1 
E2= 110±1 

300 
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2A मसिंर्ल ड्राइवविंर् होल 

2B दो ड्राइवविंर् होल 

2C ड्राइवविंर् एडॉप्टर के साथ उपयोर् के मलए वायर स्पूल 
धचि 2 स्पूल आयाम 
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तालिका 11 अपेक्षित पिीिण 
(ििंड 5 व 5.1.2.1) 

क्र.सं. वगीकिण िासायतनक 
ववश्िेषण 

िेडडयोग्राकफक 
दृढ़ता पिीिण 
तिा सर्ी 
वेल्ड धातु 

तनन पिीिण 

चािपी वी-
नॉच प्रर्ाव 
पिीिण 

कफिेट वेल्ड 
नॉच 

अनुप्रस्ि 
तनाव 

पिीिण व 
अनुदैर्घयब 

मागबदशी र्ंक 
पिीिण 

(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7)

i) ET 
XXXXX-1 

अनापेक्षित अनापेक्षित अनापेक्षित अपेक्षित अपेक्षित 

ii) ET 
XXXXX-9 

अपेक्षित अपेक्षित अपेक्षित अपेक्षित अनापेक्षित 

5.1 पिीिण समुच्चच्चय की तैयािी 

5.1.1 सभी वेल्ड धातु परीिण  

5.1.1.1 तनमागता द्वारा अनुशिंमसत अनुसार धु्रवता, 
वतगमान लस्थततयािं, स्थानों, सभी वैलल्डिंर् प्राचलों आदद 
का उपयोर् करत ेहुए इलेक्रोड्स के प्रत्येक वर्ीकरण 
में से दो सभी-वेल्ड धातु परीिण नमूने तैयार ककए 
जाएिं, एक तनममगत इलेक्रोड्स के न्यूनतम आकार का 
उपयोर् करत े हुए व दसूरा तनममगत इलेक्रोड्स के 
अधधकतम आकार का उपयोर् करत ेहुए।  

5.1.1.2 इन समुच्चयों की तैयारी हेतु उपयोर् की 
जाने वाली प्लेटों के मलए आधार धातु व पश्च पट्टी 
आईएस 2062 व आईएस 2002 के अनुरूप या 
समकि होर्ी।  

5.1.1.3 परीिण नमूनों की तैयारी हेतु परररक्षित 
र्ैस तनमागताओिं की अनुशिंसा के अनुसार होर्ी। 
तथावप, यदद उत्पाद का दावा CO2 र्ैस व ममश्र र्ैस, 
दोनों के मलए ककया जाता है तो परीिण नमूने दोनों 
र्ैसों का उपयोर् करके तैयार ककए जाएिं।  

5.1.1.4 इन परीिण समुच्चयों के आयाम धचि 3 
व तामलका 12 में ददिाए र्ए हैं। धचि 3 में ददिाए 
अनुसार प्लेट की लिंबाई एक तन्य परीिण नमूने व 
कम से कम पााँच चारपी वी-नॉच परीिण नमूनों को 
बैठाने लजतनी पयागप्त होनी चादहए। 

5.1.1.5 मशीनीकरण या मशीन र्ैस कदटिंर् द्वारा 
प्लेट के ककनारों को प्रवखणत ककया जाए। बाद के 
मामले में, बच ेहुए ककसी भी मापक्रम को प्रवखणत 
मारे हुए ककनारों से हटा ददया जाए। पश्व लस्रप की 
सतह जिंर् अथवा मापक्रम से मुक्त होर्ी। सभी वेल्ड 
धातु परीिण ििंड धचि 3 में ददिाए अनुसार एक 
पश्व पर रिी र्ई दो प्लेटों के प्रवखणत मारे हुए 
ककनारों के बीच वेल्ड धातु को जमा करके तैयार 
ककए जाएिं। 

5.1.1.6 वैलल्डिंर् समतल लस्थतत में ककया जाए 
लजसमें वेल्ड अि व प्लेटें िैततज होंर्ी। 50 से अधधक 
में मसकुड़न ववरूपण को रोकने हेतु धचि 4 में ददिाए 
अनुसार प्लेटों को पूवगसेट ककया जाए। सतह से 
50 से अधधक ववकृत ककसी समुच्च्य को हटा ददया 
जाए। एक पास को पूणग करने हेतु वैलल्डिंर् की ददशा 
मभन्न नहीिं होनी चादहए। तथावप प्रत्येक परत के 
वैलल्डिंर् की ददशा वपछली परत से एकािंतररत होनी 
चादहए। चक्रों की कुल सिंख्या, प्रतत 8 परत पर चक्रों 
की सिंख्या व परतों की कुल सिंख्या तामलका 13 में 
दशागए अनुसार होर्ी। कुल वेल्ड का सुदृढीकरण 
3 मममी से अधधक नहीिं होनी चादहए।  

5.1.1.7 परीिण समुच्च्य को कमरे के तापमान पर 
टैक वेल्ड ककया जाए तथा वैलल्डिंर् उसी तापमान पर 
प्रारिंभ होना चादहए (न्यूनतम 20 0C.)। समुच्च्य के 

10

IS 15769 : 2008



150 0C ± 15 0C तापमान पर पहुाँचने तक वैलल्डिंर् 
जारी रहेर्ा लजसका मापन सतह के परीिण समुच्च्य 
के बीच के ककसी त्रबन्द ुपर के्रयोन या सतह थमागमीटर 
पर तापमान को दशागत ेहुए ककया जाए । शेष वेल्ड 
के मलए भी यही इिंटरपास तापमान बनाए रिा जाए 
। यदद वैलल्डिंर् को बाधधत करना आवश्यक हो, तो 
समुच्च्य को कमरे के तापमान पर लस्थर हवा में ठिंडा 
होने ददया जाए । वैलल्डिंर् दोबारा प्रारिंभ करने से पूवग 
समुच्च्य को 150 0C ± 150C तापमान पर र्रम 
ककया जाए।  
5.1.1.8 समुच्च्य का वैलल्डिंर् पूणग होने के पश्चात 
उसे कमरे के तापमान पर लस्थर हवा में ठिंडा होने 
ददया जाए। किर धचि 3 में ददिाए र्ए स्थानों पर 
अततररक्त प्लेट को काटकर वेल्ड सदहत 

     भार् हटा ददया जाए। रेिाओिं पर काटने का कायग 
        (-- -- -- द्वारा दशागई र्ई) यािंत्रिक रूप से या मशीन 

र्सै कदटिंर् द्वारा ककया जा सकता है। थमगल कदटिंर् 
का उपयोर् ककए जाने पर कट की रेिा वेल्ड के 
ककनारे से कम से कम 10 मममी दरू होनी चादहए। 
प्रभाव परीिण टुकड़ों में मशीनीकृत ककए जाने वाले 
भार्ों की अनुदैर्घयग सीमाओिं पर (- - - - जैसी टूटी 

हुई रेिाओिं द्वारा दशागई र्ई) कदटिंर् केवल यािंत्रिक 
तरीकों से की जानी चादहए।  

5.1.2 अनुप्रस्ि तन्यता व अनुदैर्घयब र्ंक पिीिण 
समुच्चच्चय की तैयािी  

5.1.2.1 अनुप्रस्थ तन्यता व अनुदैर्घयग बिंक परीिणों 
के मलए प्लेटें , तामलका II में ददए अनुसार 
ET4XXXXXX इलेक्रोड्स हेतु आईएस 2062, 
आईएस 2002 अथवा इसके समकि के अनुरूप व 
ET5XXXXXX इलेक्रोड्स हेतु आईएस 8500 एिई 
540 एचटी अथवा इसके समकि के अनुरूप होनी 
चादहए।    

5.1.2.2 परीिण समुच्च्य धचि 5 में ददिाए अनुसार 
तनमागता द्वारा अनुशिंमसत वैलल्डिंर् शतों का उपयोर् 
करत े हुए वेल्ड व तैयार ककए जाएिंरे्। प्रत्येक मसरे 
पर प्लेटों के टैक वैलल्डिंर् के पश्चात परीिण समुच्च्य 
को समतल लस्थतत में दोनों तरि एक मनके के साथ 
वेल्ड ककया जाए। 

ममलीमीटर में सभी आयाम। 
धचि 3. परीिण समुच्च्य के आयाम और परीिण ििंडों की कटाई की लस्थतत। 

11

IS 15769 : 2008



तालिका 12 सर्ी वेल्ड मेटि पिीिण समुच्चच्चय के आयाम 

(ििंड 5.1.1.4) 

प्िेट की चौड़ाई, C 

मममी 

प्िेट की मोटाई T 

मममी 

अंति की चौड़ाई, A 

मममी 

पश्व ल्स्रप 

 न्यूनतम,मममी 

चौड़ाई,B मोटाई, S 

1) 2) 3) 4) 5)

120 ± 10 20 ± 1 20 ± 1 A + 10 10 

धचि 4 परीिण समुच्च्य की पूवग सेदटिंर् 

तालिका 13 वैल्ल्डगं ब्यौिे 
(ििंड 5.1.1.6) 

क्र. सं. फ्िक्स कोडब 
(नलिकाकाि) 

इिेक्रोड्स व्यास, 
लममी 

चक्रों की कुि 
संख्या 

प्रतत पित चक्र पितों की कुि 
संख्या 

पहली परत अन्य परतें 

(1) (2) (3) (4) (5) (6) 

i) 1.20 व उससे कम 12 से 19 1 या 2 2 या 3 6 से 9 

ii) 1.4 से 2.0 9 से 17 1 या 2 2 या 3 5 से 8 

iii) 2.0 से अधधक 7 से 14 1 या 2 2 या 3 4 से 7 
दटप्पणी : अिंततम परत में 4 पास हो सकते हैं। 
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वैलल्डिंर् कमरे के तापमान (न्यूनतम 20 C) पर 
समुच्च्य से प्रारिंभ होर्ा । एक तरि से वले्ड मनका 
पूरा होने के पश्चात समुच्च्य को पलट ददया जाए 
और धचि 5 में ददिाए अनुसार पीछे की तरि दसूरा 
मनका जमा कर ददया जाए । यह क्रम बाधधत नहीिं 
होर्ा । इलेक्रोड्स का आकार 2.4 मममी व्यास अथवा 
2.4 मममी के तनकटतम वह आकार लजस पर तनमागता 
उत्पादन करत ेहैं, होर्ा । 

5.1.2.3 परीिण नमूनों की तैयारी हेतु परररिण र्ैस 
तनमागताओिं की अनुशिंसा के अनुसार प्रयोर् की 
जाएर्ी। तथावप अर्र उत्पादों का दावा CO2 र्ैस व 
ममधश्रत र्ैस, दोनों के मलए ककया जा रहा हो, तो 
परीिण नमूने दोनों र्ैसों का उपयोर् करके बनाए 
जाएिंरे्। जब ककसी परररिण र्सै की अनुशिंसा न हो, 
तब परीिण नमूने परररिण र्ैस के बर्ैर वेल्ड ककए 
जाएिंरे्। 

5.1.2.4 वैलल्डिंर् शतें वही होंर्ी जो तनमागताओिं द्वारा 
परीिण ककए जा रहे इलेक्रोड्स के वर्ीकरण के मलए 
अनुशिंमसत की र्ई हों। वैलल्डिंर् के पश्चात, समुच्च्य 
को कमरे के तापमान पर लस्थर हवा में ठिंडा ककया 
जाए। 

5.1.2.5 धचि 6 व 7 में ददिाए अनुसार एक 
अनुप्रस्थ तन्य परीिण नमूना व एक अनुदैर्घयग बिंक 
परीिण नमूना तैयार ककया जाए। 

5.1.3 किलेट वेल्ड समुच्च्य की तैयारी 

5.1.3.1 इस समुच्च्य की तयैारी के मलए उपयोर् 
की जाने वाली प्लेटों के मलए आधार धातु 

आईएस 2062, आईएस 2002 व उसके समकि के 
अनुरूप होर्ी । 
5.1.3.2 तनमागता की अनुशिंसा के अनुसार वैलल्डिंर् 
शतों का उपयोर् करत ेहुए धचि 8 में तनददगटट अनुसार 
व तामलका 11 द्वारा अपेक्षित एक परीिण समुच्च्य 
तैयार व वेल्ड ककया जाए। जब वैलल्डिंर् प्रारिंभ होर्ा, 
तब प्लेटें कमरे के तापमान पर होनी चादहए 
(न्यूनतम 20 °C)। 

फ्लक्स कोडग (नमलकाकार) इलेक्रोड, जो सभी 
लस्थततयों के मलए अनुशिंमसत ककए र्ए हों, दो किलेट 
परीिण समुच्च्य तैयार ककए जाएिंरे्, एक उध्वागकार 
लस्थतत मे वेल्ड ककया जाए व दसूरा उपरर लस्थतत 
में। उध्वागकार वैलल्डिंर् हेतु प्रर्तत वर्ीकरण के आधार 
पर ऊपर की तरि या नीच ेकी तरि हो सकती है। 

समुच्च्य से पूवग, िड़ा उध्वागकार अिंर् (जाल) का एक 
मसरा उसकी लिंबाई से मशीनीकृत होर्ा और आधार 
अिंर् (कोर) सीधा, धचकना व स्वच्छ होर्ा। 

समुच्च्यन के पश्चात ममलने (उड़ना) वाली सतहें जोड़ 
की पूरी लिंबाई के साथ र्हरे सिंपकग  में रहेंर्ी। परीिण 
समुच्च्य वेल्ड जोड़ के प्रत्येक मसरे पर टैक वेल्ड 
जमा से सुरक्षित ककए जाएिंरे्।  

वैलल्डिंर् पूणग होने के पश्चात समुच्च्य को कमरे के 
तापमान पर लस्थर हवा में ठिंडा ककया जाना चादहए। 
दृश्य परीिण के पश्चात, तनरीिण टुकड़ ेआरी या 
मशीन से काटे जाएिंरे् ताकक एक परीिण नमूना मैक्रो 
परीिण हेतु व दसूरा ववभिंर् परीिण हेतु बन सके।
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दटप्पखणयााँ 
1 सभी आयाम ममलीमीटर में। 
2 वववरण ए पणूग सिंयकु्त और अनमुातनत वेल्ड ववन्यास ददिाता है। 
3 1.6 मममी व्यास या उससे छोटे इलेक्रोड के मलए प्लेट की मोटाई 5 मममी तक कम की जा सकती है। 

धचि 5. अनुप्रस्थ तनाव और अनुदैध्यग तनदेमशत बिंक के मलए परीिण समुच्च्य वेल्ड्स के मलए परीिण साथ में 
एकल-पास इलेक्रोड्स 

दटप्पखणयााँ 
1 सभी आयाम ममलीमीटर में। 
2 वेल्ड सुदृढीकरण नमूने की सतहों के साथ ग्राउन्ड या मशीन फ्लश होना चादहए। वपसाई या 
  मशीनी धचह्न नमूने के सबसे लिंबे आयाम की लिंबाई के साथ समानािंतर होने चादहए। 

धचि 6 अनुप्रस्थ तनाव परीिण नमूना 
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सभी आयाम ममलीमीटर में। 
धचि 7 एकल पास इलेक्रोड्स से बने वेल्ड हेतु ऊध्वागकार मार्गदशी बिंक नमूना 

एक एकल चक्र किलेट वेल्ड लजसके उध्वागकार ऊपर 
व ऊपरी लस्थततयों में बने वेल्ड के मलए लजसकी नीच े
की लिंबाई 6 मममी से 8 मममी हो तथा उध्वागकार 
नीच े की लस्थततयों में बने वेल्ड के मलए       
4.00 मममी से 6.00 मममी हो, को जोड़ के एक 
तरि जमा ककया जाए । इसमें कोई दरार नहीिं होर्ी 
और वेल्ड उधचत रूप से सतही कटाव, एक दसूरे पर 
चढ़ना, ििं से हुए धातुमल व सतही सरिंध्रता से मुक्त 
होर्ा । 

िैततज व नीच ेकी तरि के किलेट में उपयोर् के 
मलए लजस फ्लक्स कोडग (नमलकाकार) इलेक्रोड की 
अनुशिंसा की र्ई है, उसमें तनमागता द्वारा अनुशिंमसत 
वैलल्डिंर् मापदिंडों का उपयोर् करत ेहुए िैततज लस्थतत 
में केवल एक एकल चक्र किलेट वेल्ड जमा ककया 
जाए ।  

5.1.3.3 परीिण नमूनों की तैयारी हेतु परररक्षित 
र्ैस तनमागता की अनुशिंसा के अनुसार उपयोर् की 
जाएर्ी। तथावप अर्र उत्पादों का दावा CO2 र्ैस व 
ममधश्रत र्ैस, दोनों के मलए ककया जा रहा हो, तो 
परीिण नमूने दोनों र्ैसों का उपयोर् करके बनाए 
जाएिंरे् । 

5.2 िेडडयोग्राकफक दृढ़ता पिीिण 

5.2.1 रेडडयोग्राकिक जािंच हेतु सभी-वेल्ड समुच्च्य, 
ककसी उपयुक्त यािंत्रिक प्रकक्रया द्वारा पश्च सामग्री 
को पूरी तरह हटाकर व वेल्ड दृढ़ता को कम करके 
तैयार ककए जाएिंरे् । वेल्ड लहरें व अतनयममतताएिं भी 
हटा दी जाएिंर्ी व वेल्ड का सामने  का  दहस्सा प्लेट 

की सतह में सुचारु रूप से ववलीन हो जाए। वेल्ड की 
तैयार सतह प्लेट के साथ एकरूप हो सकती है ताकक 
1.5 मममी से कम का यथोधचत एकसमान सदुृढीकरण 
हो सके।   

5.2.2 रेडडयोग्राि सिंर्त भारतीय मानक के अनुसरण 
में प्राप्त ककया जाए।  

5.2.3 पूणग रेडडयोग्राि का मूल्यािंकन करत े समय 
परीिण वेल्ड के दोनों तरि 25 मममी लिंबाई पर 
ध्यान नहीिं ददया जाए।     

5.2.4 वेल्ड धातु की दृढ़ता इस मानक की अपेिाओिं 
को पूणग करेर्ी अर्र रेडडयोग्राि में कोई दरार, अधूरा 
सिंलयन या धचि 9 में रेडडयोग्राकिक मानकों द्वारा 
अनुमत सिंख्याओिं अथवा सबसे बड़ ेआकार से अधधक 
र्ोलाकार सिंकेत न हों।   

5.2.4.1 एक र्ोल सिंकेत एक ऐसा सिंकेत है 
(रेडडयोग्राि पर) लजसकी लिंबाई इसकी चौड़ाई के 
3 र्ुना से अधधक नहीिं है। र्ोल सिंकेत र्ोलाकार, 
अिंडाकार, शिंिाकार या आकार में अतनयममत हो सकत े
हैं और उनकी पूिंछ हो सकती है। र्ोल सिंकेत का 
आकार उस सिंकेत का सबसे बड़ा आयाम है, अर्र 
कोई पूिंछ हो, तो उसके सदहत। सिंकेत सरिंध्रता या 
धातुमल के हो सकत े हैं। रेडडयोग्राकिक मानकों 
(धचि 9) में अनुमत सबसे बड़ ेसिंकेतों से भी बड़ े
सिंकेतों वाले परीिण समुच्च्य इस मानक की 
अपेिाओिं पर िरे नहीिं उतरत ेहैं।  
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5.3 सर्ी-वेल्ड धातु तनन पिीिण 

5.3.1 5.1.1.8 में ददए अनुसार परीिण वेल्ड 
समुच्च्य में से एक सभी-वेल्ड धातु तनन परीिण 
नमूना काटा जाए (धचि 10 देिें) व धचि 11 के 
अनुसार तैयार ककया जाए।  

5.3.2 परीिण से पूवग हाइड्रोजन मुक्तता के मलए 
नमूने को 2500 से पर कम से कम 6 घिंटे व अधधक 
से अधधक 16 घिंटों के मलए रिा जाना चादहए। नमूने 
को कमरे के तापमान पर ठिंडा ककया जाए व 
आईएस 1608 के अनुसरण मे िटाव तक तनन 
परीिण ककया जाना चादहए । सभी-वेल्ड तनन 
परीिण के पररणाम तामलका 1 में तनददगटट अपेिाओिं 
के अनुरूप होने चादहए।  

5.4 प्रर्ाव पिीिण 

5.4.1 परीिण समुच्च्यों में से पााँच वी-नॉच चारपी 
प्रभाव परीिण नमूने मशीनीकृत ककए जाएिंरे् व लजन 
वर्ीकरणों के मलए प्रभाव परीिण अपेक्षित हैं, उनके 
मलए धचि 12 में ददए अनुसार तैयार ककए जाएिं।  

परीिण प्रभाव नमूने आईएस 1757 में ददए अनुसार 
प्रभाव परीिण प्रकक्रया के अनुसरण में परीक्षित ककए 
जाएिंरे्। परीिण के अिंतर्गत ददए र्ए वर्ीकरण के 
मलए परीिण तापमान तामलका 2 में ददए अनुसार 
होर्ा।  

5.4.2 परीिण पररणामों का मूल्यािंकन करत ेसमय 
प्राप्त हुए सबसे कम व सबसे अधधक मानों पर ध्यान 
नहीिं ददया जाए। शेष 3 मानों में से दो तनददगटट 
47 जूल्स या 27 जूल्स के बराबर या उससे अधधक 
होंरे्, जैसा भी मामला हो । तीनों में से एक कम हो 
सकता है पर 41 जूल्स या 20 जूल्स, जैसा भी 
मामला हो, से कम नहीिं हो सकता और तीनों का 
औसत अपेक्षित 47 जूल्स या 27 जूल्स ऊजाग स्तर 
से कम नहीिं हो सकता।  

5.5 अनुप्रस्ि तनन पिीिण 

सिंर्त भारतीय मानक के अनुसार प्रत्येक अनुप्रस्थ 
तनन परीिण नमूने का परीिण तनाव में ककया 
जाए। अनुप्रस्थ तनन परीिण के पररणाम 
तामलका 1 में तनददगटट अपेिाओिं को पूणग करने 

चादहए। जो परीिण नमूना आधार धातु में ववभिंर् 
कर पाए, उसे इन अपेिाओिं पर िरा समझा जाए। 

5.6 अनुदैर्घयब र्ंक पिीिण 

मशीनीकरण के पश्चात ककन्तु परीिण से पहले 
नमूनों को 2500 से पर कम से कम 6 घिंटे व अधधक 
से अधधक 16 घिंटों के मलए रिा जाना चादहए व 
तत्पश्चात कमरे के तापमान पर ठिंडा ककया जाना 
चादहए।  

5.7 ववसिणीय हाइड्रोिन पिीिण 

5.7.1 एक वैकलल्पक अनुपूरक ववसरणीय हाइड्रोजन 
(3.9 देिें) नामािंकन द्वारा पहचाने जाने वाले सबसे 
छोटे व सबसे बड़ े आकार के फ्लक्स  कोडग 
(नमलकाकार) इलेक्रोड का परीिण आईएस 11802 
में उलल्लखित ककसी एक पद्धतत के अनुसार ककया 
जाए। र्ैस क्रोमेटोग्रािी पद्धतत जैसी अन्य पद्धतत 
का उपयोर् ववसरणीय हाइड्रोजन के मापन हेतु द्रतु 
पद्धतत के रूप में ककया जा सकता है।  

5.7.2 फ्लक्स कोडग (नमलकाकार) इलेक्रोड के साथ 
परीिण जैसा प्राप्त हुआ, उसी लस्थतत में ककया जाए। 
परीिण से पूवग इलेक्रोड्स के अनुकूलन की अनुमतत 
नहीिं है।  

5.8 िासायतनक ववश्िेषण 

5.8.1 सभी-वेल्ड धातु के रासायतनक ववश्लेषण के 
नमूने उन फ्लक्स कोडग (नमलकाकार) इलेक्रोड्स से 
प्राप्त ककए जाएिंरे् लजनके मलए रासायतनक ववश्लेषण 
तामलका 11 में ददया हुआ है। 

वेल्ड धातु के रासायतनक ववश्लेषण का नमूना 
ववभिंधर्त सभी-वेल्ड धातु तनाव परीिण नमूने के 
कटे हुए भार् में से अथवा सभी-वेल्ड समुच्च्य के 
वेल्ड धातु के ककसी समान स्थान (धचि  देिें 3) में 
से मलए जा सकत ेहैं ताकक एक वेल्ड-पैड की अपेिा 
न रहे।  

5.8.2 वेल्ड धातु का रासायतनक ववश्लेषण ककसी भी 
मानक पद्धतत से ककया जाए व यह तामलका 15 में 
दी र्ई अपेिाओिं के अनुरूप होना चादहए।  
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6 पुन: पिीिण 

यदद कोई परीिण अपेिाओिं को पूणग करने में असिल 
रहता है, तो उसे दो बार और ककया जाए । दोनों 
परीिणों के पररणाम अपेिाओिं पर िरे उतारन े
चादहए। पुन:परीिण के नमूने मूल परीिण समुच्च्य 
या नए परीिण समुच्च्य में से मलए जा सकत ेहैं। 
रासायतनक ववश्लेषण हेतु पुन: परीिण केवल उन 
ववमशटट तत्त्वों के मलए होर्ा जो परीिण अपेिाओिं 
को पूणग नहीिं कर सके हैं।  

7 पैककंग व र्ंडािण 

7.1 इलेक्रोड्स के एक बिंडल या बक्से का कुल 
द्रव्यमान 7 ककलोग्राम से अधधक नहीिं होना चादहए। 

7.2 फ्लक्स कोडग तार समुधचत तरीके से पैक ककए 
जाएिं ताकक पररवहन में कोई नुकसान न पहुिंच।े पॅककिं र् 
इस प्रकार की होर्ी जो यह सतुनलश्चत कर सके कक 
सामान्य भिंडारण कमरे की लस्थततयों में फ्लक्स कोडग 
तार, प्रालप्त की ततधथ से छह महीनों तक व तनमागण 
की ततधथ से नौ महीनों तक इस मानक के प्रावधानों 
के अनुरूप पररणाम दे सकें  व अर्र फ्लक्स आवरण 
उस प्रकार का हो लजसे भिंडारण के दौरान ववशेष 
सुरिा की अपेिाएिं हो, तो तनमागता द्वारा ऐसी ववशेष 
सुरिा के ब्यौरे उपलब्ध करवाए जाएिंरे् व इसका 
सिंदभग फ्लक्स कोडग तारों के बिंडल या बक्से के धचन्हन 
में शाममल ककया जाए। फ्लक्स कोडग तार सूिे कमरे 
की लस्थततयों में भिंडाररत ककए जाने चादहए 
(आईएस 13851 भी देिें)।

(क) ओवरहेड पट्दटका वेल्ड्स (ि) कायगिेि पट्दटका वेल्ड्स (र्) िैततज पट्दटका वेल्ड्स 
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दटप्पखणयााँ 
1 सभी आयाम ममलीमीटर में। 
2 यदद वेब और फ्लैंज की मोटाई 6 मममी से कम या उसके बराबर है, तो वेब और फ्लैंज की चौड़ाई 51 मममी, न्यनूतम होनी चादहए। 

धचि 8 किलेट वेल्ड परीिण समुच्च्य 

 (क) ममधश्रत र्ोलाकार सिंकेत 

आकार 0.4 मममी से 1.6 मममी, व्यास में अथवा लिंबाई में  

150 मममी के ककसी भी वेल्ड में सिंकेतों की अधधकतम सिंख्या = 18 तनम्नमलखित प्रततबिंधों के साथ 

बड़ ेसिंकेतों की अधधकतम सिंख्या = 3       1.2 मममी से 1.6 मममी व्यास में अथवा लिंबाई में 

मध्यम सिंकेतों की अधधकतम सिंख्या = 5    0.8 मममी से 1.2 मममी व्यास में अथवा लिंबाई में 

छोटे सिंकेतों की अधधकतम सिंख्या = 10     0.4 मममी से 0.8 मममी व्यास में अथवा लिंबाई में 

 (ि) बड़ ेर्ोलाकार सिंकेत 

आकार 1.2 मममी से 1.8 मममी, व्यास में अथवा लिंबाई में  
150 मममी के ककसी भी वेल्ड में सिंकेतों की अधधकतम सिंख्या = 8 
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 (र्) माध्यम र्ोलाकार सिंकेत 

आकार 0.8 मममी से 1.2 मममी, व्यास में अथवा लिंबाई में  
150 मममी के ककसी भी वेल्ड में सिंकेतों की अधधकतम सिंख्या = 15  

 (घ) छोटे र्ोलाकार सिंकेत 

आकार 0.4 मममी से 0.8 मममी, व्यास में अथवा लिंबाई में 
150 मममी के ककसी भी वेल्ड में सिंकेतों की अधधकतम सिंख्या = 30 

दटप्पखणयााँ 
1. इन मानकों का उपयोर् करने में इन रेडडयोग्राकिक मानकों से अनरुूपता का तनधागरण करने के मलए उस लेिाधचि का उपयोर् ककया जाए

जो परीिण नमूना रेडडयोग्राि में ववद्यमान र्ोलाकार सिंकेतों के आकार का सबसे अधधक प्रतततनधध है।
2. चूिंकक ये परीिण वेल्ड वर्ीकरण उद्देश्यों से ववशेष रूप से प्रयोर्शाला में बनाए र्ए हैं, इन परीिण वेल्ड के मलए रेडडयोग्राकिक अपेिाएिं

उनकी तुलना में अधधक कड़ी हैं लजनकी अपेिा सामान्य सिंववचरन के मलए होती है।
3. लजन सिंकेतों का सबसे बड़ा आयाम 0.4 मममी व्यास अथवा लिंबाई से अधधक न हो, उन पर ध्यान नहीिं ददया जाए।

धचि 9 धचि 3 में परीिण समुच्च्य हेतु रेडडयोग्राकिक मानक 

धचि 10. तनन परीिण ििंड का काटना 

धचि 11. 4 मममी और ऊपर के आकार के मलए तनन परीिण ििंड 
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सभी आयाम ममलीमीटर में। 

धचि 12. सिंघट्ट परीिण ििंड/समुच्च्य 

7.3 परीक्षित इलेक्रोड्स द्वारा प्रतततनधधत्व 
इलेक्रोडस का समूह इस मानक का अनुपालन करने 
वाले के रूप में तब तक प्रमाखणत नहीिं ककया जाए 
जब तक कक प्राप्त परीिण पररणाम तनददगटट 
अपेिाओिं को पूरा नहीिं करत ेव तनमागता इस मानक 
की अपेिा के अनुरूप अिंतरालों पर परीिण नहीिं 
करत।े 
8 मुहिांकन 
8.1 तनमागता व िरीदार के बीच हुई सहमतत के 
अनुसार सभी इलेक्रोड्स पर ब्ािंड का नाम/ वर्ीकरण 
अिंककत ककया जाए। 
8.1.1 इलेक्रोड्स के प्रत्येक बिंडल या बक्से पर 
तनम्नमलखित सूचना स्पटट रूप से अिंककत की जाए: 
क) वर्ीकरण (3 देिें); 
ि) तनमागता के स्रोत की जानकारी; 
र्) इलेक्रोड्स का व्यावसातयक नाम व सिंक्षिप्त 

ब्यौरा; 
घ) इलेक्रोडस का आकार व मािा; 

ङ) बैच सिंख्या; 
च) अनुशिंमसत प्रवाह सीमा, धु्रवीयता व िुला 

पररपथ वोल्टेज; 
छ) तनमागण की ततधथ; 
ज) ववशेष भिंडारण शतों व पुन:शुटकन तापमान 

हेतु अनुशिंसा; तथा 
झ) वैलल्डिंर् के दौरान सुरिा पर एक चतेावनी। 

8.1.2 बीआईएस प्रमाणन धचन्हन 

सामग्री पर मानक धचह्न भी लर्ाया जा सकता है। 

8.1.3 मानक धचह्न का उपयोर् भारतीय मानक 
ब्यूरो अधधतनयम, 1986 के प्रावधानों व उसके 
अिंतर्गत बनाए र्ए तनयमों व ववतनयमों द्वारा शामसत 
होता है । लजन शतों के अधीन तनमागताओिं व उत्पादकों 
को मानक धचह्न के उपयोर् का लाइसेन्स प्रदान 
ककया जा सकता है, उनके ब्यौरे भारतीय मानक ब्यूरो 
से प्राप्त ककए जा सकत ेहैं।
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तालिका 15 िासायतनक संयोिन अपेिाएं 
(ििंड 5.8.2) 

क्र सं वगीकिण C% Mn% S% P% S% Ni% Cr% Mo% V% Al% 

(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9) (10) (11) (12) 

i) ET4XXX9
ET4XXX9

0.15 1.75 0.90 0.030 0.030 0.50 0.20 0.30 0.08 - 

ii) ET4XXX9 0.30 1.75 0.90 0.030 0.030 0.50 0.20 0.30 0.08 2.0

iii) ET5XXX9
ET5XXX9

0.15 2.0 0.50 0.030 0.030 0.50 0.20 0.30 0.08 - 

iv) ET5XXX9 0.30 2.0 0.90 0.030 0.030 0.50 0.20 0.30 0.08 2.0
दटप्पखणयााँ 
1 एकल मान अधधकतम हैं। 
2 चूिंकक Ni, Cr, Mo व V जानबझूकर जोड़े नहीिं र्ए हैं, इन पदाथों Ni % + Cr% + Mo % + V % का जोड़ 0.70% से 
अधधक नहीिं होर्ा। 

दटप्पखणयााँ 
1 पट्दटका वेल्ड का आकार सबसे बड़े समद्ववबाहु समकोण त्रिभुज की लेर् लिंबाई है लजसे पट्दटका वेल्ड क्रॉस सेक्शन के भीतर अिंककत 
ककया जा सकता है। 
2 उत्तलता एक उत्तल किलेट वेल्ड की र्ैस से अधधकतम दरूी होती है जो वेल्ड पिंजों को ममलाने वाली रेिा के लम्बवत ्होती है। 
3 किलेट वेल्ड परै सिंयकु्त जड़ से पट्दटका वेल्ड के परै की अिंर्लुी तक की दरूी है। 

धचि 13. कफ़लेट वेल्ड के आयाम 
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धचि 14. किलेट वेल्ड फै्रक्चर की सुववधा के मलए पद्धतत 
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अनुिग्नक क 
(ििंड 3.2) 

कार्बन अिवा कार्बन-मैगनीज़ इस्पातों के धातु आकब  वैल्ल्डगं हेतु 
फ्िक्स कोडब (नलिकाकाि) इिेक्रोड्स के लिए वगीकिण पद्धतत 

HX – वेल्ड धातु में अधधकतम ववसरणीय हाइड्रोजन प्रमािा 
को दशागता है 
X – यह दशागता है कक इलेक्रोड एकल-पास अनुप्रयोर् के
मलए उपयोर् ककया जा सकता है अथवा बहु-पास अनुप्रयोर् 
के मलए  

X – परररक्षित र्ैस का प्रकार दशागता है 

X – मूल सामधग्रयों के प्रकार दशागता है 

X – वह वैलल्डिंर् लस्थतत दशागता है लजसमें इलेक्रोड्स का 
उपयोर् ककया जा सकता है 

X – वेल्ड धातु जमा के प्रभाव मान दशागता है 

X – उपलजत सािंद्रण व वेल्ड धातु जमा के दीघीकरण 
प्रततशत के सिंयोजन में अिंततम तनन सािंद्रण दशागता है 

ET – धातु आकग  वैलल्डिंर् हेतु फ्लक्स कोडग (नमलकाकार) 
इलेक्रोड्स को दशागता है 

इिेक्रोड वगीकिण के उदाहिण : 

परररक्षित र्ैस के बर्ैर समतल तथा 
ऊध्वागकार/िैततज लस्थततयों में बहु-पास जोड़ों की धातु 
आकग  वैलल्डिंर् हेतु रुटाइल कोडग अवयवों के साथ 
फ्लक्स  कोडग (नमलकाकार) इलेक्रोड्स। इलेक्रोड्स 
को इस प्रकार बनाया जाता है कक वह प्रतत    
100 ग्राम वेल्ड धातु जमा 15 एम ववसरणीय 
हाइड्रोजन प्रमािा दे सके। 

परीिण पररणामों से ज्ञात हुआ कक वेल्ड जमा की 
अिंततम तनन सािंद्रण  350 N/mm2  उपलजत सािंद्रण 
के साथ 450 N/mm2 व 24 प्रततशत दीघीकरण है। 
प्राप्त हुआ औसत प्रभाव मान ─ 20 oसे पर 
30 जूल्स था। अत: इलेक्रोड्स का वर्ीकरण 
ET 420RN9H15 है।
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अनुिग्नक ि 

(ििंड 4.4.6) 

सुििा ववचाि 

ि-1 ििने से सुििा 

वैलल्डिंर्, कदटिंर् व सिंबिंधधत प्रकक्रयाओिं की वजह से 
वपघली धातु, धचिंर्ारी, धातुमल या काम की र्रम 
सतह उपज सकती हैं। अर्र एहततयाती उपाय न 
अपनाए जाएाँ तो ये जलने का कारण बन सकत ेहैं। 
कामर्ारों को अलग्नरोधक सामग्री से बने सुरिात्मक 
कपड़ ेपहनने चादहए। पैंट कि, िुली जेबें या कपड़ों 
पर अन्य स्थान जो वपघली हुई धातु या धचिंर्ारी को 
पकड़ या धारण कर सकत ेहैं, नहीिं पहनने चादहए। 
ऊिं च-ेलिंबे जूत े या चमड़ े की लेधर्िंर् व अलग्नरोधी 
दस्ताने पहने जाने चादहए। पैंट के पािंयच ेऊिं च-ेलिंबे 
जूत ेके ऊपर बाहर की तरि होने चादहए। हेलमेट या 
हाथ ढाल जो चेहरे, र्दगन और कानों को सुरिा प्रदान 
करत े हैं तथा एक सुरिात्मक मसर का आवरण 
उपयोर् ककया जाना चादहए। इसके अततररक्त उधचत 
नेि सुरिा का भी उपयोर् ककया जाना चादहए।  

उपरर या बिंद स्थानों में वैलल्डिंर् करत ेसमय कान के 
प्लर् पहने जाने चादहए ताकक वेल्ड तछटकाव कान 
के भीतर न जा सके व साथ ही र्ॉर्ल्स या उसके 
जैसा कुछ पहना जाए ताकक आाँिों को अततररक्त 
सुरिा ममल सके। कपड़ ेग्रीस व तले से मुक्त होने 
चादहए । जेबों में ज्वलनशील सामग्री न रिी जाए। 
यदद कपड़ों पर कोई ज्वलनशील पदाथग धर्र जाए तो 
िुले आकग  या लपटों के साथ काम करने से पूवग 
स्वच्छ, अलग्नरोधी कपड़ ेपहने जाने चादहए। वैलल्डिंर् 
कायग हेतु बने ऐप्रन, टोपी, आस्तीनें, लेधर्िंर्, व त्रबब 
के साथ वाले किं धे के कवर उपयोर् ककए जाने चादहए। 

जहािं असामान्य रूप से मोटी आधार धातु का वैलल्डिंर् 
या कदटिंर् ककया जाना हो, अततररक्त सुरिा हेतु 
चादर धातु आवरण उपयोर् ककए जाने चादहए। 
अत्यधधक ितरनाक प्रकक्रयाओिं या कायों के मलए 
मशीनीकरण पर ववचार ककया जाना चादहए। कायगिेि 
के अन्य काममगकों की सुरिा वपछले अनुच्छेद में 
वखणगत उधचत सुरिा के उपयोर् द्वारा अथवा 
र्ैर-ज्वलनशील स्क्रीनों के उपयोर् द्वारा सुरक्षित की 

जानी चादहए। कायग िेि छोड़त ेसमय काम के र्रम 
टुकड़ े धचलह्नत कर ददए जाएाँ ताकक दसूरे व्यलक्त 
इसके प्रतत सावधान रह सकें । भारयुक्त रहने के 
समय ववद्युत उपकरण को सुधारने या अलर् करने 
के कोई प्रयास नहीिं ककए जाने चादहए; भारयुक्त रहने 
के दौरान अलर् करने से सिंपकों की आरमसिंर् हो 
सकती है लजससे जलना या झटका, या दोनों हो 
सकत ेहैं।  
दटप्पणी — इलेक्रोड्स होल्डर, मसरों व नॉजल जसेै र्रम 
उपकरण को छूने से जल सकते हैं। अत: जब तक कक पयागप्त 
ठिंडाई अवधध न प्रदान की र्ई हो, इन वस्तुओिं के साथ काम 
करने से पवूग रोधधत दस्ताने पहने जाने चादहए।  

ि-2 ववद्युत िोखिम 

त्रबजली के झटके से मतृ्यु हो सकती है। तथावप इससे 
बचा जा सकता है। निंरे् ववद्युत भार्ों को छुआ नहीिं 
जाए। सुरक्षित पद्धततयों पर तनमागता के अनुदेश व 
अनुशिंसाएिं पढ़ी व समझी जाएिं। दोषपूणग स्थापन, 
अनुधचत र्ोलाई व ववद्युत उपकरण का अनुधचत 
प्रचालन या रिरिाव – ये सभी ितरे का स्रोत हो 
सकत ेहैं।  

सभी ववद्युत उपकरण व काम के टुकड़ ेग्राउन्डडे होने 
चादहए। सीसे का काम का टुकड़ा ग्राउन्ड सीसा नहीिं 
होता है; इसका उपयोर् केवल वैलल्डिंर् चक्र को पूणग 
करने के मलए ककया जाता है। काम के टुकड़ों को 
ग्राउन्ड करने हेतु सभी अलर् कनेक्शन अपेक्षित है। 
सही केबल आकार का उपयोर् ककया जाना चादहए 
क्योंकक तनरिंतर अततभराई से केबल िेल हो सकती 
है लजससे सिंभवतय: ववद्युत झटका या अलग्न 
जोखिम हो सकता है। सभी ववद्युत कनेक्शन टाइट, 
स्वच्छ व सूिे होने चादहए। िराब कनेक्शन अधधक 
र्रम होकर वपघल भी सकत ेहैं। साथ ही इनमें से 
ितरनाक आकग  व धचिंर्ाररयााँ भी तनकल सकती हैं। 
प्लर्, सॉकेट या ववद्युत इकाइयों पर पानी, ग्रीस या 
र्िंदर्ी जमा नहीिं होने दी जानी चादहए। नमी त्रबजली 
का सिंचालन कर सकती है। झटके से बचने के मलए 
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कायग का िेि, कपड़ ेव उपकरण हमेशा सूिे रिे जाने 
चादहए। वेल्डर को सूिे दस्ताने व रबड़ के तलवे वाले 

जूत े पहनने चादहए या सूिे बोडग या ववद्युतरोधी 
स्थान पर िड़ े होना चादहए। केबल व कनेक्शन 
अच्छी लस्थतत में रिे जाएिं। अनुधचत या िराब 
ववद्युत कनेक्शन से ऐसी लस्थततयािं पैदा हो सकती 
हैं लजनसे ववद्युत कनेक्शन झटका या शॉटग सककग ट 
हो सके। जजगर, िततग्रस्त या निंरे् केबल का उपयोर् 
नहीिं ककया जाना चादहए। िुले सककग ट वोल्टेज 
योर्शील हो सकत ेहैं। जोड़ा र्या वोल्टेज झटके के 
जोखिम की तीव्रता को बढ़ा सकता है। ववद्युत झटके 
के मामले में, प्रवाह बिंद कर देना चादहए। यदद 
बचावकताग को पीडड़त को लाइव सिंपकग  से िीिंचना है, 
तो र्ैर-सिंवहन सामधग्रयों का उपयोर् ककया जाना 
चादहए। यदद पीडड़त सािंस नहीिं ले रहा हो, तो ववद्युत 
स्रोत से सिंपकग  हटत ेही काडड गयोपल्मोनरी पुनरुज्जीवन 
(सीपीआर) ददया जाना चादहए। धचककत्सक को बुलाया 
जाए व सीपीआर तब तक जारी रिा जाए जब तक 
श्वास पुन: प्रारिंभ नहीिं हो जाती या जब तक 
धचककत्सक नहीिं आ जात।े ववद्युत जलने का उपचार 
थमगल जलने की तरह ककया जाता है; अथागत स्वच्छ 
ठिंड े (बिग  के) सेंक लर्ाए जाने चादहए। सिंदषूण से 
बचना चादहए, उस स्थान को एक साि, सूिी पट्टी 
से ढाँक ददया जाना चादहए; व रोर्ी को धचककत्सा 
सहायता के मलए भेज ददया जाना जाना चादहए।  

ि-3 धूम व गैसें 

कई वैलल्डिंर्, कदटिंर् व सिंबिंधधत प्रकक्रयाओिं से धूम व 
र्ैसें तनकलती हैं जो स्वास््य के मलए नुकसानदेह हो 
सकती हैं। धूम ठोस कण होत ेहैं जो इलेक्रोड्स व 
फ्लक्स, आधार धातु व आधार धातु पर ववद्यमान 
ककसी भी कोदटिंर् के वैलल्डिंर् से उत्पन्न होत ेहैं। र्ैसें 
वैलल्डिंर् प्रकक्रया के दौरान उत्पन्न होती हैं या 
आसपास के पयागवरण पर प्रकक्रया ववककरण के प्रभाव 
से उत्पन्न हो सकती है। प्रबिंधन, वेल्डर व अन्य 
काममगकों को इन धूमों व र्ैसों के प्रभावों की जानकारी 

होनी चादहए। इन धूमों व र्ैसों की मािा व सिंयोजन 
इलेक्रोड्स के सिंयोजन व आधार धातु, वैलल्डिंर् 
प्रकक्रया, प्रवाह स्तर, आकग  की लिंबाई व अन्य कारकों 
पर तनभगर होती है।  

अत्यधधक सिंपकग  के सिंभाववत प्रभाव आाँिों, त्वचा व 
श्वसन तिंि में जलन से लेकर अधधक र्िंभीर 
जदटलताओिं तक हो सकत ेहैं। प्रभाव तुरिंत या बाद 
में ककसी समय पर हो सकत ेहैं। धूम से लिण जैसे 
मतली, मसरददग, चक्कर आना, व धातु धूम बुिार हो 
सकत ेहैं। जब ववशेष रूप से जहरीले पदाथग शाममल 
हों तब अधधक र्िंभीर स्वास््य प्रभावों की सिंभावना 
हो सकती है। बिंद स्थानों में परररक्षित र्ैसें व धूम 
सािंस लेने वाली हवा को ववस्थावपत करके श्वासावरोध 
पैदा कर सकती हैं।  

व्यलक्त का मसर हमेशा धूम से दरू रहना चादहए । 
आकग  पर पयागप्त वायु-सिंचरण, इग्ज़ॉस्ट या दोनों का 
उपयोर् करके धूम व र्ैसों को अपने श्वास िेि व 
सामान्य िेि से दरू रिना चादहए।  

कुछ मामलों में, सामान्य हवा के सिंचालन से पयागप्त 
वायु-सिंचरण हो सकता है। जहािं वायु-सिंचरण में सिंदेह 
हो, वहााँ हवा के नमूने मलए जाने चादहए ताकक यह 
ज्ञात ककया जा सके कक सुधारात्मक उपाय लार् ूककए 
जाने चादहए क्या।  

ि 4 ववककिण 

वैलल्डिंर्, कदटिंर् व सिंबिंधधत प्रचालनों से ववकीरण ऊजाग 
(ववककरण) उत्पन्न हो सकती है जो स्वास््य के मलए 
नुकसानदेह है। इस ववकीरण ऊजाग के प्रभावों से सभी 
को अवर्त होना चादहए। ववकीरण  ऊजाग आयनन 
(जैसे एक्स-रे), या र्ैर-आयनन (जैसे पराबैंर्नी, 
दृश्यमान प्रकाश या इिंफ्रारेड) हो सकती है। अर्र 
बहुत अधधक सिंपकग  हुआ तो ववककरण से कई तरह 
के प्रभाव हो सकत ेहैं जैसे त्वचा में जलन, आाँिों 
को नुकसान जो ववकीरण  ऊजाग की तरिंर् दैर्घयगता 
और तीव्रता पर तनभगर होंरे्।
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वववाद की ल्स्ितत में इस मानक का अंगे्रिी पाठ मान्य होगा। 
In case of dispute, English version of this standard shall be authentic. 





र्ाितीय मानक ब्यिूो 

बीआईएस भारतीय मानक ब्यूरो अधधतनयम  ,1986 के अिंतर्गत सथ्ावपत एक वधैातनक तनकाय है ,जो देश में सिंबिंधधत मामलों में वस्तुओिं के 
मानकीकरण ,अिंकन एविं र्णुवत्ता प्रमाणन के कायगकलापों के सुमेमलत ववकास को बढ़ावा देती है। 

कॉपीिाइट 
बीआईएस के सभी प्रकाशनों पर इसका सवागधधकार है। इन प्रकाशनों को ककसी भी प्रकार भा. मा. ब् यरूो से मलखित अनमुतत के त्रबना ककसी 
भी रूप में पनुरूत् पाददत नहीिं ककया जा सकता है। मानक के कायागन् वयन के दौरान, यह मुक् त रूप से आवश् यक ब् यौरों के उपयोर् करने से 
विंधचत नहीिं करता, जसेै सिंकेत और आकार, टाइप या गे्रड पद। कॉपीराइट से सिंबिंधधत पछूताछ तनदेशक (प्रकाशन), बीआईएस को सिंबिंधधत की 
जाए। 

र्ाितीय मानकों की समीिा 

दटप्पखणयों के आधार पर आवश्यकता पड़ने पर मानकों में पनुरीिण जारी ककए जाते हैं। समय-समय पर मानकों की समीिा भी की जाती 
है ;जब ऐसी समीिा इिंधर्त करती है कक ककसी पररवतगन की अपेिा नहीिं है तो सिंशोधनों के साथ मानक की पनुः पलुटट की जाती है ;यदद 
समीिा इिंधर्त करती है कक पररवतगनों की आवश्यकता है ,तो इसमें पनुरीिण ककया जाता है। भारतीय मानकों के प्रयोक्ताओिं को यह 
सुतनलश्चत करना चादहए कक उनके पास  ' बीआईएस कैटलॉर् 'और  ' मानक: मामसक पररवधगन 'के नवीनतम अिंक हैं।  

यह भारतीय मानक प्रलेि: सिं.: एमटीडी 11 (4450) से ववकमसत ककया र्या है। 

प्रकाशन से अर् तक पनुिीिण 

पनुरीिण सिंख्या जारी करने की ताररि प्रभाववत पाठ्य 

र्ाितीय मानक ब्यिूो 

मुख्यािय: 
मानक भवन  ,9 बहादरु शाह जिर मार्ग ,नई ददल्ली  110002
टेलीिोन 9402 2323 ,3375 2323 ,0131 2323 :   वेबसाइट....rw..ib..ww : 

िेत्रीय कायाबिय: टेलीिोन 
कें द्रीय  : मानक भवन  ,9 बहादरु शाह जिर मार्ग नई ददल्ली  110002 2323 7617  

2323 3841  
पवूी  : 1/14 सी.आई.टी. योजना  IVV एम ,वी.आई.पी. रोड ,किं कुरर्ाछी कोलकाता  700054 2337 8499 ,2337 8561  

2337 8626 ,2337 9120  
उत्तरी  : प्लॉट सिं.  4- ए ,सेक्टर  27- बी ,मध्य मार्ग ,चिंडीर्ढ़  160019 26 50206  

265 0290  
दक्षिणी  : सी.आई.टी .कैं पस  ,VI क्रॉस रोड ,चेन्नई  600113 2254 1216 ,2254 1442  

2254 2519 ,2254 2315  
पलश्चमी  : मानकालय ,ई 9 एमआईडीसी ,मरोल ,अिंधेरी  ) पवूग (मुिंबई  400093 2832 9295 ,2832 7858  

2832 7891 ,2832 7892  
शािाए:ँ अहमदाबाद,बेंर्लुरु, भोपाल,भुवनेश्वर,कोयिंबटूर,देहरादनू,दरु्ागपरु,िरीदाबाद,र्ालज़याबाद, र्ुवाहाटी,हैदराबाद,जयपुर,जम्मू, 

जमशेदपरु,कोलच्च,लिनऊ,नार्परु,परवाणू, पटना,पणेु,रायपरु,राजकोट, ववशािापत्तनम। 
________________________ 

बीआईएस ,नई ददल्ली द्वारा प्रकामशत 


