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వెల్్డర్ (ఫ్యా బ్రికేషన్ మరియు ఫిట్్టటి ింగ్)

WELDER 
(FABRICATION AND FITTING) 

NSQF స్్థథా యి - 3

  

ట్్రరేడ్ థియరీ
(TRADE  THEORY)

సెక్్థటి ర్ : క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మ్్యయానుఫ్్యయాక్్చరింగ్

Sector :  CAPITAL GOODS & MANUFACTURING 

(రివెైజ్్డ  సిల్బస్ ప్రేక్్థరిం జూల్� ై2022 - 1200 గింట్ల్ు)
(As per revised syllabus July 2022 - 1200 hrs)

డై�ైరెక్టిరేట్ జనరల్ ఆఫ్ ట్్ైనైిింగ్

మినిస్టటి రీ ఆఫ్ సికిల్ డై�వల్ప్ మెింట్ & ఎింట్ర్ ప్ెరేన్యయూర్ షిప్ 

గవర్నమెింట్ ఆఫ్ ఇిండైియా

నేషనల్ ఇన్ స్టి రీక్షనల్ మీడిైయా 
ఇన్ సిటిట్్యయూట్, చ�నైె్న

పోస్ట్ బాక్స్  నెెం. 3142, CTI క్యా ెంపస్, గిెండీ, చెన్నై  - 600 032
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(ii)

 
సెక్్థటి ర్ : క్్థయూప్ిట్ల్ గూడ్స్ & మాయూనుఫ్్థయూక్్చరిింగ్ 

అవథి  : 1 స్ింవత్స్రిం 

ట్్రరేడ్ : వెల్్డర్ (ఫ్యా బ్రికేషన్ అిండ్ సిట్్టటి ింగ్) - ట్్రరేడ్ థియరీ - NSQF ల్�వెల్ - 3 (రివెైజ్్డ    2022)

అభివృద్ిధి  & ప్రేచురిించబడైిింద్ి:  

నేషనల్ ఇన్ స్టి రీక్షనల్ మీడైియా ఇన్ సిటిట్్యయూట్
పో స్టి  బాక్స్ నిెం. 3142, CTI క్్థయూింప్స్, 
గిిండైీ, చ�నెై్న - 600 032

ఇ-మెయిల్ : chennai-nimi@nic.in

వెబ్ సెైట్ : www.nimi.gov.in

క్్యపీర�ైట్ © 2023 నేషనల్ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియ్య ఇన్ స్ి్ట్ట్యయాట్, చెన్నై 

ప్్రథమ్ మ్ుదణ :  సె్పె్ట్ంబర్, 2023                     క్్యపీలు: 1000

రూ. /-

అన్ై హక్ుకులు ప్్రత్్యయాక్ించబడ్డడా యి.

నేషనల్ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియ్య ఇన్ స్ి్ట్ట్యయాట్, చెన్నై నుండి వ్్య్ర తప్ూర్్వక్ అనుమ్తి లేక్ుండ్డ ఫో్ టోక్్యపీ, రకి్్యరిడాంగ్ లేద్డ 
ఏదెనన్డ ఇన్ఫర్మమేషన్ స్ో్ట్ ర్మజ్ మ్రియు రటి్ర్రవల్ స్ిస్్ట్మ్ త్ో స్హా ఏ ర్ూప్ంలోన్నన్డ లేద్డ ఎలక్్య్ట్రా న్క్ లేద్డ మకె్్యన్క్ల్ ద్డ్వర్య ఈ 
ప్్రచుర్ణలోన్ ఏ భాగ్యన్ై ప్ునర్ుత్పతితి  చ్యయడం లేద్డ ప్్రస్్యర్ం చ్యయడం స్్యధ్యాం క్్యదు. 
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(iii)

ముిందుమాట్

జాతీయ న్నప్ుణ్డయాభివృద్ధధి  విధ్డనంలో భాగంగ్య 2020 న్డటిక్ి ప్్రతి నలుగుర్ు భార్తీయులలో ఒక్ర్ు 30 క్ోట్ల  
మ్ంద్ధక్ి న్నప్ుణ్డయాలను అంద్ధంచ్డలన్ భార్త ప్్రభుత్వం ప్్రతిష్్య్ట్ తమేక్ంగ్య లక్షయాంగ్య పెట్ట్ట్ క్ుంద్ధ. ప్యరిశ్్యరా మిక్ శిక్షణ్డ 
స్ంస్్థలు (ITIలు) ఈ ప్్రకి్రాయలో మ్ుఖ్యాంగ్య న్నప్ుణయాం క్లిగిన మ్్యనవ వనర్ులను అంద్ధంచడంలో కీ్లక్ ప్యత్ర 
పో షిస్్యతి యి. దీన్ై దృషి్ట్లో ఉంచుక్ున్, ట్ననైీలక్ు ప్్రస్ుతి త ప్రిశ్రామ్ స్ంబంధ్ధత న్నప్ుణయా శిక్షణను అంద్ధంచడం 
క్ోస్ం, ITI స్ిలబస్ ఇట్రవల వివిధ్ వ్్యటాద్డర్ులత్ో క్ూడిన మెంటార్ క్ౌన్స్ల్ ల స్హాయంత్ో నవీక్రించబడింద్ధ. 
ప్రిశ్రామ్లు, ప్యరిశ్్యరా మిక్వ్ేతతిలు, విద్డయావ్ేతతిలు మ్రియు ITIల నుండి ప్్రతిన్ధ్ులు.

నేషనల్ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియ్య ఇన్ స్ి్ట్ ట్యయాట్ (NIMI), చెన్నై, మిన్స్ీ్ట్ ్ర ఆఫ్ స్ికుల్ డెవలప్ మెంట్ & 
ఎంటర్ పె్రన్యయార్ షపి్ క్ంిద ఉనై స్్వయంప్్రతిప్తతి  స్ంస్్థ , ITIలు మ్రయిు ఇతర్ స్ంబంధ్ధత స్ంస్్థలక్ు అవస్ర్మైెన 
ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియ్య ప్యయాక్్మజీలను (IMPs) ఉత్పతితి  చ్యయడం మ్రియు వ్్యయాపితి  చ్యయడం బాధ్యాత వహిస్ుతి ంద్ధ.

ఇన్ స్ి్ట్ట్యయాట్ ఇప్ు్పడు స్వరించిన ప్యఠ్యాప్్రణ్డళిక్క్ు అనుగుణంగ్య బో ధ్న్డ స్్యమ్గిరాత్ో మ్ుందుక్ు వచి్చంద్ధ. 
క్్థయూప్ిట్ల్ గూడ్స్ & మాయూనుఫ్్థయూక్్చరిింగ్ స్ెక్్య్ట్ ర్ లో వ్్యరిషిక్ నమ్ూన్డ క్ింద వెల్్డర్ (ఫ్యా బ్రికేషన్ అిండ్ సిట్్టటి ింగ్) -  
ట్్రరేడ్ థియరీ - NSQF స్్థథా యి - 3 (రవిెైజ్్డ  2022). NSQF స్్య్థ యి - 3 (రివ్్నజ్డా  2022) ట్ర్రడ్ ప్య్ర క్ి్ట్క్ల్ ట్ననైీలక్ు 
అంతర్యజా తీయ స్మ్్యనత్వ ప్్రమ్్యణ్డన్ై పొ ందడంలో స్హాయప్డుతుంద్ధ, ఇక్కుడ వ్్యరి న్నప్ుణయాం మ్రియు 
యోగయాత ప్్రప్ంచవ్్యయాప్తి ంగ్య గురితించబడత్్డయి మ్రియు ఇద్ధ మ్ుందస్ుతి  అభాయాస్ం యొక్కు గురితింప్ు ప్రిధ్ధన్ 
క్ూడ్డ పంెచుతుంద్ధ. NSQF స్్య్థ యి - 3 (రివ్్నజ్డా  2022) ట్ననైీలు జీవితక్్యల అభాయాస్ం మ్రయిు న్నప్ుణ్డయాభివృద్ధధిన్ 
పో ్ర తస్హించ్య అవక్్యశ్్యలను క్ూడ్డ పొ ందుత్్డర్ు. NSQF స్్య్థ యి - 3 (స్వరించిన 2022) త్ో ITIల శిక్షక్ులు 
మ్రయిు శిక్షణ పొ ంద్ధనవ్్యర్ు మ్రయిు వ్్యటాద్డర్ులందర్ూ ఈ IMPల నుండ ిగరిష్ట్ ప్్రయోజన్డలను పొ ందుత్్డర్న్ 
మ్రియు ద్యశ్ంలో వృతితి  శిక్షణ న్డణయాతను మరె్ుగుప్ర్చడంలో NIMI క్ృషి ఎంతగ్యనో దోహదప్డుతుందనడంలో 
న్డక్ు స్ంద్యహం లేదు. 

డెనర�క్్ట్ర్ జనర్ల్ ఆఫ్ ట్ననై్ంగ్ ఈ ప్్రచుర్ణను తీస్ుక్ుర్యవడంలో NIMI యొక్కు ఎగిజాక్ూయాటివ్ డెనర�క్్ట్ర్ & స్ిబ్బంద్ధ 
మ్రియు మీడియ్య డెవలప్ మెంట్ క్మిట్ర స్భుయాలు స్హక్్యర్ం ప్్రశ్ంస్నీయం.

జ�న హింద్

  అత్ుల్ క్ుమార్ తివ్థరి, I.A.S. 
 స్ెక్రాటరీ
 మిన్స్ీ్ట్ ్ర ఆఫ్ స్ికుల్ డెవలప్ మెంట్ & ఎంట్రపె్రన్యయార్ షిప్, 
 భార్త ప్్రభుత్వం.

స్ెపె్ట్ంబర్, 2023
న్యయాఢిల్్ల - 110 001 
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(iv)

ఉపో ద్్ఘఘా త్ము

నేషనల్ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియ్య ఇన్ స్ి్ట్ట్యయాట్ (NIMI)న్ 1986లో చెన్నైలో అప్్పటి డెనర�క్్ట్ర్మట్ జనర్ల్ ఆఫ్ ఎంప్య్ల య్ మెంట్ అండ్ 
ట్ననై్ంగ్ (D.G.E & T), క్్యరిమేక్ మ్రయిు ఉప్యధ్ధ మ్ంతి్రత్వ శ్్యఖ్, (ప్్రస్ుతి తం సి్కుల్ డవెలప్ మంెట్ అండ్ ఎంటర్ పె్రన్యయార్ షపి్ మ్ంతి్రత్వ 
శ్్యఖ్ కి్ంద) భార్త ప్్రభుత్వం, స్్యంక్్మతిక్తత్ో స్్య్థ పించ్డర్ు. ప్్రభుత్వం నుండి స్హాయం ఫెడర్ల్ రపి్బ్్ల క్ ఆఫ్ జర్మేనీ. క్్యరా ఫ్్ట్  స్ మ్్యయాన్ 
మ్రియు అపె్రంట్రస్ షిప్ ట్ననై్ంగ్ స్ీకుమ్ ల క్ిరాంద స్్యచించిన స్ిలబస్ (NSQF స్్య్థ యి - 3) ప్్రక్్యర్ం వివిధ్ ట్ర్రడ్ ల క్ోస్ం బో ధ్న్డ 
స్్యమ్గిరాన్ అభివృద్ధధి  చ్యయడం మ్రియు అంద్ధంచడం ఈ స్ంస్్థ  యొక్కు ప్్రధ్డన లక్షయాం.

భార్తద్యశ్ంలో ఎన్ స్ివిటి/ఎన్ ఎస్ి క్ింద వృతితిప్ర్మెైన శిక్షణ యొక్కు ప్్రధ్డన లక్షయాం, ఒక్ వయాకి్తి ఉదోయాగం చ్యయడంలో న్నప్ుణ్డయాలను 
స్్యధ్ధంచడంలో స్హాయప్డటాన్ై దృషి్ట్లో ఉంచుక్ున్ బో ధ్న్డ స్్యమ్గిరా ర్ూపొ ంద్ధంచబడింద్ధ. బో ధ్న్డ స్్యమ్గిరా ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియ్య 
ప్యయాక్్మజీల (IMPలు) ర్ూప్ంలో ఉత్పతితి  చ్యయబడుతుంద్ధ. IMPలో థ్ధయరీ బుక్, ప్య్ర క్ి్ట్క్ల్ బుక్, ట్స్్ట్  మ్రియు అస్ెనన్ మెంట్ బుక్, 
ఇన్ స్్ట్ ్రక్్ట్ర్ గ�డై్, ఆడయిో విజువల్ ఎయిడ్ (వ్్యల్ చ్డర్్ట్ లు మ్రియు ట్ార న్స్ ప్ర�నీస్లు) మ్రియు ఇతర్ స్పో ర్్ట్ మెట్రరియల్స్ ఉంటాయి.

ట్ర్రడ్ ప్య్ర క్ి్ట్క్ల్ బుక్ లో వర్కు ష్్యప్ లో ట్ననైీలు ప్ూరితి చ్యయ్యలిస్న అభాయాస్మ్ుల శ్్రరాణి ఉంట్టంద్ధ. ఈ అభాయాస్మ్ులు న్ర్మదేశించిన 
సి్లబస్ లోన్ అన్ై న్నప్ుణ్డయాలను క్వర్ చ్యస్ేల్య ర్ూపొ ంద్ధంచబడ్డడా యి. ట్ర్రడ్ థ్ధయరీ ప్ుస్తిక్ం ట్ననైీ ఉదోయాగం చ్యయడ్డన్కి్ అవస్ర్మెైన 
స్ంబంధ్ధత స్ెనద్డధి ంతిక్ ప్రిజాఞా న్డన్ై అంద్ధస్ుతి ంద్ధ. ప్రీక్ష మ్రియు అస్ెనన్ మెంట్ లు ట్ననైీ యొక్కు ప్న్తీర్ును అంచన్డ వ్ేయడ్డన్క్ి 
అస్ెనన్ మెంట్ లను ఇవ్వడ్డన్క్ి బో ధ్క్ుడిక్ి వీలు క్లి్పస్్యతి యి. వ్్యల్ చ్డర్్ట్ లు మ్రియు ప్యర్దర్్శక్త ప్్రత్్యయాక్మెైనవి, ఎందుక్ంట్ర 
అవి ఒక్ అంశ్్యన్ై ప్్రభావవంతంగ్య ప్్రదరి్శంచడంలో శిక్షక్ుడికి్ స్హాయప్డటమే క్్యక్ుండ్డ ట్ననైీ యొక్కు అవగ్యహనను అంచన్డ 
వ్ేయడ్డన్క్ి క్ూడ్డ స్హాయప్డత్్డయి. ఇన్ స్్ట్ ్రక్్ట్ర్ గ�ైడ్ బో ధ్క్ుడిక్ి తన స్్యచనల షెడ్యయాల్ ను ప్య్ల న్ చ్యయడ్డన్క్ి, ర్య మెట్రరియల్ 
అవస్ర్యలను, రోజువ్్యరీ ప్యఠ్యలు మ్రియు ప్్రదర్్శనలను ప్య్ల న్ చ్యయడ్డన్క్ి అనుమ్తిస్ుతి ంద్ధ.

న్నప్ుణ్డయాలను ఉత్్డ్పదక్ ప్దధితిలో న్ర్్వహించడ్డన్క్ి, ఈ బో ధ్న్డ మెట్రరియల్ లో అభాయాస్మ్ుల యొక్కు QR క్ోడ్ లో బో ధ్న్డ 
వీడయిోలు పొ ందుప్ర్చబడ్డడా యి, తద్డ్వర్య అభాయాస్మ్ుంలో ఇవ్వబడని విధ్డనప్ర్మైెన ఆచర్ణ్డతమేక్ దశ్లత్ో న్నప్ుణయా అభాయాస్్యన్ై 
ఏక్ీక్ృతం చ్యస్ుతి ంద్ధ. బో ధ్న్డ వీడియోలు ప్య్ర క్ి్ట్క్ల్ ట్ననై్ంగ్ పెన ప్్రమ్్యణ్డల న్డణయాతను మరె్ుగుప్ర్ుస్్యతి యి మ్రియు శిక్షణ పొ ంద్ధన 
వ్్యరిన్ దృషి్ట్లో ఉంచుక్ున్ న్నప్ుణ్డయాన్ై స్జావుగ్య ప్్రదరి్శంచ్యల్య పే్రర్మపిస్్యతి యి.

IMP లు స్మ్ర్్థవంతమెైన జట్ట్ట్  ప్న్ క్ోస్ం అభివృద్ధధి  చ్యయడ్డన్క్ి అవస్ర్మెైన స్ంక్ి్లష్ట్  న్నప్ుణ్డయాలత్ో క్ూడ్డ వయావహరిస్్యతి యి. 
సి్లబస్ లో స్్యచించిన విధ్ంగ్య అనుబంధ్ ట్ర్రడ్ ల యొక్కు మ్ుఖ్యామెైన న్నప్ుణయా ప్య్ర ంత్్డలను క్ూడ్డ చ్యర్్చడ్డన్క్ి అవస్ర్మెైన 
జాగరాతతిలు తీస్ుక్ోబడ్డడా యి.

ఒక్ ఇన్ సి్్ట్ట్యయాట్ లో ప్ూరితి ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియ్య ప్యయాక్్మజీ లభయాత స్మ్ర్్థవంతమెైన శిక్షణను అంద్ధంచడ్డన్క్ి ట్ననైర్ మ్రియు 
మేనేజ్ మెంట్ ఇదదేరిక్ీ స్హాయప్డుతుంద్ధ.

IMPలు NIMI యొక్కు స్ిబ్బంద్ధ మ్రియు ప్్రభుత్వ మ్రియు పెనవై్ేట్ ర్ంగ ప్రిశ్రామ్లు, డెనర�క్్ట్ర్మట్ జనర్ల్ ఆఫ్ ట్ననై్ంగ్ (DGT), 
ప్్రభుత్వ మ్రియు పెనవై్ేట్ ITIల ఆధ్్వర్యాంలోన్ వివిధ్ శిక్షణ్డ స్ంస్్థల నుండి ప్్రత్్యయాక్ంగ్య ర్ూపొ ంద్ధంచబడిన మీడియ్య డెవలప్ మెంట్ 
క్మిట్రల స్భుయాల స్మిషి్ట్  క్ృషి ఫలితం.

వివిధ్ ర్యష్ట్ ్ర ప్్రభుత్్డ్వల ఉప్యధ్ధ & శిక్షణ డెనర�క్్ట్ర్ు్ల , ప్్రభుత్వ మ్రియు పెనవై్ేట్ ర్ంగ్యలో్ల న్ ప్రిశ్రామ్ల శిక్షణ విభాగ్యలు, DGT 
మ్రియు DGT ఫీల్డా  ఇన్ స్ి్ట్ట్యయాట్ ల అధ్ధక్్యర్ులు, ప్ూరూ ఫ్ రీడర్ు్ల , వయాకి్తిగత మీడియ్య డెవలప్ర్ లు మ్రియు వ్్యరికి్ హృదయప్ూర్్వక్ 
ధ్నయావ్్యద్డలు త్ెలియజ్మయడ్డన్క్ి NIMI ఈ అవక్్యశ్్యన్ై ఉప్యోగించుక్ుంట్టంద్ధ. క్ోఆరిడానేటర్ు్ల , క్్యనీ వీరి స్క్ిరాయ మ్దదేతు క్ోస్ం 
NIMI ఈ మెట్రరియల్ లను బయటక్ు తీస్ుక్ుర్యలేక్పో యింద్ధ.

చెన్నై - 600 032 ఎగిజిక్్యయూట్్టవ్ డై�ైరెక్టిర్ 
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(v)

క్ృత్జ్ఞత్
నేషనల్ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియ్య ఇన్ స్ి్ట్ట్యయాట్ (NIMI) వెల్్డర్ (ఫ్యా బ్రికేషన్ అిండ్ సిట్్టటి ింగ్) - ట్్రరేడ్ థియరీ (NSQF స్్య్థ యి- 3) 

(రివ్్నజ్డా  2022) ITIల క్ోస్ం క్్థయూప్ిట్ల్ గూడ్స్ & మాయూనుఫ్్థయూక్్చరిింగ్ స్ెక్్య్ట్ ర్ కి్రాంద్ధ ట్ర్రడ్ క్ోస్ం ఈ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మెట్రరియల్ (ట్ర్రడ్ 

థ్ధయరీ) న్ బయటక్ు తీస్ుక్ుర్యవడ్డన్క్ి కి్రాంద్ధ మీడియ్య డెవలప్ర్ లు మ్రియు వ్్యరిన్ స్్య్పనస్ర్ చ్యస్ిన స్ంస్్థలు అంద్ధంచిన 

స్హయం మ్రియు స్హక్్యర్యన్క్ి హృదయప్ూర్్వక్ ధ్నయావ్్యద్డలు త్ెలియజ్మస్ుతి ంద్ధ. 

మీడైియా డై�వల్ప్ మెింట్ క్మిటీ్ స్భ్ుయూల్ు

శ్రా. వి. జన్డర్్థనన్  - అస్ిసె్్ట్ంట్ పొ ్ర ఫెస్ర్ (రటి్నర్డా.,),

   JSRREC, చెన్నై.

నిమి క్ో-ఆరి్డనేట్ర్లలు

శ్రా. న్ర్మేలయా న్డథ్  -  డిప్ూయాట్ర డెనర�క్్ట్ర్ ఆఫ్ ట్ననై్ంగ్

   NIMI, చెన్నై - 32.

శ్రా. V. గోప్యలక్ృష్ణన్  -  మేనేజర్,

   NMI, చెన్నై - 32.

డ్యటా ఎంట్ర్ర, CAD, DTP ఆప్ర్మటర్ లు ఈ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షన్ మెట్రరియల్ ను అభివృద్ధధి  చ్యస్ే ప్్రక్ిరాయలో వ్్యరి అదుభుతమెైన మ్రియు 

అంక్ితమెైన స్ేవలక్ు NIMI తన ప్్రశ్ంస్లను నమోదు చ్యసి్ంద్ధ.

ఈ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షన్ మెట్రరియల్ అభివృద్ధధిక్ి స్హక్రించిన ఇతర్ NIMI స్ిబ్బంద్ధ అందర్ు చ్యస్ిన అమ్ూలయామెైన ప్్రయత్్డైలను క్ూడ్డ 

NIMI ధ్నయావ్్యద్డలత్ో గురితిస్ుతి ంద్ధ.

ఈ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షన్ మెట్రరియల్ న్ డెవలప్ చ్యయడంలో ప్్రతయాక్షంగ్య లేద్డ ప్రోక్షంగ్య స్హాయం చ్యస్ిన ప్్రతి ఒక్కురిక్ీ NIMI క్ృతజఞాతలు.
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(vi)

ప్రిచయిం

ట్్రరేడ్ ప్థరే క్్టటిక్ల్

ట్ర్రడ్ ప్య్ర కి్్ట్క్ల్ మ్్యనుయావల్ వర్కు ష్్యప్ లో ఉప్యోగించడ్డన్కి్ ఉద్యదేశించబడింద్ధ. ఇద్ధ వెల్్డర్ (ఫ్యా బ్రికేషన్ అిండ్ సిట్్టటి ింగ్) ట్ర్రడ్ 
యొక్కు స్మ్యంలో ట్ననైీలు ప్ూరితి చ్యయవలస్ిన ఆచర్ణ్డతమేక్ అభాయాస్మ్ుల శ్్రరాణిన్ క్లిగి ఉంట్టంద్ధ మ్రియు అభాయాస్ం చ్యయడంలో 
స్హాయప్డటాన్క్ి స్్యచనలు/స్మ్్యచ్డర్యల  ద్డ్వర్య మ్దదేతు ఇవ్వబడుతుంద్ధ. ఈ అభాయాస్మ్ులు అన్ై న్నప్ుణ్డయాలు NSQF లెవ్్ల్ - 3 
(స్వరించిన 2022)కి్ అనుగుణంగ్య ఉండ్యల్య ర్ూపొ ంద్ధంచబడ్డడా యి.

మ్్యనుయావల్ ఎన్మిద్ధ మ్్యడ్యయాల్స్ గ్య విభజించబడింద్ధ.

మాడ్్యయూల్ 1  -  ఇిండ్క్షన్ ట్రి్నింగ్ & వెల్్డింగ్ ప్థరే సెస్ 

మాడ్్యయూల్ 2  - వెల్్డింగ్ ట్క్్్ట్నక్స్

మాడ్్యయూల్ 3  - స్టటిల్ మాడ్్యయూల్ యొక్కి 

మాడ్్యయూల్ 4  - జియోమెట్్టరేక్ క్్థనెస్ప్టి  

మాడ్్యయూల్ 5  - బేసిక్  వర్కి ష్థప్ ప్థరే క్్టటిస్ 

మాడ్్యయూల్ 6  - ఫ్యా బ్రికేషన్ 

మాడ్్యయూల్ 7  - ఫిట్్టటి ింగ్ ప్్లలు ట్ & ప్ెైప్ుల్ు

మాడ్్యయూల్ 8  - స్టి రీక్్చరల్ జాయిింట్స్ & అసెింబ్లు ింగ్

ష్్యప్ ఫో్్ల ర్ లో న్నప్ుణయా శిక్షణ అనేద్ధ క్ొన్ై ప్య్ర క్ి్ట్క్ల్ ప్య్ర జ�క్్ట్ చుట్య్ట్  క్్మందీ్రక్ృతమెై ఉనై ఆచర్ణ్డతమేక్ అభాయాస్మ్ుల శ్్రరాణి ద్డ్వర్య ప్్రణ్డళిక్ 
చ్యయబడింద్ధ. అయిత్్య, వయాక్ితిగత అభాయాస్మ్ు ప్య్ర జ�క్్ట్ లో భాగం క్్యనట్టవంటి క్ొన్ై స్ందర్యభులు ఉన్డైయి.

ప్య్ర క్ి్ట్క్ల్ మ్్యనుయావల్ ను అభివృద్ధధి  చ్యస్ుతి నైప్ు్పడు, ప్్రతి అభాయాస్్యన్ై స్ిదధిం చ్యయడ్డన్క్ి హృదయప్ూర్్వక్ ప్్రయతైం జరిగింద్ధ, ఇద్ధ 
స్గట్ట క్ంట్ర తక్ుకువ శిక్షణ పొ ంద్ధనవ్్యర్ు క్ూడ్డ స్ులభంగ్య అర్్థం చ్యస్ుక్ోవచు్చ. అయిత్్య అభివృద్ధధి  బృందం మ్రింత మెర్ుగుదలక్ు 
అవక్్యశ్ం ఉందన్ అంగీక్రిస్ుతి ంద్ధ. మ్్యనుయావల్ న్ మెర్ుగుప్ర్చడం క్ోస్ం అనుభవజుఞా లెనన శిక్షణ్డ అధ్డయాప్క్ుల స్్యచనల క్ోస్ం NIMI 
ఎదుర్ుచ్యస్ోతి ంద్ధ.

ట్్రరేడ్ థియరీ

మ్్యనుయావల్ ఆఫ్ ట్ర్రడ్ థ్ధయరీ క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మ్్యయానుఫ్్యయాక్్చరింగ్ లో స్టజీ అిండ్ ఎింల్ో వెల్్డర్ (ఫ్యా బ్రికేషన్ అిండ్ సిట్్టటి ింగ్)  - ట్్రరేడ్ 
థియరీ NSQF లెవ్ల్్ - 3 (రివ్్నజ్డా  2022) యొక్కు క్ోర్ుస్ క్ోస్ం స్ెనద్డధి ంతిక్ స్మ్్యచ్డర్యన్ై క్లిగి ఉంట్టంద్ధ. ట్ర్రడ్ థ్ధయరీపెన NSQF 
లెవ్ల్్ - 3 (రివ్్నజ్డా  2022) స్ిలబస్ లో ఉనై ప్య్ర క్ి్ట్క్ల్ ఎక్స్ర్ స్ెనజ్ ప్్రక్్యర్ం క్ంట్ంట్ లు క్రామ్బదీధిక్రించబడత్్డయి. ప్్రతి అభాయాస్మ్ులో 
ఉనై న్నప్ుణయాంత్ో స్ెనద్డధి ంతిక్ అంశ్్యలను స్్యధ్యామెైనంత వర్క్ు వివరించ్య ప్్రయతైం జరిగింద్ధ. ఈ స్హస్ంబంధ్ం శిక్షణ పొ ంద్ధన వ్్యరిక్ి 
న్నప్ుణ్డయాలను ప్్రదరి్శంచ్యందుక్ు గరాహణ స్్యమ్ర్య్థ యాలను పెంపొ ంద్ధంచడంలో స్హాయప్డటాన్కి్ న్ర్్వహించబడుతుంద్ధ.

ట్ర్రడ్ ప్య్ర క్ి్ట్క్ల్ పెన మ్్యనుయావల్ లో ఉనై స్ంబంధ్ధత అభాయాస్మ్ుత్ో ప్యట్ట వ్్యణిజయా స్ిద్డధి ంత్్డన్ై బో ధ్ధంచ్డలి మ్రియు నేర్ు్చక్ోవ్్యలి. ఈ 
మ్్యనుయావల్ లోన్ ప్్రతి షీట్ లో స్ంబంధ్ధత ఆచర్ణ్డతమేక్ అభాయాస్మ్ుల గురించి స్్యచనలు ఇవ్వబడ్డడా యి.

ష్్యప్ ఫో్్ల ర్ లో స్ంబంధ్ధత న్నప్ుణ్డయాలను ప్్రదరి్శంచ్య మ్ుందు ప్్రతి అభాయాస్మ్ునక్ు అనుస్ంధ్డన్ంచబడిన వ్్యణిజయా స్ిద్డధి ంత్్డన్ై క్నీస్ం ఒక్ 
తర్గతి బో ధ్ధంచడం/నేర్ు్చక్ోవడం ఉతతిమ్ం. వ్్యణిజయా స్ిద్డధి ంతం ప్్రతి అభాయాస్మ్ు యొక్కు స్మ్గరా భాగంగ్య ప్రిగణించబడుతుంద్ధ.

మెట్రరియల్ స్ీ్వయ-అభాయాస్ ప్్రయోజనం క్ోస్ం క్్యదు మ్రియు తర్గతి గద్ధ బో ధ్నక్ు అనుబంధ్ంగ్య ప్రిగణించ్డలి.
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  మాడ్్యయూల్ 1 : ఇింజక్షన్ టై్్నైిింగ్ మరియు వెల్్డింగ్ ప్థరే సెస్ (Induction Training & Welding    
   Process)   

 1.1.01 ఇన్ స్ి్ట్ట్యయాట్ ఎలిమెంటరీ ప్్రథమ్ చిక్ితస్లో (General discipline in the Institute)  1  
 1.1.02 స్్యధ్డర్ణ క్రామ్శిక్షణ (Elementary first aid)  2
 1.1.03 ప్రిశ్రామ్లో వ్్లిడాంగ్ యొక్కు ప్య్ర మ్ుఖ్యాత (Importance of welding in industry)  4
 1.1.04 షీల్డా  మెటల్ ఆర్్గన్ వ్్లిడాంగ్ మ్రియు ఆక్స్స్ు - ఎస్ిటిలిన్ వ్్లిడాంగ్ మ్రియు క్టింగ్ లో భద్రత్్డ     
  జాగరాతతిలు (Safety precaution in shielded metal arc welding and oxy - acetylene     
  welding and cutting)  5
 1.1.05 వ్్లిడాంగ్ యొక్కు ప్రిచయం మ్రియు న్ర్్వచనం (Introduction and definition of welding)  8
 1.1.06 ఆర్్గన్ & గ్యయాస్ వ్్లిడాంగ్ ఎక్ి్వప్ మెంట్ లు, ట్యల్స్ మ్రియు (Arc & Gas welding     
  equipments,tools and accessories)  9
 1.1.07 య్యక్స్స్రీలు వివిధ్ వ్్లిడాంగ్ ప్య్ర స్ెస్ లు మ్రియు వ్్యటి అపి్ల క్్మషన్ (Various welding  1   
  processes and its application)  17
 1.1.08 ఆర్్గన్ మ్రియు గ్యయాస్ వ్్లిడాంగ్ ప్ద్డలు & ద్డన్ న్ర్్వచనం (Arc and Gas welding terms &    
   its definition)  19
 1.1.09 మెటల్ జాయిన్ంగ్ ప్దధితుల యొక్కు విభినై ప్్రకి్రాయ: బ్లిడాంగ్, రవి్్టింగ్, సో్ లడారింగ్, బ్ర్రక్ింగ్     
  మ్రియు స్ీక్ింగ్ (Different process of metal joining methods: Bolting, riveting,     
  soldering, brazing and seaming)  20
 1.1.10 వ్్లిడాంగ్ క్ీళ్్ల  ర్క్్యలు మ్రియు ద్డన్ అనువర్తినం - ఎడ్జా  తయ్యరీ మ్రియు విభినై మ్ందం క్ోస్ం      
  ఫిట్-అప్ (Types of welding joints and its application - Edge preparation & fit-up      
  for different thickness)  25
 1.1.11 ఉప్రితల శుభ్రత (Surface cleaning)  28

  మాడ్్యయూల్ 2 : వెల్్డింగ్ ట్క్్్ట్నక్స్ (Welding Techniques) 

 1.2.12 వ్్లిడాంగ్ క్ు వరితించ్య ప్య్ర థమిక్ విదుయాత్ (Basic electricity as applied to welding)  29
 1.2.13 వ్ేడి మ్రియు ఉష్ో్ణ గరాత (Heat and temperature)  31
 1.2.14 ఆర్్గన్ వ్్లిడాంగ్ యొక్కు స్్యత్రం మ్రియు ఆర్్గన్ యొక్కు లక్షణ్డలు (Principle of arc welding    
   and characteristics of arc)  33
 1.2.15 వ్్లిడాంగ్ మ్రియు క్టింగ్, ఫే్రమ్ ట్ంప్ర్మచర్ మ్రియు ఉప్యోగ్యల క్ొర్క్ు ఉప్యోగించ్య     
  స్్యధ్డర్ణ వ్్యయువులు (Common gases used for welding & cutting, flame     
  temperature & uses)  35
 1.2.16 ఆక్ిస్-ఎస్ిటిలిన్ మ్ంటల ర్క్్యలు (Types of oxy-acetylene flames)  36
 1.2.17 ఆక్స్స్ు - ఎస్ిటిలిన్ క్టింగ్ ఎక్ి్వప్ మెంట్ యొక్కు స్్యత్రం, ప్ర్య మీటర్ మ్రియు అపి్ల క్్మషన్     
  (Oxy - acetylene cutting equipment’s principle, parameter and application)  37
 1.2.18 ఆర్్గన్ వ్్లిడాంగ్ ప్వర్ వనర్ులు - ట్ార న్స్ ఫ్్యర్మేర్, ర�క్ి్ట్ఫెనయర్ మ్రియు క్న్వర్్ట్ ట్నప్ వ్్లిడాంగయాం     
  త్్డ్ర లు మ్రియు స్ంర్క్షణ మ్రియు న్ర్్వహణ (Arc welding power sources -     
  Transformer, rectifier and inverter type welding machines and is care and     
  maintenance)  40
 1.2.19 ఎస్ు మ్రియు డెస్ి వ్్లిడాంగ్ యొక్కు ప్్రయోజన్డలు మ్రియు నష్్య్ట్ లు (Advantages and     
  disadvantages of AC and DC welding)  45
 1.2.20 EN & ASME ప్్రక్్యర్ం వ్్లిడాంగ్ పొ జిషన్ లు - ఫ్్య్ల ట్, హారిజంటల్, వరి్ట్క్ల్ మ్రియు ఓవర్     
  హెడ్ పొ జిషన్ (Welding positions as per EN & ASME - Flat, Horizontal, Vertical     
  and overhead position)  46

విషయము
 అభ్ాయూస్ిం నిెం. అభ్ాయూస్ిం యొక్కి శీరిషిక్ నేర్ల్చక్ోవడ్ిం ప్్లజీ   
                                                            ఫల్త్ిం నెిం.
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 1.2.21 వ్్లడార్ వ్్యలు మ్రియు భ్రమ్ణం (Weld slope and rotation)   47
 1.2.22 వ్్లిడాంగ్ స్ింబల్ మ్రియు వ్్లిడాంగ్ సి్ంబల్ - వివర్ణ మ్రియు ఉప్యోగ్యలు (Weld symbol     
  and welding symbol - Description and uses)  49
 1.2.23 ఆర్్గన్ పొ డవు - ర్క్్యలు - ఆర్్గన్ పొ డవు యొక్కు ప్్రభావ్్యలు (Arc length - Types - Effects    
  of arc length)  54
 1.2.24 పొ ల్యరిట్ర ర్క్్యలు మ్రియు అనువర్తినం (Polarity types and application)  56
 1.2.25 క్్యలిషియం క్్యర�ై్బడ్ ఉప్యోగ్యలు మ్రియు ప్్రమ్్యద్డలు (Calcium carbide uses & hazards) 2 58
 1.2.26 ఎస్ిటిలిన్ వ్్యయువు - లక్షణ్డలు (Acetylene gas - Properties)  59
 1.2.27 ఆక్ిస్జన్ వ్్యయువు - లక్షణ్డలు మ్రియు ఉత్పతితి  (Oxygen gas - Properties and     
  production)  60
 1.2.28 ఆక్ిస్జన్ మ్రియు క్రిక్న్ ఎస్ిటిలిన్ గ్యయాస్ స్ిలిండర్ మ్రియు క్లర్ క్ోడింగ్ విభినైంగ్య     
  ఉంటాయి గ్యయాస్ స్ిలిండర్ (Oxygen and dissolved acetylene gas cylinder and colour    
  coding for different gas cylinder)  61
 1.2.29 ఆక్ీస్-ఎస్ిటిలిన్ గ్యయాస్ వ్్లిడాంగ్ స్ిస్్ట్మ్ లు - (L.P & H.P) వయాత్్డయాస్ం గ్యయాస్ వ్్లిడాంగ్ బో్ల  పెనప్     
  మ్రియు గ్యయాస్కు టింగ్ బూ్ల  పెనప్ మ్ధ్యా (Oxy-acetylene gas welding systems - (L.P &    
  H.P) Difference between gas welding blow pipe and gas cutting blow pipe)  64
 1.2.30  ఆర్్గన్ బూ్ల  ద్డన్ క్్యర్ణ్డలు మ్రియు న్యంతి్రంచ్య ప్దధితులు (Arc blow its causes and     
  methods of controlling)  69
 1.2.31  ఆర్్గన్ మ్రియు గ్యయాస్ వ్్లిడాంగ్ లో వక్ీతిక్ర్ణ మ్రియు వక్ీతిక్ర్ణను తగి్గంచడ్డన్క్ి ఉప్యోగించ్య     
  ప్దధితులు వ్్లిడాంగ్ (Distortion in arc and gas welding and methods employed to     
  minimize distortion)  71
 1.2.32 లోప్యలు, క్్యర్ణ్డలు (Welding - Defects, causes & remedies)   78

  మాడ్్యయూల్ 3 : స్టటిల్ యొక్కి వెల్్డబ్ల్ట్ీ (Weldability of Steel)

 1.3.33 పెనప్ుల స్ె్పస్ిఫిక్్మషన్, వివిధ్ ర్క్్యల క్ీళ్్ల్ల , పెనప్ వ్్లిడాంగ్, స్్య్థ నం మ్రియు ప్్రక్ిరాయ (Specification     
  of pipes, various types of joints, pipe welding, position and procedure)  84
 1.3.34 పే్ల ట్ వ్్లిడాంగ్ మ్రియు పెనప్ వ్్లిడాంగ్ మ్ధ్యా వయాత్్డయాస్ం (Difference between plate welding     
  and pipe welding)  91
 1.3.35 మోచ్యతి ఉమ్మేడి, T ఉమ్మేడి, Y ఉమ్మేడి మ్రియు శ్్యఖ్ ఉమ్మేడి క్ోస్ం పెనప్ అభివృద్ధధి      
  (Pipe development for elbow joint, T joint, Y joint and branch joint)  93
 1.3.36 మ్్యన్ఫ్ో ల్డా  స్ిస్్ట్మ్ (Manifold system)  100
 1.3.37 ప్ూర్క్ ర్యడు్ల , లక్షణ్డలు మ్రియు ప్రిమ్్యణ్డలు (Filler rods, specifications and sizes) 3 101
 1.3.38 గ్యయాస్ వ్్లిడాంగ్ - ఫ్్ల క్స్ మ్రియు ఫంక్షన్ (Gas Welding - Fluxes and Function)  105
 1.3.39 గ్యయాస్ బ్ర్రక్ింగ్ (Gas brazing & soldering - Principles, types, fluxes and uses)  106
 1.3.40 గ్యయాస్ వ్్లిడాంగ్ - లోప్యలు, క్్యర్ణ్డలు మ్రియు న్వ్్యర్ణలు (Gas welding - Defects,     
  causes and remedies)  107
 1.3.41&42 ఎలక్ో్ట్రా  డు్ల  - ర్క్్యలు, ఫ్్ల క్స్ యొక్కు ప్న్తీర్ు, ప్ూత క్్యర్క్్యల ప్రిమ్్యణ్డలు - త్్యమ్ యొక్కు     
  ప్్రభావ్్యలు తీస్ుక్ోవడం (Electrodes - Types, function of flux, coating factor sizes -     
  Effects of moisture pick up)  111
 1.3.43 ఎలక్ో్ట్రా  డ్ల  న్ల్వ మ్రియు బక్ింగ్ (Storage and baking of electrodes)  114
 1.3.44 లోహాల వ్్లడాబ్లిట్ర, పీ్ర హంటింగ్ యొక్కు ప్య్ర మ్ుఖ్యాత, పో స్్ట్  హంటింగ్ మ్రియు న్ర్్వహణ     
  ఇంటర్  ప్యస్ ఉష్ో్ణ గరాత (Weldability of metals, importance of pre heating, post     
  heating and maintenance of interpass temperature)  115
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 1.3.54 త్్డర్యగణం ఇనుమ్ు యొక్కు వ్్లిడాంగ్ ప్దధితులు (Welding methods of cast iron)  131

  మాడ్్యయూల్ 4 :  జియోమెట్్టరేక్ క్్థనెస్ప్టి  (Geometrical concept)

 1.4.55 క్వర్ చ్యయవలస్ిన విషయ్యల యొక్కు ర్ూప్ుర్మఖ్లు(Outline of subjects to be covered)  134
 1.4.56 ప్రిశ్రామ్లో క్ల్పన ప్యత్ర (Role of fabrication in industry) 4 135
 1.4.57 క్ొలవడం మ్రియు గురితించడం (Measuring and marking out)  137
 1.4.58 జాయామితీ వస్ుతి వుల వ్్యలూయామ్ మ్రియు ఉప్రితల వ్్నశ్్యలయాం (Volume and surface area    
   of geometrical objects)  140

  మాడ్్యయూల్ 5 : బేసిక్ వర్కి ష్థప్ ప్థరే క్్టటిస్ (Basic workshop practice)

 1.5.59 ఘనప్ద్డర్య్థ ల ఉప్రితల్యల అభివృద్ధధి (Development of surfaces of solids)  141
 1.5.60 వర్కు ష్్యప్ ప్య్ర క్ీ్ట్స్ - మ్్యరికుంగ్ ప్ంచ్ లు, డి్రలి్లంగ్ (Workshop practice - Marking punches,  5  
   Drilling & Tapping)  143
 1.5.61 డి్రలి్లంగ్ యంత్రం న్ర్యమేణం మ్రియు ఆప్ర్మషన్ ఫీచర్(Drilling machine construction and    
   operation feature)  147
 1.5.62 గ�ైరూండింగ్ వీల్(Grinding wheel)  154

  మాడ్్యయూల్ 6 : ఫ్్థబ్రేక్ేషన్ (Fabrication)

 1.6.63 వ్్ల్్డిిం గ్ చ్యయడ్డన్క్ి వరితి ్తించ్య బ్రసి్క్ ఎలక్్ట్రరిస్ిట్ర (Basic electricity as applied to    
   weld up)  158
 1.6.64 ఆర్్గన్ వ్్ల్్డిిం గ్ యొక్్క్ స్్యత్్ర్ర్ం మ్రియు ఆర్్గన్ యొక్క్్ లక్షణ్డలు (Principle of arc    
   welding and characteristics of arc)  158
 1.6.65 ఆర్్గన్ వ్్ల్్డిిం గ్ శ్క్్తతి వనర్ులు - ట్్ర్ర్యన్స్ ఫ్్యర్మ్్ ర్, ర�క్్టటిఫెనయర్ మ్రియు క్న్్వర్్ట్    
   ర్క్ం వ్్ల్్డిిం గ్ యంత్్ర్ర్యల ు మ్రియు వ్్యటి స్ంర్క్షణ మ్రియు న్ర్ ్వహణ (Arc welding    
   power sources - Transformer, rectifier and inverter type welding machines and its  6  
   care and maintenance)  158
 1.6.66 ఎస్ు మ్రియు డెస్ి వ్్ల్్డిిం గ్ యొక్్క్ ప్్ర్యోజన్డలు మ్రియు నష్్టటాలు (Advantages    
   and disadvantages of AC and DC welding)  158
 1.6.67 ఎలక్్ట్రరో డ్ - ర్క్్యలు, ఫ్్లక్స్ యొక్్క్ ప్న్తీర్ు, ప్ూత క్్యర్క్ం ప్రిమ్్యణం (Electrode -    
   Types, function of flux, coating factor size)  159 

 అభ్ాయూస్ిం నిెం. అభ్ాయూస్ిం యొక్కి శీరిషిక్ నేర్ల్చక్ోవడ్ిం ప్్లజీ   
                                                            ఫల్త్ిం నెిం.
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 1.6.68 పే్ల ట్, ఛ్డనల్ మ్రియు పెనప్ పెన టాయాక్ వ్్లిడాంగ్ విధ్డనం: పొ డవు & పిచ్(Tack welding     
  procedure on plate, channel and pipe: length & pitch)  160

  మాడ్్యయూల్ 7: సిట్్టటి ింగ్ ప్్లలు ట్ (Fitting plate & pipes)

 1.7.69 తయ్యరీలో ఉప్యోగించ్య లోహాలు(Metals used in fabrication)  161
 1.7.70 వ్్లిడాంగ్ చిహాైలు మ్రియు పీడన ప్యత్ర ర్ూప్క్ల్పన భావన(Welding symbols and     
  pressure vessel design concept)  167
 1.7.71 ఫండింగ్ మెషిన్, ఎడ్జా  ప్య్ల న్ంగ్  (Punching Shiering, Edge planning &     
  straightening machine)  171 
 1.7.72 షీట్ పే్ల ట్ మెటల్ ప్న్(Sheet plate metal work)  176  
 1.7.73 క్ోణ్డలు మ్రియు ఛ్డన్ల్ ల బెంటింక్(Bending of angles and channels)  178
 1.7.74 జా్వల న్డగ్యర్ుగ్య చ్యస్ే ప్దధితులు(Flame straightening methods)  180
 1.7.75&76 పెనప్ బెంటింక్ మ్రియు అమ్రిక్లు(Pipe bending and fittings) 7 181
 1.7.77 పె్రషర్ లెనన్ పెనప్ుల క్ోస్ం ఎడ్జా  తయ్యరీ(Edge preparation for pressure line pipes)  189
 1.7.78 ఫిట్ అప్ విధ్డనం(Fit up procedure)  191
 1.7.79&80 రివ్ట్్డ్ జాయింట్ట్ల  మ్రియు రవి్్టింగ్ మెషిన్ ప్రిక్ర్యలు(Riveted joints and riveting     
  machine devices)  192
 1.7.81&82 బ్ల్్ట్ ల ర్క్ం - బా్ల క్ బ్ల్్ట్ లు, ట్యయాన్స్ బ్ల్్ట్, హెై స్ె్ట్ ్రంత్ బ్ల్్ట్ మొదలెననవి, మ్రియు వ్్యటి     
  అపి్ల క్్మషన్(Type of bolts - Block bolts, tuned bolt, high strength bolt etc., and their     
  application)  198
 1.7.83 T, Y, K క్ీళ్్ల  క్ోస్ం పెనప్ ట్ంపే్ల ట్ ల అభివృద్ధధి (Development of a pipe templates for     
  T, Y, K joints)  200

  మాడ్్యయూల్ 8 : స్టి రీక్్చరల్ జాయిింట్స్ & అసెింబ్లు ింగ్ (Structural joints & assembling)

 1.8.84 - 87 స్్యధ్డర్ణ న్ర్యమేణ ఉక్ుకు క్న్క్షన్(Typical structural steel connection)  206
 1.8.88 పీడన న్డళాల ర్క్్యలు(Types of Pressure Vessels)  210
 1.8.89 అధ్ధక్ పీడన పెనప్ లెనన్(High pressure pipe line)  216
 1.8.90 అధ్ధక్ పీడన పెనప్ లెనన్(Marking for cutting, bevelling and chamfering)  217
 1.8.91 & 92 జింగ్స్ - ర్క్్యలు మ్రియు ఉప్యోగ్యలు(Jigs - Types and uses)  219  
 1.8.93 గ్యలమ్ు మ్రియు ఫే్రమ్ ర్ూప్క్ల్పన(Design of jig and frame)  224
 1.8.94 అస్ెంబ్్ల  విధ్డనం & స్్యంక్్మతిక్త(Assembly procedure & technique) 8 231
 1.8.95 వ్్లడార్ విభాగం యొక్కు అస్ెంబ్్ల (Assembly of weld section)  233
 1.8.96 న్డళాల అమ్ర్్చడం మ్రియు లెనన్ంగ్ త్ో స్హా స్్య్థ ప్యక్్యర్ టాయాంక్ుల అస్ెంబ్్ల (Assembly of     
  cylindrical tanks including fitting and lining of vessels)  235
 1.8.97 వ్్లిడాంగో్ల  వక్ీతిక్ర్ణ యొక్కు క్్యర్ణ్డలు మ్రియు ద్ధదుదే బాట్ట(Causes and correction of     
  distortion in welding)  235 
 1.8.98 స్్యధ్డర్ణ వ్్లిడాంగ్ లోప్యలు, తన్ఖీ(Common welding defects, inspection & testing)  236
 1.8.99 మెట్రరియల్ త్ొలగించడం(Material removing & finishing)  241

 అభ్ాయూస్ిం నిెం. అభ్ాయూస్ిం యొక్కి శీరిషిక్ నేర్ల్చక్ోవడ్ిం ప్్లజీ   
                                                            ఫల్త్ిం నెిం.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



(xi)

అభ్ాయూస్ిం / అించన్ఘ వేయదగిన ఫల్త్ిం
ఈ ప్ుస్తిక్్యన్ై ప్ూరితి చ్యస్ిన తర్య్వత మీర్ు చ్యయగలర్ు

 క్రా. స్ం. అభ్ాయూస్ ఫల్త్ిం 

 1  Perform joining of MS sheets by Gas welding in different positions following safety precautions.
  (NOS: CSC/N0204)
 2 Join MS plates by SMAW in different positions. (Mapped NOS: CSC/N0204)
 3 Perform straight, bevel & circular cutting on MS plate by Oxy-acetylene cutting process. (Mapped
  NOS: CSC/N0201)
 4 Perform different type of MS pipe joints by Gas welding (OAW). (NOS: CSC/N0204)
 5 Weld different types of MS pipe joints by SMAW. (Mapped NOS: CSC/N0204)
 6 Perform welding of Stainless steel, Cast iron, Aluminium and Brass by OAW. (NOS: CSC/N0204)
 7 Perform Arc gauging on MS plate. (NOS: CSC/N0207),(NOS: CSC/N0212)
 8 Perform linear and angular measurement and check surface level using specified gauges and
  carry out marking using marking block. (Mapped NOS: CSC/N0304)
 9 Perform drilling machine operations to steel structures for fabrication of structures. (Mapped
  NOS: CSC/N0304)
 10 Mark, cut and bevel the parts and prepare edges by Oxy acetylene Gas cutting for fabrication
  of structures. (Mapped NOS: CSC/N0201)
 11 Develop and make different Geometrical shapes. (Mapped NOS: CSC/N0204)
 12 Study the design drawing related to structural and pressure parts and identify of metals, bars,
  plates, flats, channels, I section, T section, and box /hollow section etc for the purpose of
  fabricating structure. (Mapped NOS: CSC/N0304)
 13 Mark and cut sheet metals to required size using guillotine shearing machine. (NOS: ISCN9403)
 14 Perform bending, straightening and edge planning for fabrication of structures. (Mapped NOS:
  CSC/N0303)
 15 Make fit up and carry out tack welding to fabricate structures as per the standard tack welding
  procedure. (Mapped NOS:CSC/N0204, CSC/N0303)
 16 Mark and prepare riveted joints. (Mapped NOS: CSC/N0204, CSC/N0303)
 17 Mark and prepare edges for different types of pipe joints viz T, Y & K joints and Tack welding
  Pipes. (Mapped NOS: CSC/N0204, CSC/N0303)
 18 Make templates for simple objects and fixtures. (Mapped NOS: CSC/N0304)
 19 Perform Marking on Girder and Trusses and make a simple lattice structure. (Mapped NOS:
  CSC/N0304)
 20 Make pipeline Assembly, welded section and cylindrical Tanks by SMAW. (Mapped NOS: CSC/
  N0204, CSC/N0304)
 21 Rectify distorted welded structure by flame straightening. (NOS: ISC/N9404)

 22 Carry out dimensional inspection of fit ups, perform Cleaning & Pa
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(xii)

SYLLABUS FOR WELDER (FABRICATION & FITTING)

Duration Reference Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

Professional
Skill 45Hrs;

Professional
Knowledge
08Hrs

Perform joining of MS
sheets by Gas welding
in different positions
following safety
precautions. (NOS:
CSC/N0204)

Induction training:

1 Familiarization with the Institute.
2 Importance of trade Training
3 Machinery used in the trade.
4 Introduction to safety equipment

and their use etc.
5 Hack sawing, filing square to

dimensions.
6 Marking out on MS plate and

punching.

- General discipline in the Institute.

- Elementary First Aid.

- Importance of Welding in Industry.

- Safety precautions in Shielded
Metal Arc Welding, and Oxy-
Acetylene Welding and Cutting.

7 Setting up of Arc welding machine
& accessories and Striking an arc

8 Setting of oxy-acetylene welding
equipment, Lighting and setting of
flame.

- Introduction and definition of
welding.

- Arc and Gas Welding Equipments,
tools and accessories.

- Various Welding Processes and its
applications.

- Arc and Gas Welding terms and
definitions.

- Different process of metal joining
methods: Bolting, riveting,
soldering, brazing, seaming etc.

- Types of welding joints and its
applications. Edge preparation and
fit up for different thickness.

- Surface Cleaning.

Professional
Skill 22Hrs;

 Professional
Knowledge
04Hrs

Join MS plates by
SMAW in different
positions. (Mapped
NOS: CSC/N0204)

9 Fusion run without and with filler
rod on M.S. sheet 2 mm thick in
flat position.

10 Edge joint on MS sheet 2 mm
thick in flat position without filler
rod.

11 Marking and straight line cutting
of MS plate. 10 mm thick by
gas.

Professional
Skill 158Hrs;

Professional
Knowledge
28Hrs

Perform straight, bevel &
circular cutting on MS
plate by Oxy-acetylene
cutting process.
(Mapped NOS: CSC/
N0201)

12 Straight line beads on M.S. plate
10 mm thick in flat position.

13 Weaved bead on M. S plate
10mm thick in flat position.

14 Square butt joint on M.S. sheet
2 mm thick in flat Position.

15 Fillet "T" joint on M.S. Plate 10
mm thick in flat position.

- Basic electricity applicable to arc
welding and related electrical
terms & definitions.

- Heat and temperature and its terms
related to welding.

- Principle of arc welding. And char-
acteristics of arc.

- Common gases used for welding &
cutting, flame temperatures and
uses.

- Types of oxy-acetylene flames and
uses.

- Oxy-Acetylene Cutting Equipment
principle, parameters and applica-
tion.

16 Beveling of MS plates 10 mm
thick. By gas cutting.

17 Open corner joint on MS sheet
2 mm thick in flat Position

18 Fillet lap joint on M.S. plate 10
mm thick in flat position.

- Arc welding power sources: Trans-
former, Rectifier and Inverter type
welding machines and its care &
maintenance.

- Advantages and disadvantages of
A.C. and D.C. welding machines.
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(xiii)

Duration Reference Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

19 Fillet "T" joint on M S sheet
2 mm thick in flat position

20 Open Corner joint on MS plate
10 mm thick in flat position.

- Welding positions as per EN &
ASME: flat, horizontal, vertical and
overhead position.

- Weld slope and rotation.

- Welding symbols as per BIS &
AWS. (07 hrs.)

21 Fillet Lap joint on MS sheet 2
mm thick in flat position.

22 Single "V" Butt joint on M S plate
12 mm thick in flat position (1G).

- Arc length - types - effects of arc
length.

- Polarity: Types and applications.

23 Square Butt joint on M.S. sheet.
2 mm thick in Horizontal
position.

24 Straight line beads and multi
layer practice on M.S. Plate 10
mm thick in Horizontal position.

25 F "T" 10 mm thick in Horizontal
position.

- Calcium carbide uses and
hazards.

- Acetylene gas properties

- Acetylene gas Flash back
arrestor in high pressure system.

26 Fillet Lap joint on M.S. sheet 2
mm thick in horizontal position.

27 Fillet Lap joint on M.S. plate 10
mm thick in horizontal position.

28 Fusion run with filler rod in
vertical position on 2mm thick
M.S. sheet

29 Square Butt joint on M.S. sheet.
2 mm thick in vertical position.

30 Single Vee Butt joint on M.S.
plate 12 mm thick in horizontal
position (2G).

- Oxygen gas and its properties.

- Charging process of oxygen and
acetylene gases.

- Oxygen and Dissolved Acetylene
gas cylinders and Color coding for
different gas cylinders.

- Single stage and double stage
Gas regulators uses.

- Oxy acetylene gas welding
Systems (Low pressure and High
pressure). Difference between gas
welding blow pipe (LP & HP) and
gas cutting blow pipe.

- Gas welding techniques. Right-
ward and Leftward techniques.

31 Fillet "T" joint on M.S sheet 2
mm thick in vertical position.

32 F "T" 10 mm thick in vertical
position.

- Arc blow - causes and methods
of controlling.

- Distortion in arc & gas welding and
methods employed to minimize
distortion.

- Arc Welding defects, causes and
Remedies.

Professional
Skill 44Hrs;

Professional
Knowledge
09 Hrs

Perform different type of
MS pipe joints by Gas
welding (OAW). (NOS:
CSC/N0204)

33 Structural pipe welding butt joint
on MS pipe 0 50 and 3mm WT
in 1G position.

34 Fillet Lap joint on M.S. Plate 10
mm in vertical position.

35 Open Corner joint on MS plate
10 mm thick in vertical position.

36 Pipe welding - Elbow joint on MS
pipe 0 -50 and 3mm WT.

- Specification of pipes, various
types of pipe joints, pipe welding
positions, and procedure.

- Difference between pipe welding
and plate welding.

- Pipe development for Elbow joint,
"T" joint, Y joint and branch joint.

- Manifold system.
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(xiv)

Duration Reference Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

37 Pip e we l ding "T" joint on MS
pipe 0 5 0 and 3mm WT.

38 Single "V" Butt joint on M S
plate 12 mm thick in vertical
position (3G).

- Gas welding filler rods,
specifications and sizes.

- Gas welding fluxes - types and
functions.

- Gas Brazing & Soldering:
principles, types fluxes & uses.

- Gas welding defects, causes and
remedies.

Professional
Skill 65 Hrs;

Professional
Knowledge
12Hrs

Weld different types of
MS pipe joints by
SMAW. (Mapped NOS:
CSC/N0204)

39 Pipe welding 45 ° angle joint on
MS pipe 0 50 and 3mm WT.

40 Straight line beads on M.S. plate
10mm thick in over head
position.

41 Pipe Flange joint on M.S plate
with MS pipe 0 50 mm X 3mm
WT

42 F "T" 10 mm thick in over head
position.

- Electrode: types, functions of flux,
coating factor, sizes

- Effects of moisture pick up.

- Storage and baking of electrodes.

- Weldability of metals, importance
of pre heating, post heating and
maintenance of inter pass
temperature.

43 Pipe welding butt joint on MS
pipe 0 50 and 5 mm WT. in 1G
position.

44 Fillet Lap joint on M.S. plate 10
mm thick in overhead position.

45 Single "V" Butt joint on MS plate
10mm thick in overhead position
(4G)

46 Pipe butt joint on M. S. pipe 0
50mm WT 6mm (1G Rolled).

- Welding of low, medium and high
carbon steel and alloy steels.

- Effects of alloying elements on
steel

- Stainless steel: types- weld decay
and weldability.

Professional
Skill 65 Hrs;

Professional
Knowledge
12Hrs

Weld different types of
MS pipe joints by
SMAW. (Mapped NOS:
CSC/N0204)

47 Square Butt joint on S.S. sheet.
2 mm thick in flat position.

48 Square Butt joint on S.S. Sheet
2 mm thick in flat position.

49 Square Butt joint on Brass sheet
2 mm thick in flat position.

- Brass - types - properties and
welding methods.

- Copper - types - properties and
welding methods.

- Induction welding/brazing of
copper tubes and brazing cutting
tools

Professional
Skill 42Hrs;

Professional
Knowledge
08Hrs

Perform Arc gauging on
MS plate. (NOS: CSC/
N0207),(NOS: CSC/
N0212)

50 Square Butt & Lap joint on M.S.
sheet 2 mm thick by brazing.

51 Single "V" butt joint C.I. plate
6mm thick in flat position.

52 Arc gouging on MS plate 10 mm
thick.

- Aluminium properties and weld
ability, Welding methods.

- Arc cutting & gouging.

53 Square Butt joint on Aluminium
sheet. 3 mm thick in flat
position.

54 Bronze welding of cast iron
(Single "V" butt joint) 6mm thick
plate.

- Cast iron and its properties types.

- Welding methods of cast iron.
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(xv)

Duration Reference Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

Professional
Skill 42Hrs;

Professional
Knowledge
08Hrs

Perform linear and
angular measurement
and check surface level
using specified gauges
and carry out marking
using marking block.
(Mapped NOS: CSC/
N0304)

55 Familiarization with the
machinery Hand tools used in
the trade.

56 Introduction to safety equipment
and their use.

57 Handling of measuring
instruments - Steel tape, Vernier
caliper, Spirit level, Micrometer,
Try square, Height gauge,
Marking blocks, Bevel
protractor etc.

- Outline of the subjects to be
covered.

- Role of fabrication in industry.

- Marking of Angles, Triangles,
Square, Rectangle, Parallelogram,
Hexagon, Octagon and Circles.

58 Development practice of surface
of prism, cylinder, pyramids,
cones, etc.

- Calculation of volume and surface
area of rectangular prism, cubes
and cylinders.

- Development of right solids,
prisms, cylinders,

59 Marking on plates for drilling
practice.

60 Drilling required diameter hole.

Professional
Skill 20Hrs;

Professional
Knowledge
04Hrs

Perform drilling machine
operations to steel
structures for fabrication
of structures. (Mapped
NOS: CSC/N0304)

- Workshop practice - Marking,
Punching, Drilling, Tapping.

- Drilling machine - construction and
operation feature.

Professional
Skill 20Hrs;

Professional
Knowledge
04Hrs

Perform drilling machine
operations to steel
structures for fabrication
of structures. (Mapped
NOS: CSC/N0304)

59 Marking on plates for drilling
practice.

60 Drilling required diameter hole.

- Workshop practice - Marking,
Punching, Drilling, Tapping.

- Drilling machine - construction and
operation feature.

Professional
Skill 20Hrs;

Professional
Knowledge
04Hrs

Mark, cut and bevel the
parts and prepare edges
by Oxy acetylene Gas
cutting for fabrication of
structures. (Mapped
NOS: CSC/N0201)

61 Marking on plates for beveling
and chamfering.

62 Beveling and chamfering to
required Angle.

- Grinding and cutting process..

Professional
Skill 22Hrs;

Professional
Knowledge
04Hrs

Develop and make
different Geometrical
shapes. (Mapped NOS:
CSC/N0204)

63 Straight line beads on M S plate
by SMAW

64 Tack welding on M S plate &
channels by SMAW in different
position.

65 Square butt joint weld on M S
plate in down hand position by
SMAW.

- Principles of Shielded metal Arc
welding (SMAW).

- Basic Electricity of welding power
source.

- AC / DC power source advantages
and disadvantages.

- Polarity types & Arc length.

Professional
Skill 60Hrs;

Professional
Knowledge
12Hrs

Study the design
drawing related to
structural and pressure
parts and identify of
metals, bars, plates,
flats, channels, I section,
T section, and box/
hollow section etc., for
the purpose of fabricating
structure. (Mapped
NOS: CSC/N0304)

66 Fillet, Tee and Lap joint weld in
down hand position by SMAW.

67 Fillet weld open corner joint on
MS plate in down hand position
by SMAW.

68 Single V butt joint on MS flat in
down hand position by SMAW.

- Electrode - Types, description

- Functions of flux.

- Selection of electrodes and
coating factors.

- Tack welding procedure on plate,
channels & pipe: Length & pitch.

69 Identification of metals, bars,
plates, flats, channels, I section,
T section, and box section etc.

- Metals used in fabrication.
- Types of fabrication joints.
- Types and classification of steel and

application.
- Framed structures - shell structure
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(xvi)

Duration Reference Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

70 Study of design drawing related
to structural and pressure parts
and preparation of fitting square.

- Welding symbols.
- Structural/ Pressure vessel design

drawing reading and under
standing the concepts.

Professional
Skill 20Hrs;

Professional
Knowledge
04Hrs

Mark and cut sheet
metals to required size
using guillotine shearing
machine. (NOS: ISC/
N9403)

71 Using guillotine shearing
machine, marking and cutting of
sheet metals to required size.

- Description and operation of
croppers, shearing machine, Guil-
lotine shears, punching machines,
Edge planning machine and nib-
bling machine etc.

- Description and operation of
straightening machines.

Professional
Skill 40 Hrs;

Professional
Knowledge
08Hrs

Perform bending,
straightening and edge
planning for fabrication of
structures. (Mapped
NOS: CSC/N0303)

72 Practice on bending of plates
and pipes to required shape.

73 Straightening plates and section.

74 Edge planning as per
requirement.

- Methods of bending plates, angle
iron etc.

- Cold bending and hot bending etc.
- Bending of angles and channels.
- Press work.
- Flame straightening methods.

75 Preparation of pipe joint for high
pressure pipe welding.

76 Pipe Welding - preparation of
edges – cleaning the joint
surface - Fit up the pipes.

- Pipes and pipe fitting - Pipe
schedule - types - methods of
bending - use of bending fixture -
pipe bending machine - use of pipe
cutter, pipe wrenches - pipe vices-
pipe threads - pipe dies and taps
etc.

77 Tack weld two pipes together

78 Pipe work - cutting - bending -
threading -joining and assembly.

- Edge preparation for pressure line
pipes.

- Fit up procedure.

Professional
Skill 18Hrs;

Professional
Knowledge
04Hrs

Make fit up and carry out
tack welding to fabricate
structures as per the
standard tack welding
procedure. (Mapped
NOS:CSC/N0204, CSC/
N0303)

Professional
Skill 41Hrs;

Professional
Knowledge
08Hrs

Mark and prepare riveted
joints. (Mapped NOS:
CSC/N0204, CSC/
N0303)

79 Preparation of single riveted lap
joint.

80 Double riveted lap joint.

- Hand riveting, cold and hot -
methods of riveting - use of
 pneumatic riveting, hydraulic
riveting   checking rivets -
removing of bad rivets.

- Rolled sections, I section,
channel section, angle section,
T-section.

81 Single cover plate riveted butt
joint.

82 Double cover plate riveted butt
joint.

83 Bolted joints.

- Types of bolts - black bolt, turned
bolt, high strength bolt etc. and
their application.

- Development of pipe templates for
T,Y,K joints.

Professional
Skill 47Hrs;

Professional
Knowledge
09Hrs

Mark and prepare edges
for different types of pipe
joints viz., T, Y & K joints
and Tack welding Pipes.
(Mapped NOS: CSC/
N0204, CSC/N0303)

84 Preparation of pipes for T, Y, K
joints.

85 Marking gusset plates.
86 Marking joint section beam.
87 Marking joint column using

height gauge.

- Kind of structures - Column base,
plate girders, Gantry girders, Root
trusses -description, types and use
- Beam connection, beam to
column connection - framed
connection and seated
connection.
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(xvii)

Duration Reference Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

Professional
Skill 22Hrs;

Professional
Knowledge
04Hrs

Make pipeline
Assembly, welded
section and cylindrical
Tanks by SMAW.
(Mapped NOS: CSC/
N0204, CSC/N0304)

95 Making pressure pipe line as-
sembly.

96 Making welded section
assembly.

97 Making cylindrical tanks.

- Assembly of welded section.

- Assembly of cylindrical tanks
including fitting and lining of
vessels.

-

88 Marking on curved and bend
plates and section.

89 Marking on built up section.

90 Usage of pantograph for
marking.

- Type of pressure vessels - Boilers,
Heat exchangers, High pressure
pipe lines etc. - Marking for
cutting to size, marking for
beveling and chamfering and mark-
ing for pipes and intersection.

Professional
Skill 36Hrs;

Professional
Knowledge
08Hrs

Make templates for
simple objects and
fixtures. (Mapped NOS:
CSC/N0304)

91 Making templates for cutting to
size and simple objects.

- Jigs and Template making -
Design and description of
templates for cutting - templates
of gussets - templates for
marking angle.

92 Making templates for Gussets
and joint sections.

93 Making simple fixtures.

- Template for marking joint section.

- Design and development of jigs for
drilling and angles.

- Design of simple fixture and
clamping devices.

94 Making simple riveted plate
assembly - Girder, trusses.

- Assembly: Procedure and
technique for assembly.

- Assembling of riveted plates,
girders and trusses.

Professional
Skill 18Hrs;

Professional
Knowledge
04Hrs

Perform Marking on
Girder and Trusses and
make a simple lattice
structure. (Mapped
NOS: CSC/N0304)

Professional
Skill 18Hrs;

Professional
Knowledge
04Hrs

Rectify distorted
welded structure by
flame straightening.
(NOS: ISC/N9404)

98 Rectification of distorted welded
structure by flame straightening.

- Distortion & methods of control.

- Preventing and allowing for weld
distortion.

- Common welding defects.

- Inspection and testing.

- Non destructive method of flaw
detection -PT, MPT, Ultrasonic &
Radiographic inspection.

Professional
Skill 18Hrs;

Professional
Knowledge
04Hrs

Carry out dimensional
inspection of fit ups,
perform Cleaning &
Painting on fitted
structures. (Mapped
NOS: CSC/N0304)

99 Dimensional inspection of fit ups
Cleaning & Painting.

- Chipping &Grinding : Chisels &
pneumatic chisels used for
chipping- Method of chipping and
cutting - Types of grinding ma-
chines -Grinding wheels - Method
of removing welds and rivets by
chipping and grinding.

- Finishing & Painting: Common
types of painting. Stenciling,
marking and colour marking.
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1

CG & M అభ్్యయాసం 1.1.01 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - ఇంజక్షన్ ట్ర్్ననింగ్ & వెల్్డంగ్ ప్్యరి సెస్

ఇన్ సిటిట్్యయాట్ ల్ో స్యధ్ధరణ క్్రమశిక్షణ (General discipline in the Institute)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• సంస్థ  నిర్ేదేశించిన  స్యధ్ధరణ  క్్రమశిక్షణను ప్్యట్్టంచ్ధల్
• అభ్్యయాసక్ుడిగ్య ఏజ�ైన్ధ అవ్యంఛనీయ చరయాల్ను నివ్యర్్నంచండి
• సంస్థ  యొక్్క నెైతిక్ ఇమేజ్ మర్్నయు  ప్రితిష్ఠ ను  క్యప్్యడండి.

సాధారణ క్్రమశిక్షణ: ఏ వ్్యక్్తతిలోనై�ైనైా మాట్్లలా డటే్పుపుడు ఎలలాపుపుడూ 
మర్ా్యదగా, మర్ా్యదగా ఉండండి, (ప్్రరిన్సిపాల్, ట్ర్ినింగ్ మర్ియు 
ఆఫీస్ స్రబ్్బంది, మీ క్ో-ట్్ైనైైా మర్ియు మీ ఇన్ స్రటిట్్య్యట్ ను 
సందరి్శించే ఏ ఇతర వ్్యక్్తతి అయినైా)

మీ శిక్షణక్ు సంబ్ంధించిన  విషయాలలో మర్ియు  వివ్రణలు 
క్ోర్ేట్పుపుడు  క్ార్ా్యలయంతో ఇతరులతో వాదనక్ు  దిగ వ్దుదు . 

మీ అనుచిత  చర్యలతో మీ సంస్థక్ు  చెడ్డ  ప్ేరు  తీసుక్ుర్ా వ్దుదు .

మీ సేనిహితులతో గాస్రప్ పులు  మర్ియు శిక్షణ  క్ాక్ుండా ఇతర 
క్ార్యక్లాపాలలో మీ విలువ�ైన సమయాన్ని వ్ృధా  చేయవ్దుదు .

థియర్ీ, పరాి క్్తటిక్ల్  క్ాలా సులక్ు ఆలస్యంగా ర్ావ్దుదు .

అనవ్సరంగా ఇతరుల పనులోలా  జోక్్యం చేసుక్ోక్ండి. 

చాలా శ్్రద్ధగా ఉండండి   మర్ియు ట్ర్ినింగ్ స్రబ్్బంది దావార్ా 
థియరీ్  క్ాలా సులు మర్ియు పరాి క్్తటిక్ల్ డెమాన్సి ట్్రరిషన్ సమయంలో  
ఉపనైా్యసాన్ని జాగ్రతతిగా వినండి. 

మీ ట్్ైనై్ మరి్యు ఇతర ట్ర్ినింగ్ సాటి ఫ్, ఆఫీస్  సాటి ఫ్  మరి్యు క్ో-
ట్్ైనైులక్ు గౌరవ్ం ఇవ్వాండి.

అన్ని శిక్షణా క్ార్యక్్రమాల పట్లా  ఆసక్్తతి  క్లిగి ఉంట్్లరు.

శిక్షణ పొ ందుతుననిపుపుడు శ్బ్దుం చేయవ్దుదు  లేదా ఉలాలా సంగా  
ఉంచవ్దుదు . 

సంస్థ  ఆవ్రణను పరి్శుభ్రింగా  ఉంచండి  మరి్యు పర్ా్యవ్రణాన్ని 
క్లుష్రతం చేయక్ుండా ఉండండి. 

మీక్ు   చెందన్  ఏ మెట్ీర్ియల్ ను ఇన్ స్రటిట్్య్యట్ నుంచి తీసుక్ోవ్దుదు .

ఎలలాపుపుడూ మంచి దుసుతి లు ధరి్ంచి, మంచి  శ్ర్ీర క్ృతితో ఇన్ 
స్రటిట్్య్యట్ క్ు హాజరుక్ావాలి.

క్్రమం తపపుక్ుండా శిక్షణక్ు    హాజరుక్ావాలి మరి్యు  సాధారణ 
క్ారణాల వ్లలా  థియర్ీ లేదా పరాి క్్తటిక్ల్ తరగతులక్ు  దూరంగా ఉండండి.

పర్ీక్ష/పరీ్క్ష ర్ాసే ముందు బ్్లగా ప్్రరిప్ేర్ అవ్వావ్ంట్ి.  పరీ్క్ష/పరీ్క్ష 
సమయంలో ఎలాంట్ి అవ్క్తవ్క్లక్ు పాల్ పడవ్దుదు . 

మీ థియర్ీ మర్ియు పరాి క్్తటిక్ల్ రి్క్ారు్డ లను క్్రమం తపపుక్ుండా ర్ాయండి  
మర్ియు దిదుదు బ్్లట్ు  క్ోసం వాట్ిన్  సక్ాలంలో  సమర్ిపుంచండి.

పరాి క్్తటిక్ల్    చేసేట్పుపుడు మీ భ్దరితతో  పాట్ు ఇతరుల భ్దరితను క్ూడా 
జాగ్రతతిగా చూసుక్ోండి. © N
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2

CG & M అభ్్యయాసం 1.1.02 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - ఇంజక్షన్ ట్ర్్ననింగ్ & వెల్్డంగ్ ప్్యరి సెస్

ప్్యరి థమిక్ ప్రిథమ చికిత్స (Elementary first aid)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఇవ్యవాల్్సన ప్రిథమ చికతి్స చికిత్సను  అర్థం చేసుకోవడం

- శ్్యవాస సమసయాల్ు
- విద్ుయాత్ ష్యక్
- ప్రితయాక్ష మంట్ ల్ేద్్ధ రస్యయనం వల్్ల  క్ల్గే క్యల్న గ్యయాల్ు  
- తీవరిమ�ైన రక్్తస్యరి వంతో  ల్ేద్్ధ ల్ేక్ుండ్ధ పెద్దే  గ్యయాల్ు
- వేడి ఎగ్నర్ే క్ణ్ధల్ వల్్ల   గంట్ెకి గ్యయాల్ు.

విద్ుయాత్ ష్యక్ మర్్నయు శ్్యవాస సమసయాల్ు:   విదు్యత్ షాక్   యొక్్క 
తీవ్రిత  శ్రీ్రం  గుండా పరివ్హించే  విదు్యత్  సా్థ యి మర్ియు సమయం 
యొక్్క పొ డవ్ులప్�ై   ఆధారపడి ఉంట్ుంది. క్ాంట్్లక్టి, క్ాంట్్లక్టి  డిస్ 
క్నై�క్టి చేయడంలో  ఆలస్యం చేయవ్దుదు . 

ఒక్వేళ వ్్యక్్తతి ఇంక్ా విదు్యత్ సరఫర్ాతో సంబ్ంధంలో ఉంట్్ర   పలా గ్ 
తొలగించడం దావార్ా పవ్ర్ ఆఫ్ చేయడం దావార్ా  లేదా క్ేబ్ుల్ ను ఫీరి 
గా తొలగించడం దావార్ా క్ాంట్్లక్టి ను విచిఛిననిం చేయండి.    క్ాక్పో తే, 
పొ డి క్లప, రబ్్బరు లేదా పాలా స్రటిక్   వ్ంట్ి క్ొన్ని ఇనుసిలేట్ింగ్ 
మెటీ్ర్ియల్ ప్�ై న్లబ్డండి  లేదా మిమ్మలిని మీరు ఇనసిల్టి చేయడాన్క్్త 
చేతిలో ఉననితాన్ని  ఉపయోగించండి మర్ియు వ్్యక్్తతిన్ నై�ట్టిడం లేదా 
లాగడం దావార్ా సంబ్ంధాన్ని విచిఛిననిం చేయండి.  (పట్్లలు 1 & 2) 

ఒక్వేళ మీరు ఇనుసిలేట్డ్్ గా లేనట్లాయితే, సర్క్కయూట్ డెడ్ అయి్య్య 
వ్రక్ు లేదా పర్ిక్రం నుండి దూరంగా తరలించే వ్రక్ు బ్్లధితుడిన్ 
మీ వ్ట్ిటి  చేతులతో     తాగవ్దుదు   .

ఒక్వేళ బ్్లధితుడు నేైలమట్టిం నుండి ఎతుతి లో ఉననిట్లాయితే,   అతడు  
పడిపో క్ుండా న్ర్ోధించడాన్క్్త లేదా  క్నీసం అతను సురక్ితంగా 
పడిపో యి్యలా చేయడాన్క్్త తగిన భ్దరితా చర్యలు    తీసుక్ోవాలి. 

బ్్లధితుడిప్�ై  విదు్యత్ క్ాలిన గాయాలు ప్�దదు   పరాి ంతాన్ని క్వ్ర్ చేయక్ 
పో వ్చుచు  , క్ానీ లోతుగా ఉండవ్చుచు.     మీరు   చేయగలిగిందలాలా  
ఆ  పరాి ంతాన్ని  శుభ్రిమెైన, శుభ్రిమెైన డెరిస్రసింగలాతో  క్పపుడం  మర్ియు 
షాక్ క్ు చిక్్తతసి చేయడం, వీల�ైన తవారగా న్పుణుల సహాయం 
పొ ందండి.

పరిభ్లవిత వ్్యక్్తతి అపసా్మరక్ స్ర్థతిలో ఉండి శ్ావాస   తీసుక్ుంట్ుంట్్ర,  
మెడ, ఛాతీ మర్ియు నడుము చుట్్యటి    దుసుతి లను విపపుండి 
మర్ియు   పరిభ్లవిత వ్్యక్్తతిన్ ర్ిక్వ్ర్ీ  స్ర్థతిలో ఉంచండి. (పట్ం 3)

శ్ావాస మరి్యు  పల్సి ర్ేట్ును న్రంతరం తన్ఖీ  చేయండి.   పరిభ్లవిత 
వ్్యక్్తతిన్ వ�చచుగా మరి్యు సౌక్ర్యమంతగా  ఉంచండి.  (పట్ం 4 
సహాయం క్ోసం పంపండి.

ఇవవావద్ుదే . ఒక్ అప్స్యమారక్ సి్థతి వయాకి్త ఏద్�ైన్ధ గుండ్ధ నోరు.

చేయు క్యద్ు సెల్వు an మూర్ఛ వయాకి్త ప్ట్్టటి ంచుకోక్ుండ్ధ.

క్ా్యజువాలిట్ీ  శ్ావాస  తీసుక్ోక్పో తే-ఒక్్కసార్ి పన్చేయండి-
సమయాన్ని వ్ృథా చేయక్ండి  ! 

ఎలక్్తటిరిక్ షాక్: విదు్యత్ షాక్ యొక్్క తీవ్రిత         శ్ర్ీరం  గుండా 
పరివ్హించే  విదు్యత్ సా్థ యి మరి్యు తాక్్తన  సమయంప్�ై  ఆధారపడి 
ఉంట్ుంది.

షాక్లా  తీవ్రితక్ు  దోహదం చేసే ఇతర అంశ్ాలు:

• వ్్యక్్తతి వ్యసుసి.

• ఇనుసిలేట్ింగ్ పాదరక్షలు ధర్ించక్పో వ్డం లేదా తడి పాదరక్షలు 
ధరి్ంచడం.

• వాతావ్రణ పరి్స్ర్థతి..
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• నైేల తరి్గా ఉంది .
• మెయిన్ వోలేటి ర్ మొదల�ైనవి.
విద్ుయాత్ ష్యక్  యొక్్క ప్రిభ్్యవ్యల్ు:   చాలా తక్ు్కవ్ సా్థ యిలో  విదు్యత్  
పరిభ్లవ్ం   అసహ్యక్రమెైన జలదర్ించు అనుభ్ూతి  మాతరిమే 
క్ావ్చుచు, క్ానీ ఇది ఒక్ వ్్యక్్తతి తన సమతుల్యతను క్ోలోపువ్డాన్క్్త    
మర్ియు పడిపో వ్డాన్క్్త క్ారణం క్ావ్చుచు. 
అధిక్ సా్థ యి  విదు్యత్ వ్దదు ,   షాక్ అందుక్ునని  వ్్యక్్తతి తన పాదాల  
నుండి       విస్రర్ివేయబ్డవ్చుచు   మర్ియు తాక్్తన  పరిదేశ్ంలో తీవ్రిమెైన 
నైొప్్రపు మరి్యు  చినని క్ాలిన గాయాలను   అనుభ్వించవ్చుచు.
అధకి్ సా్థ యిలో విదు్యత్ పరివాహం వ్దదు , క్ండర్ాలు సంక్ోచించబ్డవ్చుచు 
మర్ియు వ్్యక్్తతి వాహక్ంప్�ై  తన పట్ుటి ను విడుదల చేయలేక్పో వ్చుచు, 
అతను సపుృహ క్ోలోపువ్చుచు మర్ియు గుండె క్ండర్ాలు సాపుసో్మ డిక్ల్ 
గా సంక్ోచించవ్చుచు (ఫ�ైబ్రిలేషన్). ఇది పరాి ణాంతక్ం క్ావ్చుచు.
విదు్యత్ షాక్ తాక్్తన పరిదేశ్ంలో చర్మం మండడాన్క్్త క్ూడా 
క్ారణమవ్ుతుంది.
విద్ుయాత్ ష్యక్ క్ు చికిత్స సతవార చికతి్స అవసరం
సతవార చికతి్స తప్్పనిసర్్న
దక్్కనై్లలా  సాయం లభిసేతి . వ�ైద్య సహాయం క్ోసం పంపండి, ఆప్�ై 
అత్యవ్సర చిక్్తతసిను క్ొనసాగించండి .
అనవ్సరమెైన జాప్యం లేక్ుండా ఇది చేయగలిగితే, క్రె్ంట్ స్రవాచ్ 
ఆఫ్ చేయండి. లేక్పో తే,  చెక్్క బ్్లర్, తాడు, సా్కర్ఫ్,  బ్్లధితుడి 
క్ోట్ు-తోక్లు, ఏజెైనైా పొ డి దుసుతి లు, బ్ెల్టి , ర్కల్-అప్ వార్ాతి పతిరిక్, 
లోహ గొట్టిం, ప్్రవిక్్త జంప్్రంగ్, బ్ేక్ ల�ైట్ ప్ేపర్, ట్్య్యబ్ వ్ంట్ి పొ డి 
క్ాన్  పదార్ా్థ లను ఉపయోగించి బ్్లధితుడిన్ ల�ైవ్ క్ండక్టిర్ోతి  సంబ్ంధం 
నుండి తొలగించండి. (పట్ం 5)

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవర్్నంచబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.1.02 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

బ్్లధితుడితో పరిత్యక్ష సంబ్ంధాన్ని న్వార్ించండి.  రబ్్బరు చేతి 
తొడుగుదు లభ్్యం క్ానట్లాయితే మీ చేతులను పొ డి పదార్థంతో చుట్టిండి
విద్ుయాత్ క్యల్న గ్యయాల్ు: విదు్యత్ షాక్ పొ ందిన వ్్యక్్తతి శ్ర్ీరం గుండా 
విదు్యత్ పరివ్హించినపుపుడు క్ూడా క్ాలిన గాయాలు క్ావ్చుచు.  
శ్ావాస పునరుద్ధ రి్ంచడమే వ్రక్ు మర్ియు ర్ోగి సాధారణంగా శ్ావాస 
తీసుక్ునైే వ్రక్ు క్ాలిన గాయాలక్ు పరిథమ చిక్్తతసిను వ్రి్తింపజేయడం 
దావార్ా సమయాన్ని వ్ృథా చేయవ్దుదు  - సహాయం లేక్ుండా.
క్యల్న గ్యయాల్ు మర్్నయు ప్ొ ల్ుసుల్ు: క్ాలిన గాయాలు చాలా 
బ్్లధాక్రంగా ఉంట్్లయి. శ్ర్ీరంలో ఎక్ు్కవ్ భ్లగం క్ాలిపో యినట్లాయితే, 
గాలిన్ మినహాయించడం మినైా, ఎట్ువ్ంట్ి చిక్్తతసి చేయవ్దుదు  . ఉదా: 
నీరు, శుభ్రిమెైన క్ాగితం లేదా శుభ్రిమెైన చొక్ా్కతో క్పపుడం దావార్ా . 
దీంతో నైొప్్రపు నుంచి ఉపశ్మనం లభిసుతి ంది.
తీవరిమ�ైన రక్్తస్యరి వం:  ముఖ్్యంగా మణిక్ట్ుటి , చేయి లేదా వళేలాలో 
విపర్ీతంగా రక్తిసరాి వ్ం అవ్ుతునని ఏజెైనైా గాయం తీవ్రిమెై నదిగా 

పరి్గణించాలి మర్ియు వ్ృతితి  పరమెైన శ్్రద్ధ  తీసుక్ోవాలి.  తక్షణ 
పరిథమ చిక్్తతసి చర్యగా, రక్తిసరాి వ్ం ఆపడాన్క్్త మర్ియు సంక్్రమణంను 
న్వారి్ంచడాన్క్్త గాయంప్�ై ఒతితిడి ఉతతిమ మార్గం.
తక్షణ చరయా: తీవ్రిమెైన రక్తిసరాి వ్ం సందర్ాభాలోలా  ఎలలాపుపుడూ:
- ర్ోగిన్ పడుక్ోబ్ెట్ిటి  విశ్్ార ంతి తీసుక్ోండి.
- వీల�ై తే, గాయపడిన భ్లగాన్ని శ్ర్ీర సా్థ యిక్్త ప్�ైక్్త లేపండి.           

(పట్ం 6)

- గాయం మీద ఒతితిడిన్ వ్ర్ితించండి.
- సహాయం క్ోసం క్ాల్ చేయండి.
తీవ్రిమెైన రక్తిసరాి వాన్ని న్యంతిరించడాన్క్్త: గాయం యొక్్క  వ�ైపులా 
నైొక్్కండి. రక్తిసరాి వ్ం ఆపడాన్క్్త అవ్సరమెైనంత క్ాలం ఒతితిడిన్ 
వ్రి్తించండి. రక్తిసరాి వ్ం ఆగిపో యిన తర్ావాత, గాయంప్�ై డెరిస్రసింగ్ 
ఉంచండి మరి్యు మృదువ�ైన పదార్థం యొక్్క పా్యడోతి  క్పపుండి  . 
(పట్ం 7)

పదుమెైన సాధనంప్�ై పడట్ం వ్లలా  క్లిగే పొ తితి క్డుపు క్తితి  గాయం 
క్ోసం, అంతర్గత రక్తిసరాి వాన్ని ఆపడాన్క్్త ర్ోగిన్ గాయంప్�ై వ్ంచండి.
ప్�దదు  గాయం: శుభ్రిమెైన పా్యడ్ (వ్్యక్్తతిగత డెరిస్రసింగ్ పరాి ధాన్యత) 
మర్ియు బ్్ల్యండేజీన్ గట్ిటిగా ఉంచండి, రక్తిసరాి వ్ం చాలా తీవ్రింగా ఉంట్్ర 
ఒక్ట్ి గంట్్ర ఎక్ు్కవ్ డెరిస్రసింగ్ వ్ర్ితించండి.  (పట్ం 8)

క్ృతిరిమ శ్ావాసక్్త్రయక్ు సర్ెైన పద్ధతులను అనుసరి్ంచండి.
క్ంట్ి గాయం: ఆర్గన్ ఫ్ాలా ష్సి వ్లలా  క్లిగే క్ంట్ి చిక్ాక్ు క్ోసం , తేలిక్లాంటి్ 
క్ంట్ి చుక్్కను ఉపయోగించండి మర్ియు ర్ోజుక్ు 3 లేదా 4 సారులా  
2 నుండి 3 చుక్్కలను వ్ర్ితించండి. మెట్ల్ చిప్ లేదా సాలా గ్ క్ణాలు 
గంట్్లోక్్త పరివేశించడం వ్లలా  గాయం జర్ిగితే, గాయపడిన వ్్యక్్తతిన్ 
చిక్్తతసి క్ోసం వ�ంట్నైే క్ంట్ి వ�ైదు్యడి వ్దదుక్ు తీసుక్ెళలాండి. ఏజెైనైా 
రక్మెైన క్ంట్ి గాయం క్ోసం క్యంట్ిన్ ఎపుపుడూ రుదదు  వ్దుదు . 
ఇది శ్ాశ్వాత దృష్రటి  సమస్యను క్లిగిసుతి ంది. అలాగే క్ంటి్ వ�ైదు్యడని్ 
సంపరిదించక్ుండా ఎట్ువ్ంట్ి క్ంటి్ చుక్్క లేదా లేపనం వ్రి్తించ వ్దుదు .
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CG & M అభ్్యయాసం 1.1.03 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - ఇంజక్షన్ ట్ర్్ననింగ్ & వెల్్డంగ్ ప్్యరి సెస్

ప్ర్్నశ్్రమల్ో వెల్్డంగ్ యొక్్క ప్్యరి ముఖ్యాత (Importance of welding in Industry)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ప్ర్్నశ్్రమల్ో వెల్్డంగ్ యొక్్క ప్్యరి ముఖ్యాతను గ్రహించి, త�ల్యజేయండి
• ల్ోహాల్ను క్ల్పే ఇతర ప్ద్ధాతుల్ క్ంట్ే వెల్్డంగ్ యొక్్క ప్రియోజన్ధల్ను పేర్్క్కనండి.

ఇంజినీర్ింగ్ పరి్శ్్రమలో, వివిధ ఆక్ార్ాలు క్లిగిన వివిధ భ్లగాలు/
భ్లగాలను తయారు చేయడాన్క్్త వివిధ రక్ాల లోహాలు క్లపడం 
అవ్సరం. లోహం యొక్్క మందం ఎక్ు్కవ్గా ఉంట్్ర బ్ో లిటింగ్ లేదా 
రి్వ్ర్ిటింగ్ దావార్ా వివిధ రక్ాల భ్లగాలు క్లుపుతారు. ఉదాహరణ: lron 
వ్ంతెనలు, ఆవిర్ి బ్్లయిలరులా , ప్�ైక్పుపు ట్రిసుటి లు మొదల�ైనవి. సననిన్ 
షీట్లాను (2mm మందపాట్ి మర్ియు దిగువ్న) క్లపడాన్క్్త షీట్ 
మటె్ల్ క్ీళ్ళళు ఉపయోగించబ్డతాయి. ఉదాహరణ: ట్ిన్ క్ంట్్ైనర్ లు, 
ఆయిల్ డరిమ్సి, బ్కె్ట్ లు, ఫనై�నిల్సి, హాపపురులా  మొదల�ైనవి, సననిన్ 
షీట్ లను ట్ంక్ం మర్ియు బ్ేరిజింగ్ దావార్ా క్లపవ్చుచు.

క్ానీ భ్లర్ీ పర్ిశ్్రమలలో ఉపయోగించే చాలా బ్రువ�ైన మందపాటి్ 
ప్ేలా ట్ులా  ర్ివ్రి్టింగ్ లేదా బో్ లిటింగ్ దావార్ా క్లపబ్డవ్ు, ఎందుక్ంట్్ర క్ీళ్ళళు 
భ్లర్ీ లోడలాను తట్ుటి క్ోలేవ్ు. అలాగే ఉతపుతితి  వ్్యయం క్ూడా ఎక్ు్కవ్గా 
ఉంట్ుంది. అంతర్ిక్ష నైౌక్లు, అణు విదు్యత్ ఉతపుతితి , రసాయనైాలను 
న్లవా చేయడాన్క్్త సననిన్ గోడల క్ంట్్ైనరులా  వ్ంట్ి పరితే్యక్ అనువ్రతినైాల 
క్ోసం చాలా పరితే్యక్ పదార్ా్థ లు. మొదల�ైనవి ఇటీ్వ్లి సంవ్తసిర్ాలలో 
అభివ్ృది్ధ  చేయబ్డా్డ యి. వ�లి్డంగుని ఉపయోగించడం దావార్ా మంచి 
ఉమ్మడి బ్లంతో తక్ు్కవ్ ఖ్రుచుతో సులభ్ంగా చేరవ్చుచు. వ�ల�్డ డ్ 
జాయింట్ అనైేది అన్ని ఇతర రక్ాల క్ీళలాలో బ్లమెైన ఉమ్మడి, 
వ�ల�్డ డ్ జాయింట్ యొక్్క సామర్థయూం 100% అయితే ఇతర రక్ాల కీ్ళలా  
సామర్థయూం 70% క్ంట్్ర తక్ు్కవ్గా ఉంట్ుంది.

క్ాబ్ట్ిటి  అన్ని పర్ిశ్్రమలు వివిధ న్ర్ా్మణాల CG & M క్ోసం వ�లి్డంగ్ ను 
ఉపయోగసిుతి నైానియి.

ల్ోహాల్ు చేర్్నన ప్ద్ధాతుల్పెై వెల్్డంగ్ యొక్్క ప్రియోజన్ధల్ు

వెల్్డంగ్ ప్ద్ధాతి: వ�లి్డంగ్ అనైేది మెట్ల్ జాయిన్ంగ్ పద్ధతి, దనీ్లో చేర్ే 
అంచులు వేడి చేయబ్డి శ్ాశ్వాత (సజాతీయ) బ్ంధం/జాయింట్ ను 
ఏరపురుసాతి యి.

వెల్్డంగ్ మర్్నయు ఇతర మ�ట్ల్ చేర్్నక్ ప్ద్ధాతుల్ మధ్యా ప్ో ల్క్

ర్ివ�ట్ చేయడం, బ్ో ల్టి  తో అస�ంబ్లా ంగ్ చేయడం, సీమింగ్, ట్ంక్ం 
వేయడం మరి్యు బ్ేరిజింగ్ చేయడం వ్లలా  తాతా్కలిక్ క్ీళ్ళలా  
ఏరపుడతాయి. లోహాలను శ్ాశ్వాతంగా క్లిప్ే ఏక్ెైక్ పద్ధతి వ�లి్డంగ్.

తాతా్కలిక్ క్ీళళును వేరు చేయవ్చుచు:

-  రి్వ�ట్ యొక్్క తల క్తితి రి్ంచబ్డింది

-  బో్ ల్టి  యొక్్క గింజ unscrewed ఉంది

-   సీమ్ యొక్్క హుక్ తెరవ్బ్డింది

-   ట్ంక్ం మరి్యు బే్రిజింగ్ క్ోసం అవ్సరమెైన దాన్క్ంట్్ర ఎక్ు్కవ్ 
వేడి ఇవ్వాబ్డుతుంది.

వెల్్డంగ్ యొక్్క ప్రియోజన్ధల్ు

వ�లి్డంగ్ అనేైది ఇతర మటె్ల్ చేరి్క్ పద్ధతుల క్ంట్్ర మెరుగెైనది 
ఎందుక్ంట్్ర ఇది:

-  శ్ాశ్వాత ఒతితిడి గట్ిటి  ఉమ్మడి

-   తక్ు్కవ్ స్థలాన్ని ఆక్్రమిసుతి ంది

-   పదార్థం యొక్్క మరి్ంత ఆర్ి్థక్ వ్్యవ్స్థను ఇసుతి ంది

-   తక్ు్కవ్ బ్రువ్ు ఉంట్ుంది

-   చేర్ిన పదార్ా్థ న్క్్త సమానమెైన అధిక్ ఉషోణో గ్రత మర్ియు 
ప్ీడనైాన్ని తట్ుటి క్ుంట్ుంది

-   తవారగా చేయవ్చుచు

-   కీ్ళలాక్ు రంగు మారుపు ఇవ్వాదు

ఇది బ్లమెైన ఉమ్మడి మరి్యు ఏదెైనైా మందం క్లిగిన ఏ రక్మెైన 
లోహాన్ని అయినైా క్లపవ్చుచు.
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CG & M అభ్్యయాసం 1.1.04 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - ఇంజక్షన్ ట్ర్్ననింగ్ & వెల్్డంగ్ ప్్యరి సెస్

షీల్్డ  మ�ట్ల్ ఆర్్క వెల్్డంగ్ మర్్నయు ఆక్స్స-ఎసిట్్టలీన్ వెల్్డంగ్ మర్్నయు క్ట్్టటి ంగ్ ల్ో భద్రిత్ధ జాగ్రత్తల్ు (Safety 
precaution in shielded metal arc welding and oxy-acetylene welding and cutting)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఆర్్క వెల్్డంగ్ ల్ో ఉప్యోగ్నంచే భద్రిత్ధ ద్ుసు్త ల్ు మర్్నయు ఉప్క్రణ్ధల్ు
• క్యల్న గ్యయాల్ు మర్్నయు గ్యయాల్ నుండి రక్ించడ్ధనికి భద్రిత్ధ ద్ుసు్త ల్ు మర్్నయు ఉప్క్రణ్ధల్ు.

న్ధన్-ఫ్్యయాజ్ వెల్్డంగ్

తక్ు్కవ్ మలెిటింగ్ పాయింట్ ఫ్రలలా ర్ ర్ాడ్ న్ ఉపయోగించడం దావార్ా బ్ేస్   
మెట్ల్ అంచులను క్ర్ిగించక్ుండా, ఒతితిడిన్ ఉపయోగించక్ుండా 
సార్కప్య లేదా అసమాన లోహాలు క్లిస్ర ఉండే వ�లి్డంగ్ పద్ధతి ఇది.

ఉద్్ధహరణ: ట్ంక్ం, బ్ేరిజింగ్ మర్ియు క్ాంస్య వ�లి్డంగ్.

ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ సమయంలో వ�ల్డర్ ఆర్్క లోన్ హాన్క్రమెైన క్్తరణాల 
(అలాటి రా  వ�ైల�ట్ మరి్యు ఇన్ ఫ్రాి  ర్ెడ్ క్్తరణాలు) వ్లలా  క్లిగే పరిమాదాలక్ు 
గురవ్ుతాడు, ఆర్్క నుండి అధకి్ వేడి క్ారణంగా క్ాలిన గాయాలు, 
విదు్యత్ షాక్, విషపూర్ిత పొ గలు, ఎగరి్ే హాట్ సాపుట్ర్సి మరి్యు 
సాలా గ్ క్ణాలు మరి్యు వ్సుతి వ్ులు అడుగుల మీద పడిపో తాయి.

ప్�ైన ప్ేర్ొ్కనని పరిమాదాల నుండి వ�ల్డర్ మర్ియు వ�లి్డంగ్ పరాి ంతాన్క్్త 
సమీపంలో పన్చేసే ఇతర వ్్యక్ుతి లను రక్ించడాన్క్్త క్్త్రంది భ్దరితా 
దుసుతి లు మరి్యు ఉపక్రణాలు ఉపయోగించబ్డతాయి.

1  భ్దరితా దుసుతి లు

a  ల�దర్ ఆపరాి న్

b  ల�దర్ గోలా వ్సి

c  సీలా వ్ లతో ల�దర్ క్ేప్

d  పార్ిశ్్ార మిక్ భ్దరితా బ్ూట్ులా

2   a హా్యండ్ సీ్రరీన్   

b సరుదు బ్్లట్ు హలె�్మట్

C పో రటిబ్ుల్ ఫ�ైర్ పూరూ ఫ్ క్ానైావాస్ సీ్రరీన్ లు

3    చిప్్రపుంగ్/గెైరూండింగ్ గాగుల్సి s

4    ర్ెస్రపుర్ేట్ర్ మర్ియు ఎగాజా స్టి  డక్్తటింగ్ 

తోలు ఆపరాి న్, గోలా వ్సి, సీలా వ్ లతో క్ూడిన క్ేప్ మర్ియు ల�గ్ గార్్డ ఫ్రగ్సి 
1, 2, 3 మర్ియు 4 వ�ల్డర్ యొక్్క శ్రీ్రం, చేతులు, చేతులు, మెడ 
మర్ియు ఛాతీన్ వేడి రే్డియి్యషన్ మరి్యు ఆర్్క నుండి వ్చేచు వేడి 
సేపుట్ర్ ల నుండి రకి్ంచడాన్క్్త ఉపయోగసిాతి రు. గట్ిటిపడిన సాలా గ్ ను 
చిప్ చేసే సమయంలో వ�ల్్డ  జాయింట్ నుండి వేడి సాలా గ్ క్ణాలు 
ఎగురుతాయి.

ప్�ైన ప్ేర్ొ్కనని అన్ని భ్దరితా దుసుతి లు ధర్ించేట్పుపుడు వ్దులుగా 
ఉండక్ూడదు మరి్యు వ�ల్డర్ తగిన పరి్మాణాన్ని ఎంచుక్ోవాలి.

ఇండస్రటి రాయల్ సేఫ్ీటి  బ్ూట్ (Fig.5) జారక్ుండా ఉండట్్లన్క్్త 
ఉపయోగించబ్డుతుంది. పాదాల క్ాలి మర్ియు చీలమండక్ు 
గాయం. షూ యొక్్క ఏక్ెైక్ భ్లగం పరితే్యక్ంగా షాక్ ర్ెస్రస�టింట్ 
మెట్ీర్ియల్ తో తయారు చేయబ్డినందున ఇది విదు్యత్ షాక్ నుండి
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రంగు గ్యజు నీడ సంఖ్యా
ఆంపియర్లల్ో వెల్్డంగ్ క్ర్�ంట్ యొక్్క 

ప్ర్్నధి

8-9

10-11

12-14

వ్రక్ు 100

100 to 300

ప్�ైన  300

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవర్్నంచబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.1.04 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

వెల్్డంగ్ హాయాండ్ స్ీరరీన్ ల్ు మర్్నయు హెల్్మమాట్: ఇవి ఆర్్క ర్ేడయిి్యషన్ 
మరి్యు ఆర్్క వ�లి్డంగ్ సమయంలో సాపుర్్కస్ నుండి వ�ల్డర్ యొక్్క 
క్ళ్ళళు మర్ియు ముఖ్ాన్ని రక్ించడాన్క్్త ఉపయోగిసాతి రు.

హా్యండ్ స్ీరరీన్ చేతిలో పట్ుటి క్ునైేలా డిజెైన్ చేయబ్డింది. (Fig 6)

తలప్�ై ధర్ించేలా హెల�్మట్ సీ్రరీన్ డిజెైన్ చేయబ్డింది. (Fig 7)

వ�ల్్డ  స్ప్్టర్సి నుండి రకి్ంచడాన్క్్త రంగు గాజుక్ు పరితి వ�ైపు సపుషటిమెైన 
అదాదు లు అమరచుబ్డి ఉంట్్లయి.. (Fig 8)

హలె�్మట్ సీ్రరీన్ మెరుగెైన రక్షణను అందిసుతి ంది మర్ియు వ�ల్డర్ తన 
ర్ెండు చేతులను సేవాచఛిగా ఉపయోగించుక్ునైేలా చసేుతి ంది.

ఉపయోగించిన వ�లి్డంగ్ క్రె్ంట్ పరి్ధులను బ్ట్ిటి  రంగు (ఫ్రలటిర్) గాలా స�స్ 
వివిధ షేడ్సి లో తయారు చేయబ్డతాయి. (ట్్రబ్ుల్ 1)

Table 1

మానుయావల్ మ�ట్ల్ ఆర్్క వెల్్డంగ్ కోసం ఫిల్టిర్ గ్య్ల సెస్ యొక్్క 
సిఫ్్యరు్సల్ు

పో రటిబ్ుల్ ఫ�ైర్ పూరూ ఫ్ క్ానైావాస్ సీ్రరీన్ లు. వ�లి్డంగ్ పరాి ంతాన్క్్త సమీపంలో 
పన్చేసే వ్్యక్ుతి లను ఆర్్క ఫ్ాలా ష�స్ నుండి రకి్ంచడాన్క్్త ఫ్రగ్ 9 
ఉపయోగించబ్డుతుంది 
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7 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవర్్నంచబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.1.04 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

సాలా గ్ ను చిప్ చేసేట్పుపుడు లేదా జాబ్ ను గౌ్ర ండింగ్ చేసేట్పుపుడు 
క్ళళును రక్ించడాన్క్్త సాదా గాగుల్సి ఉపయోగించబ్డతాయి.    
(చితరిం 10)

ఇది బే్క్ల�ైట్ ఫేరిమ్ తో తయారు చేయబ్డింది, ఇది సపుషటిమెైన అదాదు లు 
మర్ియు ఆపర్ేట్ర్ తలప్�ై సురక్ితంగా పట్ుటి క్ోవ్డాన్క్్త సాగే బ్్ల్యండ్ తో 
అమరచుబ్డింది.

ఇది సౌక్ర్యవ్ంతమెైన ఫ్రట్, సర్ెైన వ�ంట్ిలేషన్ మరి్యు అన్ని వ�ైపుల 
నుండి పూర్ితి రక్షణ క్ోసం ర్కపొ ందించబ్డింది.

ఇతతిడి మొదల�ైన నైాన్-ఫ�ర్రస్ మిశ్్రమాలను వ�లి్డంగ్ చేసటే్పుపుడు 
క్ొన్నిసారులా  విషపూర్ిత పొ గలు మర్ియు భ్లర్ీ పొ గ వ�ల్్డ  నుండి 
విడుదల చేయబ్డవ్చుచు (బ్యట్క్ు ఇవ్వాబ్డుతుంది). రె్స్రపురే్ట్ర్ ను 
ఉపయోగించండి మర్ియు విషపూర్ిత పొ గలు మర్ియు పొ గను 
ప్ీలచుక్ుండా ఉండట్్లన్క్్త వ�ల్్డ  పరాి ంతాన్క్్త సమీపంలో ఎగాజా స్టి  డక్టి లు 
మర్ియు ఫ్ా్యన్ లను ఉపయోగించండి. (Figure11) 

విషపూరి్త పొ గలను ప్ీలచుడం వ్లన వ�ల్డర్ సపుృహ క్ోలోపుయి్యలా 
చేసుతి ంది మర్ియు వేడి వ�ల�్డ డ్ జాబ్ ప్�ై/ నేైలప్�ై పడిపో తుంది. ఇది 
క్ాలిన గాయాలు లేదా గాయాలు క్లిగిసుతి ంది.
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8

CG & M అభ్్యయాసం 1.1.05 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - ఇంజక్షన్ ట్ర్్ననింగ్ & వెల్్డంగ్ ప్్యరి సెస్

వెల్్డంగ్ యొక్్క ప్ర్్నచయం మర్్నయు నిరవాచనం (Introduction and definition of welding)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వెల్్డంగ్ యొక్్క ప్ర్్నచయం
• వెల్్డంగ్ యొక్్క నిరవాచనం.

వ�లి్డంగ్ క్ొతతిది క్ాదు. ఫ్ో ర్జా వ�లి్డంగ్ అన్ ప్్రలువ్బ్డే వ�లి్డంగ్ యొక్్క 
మొట్టిమొదట్ి ర్కపం, 2000 B.C. నైాట్ిది. ఫ్ో ర్జా వ�లి్డంగ్ అనైేది 
లోహాలు ఒక్దాన్తో ఒక్ట్ి క్లిస్రపో యి్య వ్రక్ు (మిశ్్రమం) వేడి 
చేయడం మర్ియు సుతితితో లోహాలను క్లిప్ే ఒక్ పరాి చీన పరిక్్త్రయ. 
ఫ్ో ర్జా వ�లి్డంగ్ ఇపపుట్ిక్ీ ఉన్క్్తలో ఉననిపపుట్ిక్ీ. ఇది పరిధానంగా క్మ్మర్ి 
వా్యపార్ాన్క్ే పర్ిమితమెైంది.

నైేడు, అనేైక్ వ�లి్డంగ్ పరిక్్త్రయలు అందుబ్్లట్ులో ఉనైానియి. షీల్్డ  మెట్ల్ 
ఆర్్క వ�లి్డంగ్ (SMAW) అనైేది ఒక్ ఆర్్క వ�లి్డంగ్ పరిక్్త్రయ, ఇది వేడి 
చేయడం దావార్ా లోహాన్ని ఫూ్యజ్ చేసుతి ంది. ఇది ఒక్ క్వ్ర్ మటె్ల్ 
ఎలక్ోటిరి డులా  మర్ియు లోహాలు చేర్ిన మధ్య సృష్రటించబ్డిన ఎలక్్తటిరిక్ ఆర్ో్రతో. 
స్రటిక్ వ�లి్డంగ్ అన్ ప్్రలువ్బ్డే వ�లి్డంగ్ పరిక్్త్రయలలో షీల్్డ  మెట్ల్ ఆర్్క 
వ�లి్డంగ్, అత్యంత సాధారణ వ�లి్డంగ్ పరిక్్త్రయ. వివిధ వ�లి్డంగ్ పరిక్్త్రయల 
మధ్య పరాి థమిక్ వ్్యతా్యసాలు లోహాన్ని క్ర్ిగించడాన్క్్త వేడని్ ఉతపుతితి  
చేసే పద్ధతులు. మీరు వ�లి్డంగ్ యొక్్క స్రదా్ధ ంతాన్ని అర్థం చేసుక్ునని 
తర్ావాత, మీరు దాన్న్ చాలా వ�లి్డంగ్ పరిక్్త్రయలక్ు వ్రి్తింపజేయవ్చుచు..

వ�లి్డంగ్ యొక్్క అత్యంత సాధారణ రక్ాలు ఆక్్తసిఫూ్యయల్ గా్యస్ 
వ�లి్డంగ్ (OFW), వ�లి్డంగ్ (AW) మర్ియు ర్ెస్రస�టిన్సి వ�లి్డంగ్ (RW). 
ఉక్ు్క క్ారి్్మక్ుడిగా, మీ పరాి థమిక్ ఆందోళన గా్యస్ మర్ియు ఆర్్క 
వ�లి్డంగ్. ఈ రె్ండు పరిక్్త్రయల మధ్య పరాి థమిక్ వ్్యతా్యసం వేడిన్ ఉతపుతితి  
చేయడాన్క్్త ఉపయోగించే పద్ధతి.

నిరవాచనం

వ�లి్డంగ్ అనైేది ఒక్ ఫ్ాబ్రికే్షన్ పరిక్్త్రయ, దనీ్ దావార్ా రె్ండు లేదా అంతక్ంట్్ర 
ఎక్ు్కవ్ భ్లగాలు వేడి, ప్ీడనం దావార్ా క్లిస్రపో తాయి లేదా భ్లగాలు 
చలలా గా ఉననిపుపుడు ర్ెండూ క్లిస్రపో తాయి. వ�లి్డంగ్ సాధారణంగా 
లోహాలు మర్ియు థర్ో్మపాలా స్రటిక్ లప్�ై ఉపయోగించబ్డుతుంది, అయితే 
చెక్్కప్�ై క్ూడా ఉపయోగించవ్చుచు. పూరతియిన వ�ల�్డ డ్ జాయింట్ ను 
వ�లి్డంగ్ గా సూచించవ్చుచు.
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CG & M అభ్్యయాసం 1.1.06 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - ఇంజక్షన్ ట్ర్్ననింగ్ & వెల్్డంగ్ ప్్యరి సెస్

ఆర్్క మర్్నయు గ్యయాస్ వెల్్డంగ్ ప్ర్్నక్ర్్యల్ు, ఉప్క్రణ్ధల్ు మర్్నయు వసు్త వుల్ు (Arc and gas welding 
equipments, tools and accessories)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఆర్్క వెల్్డంగ్ యంతరిం యొక్్క ఆవశ్యాక్తను త�ల్యజేయండి
• వివిధ్ రక్యల్ ఆర్్క వెల్్డంగ్ మ�షీన్ ల్క్ు పేరు పెట్టి ండి.

ఆర్్క వ�లి్డంగ్ పరిక్్త్రయలో, వేడి యొక్్క మూలం విదు్యత్. (అధకి్ 
ఆంప్్రయర్-తక్ు్కవ్ వోలేటి జ్)

వ�లి్డంగ్ క్ోసం అవ్సరమెైన విదు్యత్ శ్క్్తతి ఆర్్క వ�లి్డంగ్ యంతరిం నుండి 
పొ ందబ్డుతుంది, ఇది శ్క్్తతి వ్నరు. (చితరిం 1)

ఆవ్శ్్యక్త

-   పర్ిక్ర్ాలు ఉపయోగసిాతి రు

-   ఆర్్క వ�లి్డంగ్ క్ోసం Ac లేదా DC వ�లి్డంగ్ సరఫర్ాను అందించండి

-   ఆర్్క ను క్ొట్టిడాన్క్్త అధకి్ క్ర్ెంట్ మర్ియు ఆర్్క ను 
న్రవాహించడాన్క్్త తక్ు్కవ్ వోలేటి జ్ (AV) అందించండి

-   పరిధాన సరఫర్ా (AC) యొక్్క అధకి్ వోలేటి జ్ ను తక్ు్కవ్ వోలేటి జీక్్త 
మరి్యు ఆర్్క వ�లి్డంగ్ క్ు అనువ�ైన భ్లర్ీ క్ర్ెంట్ సరఫర్ా (AC 
లేదా DC)క్్త మారచుండి

-   ఆర్్క వోలేటి జ్ మర్ియు వ�లి్డంగ్ క్ర్ెంట్ మధ్య సంబ్ంధాన్ని 
ఏరపురచండి

- ఆర్్క వ�లి్డంగ్ సమయంలో అవ్సరమెైన వ�లి్డంగ్ క్రె్ంట్ ను 
న్యంతిరించండి మర్ియు సరుదు బ్్లట్ు చేయండి

-   ఎలక్ోటిరి డ్ యొక్్క అన్ని గేజ్ లతో వ�ల్్డ

-   సననిన్ మర్ియు మందపాట్ి ప్ేలా ట్ులా  వ�ల్్డ . ఫ�ర్రస్ మర్ియు ఫ�ర్రస్ 
క్ాన్ లోహాలు ర్ెండూ..

రక్ం (Fig 2): పరాి థమిక్ంగా విదు్యత్ వ్నరులు:

-   ఆలటిర్ేనిట్ింగ్ క్రె్ంట్ వ�లి్డంగ్ మెష్రన్

-   డెైర్ెక్టి క్ర్ెంట్ వ�లి్డంగ్ మెష్రన్.

వీట్ిన్ మర్ింతగా DC మెషీన్ లు మర్ియు AC మెషీన్ లుగా 
వ్ర్ీ్గక్రి్ంచవ్చుచు.

DC యంత్ధరి ల్ు

-  మోట్్లర్ జనర్ేట్ర్ స�ట్

-   ఇంజిన్ జనర్ేట్ర్ స�ట్

-   రె్క్్తటిఫ�ైయర్ స�ట్

AC యంత్ధరి ల్ు

-  ట్్లరి నైాసిఫార్మర్ స�ట్ులా

AC అంటే్ ఆల్టిర్ేనిట్్టంగ్ క్ర్�ంట్. ఇద్ి సెక్నుక్ు 50 చక్య్ర ల్ు 
అయితే, క్ర్�ంట్ ప్రివ్యహం యొక్్క ద్ిశ్ను సెక్నుక్ు 50 స్యరు్ల  
మారుసు్త ంద్ి ల్ేద్్ధ ర్్నవర్్స చసేు్త ంద్ి. (Figure 3)

DC అంట్ే డ�ైర్�క్టి క్ర్�ంట్. అద్ి ఒక్ ద్ిశ్ల్ో సి్థరంగ్య మర్్నయు 
నిరంతరం ప్రివహిసు్త ంది్. (Figure 4)
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ఆర్్క వెల్్డంగ్ యంత్ధరి ల్ు మర్్నయు ఉప్క్రణ్ధల్ సంరక్షణ మర్్నయు 
నిరవాహణ

ఏదెైనైా ఉపయోగక్రమెైన పరియోజనం క్ోసం ఉపయోగించే పరితి 
యంతరిం మర్ియు అనుబ్ంధం చాలా క్ాలం పాట్ు దాన్ విన్యోగాన్ని 
ప్�ంచడాన్క్్త క్ొంత జాగ్రతతి  మర్ియు న్రవాహణ అవ్సరం. ఆర్్క వ�లి్డంగ్ 
యంతరాి లు మర్ియు ఉపక్రణాల విషయంలో క్్త్రంది పాయింట్ులా  
ముఖ్్యమెైనవి.

AC వెల్్డంగ్ యంత్ధరి ల్ు

యంతరాి న్ని బ్హిరంగ పరిదేశ్ంలో ఉంచవ్దుదు . AC వ�లి్డంగ్ జనర్ేట్ర్ లో 
పరాి రంభ్ స్రవాచ్ ను DELTA సా్థ నంలో ఉంచవ్దుదు

నైేరుగా: ముందుగా సాటి ర్ పొ జిషన్ లో స్రవాచ్ న్ ఉంచండి. దీన్ని క్ొన్ని 
స�క్నుల పాట్ు అమలు చేస్ర, ఆప్�ై స్రవాచ్ ను DELTA సా్థ నంలో 
ఉంచండి. వ�లి్డంగ్ జనరే్ట్ర్ యొక్్క శీతల క్రణ ఫ్ా్యన్ ను డిస్  క్నై�క్టి 
చేయవ్దుదు .

ట్్లరి న్సి ఫ్ార్మర్ వ�లి్డంగ్ స�ట్్లలా  శీతల క్రణ నూనై�లను న్రవాహించండి.

క్్రమానుగతంగా ట్్లరి న్సి ఫ్ార్మర్ నుండి క్ూలింగ్ ఆయిల్ ను తీస్రవేస్ర, 
ట్్లరి న్సి ఫ్ార్మర్ ను శుది్ధ  చేస్ర ర్ీఫ్రల్ చేయండి. ఇన్  పుట్ క్ేబ్ుల్ లను 
యంతరాి న్క్్త మెయిన్ లుగా మర్ియు ఎలక్ోటిరి  డ్ మర్ియు ఎర్తి కే్బ్ుల్ ను 
గట్ిటిగా అమరచుండి. అవ్సరమెైనపుపుడు DC వ�లి్డంగ్ జనరే్ట్ర్ యొక్్క 
క్ార్బన్ బ్రిష్ లను భ్రీ్తి చేయండి.

ఏ వ�లి్డంగ్ యంతరాి న్ని నీట్ితో శుభ్రిం చేయవ్దుదు . దుము్మ మర్ియు 
ఇతర మలినైాలను సం ప్ీడన గాలి దావార్ా మాతరిమే తొలగించాలి. 
అన్ని క్ంట్్లరి ల్ నైాభ్ లు మర్ియు హా్యండిల్ లను సున్నితంగా ఆపర్ేట్ 
చేయండి.

పరిధాన ఫూ్యజులు, పరాి రంభ్ స్రవాచ్ మొదల�ైన వాట్ి వ్దదు  వ్దులుగా 
ఉండే క్నై�క్షన్ లను న్వార్ించండి.

ఆర్గన్ వెల్్డంగ్ ఉప్క్రణ్ధల్ు: వ�లి్డంగ్ మర్ియు ఎర్తి క్ేబ్ుల్సి పరాి మాణిక్ 
ఆంప్్రయర్ లో ఉనైానియన్ న్ర్ా్ధ ర్ించుక్ోండి. కే్బ్ుల్ లను సాక్ెట్లా  దావార్ా 
మాతరిమే క్లపాలి. సర్ెైన సామర్థయూం గల ఎలక్ోటిరి  డ్ హో ల్డర్ మర్ియు 
ఎర్తి క్ా్యంప్ న్ ఉపయోగించండి. క్ేబ్ుల్ లను చేరడాన్క్్త లేదా ట్్రబ్ుల్ 
లేదా జాబ్ తో ఎర్తి క్ా్యంప్ ను క్నై�క్టి చేయడాన్క్్త తాతా్కలిక్ ఏర్ాపుట్లాను 
న్వార్ించండి. వ్ర్్క ట్్రబ్ుల్ లేదా జాబ్ లేదా ఎర్తి క్నై�క్షన్ లతో ఎలక్ోటిరి  
డ్-హో ల్డర్ యొక్్క పరిత్యక్ష సంబ్ంధాన్ని న్వార్ించండి. దీన్ క్ోసం, 
వ�లి్డంగ్ ట్్రబ్ుల్ యొక్్క ఇనసిల్టి ట్్ల్యంక్ర్ ప్�ై ఎలక్ోటిరి డ్-హో ల్డరుని 
వేలాడదీయబ్డి. సర్ిగా్గ  ఇనసిల్టి చేయబ్డిన ఎలక్ోటిరి  డ్-హో ల్డర్ ను 
ఉపయోగించండి. వ�లి్డంగ్ లేదా ర్ిట్ర్ని క్ేబ్ుల్ ప్�ై ట్ర్ాలకీ్ వీల్ 
మొదల�ైన వాట్ిన్ ఎక్ు్కవ్గా నడపడం మానుక్ోండి. వ్ర్్క ట్్రబ్ుల్ ప్�ై 
లేదా జాబ్ లో విచచులవిడిగా వానపడం మానుక్ోండి.

ఆర్గన్ వెల్్డంగ్ ఉప్క్రణ్ధల్ు (Arc welding accessories)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఆర్గన్ వెల్్డంగ్ ఉప్క్రణ్ధల్ను గుర్్న్తంచండి
• ప్రితి అనుబంధ్ం యొక్్క ప్నితీరును వివర్్నంచండి.

ఆర్గన్ వెల్్డంగ్ ఉప్క్రణ్ధల్ు

ఆర్గన్ తో వ�ల్డర్ ఉపయోగించే క్ొన్ని చాలా ముఖ్్యమెైన అంశ్ాలు 
వ�లి్డంగ్ ఆపర్ేషన్ సమయంలో వ�లి్డంగ్ యంతరిం, ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ 
ఉపక్రణాలు అంట్్లర్ా.

ఎల్కోటిరో  డ్-హో ల్్డర్ (Fig 1)

ఇది ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ సమయంలో ఎలక్ోటిరి  డ్ ను పట్ుటి క్ోవ్డాన్క్్త మర్ియు 
మారచుడాన్క్్త ఉపయోగించే బ్గించు పర్ిక్రం. మెరుగెైన విదు్యత్ 
వాహక్ క్ోసం ఇది ర్ాగి/ర్ాగి మిశ్్రమంతో తయారు చేయబ్డింది.

పాక్ిక్ంగా లేదా పూర్ితిగా ఇనసిల్టి చేయబ్డిన హో ల్డరులా  వివిధ 
పరి్మాణాలలో తయారు చేయబ్డతాయి అంట్్ర, 200 - 300 - 500 
జంప్సి.

ఎలక్ోటిరి  డ్-హో ల్డర్ వ�లి్డంగ్ క్ేబ్ుల్ దావార్ా వ�లి్డంగ్ యంతరాి న్క్్త 
అనుసంధాన్ంచబ్డి ఉంది.

భూమి బ్గ్నంప్ు (Figure 2)

వ�లి్డంగ్ ట్్రబ్ుల్ ప్�ై పన్ చేయడాన్క్్త భ్ూమి క్ేబ్ుల్ ను గటి్టిగా క్నై�క్టి 
చేయడాన్క్్త ఇది ఉపయోగించబ్డుతుంది. ఇది క్ూడా ర్ాగి/ర్ాగి 
మిశ్్రమాలతో తయారు చేయబ్డింది.

సూ్రరూ లేదా స్ర్ప్రీంగ్-లో డెడ్ ఎర్తి క్ా్యంప్ లు వివిధ పర్ిమాణాలలో 
తయారు చేయబ్డతాయి అంట్్ర 200 - 300 - 500 జంప్సి.     
(Figure 3)

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవర్్నంచబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.1.06 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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వెల్్డంగ్ కేబుల్్స/లీడ్్స

వ�లి్డంగ్ యంతరిం నుండి పన్క్్త మర్ియు వ�నుక్క్ు వ�లి్డంగ్ క్రె్ంట్ ను 
తీసుక్ెళలాడాన్క్్త ఇవి ఉపయోగించబ్డతాయి.

వ�లి్డంగ్ యంతరిం నుండి ఎలక్ోటిరి  డ్-హో ల్డర్ వ్రక్ు దారి్న్ ఎలక్ోటిరి  డ్ 
క్ేబ్ుల్ అంట్్లర్ా.

పన్ లేదా ఉదో్యగం నుండి భ్ూమి బ్గించు దావార్ా వ�లి్డంగ్ యంతరాి న్క్్త 
దార్ిన్ భ్ూమి (గౌ్ర ండ్) క్ేబ్ుల్ అంట్్లర్ా.

క్ేబ్ుల్సి సూపర్ ఫ్�లా క్్తసిబ్ుల్ రబ్్బరు ఇనుసిలేషన్ తో తయారు 
చేయబ్డా్డ యి, చక్్కట్ి ర్ాగి తీగలు మరి్యు నైేస్రన ఫ్ాబ్రిక్ రీ్న్ ఫో్ ర్ిసింగ్ 
లేయర్ లు ఉంట్్లయి. (Figure 4)

వ�లి్డంగ్ క్ేబ్ుల్సి వివిధ పర్ిమాణాలలో తయారు చేయబ్డతాయి 
(క్ా్ర స్-స�క్షనులా ) అంట్్ర 300, 400, 600 జంప్సి మొదల�ైనవి. 

వ్దులుగా ఉండే క్ీళ్ళలా  లేదా చెడు పరి్చయాలు క్ేబ్ుల్సి వేడెక్్కడాన్క్్త 
క్ారణమవ్ుతాయి.

ఎల్కోటిరో  డ్ మర్్నయు జాబ్ కోసం అద్ే ప్ర్్నమాణంల్ో వెల్్డంగ్ 
కేబుల్్స ఉప్యోగ్నంచ్ధల్.

కేబుల్ క్నెక్షన్ తప్్పనిసర్్నగ్య తగ్నన కేబుల్ జోడించుట్తో 
(గల్్స) చేయాల్. (Figure 5)

క్ేబ్ుల్ యొక్్క పొ డవ్ు ఉపయోగించాలిసిన పర్ిమాణంప్�ై 
గణనీయమెైన పరిభ్లవాన్ని చూపుతుంది. (ట్్రబ్ుల్ 1 చూడండి)

టే్బుల్ 1

ఆర్గన్ వెల్్డంగ్ కోసం ర్్యగ్న కేబుల్ యొక్్క సిఫ్్యరు్సల్ు

కేబుల్ 
డయల్ా.

మీట్ర్లల్ో కేబుల్ యొక్్క పొ్ డవుల్ు 
ఆంపియర్లల్ో ప్రిసు్త త స్యమర్థ్యం
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ఆక్సిసు-ఎస్రట్ిలీన్ వ�లి్డంగ్ అనైేది ఆక్్తసిజన్ మర్ియు ఎస్రట్ిలీన్ 
వాయువ్ుల మిశ్్రమాన్ని ఉపయోగించి దరివ్ భ్వ్న సా్థ నైాన్క్్త వేడి 
చేయడం దావార్ా లోహాలను క్లిప్ే పద్ధతి. (చితరిం 1)

ఆకి్సజన్ గ్యయాస్ సిల్ండరు్ల

గా్యస్ వ�లి్డంగ్ క్ోసం అవ్సరమెైన ఆక్్తసిజన్ బ్్లట్ిల్ ఆక్ారపు 
స్రలిండరలాలో న్లవా చేయబ్డుతుంది. ఈ స్రలిండరులా  నలుపు రంగులో 
ప్�యింట్ చేయబ్డా్డ యి. (Fig 2) ఆక్్తసిజన్ స్రలిండరులా  120 నుండి 
150 kg/cm2 మధ్య ఒతితిడితో 7 m3 సామర్థయూంతో గా్యస్ ను న్లవా 
చేయగలవ్ు. ఆక్్తసిజన్ గా్యస్ స్రలిండర్ వాల్వా లు క్ుడిచేతి తెరిట్ తో 
ఉంట్్లయి.

క్ర్్నక్ని ఎసిట్లీన్ సలి్ండరు్ల

గా్యస్ వ�లి్డంగ్ లో ఉపయోగించే ఎస్రట్ిలీన్ వాయువ్ును మరె్ెైన్ 
రంగులో ప్�యింట్ చేస్రన సీటిల్ బ్్లట్ిలలాలో (స్రలిండరులా ) న్లవా చేసాతి రు. 
క్రి్క్న్ స్ర్థతిలో ఎస్రట్ిలీన్ ను న్లవా చేసే సాధారణ న్లవా సామర్థయూం 
6m3, పీ్డనం 15-16 kg/cm2 మధ్య ఉంట్ుంది.

ఆకి్సజన్ పీడన నియంతరిణం

అవ్సరమెైన పన్ ఒతితిడిక్్త అనుగుణంగా ఆక్్తసిజన్ స్రలిండర్ గా్యస్  
ప్ీడనైాన్ని తగి్గంచడాన్క్్త మర్ియు న్యంతిరించడాన్క్్త ఇది 

ఉపయోగించబ్డుతుంది. యొక్్క పరివాహం బ్లాప్�ైప్ క్ు స్ర్థరమెైన ర్ేట్ుతో 
ఆక్్తసిజన్. తెరిట్ క్నై�క్షనులా  క్ుడి చేతితో తెరిట్ చేయబ్డా్డ యి. (Figure 3)

ఎసటి్లీన్ ర్�గుయాల్ేట్ర్

ఆక్్తసిజన్ రె్గు్యలేట్ర్ విషయంలో వ్ల�, ఇది స్రలిండర్ గా్యస్ ప్ీడనైాన్ని 
అవ్సరమెైన పన్ ఒతితిడిక్్త తగి్గంచడాన్క్్త మర్ియు బ్ోలా ప్�ైప్ క్ు స్ర్థరమెైన 
ర్ేట్ుతో ఎస్రట్ిలీన్ వాయువ్ు పరివాహాన్ని న్యంతిరించడాన్క్్త క్ూడా 
ఉపయోగించబ్డుతుంది. తెరిట్ క్నై�క్షనులా  ఎడమ చేతితో ఉంట్్లయి, 
ఎస్రట్లీన్ ర్ెగు్యలేట్ర్ ను తవారగా గుర్ితించడం క్ోసం, గింజ యొక్్క 
మూలగలోలా  ఒక్ గాడి క్తితిర్ించబ్డుతుంది. (చితరిం 4)

రబ్బరు గ్కట్టి ం పెైప్ు ముగ్నంప్ు క్నెక్షను్ల

ర్ెగు్యలేట్ర్ నుండి బో్లా ప్�ైప్ క్ు గా్యస్ ను తీసుక్ెళలాడాన్క్్త వీట్ిన్ 
ఉపయోగసిాతి రు. ఇవి మంచి ఫ్�లా క్్తసిబ్లిట్ీన్ క్లిగి ఉండే బ్లమెైన 
క్ానైావాయ్ రబ్్బరుతో తయారు చేయబ్డా్డ యి. ఆక్్తసిజన్ ను 
తీసుక్ువ�ళలాట్ గొట్్లటి లు నలుపు రంగులో ఉంట్్లయి మర్ియు ఎస్రట్ిలీన్ 
గొట్్లటి లు మెర్ెైన్ రంగులో ఉంట్్లయి (Fig 5)

యూన్యనలా  సహాయంతో రబ్్బరు గొట్్లటి లు ర్ెగు్యలేట్రలాక్ు 
అనుసంధాన్ంచబ్డా్డ యి. ఈ యూన్యనులా  ఆక్్తసిజన్ క్ోసం క్ుడి 
చేతితో మర్ియు ఎస్రట్ిలీన్ క్ోసం ఎడమ చేతితో తెరిట్ చేయబ్డతాయి. 
ఎస్రటి్లీన్ గొట్టిం యూన్యనులా  మూలగలోలా  ఒక్ గాడిన్ క్తితిర్ించాయి. 
(Figure 6)

అధిక్ పీడన ఆకి్స-ఎసటి్్టలీన్ వెల్్డంగ్ ప్ర్్నక్ర్్యల్ు మర్్నయు ఉప్క్రణ్ధల్ు (High pressure oxy-    acet-
ylene welding equipment and accessories) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఆకి్సజన్ మర్్నయు ఎసటి్్టలీన్ గ్యయాస్ సిల్ండర్ల ల్క్షణ్ధల్ మధ్యా తేడ్ధను గుర్్న్తంచండి
• ఆకి్సజన్ మర్్నయు ఎసటి్్టలీన్ గ్యయాస్ ర్�గుయాల్ేట్ర్ల ల్క్షణ్ధల్ను సర్్న ప్ో ల్్చండి
• ఆకి్సజన్ మర్్నయు ఎసటి్్టలీన్ ర్�గుయాల్ేట్ర్లల్ో ఉప్యోగ్నంచే హౌస్-క్నెక్టిర్ ల్ మధ్యా తేడ్ధను గుర్్న్తంచండి.

రబ్్బరు గొట్్లటి ల బ్ూలా ప్�ై ముగింపులో-రక్షక్ులు అమరచుబ్డి ఉంట్్లయి. 
గొట్టిం పొ రి ట్క్్టిరులా  క్నై�క్టి చేసే యూన్యన్ ఆక్ారంలో ఉంట్్లయి 
మర్ియు వ�లి్డంగ్ సమయంలో ఫ్ాలా ష్ బ్్ల్యక్ మర్ియు బ్్ల్యక్  ఫ�ైర్ నుండి 
రక్ించడాన్క్్త లోపల ఒక్ నైాన్-ర్ిట్ర్ని డిస్్క అమరచుబ్డి ఉంట్్లయి. 
(చితరిం 7)

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



13

పే్ల ట్ మంద్ం ముక్ు్క ప్ర్్నమాణం
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 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవర్్నంచబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.1.06 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

బూ్ల పెై మర్్నయు న్ధజిల్: బ్ూలా ప్�ై ఆక్్తసిజన్ మరి్యు ఎస్రటి్లీన్ 
వాయువ్ులను అవ్సరమెైన న్షపుతితిలో న్యంతిరించడాన్క్్త మర్ియు 
క్లపడాన్క్్త ఉపయోగిసాతి రు. (Figure 8)

మారుచుక్ోగలిగిన నైాజిల్ లు/ వివిధ పర్ిమాణాల చిట్్ల్కల సమితి

చినని ప్�దదు  మంట్లను ఉతపుతితి  చేయడాన్క్్త అందుబ్్లట్ులో ఉంది. 
(చితరిం 9)

వ�లి్డంగ్ చేయవ్లస్రన ప్ేలా ట్లా  మందం పరిక్ారం ముక్ు్క యొక్్క పర్ిమాణం 
మారుతుంది. (ట్్రబ్ుల్ 1)
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14  CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవర్్నంచబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.1.06 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

గ్యయాస్ వెల్్డంగ్ చేతి ఉప్క్రణ్ధల్ు (Gas welding hand tools) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వెల్్డర్ ఉప్యోగ్నంచే చేతి ఉప్క్రణ్ధల్ను గుర్్న్తంచి, పేరు పెట్టి ండి
• వ్యట్్ట ఉప్యోగ్యల్ను త�ల్యజేయండి.

వ�ల్డర్ ఉపయోగించే వివిధ చేతి ఉపక్రణాల వివ్ర్ాలు క్్త్ర దివి.

డబుల్ ఎం డ�డ్ స్య్కనర్

ఒక్ డబ్ుల్ ఎం డెడ్ సేపుర్ అంజూర్ 1 మర్ియు 1aలో చంపబ్డింది. 
ఇది నక్్తలీ క్్రమ్ వ�నైాడియం సీటిల్ తో తయారు చేయబ్డింది. ఇది 
షట్్ల్కణ లేదా చతురసరాి క్ార తలలతో గింజలు, బ్ల్టి లను విపుపుట్క్ు 
లేదా బ్గించడాన్క్్త ఉపయోగించబ్డుతుంది. అంజూర్ 1లో చూప్్రన 
విధంగా సా్కనర్ పర్ిమాణం దాన్ప్�ై గుర్ితించబ్డింది. వ�లి్డంగ్ పరాి క్ీటిస్ లో 
ర్ెగు్యలేట్ర్ ను గా్యస్ స్రలిండర్ వాల్వా లు, గొట్టిం క్నై�క్టిర్ మర్ియు 
పొ రి ట్క్్టిర్ క్ు రె్గు్యలేట్ర్ మరి్యు బ్ూలా  ప్�ైపుప్�ై అమరచుడాన్క్్త, క్ేబ్ుల్ 
లాగ్ లను ఆర్గన్ క్ు ప్్రక్సి చేయడాన్క్్త సా్కనర్ లను ఉపయోగిసాతి రు. 
వ�లి్డంగ్ యంతరిం అవ్ుట్ పుట్ ట్్ర్ి్మనల్సి, మొదల�ైనవి.

సుతితి  ఏ పర్ిమాణాన్ని ఉపయోగించవ్దుదు ; గింజ/బ్ల్టి హెడ్ క్ు 
నషటిం జరగక్ుండా ఉండేందుక్ు సర్ెైన పర్ిమాణపు సా్కనర్ న్ 
ఉపయోగించండి.

సిల్ండర్ క్స

స్రలిండర్ క్ీ అంజూర్ 2లో చంపబ్డింది. స్రలిండర్ నుండి ర్ెగు్యలేట్ర్ క్ు 
గా్యస్ పరివాహాన్ని అనుమతించడాన్క్్త లేదా ఆపడాన్క్్త గా్యస్ 
స్రలిండర్ వాల్వా  సాక్ెట్ ను తెరవ్డాన్క్్త లేదా మూస్రవేయడాన్క్్త ఇది 
ఉపయోగించబ్డుతుంది.

వాల్వా లు ఆపర్ేట్ చేయడాన్క్్త ఉపయోగించే సే్కవేర్ ర్ాడ్ క్ు 
నషటిం జరగక్ుండా ఉండట్్లన్క్్త ఎలలాపుపుడూ సర్ెైన స�ైజు క్ీనన్ 
ఉపయోగించండి. ఫ్ాలా ష్ బ్్ల్యక్/బ్్ల్యక్  ఫ�ైర్ సంభ్వించినపుపుడు గా్యస్ 
పరివాహాన్ని వ�ంట్నేై ఆపడాన్క్్త క్ీనన్ ఎలలాపుపుడూ వాల్వా  సాక్ెట్ ప్�ైనేై 
ఉంచాలి.

న్ధజిల్ ల్ేద్్ధ చిట్్య్క క్స్లనర్

చిట్్య్క శుభరిప్రచడం

అన్ని వ�లి్డంగ్ ట్్లరచుర్ చిట్్ల్కలు ర్ాగితో తయారు చేయబ్డా్డ యి. 
అవి సవాలపుంగా క్ఠినమెైన న్రవాహణ దావార్ా దెబ్్బతింట్్లయి. 
పన్ప్�ై చిట్్ల్కతో పడట్ం, నైొక్్కడం లేదా క్తితిర్ించడం వ్లన చిట్్ల్క 
మరమ్మతుతి దార చేయలేన్ విధంగా దెబ్్బతింట్ుంది.
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15 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవర్్నంచబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.1.06 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

చిట్్య్క క్స్లనర్

 ట్్లరచుర్ క్ంట్్ై నర్ తో పరితే్యక్ చిట్్ల్క క్ీలానర్ సరఫర్ా చేయబ్డుతుంది. 
పరితి చిట్్ల్క క్ోసం ఒక్ రక్మెైన డిరిల్ మర్ియు మృదువ�ైన ఫ�ైల్ 
ఉంట్ుంది. (Figure 3)

చిట్్ల్కను శుభ్రిపరచే ముందు, సర్ెైన డిరిల్ ను ఎంచుక్ున్, దాన్న్ 
తిపపుక్ుండా, చిట్్ల్క దావార్ా ప్�ైక్్త క్్తందిక్్త తరలించండి. (Figure 4)

అపుపుడు మృదువ�ైన ఫ�ైల్ చిట్్ల్క యొక్్క ఉపరి్తలం శుభ్రిం 
చేయడాన్క్్త ఉపయోగించబ్డుతుంది అంజూర్ 5. శుభ్రిపరచేట్పుపుడు, 
ఆక్్తసిజన్ వాల్వా లు దుము్మను బ్యట్క్ు తీయడాన్క్్త పాకి్క్ంగా 
తరిె్చి ఉంచండి.

స్యర్్క ల్్మైట్

ప్్రక్సి 6 & 7లో వివ్ర్ించిన విధంగా సార్్క ల�ైట్ ట్్లరచుర్ ను 
మండించడాన్క్్త ఉపయోగించబ్డుతుంది. వ�లి్డంగ్ చేసటే్పుపుడు, 
ఎలలాపుపుడూ అలవాట్ు చేసుక్ోండి.

ట్్లరచుర్ వ�లిగించడాన్క్్త సార్్క ల�ైట్ న్ ఉపయోగించడం. మా్యచ్ లను 
ఎపుపుడూ ఉపయోగించవ్దుదు . ఈ పరియోజనం క్ోసం మా్యచ్ లను 
ఉపయోగించడం చాలా పరిమాదక్రమెైనది ఎందుక్ంట్్ర చిట్్ల్క నుండి 
పరివ్హించే ఎస్రట్లీన్ యొక్్క జవాలన దావార్ా ఉతపుతితి  చేయబ్డిన 
మంట్ యొక్్క పర్ మీ చేతన్ క్ాలేచు అవ్క్ాశ్ం ఉంది.

జిపి్పంగ్ సుతి్త

జిప్్రపుంగ్ సుతితి  (Fig 8) డిపాజిట్ చేయబ్డిన వ�ల్డర్ పూసను క్ప్్రపు ఉంచే 
సాలా గ్ ను తొలగించడాన్క్్త ఉపయోగించబ్డుతుంది. ఇది తేలిక్లాంట్ి 
ఉక్ు్క హా్యండిల్ తో మీడియం క్ార్బన్ సీటిల్ తో తయారు చేయబ్డింది. 
ఇది ఏ స్ర్థతిలోనై�ైనైా సాలా గ్ ను చిప్ చేయడాన్క్్త ఒక్ చివ్ర ఉలి అంచుతో 
మర్ియు మర్ొక్ చివ్ర పాయింట్ తో అందించబ్డుతుంది.

సాలా గ్ యొక్్క పరిభ్లవితమెైన జిప్్రపుంగ్ క్ోసం పదుమెైన ఉలి అంచు 
మర్ియు పాయింట్ న్రవాహించడాన్క్్త జాగ్రతతి  తీసుక్ోవాలి.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



16

క్యర్బన్ సీటిల్ వెైర్ బరిష్

ఒక్ క్ార్బన్ సీటిల్ వ�ైర్ బ్రిష్ అంజూర్ 9లో చంపబ్డింది. ఇది 
ఉపయోగించబ్డుతుంది

-   వ�లి్డంగ్ చేయడాన్క్్త ముందు తుపుపు, ఆక్ెైసిడ్ మర్ియు ఇతర 
ధూళి మొదల�ైన వాటి్ నుండి పన్ ఉపర్ితలాన్ని శుభ్రిపరచడం.

-  సాలా గ్ ను చిప్ చేస్రన తర్ావాత ఇంట్ర్ బీడ్ వ�ల్డర్ డిపాజిట్ లోను 
శుభ్రిపరచడం

-  వ�లి్డంగ్ యొక్్క సాధారణ శుభ్రిపరచడం.

నైాన్-ఫరర్సి మరి్యు స�టియిన్ ల�స్ సీటిల్ వ�ల్ డెడ్ జాయింట్ ను శుభ్రిం 
చేయడాన్క్్త స�టియిన్  ల�స్ సీటిల్ వ�ైర్ బ్రిష్ ఉపయోగించబ్డుతుంది..

ఇది హా్యండిల్ తో క్ూడిన చెక్్క ముక్్కప్�ై మూడు నుండి ఐదు 
వ్రుసలలో అమరి్చున సీటిల్ వ�ైరలా గుతితితో తయారు చేయబ్డింది. తీగలు 
గట్ిటిపడతాయి మరి్యు ఎక్ు్కవ్ క్ాలం జీవించడాన్క్్త మర్ియు 
మంచి శుభ్రిపరచే చర్యను న్ర్ా్ధ ర్ిసాతి యి.

పీక్యరు: Figs10 & 11 వేడిగా ఉంచడాన్క్్త ఉపయోగించే ఒక్ జత పట్ 
క్ారులను చూపుతాయి.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవర్్నంచబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.1.06 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.1.07 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - ఇంజక్షన్ ట్ర్్ననింగ్ & వెల్్డంగ్ ప్్యరి సెస్

వివిధ్ వెల్్డంగ్ ప్రికి్రయల్ు మర్్నయు ద్్ధని అపి్ల కేషన్ (Various welding processes and its 
application)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఎల్కిటిరోక్ వెల్్డంగ్ ప్రికి్రయల్ను పేర్్క్కనడం మర్్నయు వర్్గ్గక్ర్్నంచడం
• గ్యయాస్ వెల్్డంగ్ ప్రికి్రయల్ను పేర్్క్కనడం మర్్నయు వర్్గ్గక్ర్్నంచడం
• ఇతర వెల్్డంగ్ ప్రికి్రయల్క్ు పేరు పెట్టిడం మర్్నయు వర్్గ్గక్ర్్నంచడం 
• వివిధ్ వెల్్డంగ్  ప్రికి్రయల్ యొక్్క  అనువర్తన్ధల్ను పేర్్క్కనండి.

వేడి మూలాల పరిక్ారం, వ�లి్డంగ్ పరిక్్త్రయలను విసతి ృతంగా 
వ్ర్ీ్గక్రి్ంచవ్చుచు:

-  ఎలక్్తటిరిక్ వ�లి్డంగ్ పరిక్్త్రయలు (వేడి మూలం విదు్యతుతి )

-  గా్యస్ వ�లి్డంగ్ పరిక్్త్రయలు (వేడి మూలం గా్యస్ జావాల)

-  ఇతర వ�లి్డంగ్ పరిక్్త్రయలు (వేడి మూలం విదు్యత్ లేదా గా్యస్ జావాల 
క్ాదు) 

ఎలక్్తటిరిక్ వ�లి్డంగ్ పరిక్్త్రయలను ఇలా వ్ర్ీ్గక్రి్ంచవ్చుచు:-

-  ఎలక్్తటిరిక్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్

-  ఎలక్్తటిరిక్ ర్ెస్రస�టిన్సి వ�లి్డంగ్

-  లేజర్ వ�లి్డంగ్

-   ఎలక్ోటిరి నైా బీమ్ వ�లి్డంగ్

-   ఇంజక్షన్ వ�లి్డంగ్

ఎలక్్తటిరిక్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగలాను మర్ింతగా వ్ర్ీ్గక్ర్ించవ్చుచు:

-  షీల్్డ  మెట్ల్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్/మాను్యవ్ల్ మెట్ల్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్

-  క్ార్బన్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్

-  అనైామిక్ హెైడోరిజన్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్

-  గా్యస్ ట్ంగ్ సటిన్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ / TIG వ�లి్డంగ్

-  గా్యస్ మటె్ల్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ / MIG/MAG వ�లి్డంగ్

-  ఫ్లా క్సి క్ోర్టి ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్

-  మున్గిపో యిన ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్

-  ఎలక్ోటిరి -సాలా గ్ వ�లి్డంగ్

-  పాలా సా్మ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్

ఎలక్్తటిరిక్ రె్స్రస�టిన్సి వ�లి్డంగ్ ను ఇలా వ్రీ్్గక్ర్ించవ్చుచు:

-  అపపుట్ిక్పుపుడు అతిక్్తంచు

-   సలీమ్ వ�లి్డంగ్

-   బ్ట్టి వ�లి్డంగ్

-   ఫ్ాలా ష్ బ్ట్టి వ�లి్డంగ్

-   పొ రి ట్క్్షన్ వ�లి్డంగ్.

గా్యస్ వ�లి్డంగ్ పరిక్్త్రయలను ఇలా వ్ర్ీ్గక్రి్ంచవ్చుచు:

-  ఆక్్తసి-ఎస్రట్లీన్ గా్యస్ వ�లి్డంగ్

-   ఆక్సిసు-హెైడోరిజన్ గా్యస్ వ�లి్డంగ్

-   ఆక్సిసు-బ్ొ గు్గ  గా్యస్ వ�లి్డంగ్

-   ఆక్్తసి-దరివీక్ృత ప్�ట్్లరి లియం గా్యస్ వ�లి్డంగ్

-   ఎయిర్ ఎస్రట్ిలీన్ గా్యస్ వ�లి్డంగ్.

ఇతర వ�లి్డంగ్ పరిక్్త్రయలు:

-  థర్ెై్మట్ వ�లి్డంగ్

-  ఫో్ ర్జా వ�లి్డంగ్

-  ఘర్షణ వ�లి్డంగ్

-   అలాటి రా సో న్క్ వ�లి్డంగ్

-  పే్లుడు వ�లి్డంగ్

-   క్ోల్్డ  ప్�రిషర్ వ�లి్డంగ్

-  పాలా స్రటిక్ వ�లి్డంగ్.

  క్ోడ్    వ�లి్డంగ్ పరిక్్త్రయ

  AAW  ఎయిర్ ఎస్రట్ిలీన్

  AHW  అనైామిక్ హెైడోరిజన్

  BMAW  బ్ేరర్ మటె్ల్ ఆర్గన్

  CAW  క్ార్బన్ ఆర్గన్

  EBW  ఎలక్ోటిరి నైా బీమ్

  EGW  ఎలక్ోటిరి  గా్యస్

  ESM  ఎలక్ోటిరి  సాలా గ్

  FCAW  ఫ్లా క్సి క్ోర్టి ఆర్గన్

  FW       ఫ్ాలా ష్

  FLOW  ఫ్ూలా

  GCAW  గా్యస్ క్ార్బన్ ఆర్్క
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  GMAW  గా్యస్ మటె్ల్ ఆర్గన్

  GTAW  గా్యస్ ట్ంగ్ సటిన్ ఆర్గన్

  IW   ఇంజక్షన్

  LBW  లేజర్ బీమ్

  OAW  ఆక్ీసి-ఎస్రట్ిలీన్

  OHW  ఆక్సిసా-హెైడోరిజన్

  PAW  పాలా సా్మ ఆర్గన్

  PGW  ప్�రిషర్ గా్యస్

  RPW  రె్స్రస�టిన్సి పొ రి ట్క్్షన్

  RSEW  రె్స్రస�టిన్సి సలీమ్

  RSW  రె్స్రస�టిన్సి సాపుట్

  SAW  మున్గిపో యిన ఆర్గన్

  SMAW  షీల్్డ  మెట్ల్ ఆర్గన్

  SCAW షీల్్డ  క్ార్బన్ ఆర్గన్ 

  SW  సటిర్ ఆర్గన్

  TW  థర్ెై్మట్

  UW  అలాటి రా సో న్క్

వివిధ్ వెల్్డంగ్ ప్రికి్రయల్ అపి్ల కేషను్ల  

ఫ్ో ర్జ్ వెల్్డంగ్: ఇది లోహాలను లా్యప్ మర్ియు బ్ట్టి జాయింట్ గా 
క్లపడాన్క్్త పాత ర్ోజులోలా  ఉపయోగించబ్డింది.

షీల్్డ  మ�ట్ల్ ఆర్గన్ వెల్్డంగ్: విన్యోగించదగిన స్రటిక్ ఎలక్ోటిరి  డ్ లను 
ఉపయోగించి అన్ని ఫరర్సి మర్ియు ఫరర్సి క్ాన్ లోహాలను వ�లి్డంగ్ 
చేయడాన్క్్త ఉపయోగిసాతి రు

క్యర్బన్ ఆర్గన్ వెల్్డంగ్: క్ార్బన్ ఎలక్ోటిరి  డులా  మర్ియు పరితే్యక్ పూరక్ 
మెట్ల్ ఉపయోగించి అన్ని ఫరర్సి మర్ియు నైాన్-ఫరర్సి లోహాలను 
వ�లి్డంగ్ చేయడాన్క్్త ఉపయోగసిాతి రు. క్ానీ ఇది న్దానంగా సాగే వ�లి్డంగ్ 
పరిక్్త్రయ క్ాబ్ట్ిటి  ఈ ర్ోజులోలా  ఉపయోగించరు.

మునిగ్నప్ో యిన ఆర్గన్ వెల్్డంగ్: ఫరర్సి లోహాలు, మందమెైన పలక్లు 
మర్ియు మర్ింత ఉతపుతితి  క్ోసం వ�లి్డంగ్ క్ోసం ఉపయోగిసాతి రు.

Co2 వెల్్డంగ్ (గ్యయాస్ మ�ట్ల్ ఆర్గన్ వెల్్డంగ్): న్రంతరం ఫ�డ్ ప్్రలలా ర్ 
వ�ైర్ న్ ఉపయోగించి ఫరర్సి లోహాలను వ�లి్డంగ్ చేయడాన్క్్త మర్ియు 
వ�ల్డర్ మెట్ల్ మర్ియు ఆర్గన్ ను క్ార్బన్-డెై-ఆక్ెైసిడ్ వాయువ్ుతో 
క్వ్చం చేయడాన్క్్త ఉపయోగిసాతి రు.

TIG వెల్్డంగ్ (గ్యయాస్ ట్ంగ్ సటిన్ ఆర్గన్ వెల్్డంగ్): ఫరర్సి లోహాలు, స�టియిన్ 
ల�స్ సీటిల్, అలూ్యమిన్యం మర్ియు సననిమన్ షీట్ మెట్ల్ వ�లి్డంగ్ 
క్ోసం ఉపయోగసిాతి రు.

అన్ధమిక్ హెైడ్రరిజన్ వెల్్డంగ్: అన్ని ఫరర్సి మర్ియు ఫరర్సి క్ాన్ 
లోహాల వ�లి్డంగ్ క్ోసం ఉపయోగిసాతి రు మర్ియు ఆర్గన్ ఇతర ఆర్గన్ 
వ�లి్డంగ్ పరిక్్త్రయల గంట్్ర అధిక్ ఉషోణో గ్రతను క్లిగి ఉంట్ుంది.

ఎల్కోటిరో  స్య్ల గ్ వెల్్డంగ్: ఫ్లా క్సి మటె్ీర్ియల్ యొక్్క ర్ెస్రస�టిన్సి పరాి పర్ీటిన్ 
ఉపయోగించి ఒక్ పాస్ లో చాలా మందపాట్ి సీటిల్ ప్ేలా ట్ లను వ�లి్డంగ్ 
చేయడాన్క్్త ఉపయోగిసాతి రు.

ప్్య్ల స్యమా ఆర్గన్ వెల్్డంగ్: ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ చేయబ్డిన లోహాలలోక్్త చాలా 
లోతుగా చొచుచుక్ుపో యి్య సామర్ా్థ యూన్ని క్లిగి ఉంట్ుంది మర్ియు 
ఫూ్యజ్ ఉమ్మడి యొక్్క చాలా ఇరుక్ెైన జోన్ లో జరుగుతోంది.

స్య్పట్ వెల్్డంగ్: వ�లి్డంగ్ చేయబ్డిన లోహాల న్ర్ోధక్    లక్షణాన్ని 
ఉపయోగించడం దావార్ా సననిమన్ షీట్ మటె్ల్ ను చినని మచచులలో 
లా్యప్ జాయింట్ గా వ�లి్డంగ్ చేయడాన్క్్త ఉపయోగసిాతి రు. 

సలీమ్ వెల్్డంగ్: సాపుట్ వ�లి్డంగ్ మాదిరి్గానైే సననిమన్ షీట్ లను వ�లి్డంగ్ 
చేయడాన్క్్త ఉపయోగిసాతి రు. క్ానీ పరిక్్కనైే ఉనని వ�ల్డర్ మచచులు 
న్రంతర వ�ల్డర్ సలీమ్ పొ ందడాన్క్్త ఒక్దాన్క్ొక్టి్ అతివా్యప్్రతి  
చెందుతాయు.

ప్ొరి టె్క్షన్ వెల్్డంగ్: ఒక్ పే్లా ట్ ప్�ై పొ రి ట్క్్షన్ ను తయారు చేస్ర, మర్ొక్ 
ఫ్ాలా ట్ ఉపర్ితలంప్�ై నైొక్్కడం దావార్ా అంచులక్ు బ్దులుగా రె్ండు 
ప్ేలా ట్ లను వాట్ి ఉపరి్తలాలప్�ై ఒక్దాన్ప్�ై ఒక్ట్ి వ�ల్డర్ చేయడాన్క్్త 
ఉపయోగిసాతి రు. పరితి పొ రి ట్క్్షన్ వ�లి్డంగ్ సమయంలో సాపుట్ వ�ల్డర్ గా 
పన్చేసుతి ంది.

బట్టి  వెల్్డంగ్: క్ాంట్్లక్టి లో ఉనని ర్ాడ్ ల ర్ెస్రస�టిన్సి పరాి పర్ీటిన్ ఉపయోగించి 
దాన్న్ ప్�ర్ిక్్తంచేందుక్ు ర్ెండు భ్లర్ీ స�క్షన్ ర్ాడ్ లు/బ్్లలా క్ ల చెరలను 
క్లపడాన్క్్త ఉపయోగసిాతి రు.

ఫ్్య్ల ష్ బట్టి  వెల్్డంగ్: బ్ట్టి వ�లి్డంగ్ క్ు సమానమెైన ర్ాడ్ లు/బ్్లలా క్ ల యొక్్క 
భ్లర్ీ విభ్లగాలను చేరడాన్క్్త ఉపయోగిసాతి రు తపపు, వాట్ిన్ చేరడాన్క్్త 
భ్లర్ీ ఒతితిడిన్ వ్ర్ితింపజేయడాన్క్్త ముందు వాట్ిన్ క్రి్గించడాన్క్్త 
ఆర్గన్ ఫ్ాలా ష్ లు జాయిన్ంగ్ చివ్ర్ోలా  ఉతపుతితి  చేయబ్డతాయి.

ఆక్స్స-ఎసిట్్టలీన్ వెల్్డంగ్: సాధారణంగా 3 మిమీద మందం మర్ియు 
అంతక్ంట్్ర తక్ు్కవ్ ఉండే వివిధ ఫరర్సి మర్ియు నైాన్-ఫరర్సి 
లోహాలను క్లపడాన్క్్త ఉపయోగిసాతి రు..

ఆక్్ససు-ఇతర ఇంధ్న వ్యయువుల్ వెల్్డంగ్: హెైడోరిజన్, బొ్ గు్గ  
వాయువ్ు, దరివ్ క్ృత ప్�ట్్లరి లియం వాయువ్ు (LPG) వ్ంట్ి ఇంధన 
వాయువ్ులు ఆక్్తసిజన్ తో పాట్ు మంట్ను పొ ందడాన్క్్త మర్ియు బ్ేస్ 
మెట్ల్ మర్ియు ప్్రలలా ర్ ర్ాడ్ ను క్ర్ిగించడాన్క్్త ఉపయోగసిాతి రు. ఈ 
జావాలల ఉషోణో గ్రత ఆక్్తసి-ఎస్రట్ిలీన్ జావాల గంట్్ర తక్ు్కవ్గా ఉననిందున, 
తక్ు్కవ్ ఉషణో  ఇన్  పుట్ అవ్సరమయి్య్య లోహాలను వ�ల్డర్ చేయడాన్క్్త 
ఈ వ�లి్డంగ్ లోను ఉపయోగిసాతి రు.

ఎయిర్-ఎసిట్్టలీన్ గ్యయాస్ వెల్్డంగ్: ట్ంక్ం వేయడం, పన్న్ వేడి చేయడం 
మొదల�ైన వాట్ిక్్త ఉపయోగసిాతి రు.

ఇంజక్షన్ వెల్్డంగ్ అనదే్ి: ఎలక్్తటిరిక్ల్ ఇంజక్షన్ క్ాయిన్సి దావార్ా వేడి 
చేయబ్డిన భ్లగాలను వ�ల్డర్ చేయడాన్క్్త ఉపయోగించబ్డుతుంది, 
అవి షాక్ క్ు ట్్యల్ చిట్్ల్కలను బే్రిక్్తంగ్ చేయడం, ఫ్ాలా ట్ ర్ింగులను 
క్లపడం మొదల�ైనవి.

థ�ర్�మమాట్ వెల్్డంగ్: రసాయన తాపన్ పరిక్్త్రయను ఉపయోగించి పట్్లటి లు 
వ్ంట్ి మందపాట్ి, భ్లర్ీ, సక్్రమంగా ఆక్ారంలో ఉండే ర్ాడ్ లను 
క్లపడాన్క్్త ఉపయోగసిాతి రు.

ఘర్షణ వెల్్డంగ్: ఒక్ ర్ాడ్ ను మర్ొక్ ర్ాడ్ క్ు వ్్యతిర్ేక్ంగా తిపపుడం 
దావార్ా ఒక్దాన్క్ొక్టి్ సంపర్కంలో ఉనని వాట్ి చివ్రలో మధ్య 
ఘర్షణను ఉపయోగించి అవ్సరమెైన వేడిన్ ఉతపుతితి  చేయడం దావార్ా 
ప్�దదు  వా్యసం క్లిగిన షార్టి లు మొదల�ైన వాట్ి చెరలను చేరడాన్క్్త 
ఉపయోగిసాతి రు.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవర్్నంచబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.1.07 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.1.08 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - ఇంజక్షన్ ట్ర్్ననింగ్ & వెల్్డంగ్ ప్్యరి సెస్

ఆర్గన్ మర్్నయు గ్యయాస్ వెల్్డంగ్ ప్ద్్ధల్ు & ద్్ధని నిరవాచనం (Arc and gas welding terms & its 
definition)

1  బట్టి  వెల్్డర్: 180° (ఉపర్ితల సా్థ యి) లో ఉంచిన రె్ండు 
ముక్్కలను క్లపడం మర్ియు వ�లి్డంగ్ చేయడాన్ని బ్ట్టి వ�ల్డర్ 
అంట్్లర్ా.

2  ఫిల్్మ్ల ట్ వెల్్డంగ్: 90° (ఉపర్ితల సా్థ యి / ఒక్ ఉపరి్తలం 
మర్ియు మర్ొక్ అంచు ఉపర్ితలం / ర్ెండు అంచు ఉపర్ితలం) 
లో ఉంచిన ర్ెండు ముక్్కలను క్లపడం మర్ియు న్రవాహించే 
వ�లి్డంగ్ ను ఫ్రల్ ల�ట్ వ�లి్డంగ్ అంట్్లర్ా.

3  వెల్్డర్ ఉప్ బల్ం: స్థల ఉపర్ితలం/పురుగు ఉపర్ితలం ప్�ైన ఉండే 
పదార్ా్థ న్ని వ�ల్డర్ ఉప బ్లం అంట్్లర్ా.

4   మీట్ర్ ల్్మైన్: ర్ెండు క్ాలి బ్ందువ్ులను విభ్జించే సరళ ర్ేఖ్ను 
మీట్ర్ ల�ైన్ అంట్్లర్ా.

5   వరల్్డ  యొక్్క బొ ట్నవేల్ు: బ్ేస్ మెట్ల్ ఉపర్ితలంప్�ై వ�ల్డర్ ఉప 
బ్లాన్ని ఉంచే బ్ందువ్ును ట్్ల పాయింట్ అంట్్లర్ా.

6  క్యల్ ర్ేఖ్: వ�ల్డర్ ఉప బ్లము బ్ేస్ మెట్ల్ ఉపర్ితలంప్�ై ఉండే ల�ైన్.

7   ప్ుట్్యక్యర ప్్యస: మీట్ర్ ర్ేఖ్క్ు దిగువ్న ఉనని వ�ల్డర్ మటె్ల్ ను 
పుట్్లక్ార పూస అంట్్లర్ా.

8  క్ుంభ్్యల్క్య ప్్యస: మీట్ర్ ల�ైన్ ప్�ైన ఉనని వ�ల్డర్ మటె్ల్ ను 
క్ుంభ్లలక్ా పూస అంట్్లర్ా.

9   మీట్ర్ ప్్యస: వ�ల్డర్ పూస మీట్ర్ ల�ైన్ సా్థ యి వ్రక్ు ఉంట్్ర 
దాన్న్ మీట్ర్ పూస అంట్్లర్ా.

10 గ్యయాస్ వెల్్డంగ్ ట్్యర్చర్: వాయువ్ులను క్లపడం, మోసుక్ెళలాం, 
పరివాహ న్యంతరిణ మరి్యు మంట్లను మండించడం క్ోసం 
ఉపయోగించే పర్ిక్ర్ాన్ని గా్యస్ వ�లి్డంగ్ ట్్లరచుర్ అంట్్లర్ా.

11  గ్యయాస్ క్ట్్టటి ంచగల్ ట్్యర్చర్: వాయువ్ులను క్లపడం, మోసుక్ెళలాం, 
పరివాహ న్యంతరిణ మర్ియు మంట్లను మండించడం క్ోసం 
ఉపయోగించే పర్ిక్ర్ాన్ని గా్యస్ క్ట్ిటించగల ట్్లరచుర్ అంట్్లర్ా.

12 గ్యయాస్ పెరిషర్ ర్�గుయాల్ేట్ర్: స్రలిండర్ లోన్ గా్యస్ ప్�రిషర్ క్ంట్్ంట్ ను 
పర్యవేక్ించే మరి్యు డరాి యింగ్/వ్ర్ి్కంగ్ గా్యస్ ప్�రిషర్ న్ 
న్యంతిరించే పర్ిక్రం.

13 గ్యయాస్ రబ్బరు గ్కట్టి ం పెైప్ు: గా్యస్ ప్�రిషర్ ర్ెగు్యలేట్రలా నుండి 
వాయువ్ులను మోసుక్ెళ్్లలా  రబ్్బరు గొట్టిం మరి్యు గా్యస్ 
వ�లి్డంగ్/క్ట్ింగ్ ట్్లర్ెచుస్ లక్ు సరఫర్ా చేసుతి ంది.

14 బ్యయాక్ ఫెైర్: తపుపు గా్యస్ ప్�రిషర్ స�ట్ిటింగ్ క్ారణంగా గా్యస్ జావాల 
బ్యట్క్ు పడితే బ్్ల్యక్ ఫ�ైర్ అంట్్లర్ా.

15 ఫ్్య్ల ష్ బ్యయాక్: గా్యస్ జావాల బ్యట్క్ు తీయబ్డి, చాలా 
పరిమాదక్రమెైన మిస్రసింగ్ సౌండ్ తో స్రలిండర్ వ�ైపు ర్ివ్ర్సి బ్ర్ినింగ్ 
పరాి రంభించినపుపుడు దాన్న్ ఫ్ాలా ష్ బ్్ల్యక్ అంట్్లర్ా

16 ఫ్్య్ల ష్ బ్యయాక్ అర్�స్టి : క్ొన్నిసారులా  బ్్ల్యక్  ఫ�ైర్ సమయంలో, మంట్ 
ఆగిపో తుంది మరి్యు మండుతునని ఎస్రట్ిలీన్ వాయువ్ు 
బ్ోలా ప్�ైప్ లో వ�నుక్క్ు, రె్గు్యలేట్ర్ లేదా స్రలిండర్ వ�ైపు 
పరియాణిసుతి ంది. బ్్ల్యక్  ఫ�ైర్ ను అర్ెస్టి  చేయాలిసిన పర్ిక్రం మధ్య 
సమయంలో.

17 ఎల్కోటిరో  డ్ హో ల్్డర్: కే్బ్ుల్ దావార్ా అందించబ్డిన విదు్యతుతి  ఎలక్ోటిరి  
డ్ క్ు తీసుక్ువ�ళలాబ్డుతుంది మర్ియు ఎలక్ోటిరి  డ్ ను క్ావ్లస్రన 
క్ోణాలోలా  ఉంచే పరి్క్రం. (ఈ పరి్క్రం వివిధ సామర్ా్థ యూలు 
మరి్యు రక్ంతో అందుబ్్లట్ులో ఉంది అంట్్ర 300 జంప్సి, 400 
జంప్సి మర్ియు 600 జంప్సి పాక్ిక్ంగా, స�మీ మరి్యు పూర్ితిగా 
ఇనసిల్టి చేయబ్డినవి).

18 ఎర్్త క్యయాంప్: క్ేబ్ుల్ దావార్ా అందించబ్డిన విదు్యతుతి ను 
తీసుక్ువ�ళలాట్ పర్ిక్రం జాబ్ ట్్రబ్ుల్ క్్త తీసుక్ువ�ళ్ళతుంది. (ఈ 
పర్ిక్రం వివిధ సామర్ా్థ యూలు మరి్యు రక్ంతో అందుబ్్లట్ులో 
ఉంది అంట్్ర 300 జంప్సి, 400 జంప్సి మరి్యు 600 జంప్సి. 
ఇది బ్్లరి డ్ క్ాస్రటింగ్, జి.. వ్సంత లేదా స్ర్థర ర్కపంలో పూత.

19 ఆర్గన్ వెల్్డంగ్ కేబుల్: వ�లి్డంగ్ మెషీన్ నుండి ఎలక్ోటిరి  డ్ హో ల్డర్ 
మర్ియు ఎర్తి క్ేబ్ుల్ వ్రక్ు విదు్యత్ ను తీసుక్ువ�ళలాడాన్క్్త ఇది 
ర్ాగి/అలూ్యమిన్యం జంతువ్ులతో తయారు చేయబ్డింది.

20 కేబుల్ ల్గ్గ : ఇది విభినని సామర్ా్థ యూలు మర్ియు రక్ంతో 
అందుబ్్లట్ులో ఉంది అంట్్ర 300Amps, 400Amps మర్ియు 
600Amps. ఇది పరాి ధాన్యంగా ర్ాగి లోహంతో తయారు 
చేయబ్డింది.

21 SMAW: షీల్్డ  మెట్ల్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్. మాను్యవ్ల్ మటె్ల్ ఆర్గన్ 
వ�లి్డంగ్      మరి్యు స్రటిక్ వ�లి్డంగ్ అనన్ క్ూడా ప్్రలుసాతి రు. (ఈ 
పరిక్్త్రయలో ఎలక్ోటిరి  డ్ విన్యోగించదగిన ది).

22 GMAW: గా్యస్ మటె్ల్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ CO2 వ�లి్డంగ్ (MAG), 
మెట్ల్ ఇంట్ర్ గా్యస్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ (MIG) & ఫ్లా క్సి క్ోర్టి 
ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ ను క్వ్ర్ చసేుతి ంది. (ఈ పరిక్్త్రయలలో ఎలక్ోటిరి  డ్ 
విన్యోగించదగిన ది).

23 GTAW: గా్యస్ ట్ంగ్ సటిన్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్. (ఈ పరిక్్త్రయలో ఎలక్ోటిరి  డ్ 
విన్యోగించదగిన ది).

24 FCAW: ఫ్లా క్సి క్ోర్టి ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్. ఫ్లా క్సి క్ోర్టి ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్. 
(పరిక్్త్రయలో ఎలక్ోటిరి  డ్ విన్యోగించదగిన ది).

25 ఎల్కోటిరో  డ్: (ఫ్లా క్సి క్ోట్్డ్) ఫ్లా క్సి తో పూస్రన మరి్యు సటిన్ ఎండ్, 
ట్ిప్, బ్ేరర్/క్ోర్ వ�ైర్ మరి్యు ఫ్లా క్సి క్ోట్ింగ్ గా సూచించబ్డిన 
భ్లగాలను క్లిగి ఉండే లోహపు క్ర్ర. దనీ్ పరి్మాణం బ్ేరర్/
క్ోర్ వ�ైర్ వా్యసం పర్ిమాణం దావార్ా న్రణోయించబ్డుతుంది. (ఇది 
రక్ిత మెట్ల్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ లో విన్యోగించదగిన పదార్థంగా 
ఉపయోగించబ్డుతుంది).
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CG & M అభ్్యయాసం 1.1.09 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - ఇంజక్షన్ ట్ర్్ననింగ్ & వెల్్డంగ్ ప్్యరి సెస్

మ�ట్ల్ జాయినింగ్ ప్ద్ధాతుల్ యొక్్క విభినని ప్రికి్రయ: బో ల్టింగ్, ర్్నవెట్్టంగ్, సో ల్్డర్్నంగ్, బ్రరిజింగ్ మర్్నయు 
సీమింగ్ (Different process of metal joining methods: Bolting, riveting, soldering, 
brazing and seaming)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• బో ల్టి  ల్ు మర్్నయు క్యయల్ు ఉప్యోగ్నంచే ప్ర్్నసి్థతుల్ను పేర్్క్కనండి
• బో ల్టి  ల్ు మర్్నయు నట్్స ఉప్యోగ్నంచడం వల్్ల  క్ల్గే ప్రియోజన్ధల్ను పేర్్క్కనండి
• బో ల్టి  ల్ు యొక్్క విభినని రక్యల్ను గుర్్న్తంచండి
• వివిధ్ రక్యల్ బో ల్టి  ల్ు యొక్్క అనువర్తన్ధల్ను పేర్్క్కనండి
• సటిన్్స ఉప్యోగ్నంచే ప్ర్్నసి్థతుల్ను పేర్్క్కనండి.

బ్ల్ుటి ల్ు మర్్నయు గ్నంజల్ు (ప్ట్ం 1)

వీట్ిన్ సాధారణంగా రె్ండు భ్లగాలను క్లిప్్ర బ్గించడాన్క్్త 
ఉపయోగిసాతి రు.

బ్లుటి లు, గింజలు వాడినపుపుడు దార్ాన్ని తీసేసేతి  క్ొతతి  బ్ల్టి , గింజలు 
వాడుక్ోవ్చుచు. క్ానీ క్ాంపొ నై�ంట్ లో నైేరుగా అమర్ిచున సూ్రరూ 
విషయంలో  , తెరిట్ లు దెబ్్బతిననిపుపుడు, క్ాంపొ నై�ంట్ క్ు విసతి ృతమెైన 
మరమ్మతుతి దార లేదా ర్ీప్ేలా స్ మెంట్ అవ్సరం క్ావ్చుచు.

అప్్రలా కే్షన్ రక్ాన్ని బ్టి్టి , వివిధ రక్ాల బ్ల్టి నలు ఉపయోగిసాతి రు.

కి్లయర్్స రంధ్రిం ఉనని బ్ల్ుటి ల్ు (ప్ట్ం 2)

బ్ెల్ట్్లను ఉపయోగించి బ్గించే అమర్ిక్ యొక్్క అత్యంత సాధారణ 
రక్ం ఇది. రంధరిం పర్ిమాణం బ్ల్టి (క్్తలాయర్సి హో ల్) గంట్్ర క్ొంచెం ప్�దిదు  
మా్యప్్రంగ్ హో ల్ లో సవాలపు పొ రపాట్ు అస�ంబీలా న్ పరిభ్లవితం చేయదు.

బ్యడీ ఫిట్ బ్ల్టి (ప్ట్ం 3)

వ్ర్్క ప్ీస్ ల మధ్య సాపే్క్ష క్దలిక్ను న్ర్ోధించాలిసి వ్చిచునపుపుడు 
ఈ రక్మైెన బ్ల్టి అస�ంబ్లా ంగ్  ఉపయోగించబ్డుతుంది.  తెరిట్సి భ్లగం 
యొక్్క వా్యసం బ్ల్టి యొక్్క శ్ంక్క్ు వా్యసం గంట్్ర క్ొదిదుగా చిననిది.

బ్ల్టి శ్ంక్క్ు మరి్యు రంధరిం  ఖ్చిచుతమెైన క్లిక్ను సాధించడాన్క్్త 
ఖ్చిచుతంగా యంతరిం చేయబ్డతాయి.

యాంట్ీ ఫెట్ీగ్ బ్ల్టి (ప్ట్ం 4)
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అస�ంబీలా  న్రంతరం పరితా్యమానియ లోడ్ పరి్స్ర్థతులక్ు లోనై�ైనపుపుడు 
ఈ రక్మైెన బ్ల్టి ఉపయోగించబ్డుతుంది.  ఇంజిన్ అస�ంబ్లా ంగ్ లో 
ప్�దదు  చివ్రలో ర్ాడ్ న్ క్నై�క్టి చేయడం ఈ అప్్రలా కే్షన్ క్ు ఉదాహరణలు .

శ్ంఖ్ం వా్యసం క్ొన్ని చోట్లా  రంధరింతో సంబ్ంధం క్లిగి ఉంట్ుంది 
మర్ియు ఇతర భ్లగాలు అనుమతులు ఇవ్వాడాన్క్్త ఉపశ్మనం 
పొ ందతాయి .

సటిన్్స (ప్ట్ం 5)

తరచుగా వేరు చేయాలిసిన సభ్లోలా  సటిర్ నలు ఉపయోగిసాతి రు.

అధిక్ంగా బ్గించినపుపుడు, తెరిట్ ప్్రచచులోన్ వ�ైవిధ్యం సననిమన్ దారం 
లేదా గింజ చెరవ్ను తొలగించడాన్క్్త అనుమతిసుతి ంది. ఇది క్ాస్రటింగ్ 
దెబ్్బతినక్ుండా న్వారి్సుతి ంది.

ర్్నవెట్ జాయింట్్స (Rivet joints)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివ్ర్ోలా  మీరు వీట్ిన్ చేయగలుగుతారు
• ర్్నసెట్ ల్ యొక్్క ఉద్ేదేశ్్యయానిని పేర్్క్కనండి
• విభినని రక్యల్ ర్్నసెట్ నల్ు గుర్్న్తంచండి
• ర్్నవేట్ెడ్ జాయింట్్స యొక్్క వివిధ్ రక్యల్ను పేర్్క్కనండి
• ర్�మిట్ నల్ు తయారు చేసే ప్ద్్ధర్్య్థ ల్ను పేర్్క్కనండి.

ర్ెండు లేదా అంతక్ంట్్ర ఎక్ు్కవ్ లోహపు షీట్ లను శ్ాశ్వాతంగా 
క్లపడాన్క్్త ర్ిస�ట్ లను ఉపయోగిసాతి రు. షీట్ మెట్ల్ వ్ర్్క ఎక్్కడ 
జరుగుతుంది;

-  బ్ేరిక్్తంగ్ తలగినది క్ాదు,

-  వ�లి్డంగ్ వేడి క్ారణంగా న్ర్ా్మణం మారుతుంది ,

-  వ�లి్డంగ్ వ్లలా  క్లిగే వ్క్ీతిక్రణను సులభ్ంగా తొలగించలేము 
మొదల�ైనవి.

ర్్నసెట్ ల్ సె్పసిఫికేషన్: ర్ిస�ట్ నలు వాట్ి పొ డవ్ు, పదార్థం, పరి్మాణం 
మరి్యు తల యొక్్క ఆక్ారం దావార్ా ప్ేర్ొ్కంట్్లరు.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవర్్నంచబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.1.09 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

ర్్నసెట్్స: పట్ం 1 లో చూప్్రంచిన విధంగా వివిధ రక్ాల ర్ెమిట్ులా  
ఉనైానియి . సాటి ప్ హెడ్ రి్స�ట్ లు, క్ౌంట్ర్ స్రంక్ రి్స�ట్ లు మర్ియు 
పలుచన్ బ్ె వ�ల్ హెడ్ ర్ెమిట్ నలు షీట్ మెట్ల్ పన్లో విసతి ృతంగా 
ఉపయోగిసాతి రు.

తేలిక్లాంట్ి ఉక్ు్క, ర్ాగి పసుపు ఇతతిడి, అలూ్యమిన్యం మరి్యు 
వారసతవా మిశ్్రమాలు ర్ిస�ట్ లక్ుమ ఉపయోగించే పదార్ా్థ లు.

రి్స�ట్సి ‘L’ యొక్్క పొ డవ్ులను శ్ంక్క్ు పొ డవ్ు దావార్ా సూచిసాతి రు.  
(పట్ం 1)

ర్్నసెట్ క్సళ్్ల్ల  (ప్ట్ం 2): ర్ిస�ట్ క్ీళలాను లా్యప్ జాయింట్సి  మర్ియు బ్ట్టి 
జాయింట్సి గా వ్రీ్్గక్ర్ిసాతి రు.

బ్ట్టి క్ీళలా  విషయంలో, బ్ట్టి సాటి రా ప్ అనన్ ప్్రలువ్బ్డే పే్లా ట్ 
ఉపయోగించబ్డుతుంది.
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22  CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవర్్నంచబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.1.09 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

Soldering 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివ్ర్ోలా  మీరు వీట్ిన్ చేయగలుగుతారు.
• సో ల్్డర్్నంగ్ ను నిరవాచించండి
• వివిధ్ రక్యల్ సో ల్్డర్్నంగ్ ప్రికి్రయల్ను పేర్్క్కనండి.

సో ల్్డర్్నంగ్ ప్ద్ధాతి:  లోహపు షీట్ లను  క్లపడాన్క్్త వివిధ పద్ధతులు 
ఉనైానియి. వాట్ిలో సో ల్డర్ింగ్ ఒక్ట్ి.

సో ల్డర్ింగ్ అనేైది మూల లోహాన్ని వేడి చేయక్ుండా సో లటిర్ అనన్ 
ప్్రలువ్బ్డే మర్ొక్ మిశ్్రమం సహాయంతో లోహాలను క్లిప్ే పరిక్్త్రయ. 
సో లటిర్ యొక్్క దరివ్ భ్వ్న సా్థ నం  జత చేయబ్డే పదార్ా్థ ల గంట్్ర 
తక్ు్కవ్గా ఉంట్ుంది.

క్రి్క్న్ సో లటిర్ బ్ేస్ మటె్ీర్ియల్ ను తేమ చసేుతి ంది, ఇది బ్ేస్ మటె్ల్ 
ను బ్ంధించి జాయింట్ ను ఏరపురుసుతి ంది.

వేడి మర్ియు పరిక్ంపనలక్ు గుర్ెైన మరి్యు ఎక్ు్కవ్ బ్లం 
అవ్సరమయి్య్య కీ్ళలాప్�ై సో ల్డర్ింగ్  చేయక్ూడదు.

సో ల్డర్ింగ్ ను సాఫ్టి సో ల్డర్ింగ్ మరి్యు హార్్డ సో ల్డర్ింగ్ గా 
వ్ర్ీ్గక్రి్ంచవ్చుచు. హార్్డ సో ల్డర్ింగ్ ను (ఎ) బే్రిక్్తంగ్ గా విభ్జిసాతి రు.

(బ్) సీటివ్ బ్ేరిక్్తంగ్.

420°C గంట్్ర తక్ు్కవ్ క్రి్గిపో యి్య సో ల్డ రి్ంగ్ మిశ్్రమంగా టి్న్ 
మర్ియు సీసం ఉపయోగించి లోహాలను క్లిప్ే  పరిక్్త్రయను సాఫ్టి 
సో ల్డర్ింగ్ అంట్్లర్ా.
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ర్ాగిన్ ఉపయోగించి లోహాలను క్లిప్ే పరిక్్త్రయ. జింక్ మరి్యు ట్ిన్ 
మిశ్్రమాన్ని ప్్రలలా ర్ పదార్థంగా ఉపయోగసిాతి రు, దనీ్లో బ్ేస్ మెట్ల్ ను 
850°C గంట్్ర తక్ు్కవ్గా 420°C గంట్్ర ఎక్ు్కవ్గా వేడి చేయడాన్ని 
బ్్రరి జింగ్ అంట్్లర్ా .

స్రలవార్ బే్రిక్్తంగ్ అనేైది బ్ేరిక్్తంగ్ మాదిరి్గానైే ఉంట్ుంది, ఉపయోగించిన 
ప్్రలలా ర్ మెట్ీరి్యల్ స్రలవార్-ర్ాగి మిశ్్రమం మరి్యు ఉపయోగించిన 
ఫ్లా క్సి క్ూడా భిననింగా ఉంట్ుంది.

బ్రరి జింగ్: 450°C గంట్్ర తక్ు్కవ్  ఉషోణో గ్రత వ్దదు  చేయబ్డే సో ల్డర్ింగ్ 
తో పో లిసేతి  450°C గంట్్ర ఎక్ు్కవ్ ఉషోణో గ్రత  వ్దదు  చేయబ్డే మెట్ల్ 
జాయిన్ంగ్ పరిక్్త్రయను బ్్లరి జింగ్ అంట్్లర్ా.

క్ాబ్ట్ిటి  బే్రిక్్తంగ్ అనేైది ఈ క్్త్రంద దశ్లను అనుసరి్ంచే ఒక్ పరిక్్త్రయ.

• ఆయిల్, కీ్్రజ్, ప్�యింట్సి మొదల�ైన వాట్ిన్ తొలగించడాన్క్్త 
వ�ైర్ బ్రిష్ చేయడం, మెర్ిజాంగ్ మర్ియు క్ెమిక్ల్ దరాి వ్ణాల దావార్ా 
జాయింట్ యొక్్క పరాి ంతాన్ని బ్్లగా శుభ్రిం చేయండి.

• సర్ెైన క్ా్ర ప్్రంగ్ ఉపయోగించి క్ీళలాను గట్ిటిగా బ్గించండి. (రె్ండు 
క్లిసే ఉపరి్తలాల మధ్య అనుమతించబ్డిన గరి్షటి   అంతరం 
మాతరిమే) 0.08 మి. మీ)

• ఫ్లా క్సి ను ప్ేస్టి  ర్కపంలో వ్ర్ితించండి (ఇనుము మర్ియు ఉక్ు్కను 
బ్్రరి జింగ్ చేయడాన్క్్త 75% బ్ో ర్ోక్సి పౌండ్ మర్ియు 25% బ్ో ర్ిక్్త 
ఆమలా ం (దరివ్ ర్కపం) మిశ్్రమాన్ని పే్స్టి గా ర్కపొ ందించడాన్క్్త 
ఉపయోగసిాతి రు). సాధారణంగా బ్ేరిక్్తంగ్ ఫ్లా క్సి లో పోలా ర్ెైడులా , ఫ్ోలా ర్ెైడులా , 
బ్ో ర్ోక్సి, బో్  ర్ేట్ులా , ఫో్లా ర్ోబ్ో ర్ేట్ులా , బ్ో ర్ిక్్త ఆమలా ం, బ్ెట్ిటింగ్ ఏజెంట్ులా  
మర్ియు నీరు ఉంట్్లయి. క్ాబ్టి్టి  ఉపయోగించే మెట్ల్ ఆధారంగా 
తగిన ఫ్లా క్సి క్ాంబ్నేైషన్ ను ఎంచుక్ుంట్్లరు.

డక్ ట్్ైల్ కీ్ళ్ళలా  అవ్సరమెైన చోట్ బ్్రరి జింగ్ ఉపయోగించబ్డుతుంది.

బ్్రరి జింగ్ ప్్రలలా ర్ ర్ాడ్ లు/ లోహాలు 860°C నుండి 950°C ఉషోణో గ్రత 
వ్దదు  క్ర్ిక్్త ఇనుము మరి్యు దాన్ మిశ్్రమాలను బ్రిజ్ చేయడాన్క్్త 
ఉపయోగిసాతి రు.

బ్రరికింగ్ ఫ్్ల క్్స: ఫూ్యజ్సి బ్ో ర్ోక్సి అనైేది చాలా లోహాలక్ు సాధారణ 
పరియోజన ఫ్లా క్సి.

దీన్ని నీటి్లో క్లిప్్ర ప్ేస్టి  ర్కపంలో ఉమ్మడంప్�ై అప్ ల�ై  చేసాతి రు.

తక్ు్కవ్ ఉషోణో గ్రత వ్దదు  బ్ేరిక్్తంగ్ చేయాలంట్్ర సాధారణంగా క్షార 
పదార్ా్థ ల ఫ్ోలా ర్ెైడలా ను ఉపయోగసిాతి రు. ఈ ఫ్లా క్సి లు అలూ్యమిన్యం, 

క్ో్ర మియం,  స్రలిక్ాన్ మర్ియు బ్ెర్ీలియం యొక్్క ర్ిఫ్రాి క్టిర్ీ ఆక్ెైసిడ్ 
నలు తొలగిసాతి యి.

బ్రరికింగ్ యొక్్క వివిధ్ ప్ద్ధాతుల్ు

ట్్యర్చర్ బ్రరికింగ్: బ్ేస్ మటె్ల్ ను  ఆక్ీసి-ఎస్రట్ిలిన్ ఫేరిమ్ అప్ ల�ై 
చేయడం దావార్ా అవ్సరమెైన ఉషోణో గ్రతక్ు వేడి చేసాతి రు.  (పట్ం 1)

బ్రరికింగ్ యొక్్క ప్రియోజన్ధల్ు

పూరతియిన జాయింట్ క్ు తక్ు్కవ్ లేదా ఫ్రన్ష్రంగ్ అవ్సరం లేదు.

ఉమ్మడి చేస్రన సాప్ేక్షంగా తక్ు్కవ్ ఉషోణో గ్రత వ్కీ్తిక్రణను తగి్గసుతి ంది.

ఫ్ాలా ష్ లేదా వ�ల్డర్ సాపుట్ లేదు.

ఫూ్యజ్ వ�లి్డంగ్ ట్్క్్తనిక్ క్ు ఉననింత నై�ైపుణ్యం బ్్రరి జింగ్ ట్క్్్తనిక్ క్ు 
అవ్సరం లేదు.

ఈ పరిక్్త్రయను సులభ్ంగా యాంతీరిక్రి్ంచవ్చుచు.

ప్�ై పరియోజనైాల క్ారణంగా ఈ పరిక్్త్రయ చౌక్గా ఉంట్ుంది.

బ్రరికింగ్ యొక్్క నష్యటి ల్ు

కీ్లు తుపుపుపట్్రటి  మాధ్యమాన్క్్త గురతే, ఉపయోగించిన ప్్రలలా ర్ 
లోహాన్క్్త అవ్సరమెైన తుపుపు న్ర్ోధక్ ఉండక్పో వ్చుచు.

అన్ని బే్రిక్్తంగ్ మిశ్్రమాలు అధకి్ ఉషోణో గ్రత వ్దదు  బ్లాన్ని క్ోలోపుతాయి

వ�ండి తెలుపు నుండి ర్ాగి ఎరుపు వ్రక్ు ఉండే బ్ేరిక్్తంగ్ మిశ్్రమం 
యొక్్క రంగు బ్ేస్ మటె్ల్ క్ు చాలా దగ్గరగా సర్ిపో లక్పో వ్చుచు.

సీమింగ్ మర్్నయు మ�షిన్ (Seaming and Machine) 
లక్షా్యలు: ఈ పాఠం చివ్ర్ోలా  మీరు వీట్ిన్ చేయగలుగుతారు
• సలీమ్ క్ోలా జింగ్ మెష్రన్ యొక్్క న్ర్ా్మణాన్ని వివ్ర్ించండి
• సలీమ్ క్ోలా జింగ్ మెష్రన్ యొక్్క భ్లగాలను గుర్ితించండి.

సలీమ్ క్ోలా జింగ్ మెష్రన్ దావార్ా గూ్ర ప్సి  సలీమ్ ను యాంతిరిక్ంగా 
మూస్ర వేయవ్చుచు లేదా లాక్ చేయవ్చుచు.  ఈ యంతరాి న్ని “సీక్్తంగ్ 
మెష్రన్” అనన్ క్ూడా అంట్్లర్ా.

పట్ం 1లో చూప్్రంచబ్డ్డ  భ్లగాలు బ్్లడీ, ఆర్్మ, ప్�రిషర్ ర్ోలర్, గా్యరే్జ్, 
క్ా్ర క్ హా్యండిల్, లాచే మర్ియు క్ా్ర క్ ర్ా్యంక్ .

ల్ాచే: సలీమ్ మూస్ర వేసే సమయంలో ప్�రిషర్ ర్ోలర్ పన్చేసుతి ననిపుపుడు 
ఇది క్ొము్మను దృఢంగా ఉంచుతుంది.

పెరిషర్ ర్ోల్ర్: యంతరింతో పాట్ు రె్ండు రక్ాల ప్�రిషర్ ర్ోలరులా  
అందుబ్్లట్ులో ఉనైానియి. ఒక్ట్ి చదునై�ైన ర్ోలర్ మర్ియు మర్ొక్ 
ట్ి గూ్ర ప్సి, గూ్ర ప్సి ర్ోలర్ పట్ం 3 లో చూప్్రంచిన విధంగా 3 మిమీద, 

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవర్్నంచబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.1.09 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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24  CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవర్్నంచబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.1.09 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

4 మిమీద, 5 మిమీద మర్ియు 6 మిమీద వ�డలుపులను క్లిగి 
ఉంట్ుంది.

ల్ాచే: సలీమ్ మూస్ర వేసే సమయంలో ప్�రిషర్ ర్ోలర్ పన్చేసుతి ననిపుపుడు 
ఇది క్ొము్మను దృఢంగా ఉంచుతుంది.

హార్ని ను సరుదు బ్్లట్ు చేయడం దావార్ా మరి్యు సలీమ్ క్ోలా జింగ్ 
మెష్రన్ ప్�ై ప్�రిషర్ ర్ోలర్ నలు మారచుడం దావార్ా అంతర్గత మర్ియు 
బ్్లహ్య తాళ్ాలు (పట్ం 4) తయారు చేయవ్చుచు.

ఒక్వేళ వ్సుతి వ్ు వ�లుపల సలీమ్ తయారు చేయవ్లస్ర వ్సేతి ,  ప్�ై 
వ�ైపున ఉనని క్ొము్మ యొక్్క చదునై�ైన లేదా సాదా ముఖ్ాన్ని 
సరుదు బ్్లట్ు చేయండి మర్ియు బ్ండిలో తగిన గూ్ర ప్సి ప్�రిషర్ ర్ోలర్ న్ 
అందించండి.

ఒక్వేళ వ్సుతి వ్ు లోపలి నుండి సలీమ్ తయారు చేయవ్లస్ర వ్సేతి ,  
హార్ని ఎగువ్ వ�ైపున తగిన గూ్ర ప్ ను సరుదు బ్్లట్ు చేయండి మరి్యు  
పట్ం 5లో చూప్్రంచిన విధంగా బ్ండిలో చదునై�ైన ప్ీడన ర్ోలర్ న్ 
అందించండి.
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CG & M అభ్్యయాసం 1.1.10 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - ఇంజక్షన్ ట్ర్్ననింగ్ & వెల్్డంగ్ ప్్యరి సెస్

వెల్్డంగ్ జాయింట్్స రక్యల్ు మర్్నయు ద్్ధని అనువర్తనం - అంచు తయార్్గ మర్్నయు వివిధ్ మంద్ం కోసం 
సర్్నప్ో యిేవి సర్్నప్ో తుంది్ (Types of welding joints and its application - Edge preparation 
and fit up for different thickness)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ప్్యరి థమిక్ వెల్్డంగ్ జాయింట్్స వివర్్నంచండి మర్్నయు పేరు పెట్టి ండి
• బట్టి  మర్్నయు ఫిల్ ల్్మట్ వెల్్డర్్స యొక్్క న్ధమక్రణ్ధనిని వివర్్నంచండి.

ప్్యరి థమిక్ వెల్్డంగ్ జాయింట్్స (ప్ట్ం 1)

వివిధ పరాి థమిక్ వ�లి్డంగ్ క్ీళ్ళలా  పట్ం 1 లో చూప్్రంచబ్డా్డ యి.

ప్�ై రక్ాలు ఉమ్మడి యొక్్క ఆక్ార్ాన్ని సూచిసాతి యి , అనంగా, భ్లగాల 
క్లిక్ అంచులు ఎలా క్లిస్ర ఉంచబ్డతాయి.

వెల్్డర్ రక్యల్ు: వెల్్డంగ్ ల్ో ర్�ండు రక్యల్ు ఉన్ధనియి. (ప్ట్ం 2)

• గూ్ర ప్ వ�ల్డర్ / బ్ట్టి వ�ల్డర్

• విరి్గిన వాట్ిన్ అతిక్్తంచుట్

• చేరచుబ్డిన వాట్ిక్్త వ�లి్డంగ్ క్ీళలా  యొక్్క అప్్రలా కే్షన్

బట్టి  మర్్నయు ఫిల్ ల్్మట్ వెల్్డర్ యొక్్క న్ధమక్రణం (ప్ట్ం 3 & 4)

రూట్ క్యయాప్: ఇది జతచేయాలిసిన భ్లగాల మధ్య దూరం. (పట్ం 3)

ఉష్ణ  ప్రిభ్్యవిత ప్్యరి ంతం: వ�లి్డంగ్ క్ు ఆనుక్ున్ ఉనని వ�లి్డంగ్ ఉషణోం 
దావార్ా మెట్లర్ిజాక్ల్ లక్షణాలు  మార్ాయి  .

క్యల్ు పొ్ డవు: లోహాల జంక్షన్ మర్ియు వ�లి్డంగ్ మటె్ల్ బ్ేస్ మెట్ల్ 
‘క్ాలిన్ తాక్ే బ్ందువ్ు మధ్య దూరం (పట్ం 5)
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మాతృ ల్ోహం: మెట్ీర్ియల్ లేదా వ�లి్డంగ్ చేయాలిసిన భ్లగం.

ఫ్్యయాజ్ చ్కచు్చక్ుప్ో వడం: మాతృ లోహంలో ఫూ్యజ్ జోన్ యొక్్క 
లోతు. (పట్ం 3 మరి్యు 4)

ఉప్ బల్ం: రె్ండు క్ాలి వళేళును క్లిప్ే ర్ేఖ్ప్�ై అదనపు లోహం యొక్్క 
మాతృ లోహం యొక్్క ఉపరి్తలంప్�ై  న్క్ిపతిమెైన లోహం. (పట్ం 6)

రూట్: దగ్గరగా ఉనని భ్లగాలను క్లపాలిసి ఉంట్ుంది. (పట్ం 7)

మూల్ ముఖ్ం: మూలం వ్దదు  పదుమెైన అంచును న్వార్ించడాన్క్్త 
ఫూ్యజ్ ముఖ్ం యొక్్క మూల అంచును 

తొలగించడం దావార్ా ఏరపుడిన ఉపర్ితలం. (పట్ం 8)

రూట్ రన్: ఉమ్మడి యొక్్క మూలంలో న్క్ిపతిమెైన మొదట్ి పరుగు 
(పట్ం 9)

ర్కట్ చొచుచుక్ుపో వ్డం: ఇది ఉమ్మడి అడుగున్ ఉనని ర్కట్ రన్ 
యొక్్క పొ రి ట్క్్షన్ (పట్ం 6 మర్ియు 9)

ప్రుగు: ఒక్ పాస్ సమయంలో న్క్ిపతిమెైన లోహం.  (పట్ం 9)

ర్ెండో  రన్ ను ర్కట్ రన్ ప్�ై న్క్ిపతి ం చేస్రన 2గా మార్్క చేసాతి రు. 
మూడవ్ రన్ 3 గా మార్్క చేయబ్డుతుంది, ఇది రె్ండవ్ రన్ లో  
జమ చేయబ్డుతుంది.

సీలింగ్ రన్: బ్ట్టి లేదా క్ారనిర్ జాయింట్ యొక్్క మూల భ్లగంలో 
(వ�లి్డంగ్ జాయింట్ పూరతియిన తరువాత) ఒక్ చినని వ�ల్డర్ న్కి్పతి ం 
చేయబ్డుతుంది. (పట్ం 10)

బ్యయాంకింగ్ రన్: బ్ట్టి లేదా క్ారనిర్ జాయింట్  యొక్్క ర్కట్ స�ైడ్ లో 
న్క్ిపతి ం చేయబ్డిన ఒక్ చినని వ�ల్డర్ (జాయింట్ వ�లి్డంగ్ చేయడాన్క్్త 
ముందు.)  (పట్ం 6)

గ్కంతు మంద్ం: లోహాల జంక్షన్ మర్ియు ర్ెండు క్ాలి వేళళును క్లిప్ే 
ర్ేఖ్ప్�ై మధ్య బ్ందువ్ు మధ్య దూరం. (పట్ం 5)

వెల్్డంగ్ యొక్్క బొ ట్నవేల్ు: వ�లి్డంగ్ ముఖ్ం మాతృ లోహాన్ని క్లిప్ే 
బ్ందువ్ు. (పట్ం 5 & 6)

వెల్్డర్ ముఖ్ం: వ�ల్డర్ తయారు చేస్రన  వ�ైపు నుండి క్న్ప్్రంచే వ�ల్డర్ 
యొక్్క ఉపర్ితలం. (పట్ం 5 & 6)

వెల్్డర్ జంక్షన్: ఫూ్యజ్ జోన్ మరి్యు హీట్ పరిభ్లవిత జోన్ మధ్య 
సరి్హదుదు . (పట్ం 3 & 4)

ఫ్్యయాజ్ ఫేస్:  వ�లి్డంగ్ తయారు  చేసేట్పుపుడు క్లపాలిసిన ఉపర్ితలం 
యొక్్క భ్లగం  . (పట్ం 11)

ఫ్్యయాజ్ జోన్: మాతృ లోహాన్ని ఎంత లోతుక్ు చేర్ాచురు . (పట్ం 11) 

అంచు తయార్్గ (Edge preparation)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివ్ర్ోలా  మీరు వీట్ిన్ చేయగలుగుతారు
• అంచు తయార్్గ యొక్్క ఆవశ్యాక్తను వివర్్నంచండి
• బట్టి  మర్్నయు ఫిల్ ల్్మట్ వెల్్డర్్స కొరక్ు ఎడ్జ్  పిరిప్ర్ేషన్ గుర్్నంచి వివర్్నంచండి.

ఎడ్జ్  పిరిప్ర్ేషన్ అవసరం: తక్ు్కవ్ ఖ్రుచుతో లోహాలను వ�ల్డర్ 
చేయడాన్క్్త కీ్ళలాను స్రద్ధం చసేాతి రు. ఉమ్మ డకి్్త అవ్సరమెైన బ్లాన్ని 
పొ ందడాన్క్్త వ�లి్డంగ్ క్ు ముందు అంచుల తయార్ీ క్ూడా అవ్సరం.  
ఎడ్జా  ప్్రరిపర్ేషన్ క్ోసం క్్తంది  అంశ్ాలను పర్ిగణనలోక్్త తీసుక్ోవాలి.

- SMAW, ఆకీ్సి-ఎస్రట్ిలిన్ వ�లి్డంగ్ లు, Co2, ఎలక్ోటిరి -సాలా గ్ 
మొదల�ైన వ�లి్డంగ్ పరిక్్త్రయ.

- క్లపాలిసిన లోహ రక్ం, (అనంగా) మెైల్సి సీటిల్, స�టియిన్ ల�స్ సీటిల్, 
అలూ్యమిన్యం, క్ాస్టి ఐరన్ మొదల�ైనవి.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవర్్నంచబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.1.10 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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- మెట్ల్ యొక్్క మందం జతచేయాలి.

- వ�ల్డర్ రక్ం (గూ్ర ప్ మర్ియు ఫ్రల్ ల�ట్ వ�ల్డర్)

- ఆరి్్థక్ క్ారక్ాలు

చతురసరాి క్ార బ్ట్టి వ�ల్డర్ ఉపయోగించడాన్క్్త అత్యంత చౌక్ెై నది, 
ఎందుక్ంట్్ర సంతృప్్రతి క్రమెైన బ్లాన్ని సాధించినట్లాయితే, ఈ వ�లి్డంగ్ 
క్ు చాంఫ�రి్ంగ్ అవ్సరం లేదు.  వ�లి్డంగ్ చేయాలిసిన భ్లగాలు 
మందంగా ఉననిపుపుడు క్ీళలాను విడదీయాలిసి ఉంట్ుంది, తదావార్ా 
అవ్సరమెైన బ్లాన్ని పొ ందడాన్క్్త క్ీళలా  యొక్్క  మూలాన్ని వ�లి్డంగ్ 
క్ోసం అందుబ్్లట్ులో ఉంచాలి.

ఎక్ానమీ పరియోజనైాల దృషాటి యూ,   న్క్ిపతి ం  చేయాలిసిన వ�ల్డర్  
మటె్ల్  పరి్మాణం అతి తక్ు్కవ్గా ఉండేలా క్నీస ర్కట్ 
ఓప్�న్ంగ్ మరి్యు గూ్ర ప్ యాంగిల్సి  తో బె్ వ�ల్ బ్ట్టి వ�లి్డంగ్ నలు 
ఎంచుక్ోవాలి.   మర్ింత    క్్తలాషటిమెైన మరి్యు  ఖ్ర్ీదెైన చాంఫ�రి్ంగ్ 
క్ార్యక్లాపాలను సమర్ి్థంచడాన్క్్త పొ దుపు గెంతగా ఉననిపుపుడు 
వ�లి్డంగ్ లోహాన్ని మర్ింత తగి్గంచడాన్క్్త “జె” మర్ియు “యు” బ్ట్టి 
క్ీళలాను ఉపయోగించవ్చుచు.    “జె” జాయింట్  ను సాధారణంగా  ఫ్రల్ 
ల�ట్ వ�లి్డంగ్ లోల ఉపయోగిసాతి రు. 

క్ుంచించుక్ుపో తునని వ�ల్డర్ బ్ట్టి జాయింట్్లలా  ప్ేలా ట్ లను సేవాచఛిగా 
గీయడాన్క్్త అనుమతిసుతి ంది క్ాబ్ట్ిటి  ర్కట్ క్ా్యప్  స్రఫ్ారుసి 
చేయబ్డింది. అందువ్లలా , వ�లి్డంగ్ పగుళలాను తగి్గంచడం మర్ియు 
వ్క్ీతిక్రణను తగి్గంచడం మర్ియు చొచుచుక్ుపో వ్డాన్ని ప్�ంచడం 
సాధ్యమతుంది,  క్ొన్ని వ�లి్డంగ్ క్ీళలాక్ు  ర్కట్ క్ా్యపలాను అందించడం 
దావార్ా.

ఎడ్జ్  తయార్్గ విధ్ధనం: జాయిన్ంగ్ అంచులను ఈ క్్త్రంద  ప్ేర్ొ్కనని 
ఏజెైనైా ఒక్ పద్ధతి దావార్ా వ�లి్డంగ్ క్ోసం స్రద్ధం చేయవ్చుచు.

- ఫేరిమ్ క్ట్ింగ్

- మెష్రన్ ట్్యల్ క్ట్ింగ్

- మెష్రన్ గెైరూండింగ్ లేదా హా్యండ్ గెైరూండింగ్

- ఫ�ైర్ింగ్

ఎడ్జ్  తయార్్గ మర్్నయు సెట్ప్ రక్యల్ు

ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ లో సాధారణంగా ఉపయోగించే విభినని తయార్ీ దిగువ్  
పట్ం 1 లో చూప్్రంచబ్డింది. 

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవర్్నంచబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.1.10 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.1.11 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - ఇంజక్షన్ ట్ర్్ననింగ్ & వెల్్డంగ్ ప్్యరి సెస్

ఉప్ర్్నతల్ శుభరిత(Surface cleaning)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• శుభరిత యొక్్క ప్్యరి ముఖ్యాత
• క్స్లనింగ్ ప్ద్ధాతిని వివర్్నంచండి.

సౌండ్ వ�లి్డంగ్ పొ ందడాన్క్్త వ�లి్డంగ్ చేయడాన్క్్త ముందు పరితి క్లును 
శుభ్రిం చేయాల.

క్స్లనింగ్ యొక్్క ప్్యరి ముఖ్యాత  :  ఏజెైనైా వ�లి్డంగ్ పరిక్్త్రయ  యొక్్క పరాి థమిక్ 
అవ్సరం వ�లి్డంగ్ చేయడాన్క్్త ముందు జాయిన్ంగ్ అంచులను శుభ్రిం 
చేయడం.   ఉపరి్తలం యొక్్క జాయిన్ంగ్ అంచులలో  ఆయిల్, 
ప్�యింట్, కీ్్రజ్, తుపుపు, తేమ, సా్కల్ లేదా మేదర్ెైనైా  విదేశీ పదార్థం 
ఉండవ్చుచు.   ఈ క్లుష్రతాలను   తొలగించక్పో తే వ�ల్డర్ రంధరింగా, 
ప్�ళ్ళసు గా మరి్యు   బ్లహీనంగా మారుతుంది.     వ�లి్డంగ్  యొక్్క   
విజయం వ�లి్డంగ్ క్ు ముందు  జతచేయాలిసిన  ఉపర్ితలం యొక్్క 
పర్ిస్ర్థతులప్�ై ఎక్ు్కవ్గా ఆధారపడి ఉంట్ుంది.   వ�లి్డంగ్ చేయాలిసిన   
షీట్లా  యొక్్క ఆయిల్, గీ్రజు, ప్�యింట్ులా  మర్ియు తేమ ఆర్గన్ లేదా 
మంట్ దావార్ా వేడి చేస్రనపుపుడు వాయువ్ులను విడుదల చేసాతి యి  
మర్ియు ఈ వాయువ్ులు క్ర్ిక్న్ లోహంలోక్్త   పరివేశిసాతి యి.  
క్ర్ిక్న్ లోహం     చలలాబ్డినపుపుడు అవి    లోహం నుండి బ్యట్క్ు  
వ్సాతి యి మరి్యు పూస యొక్్క  ఉపర్ితలంప్�ై చినని ప్్రన్ రంధరాి లను  
సృష్రటిసాతి యి. దీన్న్ పో ర స్రట్ీ అంట్్లర్ా మర్ియు ఇది ఉమ్మడన్ 
బ్లహీన పరుసుతి ంది.

శుభరిప్రచే ప్ద్ధాతుల్ు: క్ెమిక్ల్ క్ీలాన్ంగ్ లో  ఆయిల్, క్ీ్రజ్, ప్�యింట్ 
మొదల�ైన వాట్ిన్ తొలగించడాన్క్్త పలుచన్  హెైడోరిక్ోలా ర్ిక్ ఆమలా ం 
యొక్్క దరాి వ్క్ాలతో జాయిన్ంగ్ ఉపర్ితలాన్ని క్డగడం జరుగుతుంది 
(పట్ం 1) 

మెక్ాన్క్ల్ క్ీలాన్ంగ్ లో వ�ైర్ బ్రిష్రంగ్, గైెరూండింగ్, ఫ�ైర్ింగ్, శ్ాండ్ బ్్లలా స్రటింగ్, 
సా్రరూలింగ్, మెష్రనుగా లేదా మెమరీ్ ప్ేపర్  తో రుదదుడం ఉంట్్లయి.  
(పట్ం 2)

ఫరర్సి  లోహాలను శుభ్రిం చేయడాన్క్్త క్ార్బన్  సీటిల్ వ�ైర్ బ్రిష్ 
ఉపయోగించబ్డుతుంది.   స�టియిన్ ల�స్ మరి్యు నైాన్ ఫరర్సి 
లోహాలను శుభ్రిం చేయడం క్ొరక్ు, స�టియిన్ ల�స్ సీటిల్ వ�ైర్ బ్రిష్ 
ఉపయోగించబ్డుతుంది.
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CG & M అభ్్యయాసం 1.2.12 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - వెల్్డంగ్ ట్ెక్ననిక్స్

వెల్్డంగ్ కు వర్్తతించే ప్్యరి థమిక విద్్యయాత్ (Basic electricity as applied to welding)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• సరళమై�ైన విద్్యయాత్ పద్్ధల్న్య నిర్వచించండి
• విద్్యయాత్ పరివ్యహం, పీడనం మర్్తయు నిర్ోధం మధయా సంబంధం
• స్టటిట్ ఎస్య మర్్తయు డెసి
• ఓపెన్ సర్క్యయూట్ మర్్తయు ఆర్గన్ వోల్్టటి ర్ వివర్్తంచండి
• OHM యొక్య చట్టిం మర్్తయు ద్్ధని అన్యవరతిన్ధనిని ప్టర్్క్యనండి.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవర్్తంచబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.1.01 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

విద్్యయుచ్్ఛక్్తతి అనేది ఒక రకమై�ైన గంటెక్్త కనిపించ్ని శక్్తతి, ఇది ఇలాంటి 
పన్యలు చేయగలద్్య:

- దీపాలు వెలిగించ్డం.

- ఫ్ాయున్యలు , మోటారులు , యంత్్రరా లు మొద్ల�ైన వాటిని నడపడం.

- వేడిని ఉత్్పత్తి  చేస్్యతి ంది.

- ఒక ఆర్గన్ స్ృష్ిటించ్డం ద్రవారా

- పద్రరాథా ల విద్్యయుత్ నిరోధం ద్రవారా

ఇద్ి is పరిమాద్కరమై�ైన కు ఆడు తో విద్్యయాత్తతి .

విద్్యయాత్ పరివ్యహం: చ్లనంలో ఉన్న ఎలక్ాటిరా నలు న్య విద్్యయుత్ అంటారా. 
ఎలక్ాటిరా నలు  పరావాహ రేటున్య యాంపియరులు  (ఎ)లో క్ొలుస్ాతి రు. క్ొలిచే 
పరికరాని్న యాంపియర్ మీటర్ లేద్ర అమీమీటర్ అంటారా.

విద్్యయాత్ పీడనం/వోల్్టటి ర్:  విద్్యయుత్  పరావాహాని్న ప్రరారేపించే ది పీడనం.

దీనిని వోలేటి ర్ లేద్ర ఎలక్్టటిరా  మోటివ్ ఫ్ో ర్స్ (ఈఎంఎఫ్) అంటారా. దీని 
క్ొలత్ యూనిట్ వోల్టి  (వి). క్ొలిచే పరికరాని్న వోల్టి  మీటర్ అంటారా.

విద్్యయాత్ నిర్ోధం;  ఇది ఒక పద్రరథాం గుండ్ర పరావహించే విద్్యయుత్ 
పరావాహాని్న నిరోధించే లక్షణం.

దీని క్ొలత్ పరామాణం ఓట్ మరియు క్ొలత్ పరికరం అమీమీటర్ లేద్ర 
బెగ్గర్.

- లోహం యొక్క నిరోధం ఈ క్్తరింద్ విధంగా మారుత్ుంది:

- నెడత్వి ఎకు్కవగా ఉంటే నిరోధం కూడ్ర ఎకు్కవగా ఉంటుంది.

- వాయుస్ం ఎకు్కవగా ఉంటే నిరోధం త్కు్కవగా ఉంటుంది.

- పద్రరథాం యొక్క స్వాభావాని్న బటిటి  నిరోధం పెరుగుత్ుంది లేద్ర 
త్గు్గ త్ుంది.

వ్యహక్యల్ు:  విద్్యయుత్ పరావహించే పద్రరాథా లన్య వాహక్ాలు అంటారా. 
(పటం 1)

రాగి, అలూయుమినియం, ఉకు్క, క్ార్బన్ మొద్ల�ైనవి వాహక్ాలకు 
ఉద్రహరణలు. ఈ పద్రరాథా ల నిరోధం త్కు్కవగా ఉంటుంది.

ఇన్యస్ల్్టట్ర్లలు :  విద్్యయుత్ పరావహించ్ని పద్రరాథా లన్య ఇన్యస్లేటరులు  
అంటారా. (పటం 1)

గాలు స్, మై�ైక్ా, రబ్బరు. బేక్ ల�ైట్, పాలు స్ిటిక్ డ్ై ైవుడ్, డ్ై ైక్ాటన్, పింగాణీ 
మరియు వార్్నస్ ఇన్యస్లేటరలుకు ఉద్రహరణలు. ఈ పద్రరాథా ల నిరోధం 
ఎకు్కవగా ఉంటుంది.

విద్్యయాత్ వల్యాల్ు: ఇది విద్్యయుత్ పరావాహం స్మయంలో పరాయాణించే 
మార్గం  . పరాత్ విద్్యయుత్ వలయంలో విద్్యయుత్, నిరోధం మరియు వోలేటి ర్ 
ఉంటాయి.

స్ర్క్కయూట్ యొక్క పరాా థమిక రక్ాలు:

1 సి్రీస్ స్ర్క్కయూట్

2 స్మాంత్ర వలయం.

సిర్ీస్ సర్క్యయూట్:  ఒక స్ర్క్కయూట్ యొక్క నిరోధ్రలు ఎండ్-టు-ఎండ్ 
శ్్రరిణిలో కనెక్టి చేయబడత్్రయి, దీని ద్రవారా విద్్యయుత్ పరావహించే ఒకే్ 
మార్గం ఏర్పడుత్ుంది.

సమాంతర వల్యం: పవర్ స్ో ర్స్ కు కనెక్టి చేయబడిన చివరలో 
నిరోధ్రలు ఒకద్రనిక్ొకటి పక్క పక్కనే కనెక్టి చేయబడత్్రయి.

ఆల్టిర్ేనిట్ుగ్య కర్ెంట్ (AC):  స్ెకన్యకు నిరిదిష్టి  స్ంఖ్యులో పరావాహ దిశన్య 
మరియు పరిమాణ్రని్న మారచేే విద్్యయుత్ పరావాహాని్న ఆలటిరే్నటుగా 
విద్్యయుత్ అంటారా. ఉద్ర: 50 చ్క్రాి లు అంటే అది  స్ెకన్యకు 50 స్ారులు  
త్న దిశన్య మారుస్్యతి ంది.  దీని మారు్ప రేటున్య ఫీ్రాక్్వవాన్స్ అంటే హర్టిస్ 
(హర్టిస్) అంటారా. (పటం 2)

డెైరె్క్టి కరె్ంట్ (DC) (పట్ం 4):  ఒక నిరిదిష్టి  దిశలో ఎలలుపు్పడూ 
పరావహించే విద్్యయుత్ పరావాహాని్న డ్ైర్వక్టి కర్వంట్ అంటారా.    (అంటే) 
నెగిటివ్ టు పాజిటివ్ (ఎలక్ాటిరా నిక్ డ్ైర్వక్షన్).  పాజిటివ్ టు నెగిటివ్ 
(స్ంపరాద్రయ దిశ).
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ఓట్ నియమం: ఇది విద్్యయుత్ శ్ాస్తి ంైలో విస్తి ృత్ంగా వరితించే 
నియమాలలో ఒకటి.

ఇది విద్్యయుత్, వోలేటి ర్ మరియు నిరోధం యొక్క స్ంబంధ్రని్న 1827 
లో జార్జ్ అధయుయనం చేశ్ాడు. ఎస్.ఓమ్, గణిత్ శ్ాస్తి వైేత్తి .

చ్టటిం ఇలా చ్డుత్ుంది.

ఒక విద్్యయుత్ వలయంలో, స్ిథార ఉష్ోణో గరిత్ వద్ది , విద్్యయుత్ నేరుగా వోలేటి  
జీ వల� మారుత్ుంది, మరియు నిరోధంగా విలోమంగా మారుత్ుంది. 
అంటే  వోలేటి  జీ పెరిగినపు్పడు విద్్యయుత్ పెరుగుత్ుంది.

V=IR

ఇక్కడ V = వోలేటి ర్

I = కర్వంట్

R = నిరోధం

నిరోధం పెరిగినపు్పడు విద్్యయుత్ త్గు్గ త్ుంది.

ఓట్ నియమం యొక్య అన్యవరతినం: ఈ నియమం యొక్క 
పరాా ముఖ్యుత్ ఏజ్వైన్ర  ఒక విలువన్య కన్యగొనడ్రనిక్్త ద్రని ఆచ్రణ్రత్మీక 
ఉపయోగంలో ఉంది,  మిగిలిన ర్వండు విలువలు త్్లిపినపు్పడు. 

ఓట్ నియమాని్న వరాా యగల మూడు ర్కపాలు క్్తరింద్ చ్ంపబడ్రడా యి..

ఓపెన్ స్ర్క్కయూట్ వోలేటి ర్ మరియు ఆర్గన్ వోలేటి ర్:  ఆర్గన్ వెలిడాంగ్ లో 
ఉపయోగించే విద్్యయుత్ వలయాని్న పటం 3 చ్ూపిస్్యతి ంది.  వలెిడాంగ్ 
మై�ష్ిన్ ఆన్ చసే్ిన త్రువాత్, ఎలక్్టటిరా  డ్ టిప్ మరియు బేస్ మై�టల్ 
మధయు ఎలాంటి ఆర్గన్ స్ృషి్టించ్బడనపు్పడు/క్ొటటిబడనపు్పడు, 
అపు్పడు స్ర్క్కయూట్ లోని వోల్టి  మీటర్ ద్రవారా చ్ూపించ్బడడా  వోలేటి ర్ 
“నగన్య  “ఓపెన్ స్ర్క్కయూట్ వోలేటి ర్” అంటారా.

ఈ ఓపెన్ స్ర్క్కయూట్ వోలేటి  జీ విలువ మై�ష్ిన్ రక్ాని్న బటిటి  60V న్యంచి 
110V వరకు ఉంటుంది.

వెలిడాంగ్ మై�ష్ిన్ ఆన్ చసే్ిన త్రువాత్, ఎలక్్టటిరా  డ్ యొక్క చివర 
మరియు బేస్ మై�టల్ మధయు ఆర్గన్ క్ొటటిబడి/ స్ృషి్టించ్బడిత్ే, 
అపు్పడు స్ర్క్కయూట్ లోని వోల్టి  మీటర్ ద్రవారా చ్ూపించ్బడడా  వోలేటి  జీ 
“నగన్య “ఆర్గన్ వోలేటి ర్” అంటారా.ఈ ఆర్గన్ వోలేటి  జీ విలువ యంత్రాం 
యొక్క రక్ాని్న బటిటి  18V న్యంచి 55V వరకు మారుత్ుంది.
వెల్్డంగ్ కు వర్్తతించే విధంగ్య విద్్యయాత్ వినియోగం
ఫ్్యయుజ్ వెలిడాంగ్ క్ొరకు, జత్చేయాలిస్న ముక్కలన్య దీని ద్రవారా 
కరిగించ్రలి :
 -  విద్్యయుత్ వోలేటి ర్ మరియు అధిక విద్్యయుత్ న్య ఉపయోగించి ఎలక్్టటిరా  

డ్ మరియా పని మధయు అధిక ఉషో్ణో గరిత్ (4500°C) ఆర్గన్ 
స్ృషి్టించ్డం. (అని్న రక్ాల ఆర్గన్ వలెిడాంగ్)

-  లోహం యొక్క నిరోధక లక్షణ్రని్న ఉపయోగించ్డం ద్రవారా పనిని 
ఎరుపు వేడి సి్థాత్క్్త వేడి చేయడం మరియు ఒక స్ెకన్య యొక్క 
క్ొంత్ భాగం వరకు చ్రలా అధిక విద్్యయుత్ న్య పంపడం మరియు 
త్రువాత్ చ్రలా భారీ పీడన్రని్న వరితింపజేయడం.  (అని్న రక్ాల 
ర్వస్ిస్ెటిన్స్ వెలిడాంగ్)

-  వర్్క పీస్ యొక్క జాయింట్ పెై అధిక స్ాంద్రా కృత్ ఎలక్్టటిరా న్ర బీమ్ 
ఉపయోగించ్డం (ఎలక్్టటిరా న్ర బీమ్ వలెిడాంగ్)

-  కరికని స్ాలు గ్ గుండ్ర పరావహించ్డ్రనిక్్త స్ాలు గ్ యొక్క నిరోధం 
మరియు విద్్యయుత్ న్య ఉపయోగించ్డం (ఎలక్్టటిరా  స్ాలు గ్ వెలిడాంగ్)

పెై వెలిడాంగ్ పరాక్్తరియలని్నంటిలో , విద్్యయుత్ శక్్తతి ఉష్ణో  శక్్తతిగా 
మారచేబడుత్ుంది, ఇది లోహాని్న ప్యరితిగా కరిగించ్డ్రనిక్్త లేద్ర 
ఎరుపు వేడి సి్థాత్క్్త వేడి చేయడ్రనిక్్త ఉపయోగించ్బడుత్ుంది 
మరియు త్రువాత్ భారీ పీడన్రని్న వరితింపజేయడం ద్రవారా 
కరిగిపో త్ుంది. అంద్్యవలన  అనేక వెలిడాంగ్ పరాక్్తరియలలో విద్్యయుత్ుతి న్య 
చ్రలా వరకు ఉపయోగిస్ాతి రు 

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవర్్తంచబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.2.12 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



31

CG & M అభ్్యయాసం 1.2.13 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - వెల్్డంగ్ ట్ెక్ననిక్స్

వేడి మర్్తయు ఉష్్ణణో గ్రత (Heat and temperature)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఉషణోం మర్్తయు ఉష్్ణణో గ్రత మధయా తేడ్ధన్య గుర్్తతించడం
• ఉషణోం మర్్తయు ఉష్్ణణో గ్రత కొల్త యొక్య యూనిట్ ల్న్య ప్టర్్క్యనండి
• వెల్్డంగ్ కు వర్్తతించే విధంగ్య ఉషణోం మర్్తయు ఉష్్ణణో గ్రత మధయా తేడ్ధన్య గుర్్తతించడం
• పట్్టటి కల్న్య ఉపయోగ్తంచి సెంట్్టగే్రడ్ధ న్య ఫ్్యరన్ హీట్ గ్య మార్చండి మర్్తయు ద్ీనిక్న విర్లద్ధాంగ్య మార్చండి.

వేడి మర్్తయు ఉష్్ణణో గ్రత

ఉష్ణోం అనేది శక్్తతి యొక్క ఒక ర్కపం,  ఇది వరేేవారు ఉష్ోణో గరిత్ల వద్ది  
ఉన్న ర్వండు వస్్యతి వుల మధయు పరావహించ్గలద్్య.  ఒక వస్్యతి వుకు ఉష్ణో  
శక్్తతిని జోడించ్డం వలలు  ద్రని అణువుల చ్లన శక్్తతి పెరుగుత్ుంది. 
ఉషో్ణో గరిత్ అనేది ఒక వస్్యతి వు యొక్క వేడి లేద్ర చ్లలుద్నం యొక్క 
స్ాథా యి, స్ాధ్రరణంగా ఫ్ారన్ హీట్ యొక్క స్ెంటీగేరిడ్ లో క్ొలుస్ాతి రు. 
ఉషో్ణో గరిత్ అనేది ఉష్ణో  తీవరాత్కు క్ొలమానం.

ఉద్్ధహరణ

‘ఎంత్ వేడిగా ఉంది’ అనని అడిగతి్ే ‘ఇని్న డగిీరిల వేడిగా ఉంది’ అనే 
స్మాధ్రనం వస్్యతి ంది. అంటే 40°C, 50°C, 150°F మొద్ల�ైనవి.

ఉష్్ణణో గ్రత కొల్త

ఉష్ోణో గరిత్న్య క్ొలవడ్రనిక్్త ర్వండు పరాా థమిక పరామాణ్రలు ఉన్ర్నయి.

- సె్ంటీగేరిడ్ స్ా్కల్

- ఫ్్రరన్ హీట్ స్ా్కల్

ర్వండు వయువస్థాలలో ర్వండు సి్థార బింద్్యవులు ఉన్ర్నయి, ఇవి 
స్ూచిస్ాతి యి:

- మంచ్్య కరగుత్ున్న ఉష్ోణో గరిత్ (న్రు గడడాకటుటి త్ుంది)

- స్వాచ్్ఛమై�ైన న్రు పరాా మాణిక పీడనం వద్ది  మరిగే ఉష్ోణో గరిత్.

ఉష్ోణో గరిత్న్య ‘డిగీరి’ అనే యూనిట్ ద్రవారా క్ొలుస్ాతి రు.

సెంట్ీగే్రడ్ స్్య్యల్

ఇది ఉష్ోణో గరిత్లో మారు్పలన్య క్ొలవడ్రనిక్్త ఒక వయువస్థా , దీనిలో 
పరాా మాణిక పీడనం  వద్ది  స్వాచ్్ఛమై�ైన న్టి ఘన్ భవన మరియు 
మరుగుత్ున్న బింద్్యవుల మధయు ఉష్ోణో గరిత్ విరామం 100 స్మాన 
భాగాలుగా విభజించ్బడింది. అక్కడ ఘన్ భవన బింద్్యవున్య 
స్ా్కలు (°0 C) న్యండి స్్యన్ర్న చేస్ాతి రు మరియు బాయిలుండగా  
బింద్్యవున్య 100 డగిీరిలు (100° C) వద్ది  పిక్స్ చేస్ాతి రు, పరాత్ డివిజన్ 
భాగాని్న ఒక స్ెంటగిేరిడ్ర డగిీరి (°C) అంటారా. డగిీరి స్ెంటీగేరిడ్ న్య డగిీరి 
సె్లిస్యస్ అనని కూడ్ర అంటారా.

ఫ్టరన్ హీట్ స్్య్యల్

ఉష్ోణో గరిత్లో మారు్పలన్య క్ొలవడ్రనిక్్త ఒక వయువస్థా , దీనిలో పరాా మాణిక 
పీడనం వద్ది  స్వాచ్్ఛమై�ైన న్టి ఘన్ భవన మరియు మరుగుత్ున్న 
బింద్్యవుల మధయు ఉషో్ణో గరిత్ యొక్క విరామం 180 స్మాన భాగాలుగా 

విభజించ్బడింది. ఘన్ భవన బింద్్యవు స్ా్కలులో 32 డగిీరిలు (32 
°F) చేయబడుత్ుంది. బాయిలుండగా పాయింట్ 212 డిగీరిలు (212 
°F) గా నిరణోయించ్బడింది.

పరాత్ డివిజన్ భాగాని్న ఒక ఫ్ారన్ హీట్ ఎ డిగీరి (°F) అంటారా.

ఉష్్ణణో గ్రతన్య °C న్యంచి °కు మార్చడం

ఉష్ోణో గరిత్ మారి్పడి క్ొరకు ఉపయోగించే ఫ్ారుమీలా

దీనిని త్నిఖీ చేయడం క్ొరకు,  దిగువ ఇవవాబడడా  (C) యొక్క 
విలువన్య భరీతి చేయడం ద్రవారా 100°C రీడింగ్ ని ఫ్ారన్ హీట్ స్ా్కల్ 
కు మారచేవచ్్యచే.

దిగువ ఇవవాబడడా  122°F విలువన్య  భరీతి చేయడం ద్రవారా 122°F 
రీడింగ్ ని స్ెంటిగేరిడ్ర స్ా్కల్ గా మారచేవచ్్యచే.

వెల్్డంగ్ ల్ో ఉషణోం, ఉష్్ణణో గ్రత మర్్తయు వ్యట్్ట యూనిట్ులు  (పద్్ధల్ు) 
యొక్య అన్యవరతినం

వేడి మరియు ఉష్ోణో గరిత్ ఒకద్రనిలో ఒకటి గంద్రగోళం చ్ంద్కూడద్్య.

ఆక్్తస్-ఎస్ిటిలిన్ జావాల యొక్క ఉష్ోణో గరిత్ 3200 °C.

చిన్న మరియు పెద్ది  న్రజిల్స్ ద్రవారా ఉత్్పత్తి  అయి్యయు జావాలలు ఒక్ే 
ఉష్ోణో గరిత్లన్య కలిగి ఉంటాయి, క్ాని పెద్ది  న్రజిల్ మంట చిన్న న్రజిల్ 
మంట గంటే ఎకు్కవ వేడిని ఇస్్యతి ంది. పెద్ది  స్ెైజు న్రజిల్స్ ద్రవారా 
ఎకు్కవ పరిమాణంలో మిశరిమ వాయువులు బయటకు వస్ాతి యి 
క్ాబటిటి  ఎకు్కవ వేడి ఉత్్పత్తి  అవుత్ుంది. క్్తరింద్ ఇవవాబడడా  చ్రర్టి ని 
చ్ూడండి.

ఉద్్ధహరణ

1.5 మిల్లుమీటరలు మంద్ం ఉన్న స్న్నమని సీ్టిల్ ష్ీట్ ముక్కన్య చిన్న 
ఆక్్సస్-ఎస్ిటిలిన్ మంటత్ో త్వారగా కరిగించ్వచ్్యచే.

మంద్పాటి సీ్టిల్ ప్రలు ట్ ముక్క (6 మి. మీ) అదే ఆక్్సస్-ఎసి్టిలిన్ 
మంటత్ో కరిగిపో వడ్రనిక్్త ఎకు్కవ స్మయం పడుత్ుంది.
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ర్ెండు ముక్యల్ు యొక్య ఉకు్య కల్గ్తనద్ి the అద్ే ద్రివీభవనం 
ప్్యయింట్ులు  యొక్య 1530 డిగీ్రల్ సెల్స్యస్.

మంద్పాటి ప్రలు ట్ ద్రావ భవన్రని్న వేగవంత్ం చేయడ్రనిక్్త, పెద్ది  న్రజిల్స్ 
ఉపయోగించ్ండి, ఇది త్కు్కవ స్మయంలో పెద్ది  మంట మరియు 
ఎకు్కవ వేడిని ఇస్్యతి ంది.

క్్తరింద్ ఇవవాబడిన చ్రర్టి ని చ్ూడండి , ఇది వివిధ న్రజిల్ పరిమాణ్రలన్య 
మరియు గంటకు వాటి న్యండి పరావహించే వాయువుల యొక్క 
స్ంబంధతి్ పరిమాణ్రని్న ఇస్్యతి ంది.

న్రజిల్ పరిమాణం పెరిగినపు్పడు, గంటకు  వాయు పరావాహ  
పరిమాణం (వాయు పరావాహ రేటు) పెరుగుత్ుంది. క్ాబటిటి , పెద్ది  
న్రజిల్స్  ద్రవారా ఎకు్కవ వేడి  మరియు చిన్న స్ెైజు న్రజిల్స్ ద్రవారా 
త్కు్కవ వేడి ఇవవాబడుత్ుంది.

వెల్ డ్డ్ ప్రలు ట్ మంద్ం, ఉపయోగించిన  న్రజిల్ పరిమాణం     మరియు 
ఉపయోగించిన వాయువుల   ఘనపరిమాణ్రని్న చ్ూపించే చ్రర్టి 
క్్తరింద్ ఇవవాబడింది.

ప్టలు ట్ మంద్ం  
( మై�మరీ్ల్ో)

న్ధజిల్ పర్్తమాణం
  గంట్కు  ఒకో్య 

గ్యయాస్ లీట్రలు 
వినియోగం

0.8
1.2
1.6

2.0 న్యండి 2.5
3.0 న్యండి 3.5

4.0
5.0

6.0 న్యండి 6.5
8.0
10.0
12.0

1
2
3
5
7
10
13
18
25
35
45

28
56
85
142
200
280
370
510
710
990
1280

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవర్్తంచబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.2.13 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.2.14 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - వెల్్డంగ్ ట్ెక్ననిక్స్

ఆర్గన్ వెల్్డంగ్ యొక్య సూతరిం మర్్తయు ఆర్గన్ యొక్య ల్క్షణ్ధల్ు (Principle of arc welding and 
characteristics of arc)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఆర్గన్ వెల్్డంగ్ యొక్య సూతరిం మర్్తయు ఆర్గన్ యొక్య ల్క్షణ్ధల్ు.

ఒక వాహకం న్యండి మరొక వాహక్ానిక్్త గాలి అంత్రం గుండ్ర అధిక 
విద్్యయుత్ పరావహించినపు్పడు, అది స్ార్్క ర్కపంలో చ్రలా తీవరామై�ైన 
మరియు స్ాంద్రా కృత్ వేడిని ఉత్్పత్తి   చేస్్యతి ంది.  ఈ స్ార్్క (లేద్ర 
ఆర్గన్) యొక్క ఉషో్ణో గరిత్  3600 °C, ఇది లోహాని్న చ్రలా త్వారగా 
కరిగించి ఫ్్యయుజ్ చసిే్ స్జాతీయ వలెడార్ న్య ఉత్్పత్తి  చేస్్యతి ంది. (పటం 1)

షీల్్డస్ మై�ట్ల్ ఆర్గన్ వెల్్డంగ్ (పట్ం 2): ఇది ఒక ఆర్గన్ వెలిడాంగ్ పరాక్్తరియ, 
దీనిలో లోహ (వినియోగ యోగయుమై�ైన) ఎలక్్టటిరా  డ్ మరియు వలెిడాంగ్ 
పని మధయు ఏర్పడే ఆర్గన్ న్యండి వెలిడాంగ్ ఉష్ాణో ని్న పొ ంద్్యత్్రరు.

 మై�టల్ ఎలక్్టటిరా  డ్ స్వాయంగా కరకి్్త పలిలు ర్ మై�టల్ గా పనిచేస్్యతి ంది .

క్యర్బన్ ఆర్గన్ వెల్్డంగ్ (పట్ం 3): క్ార్బన్ ఎలక్్టటిరా  డ్ (వినియోగించ్ 
లేనిది) మరియు వెలిడాంగ్ పని మధయు ఆర్గన్ ఏర్పడుత్ుంది.

క్ార్బన్ ఎలక్్టటిరా  డ్ ఒక లోహ త్రమై�ైనది మరియు కరగద్్య కన్యక 
పరాత్ేయుక పలిలు ర్ రాడ్ ఉపయోగించ్బడుత్ుంది.

ఆర్గన్ యొక్య ల్క్షణ్ధల్ు (Characteristics of arc)
ఉదే్దేశం: ఈ పాఠం చివరోలు  మీరు వీటిని చేయగలుగుత్్రరు
• ఆర్గన్ ల్క్షణ్ధల్ క్యరణంగ్య ఆర్గన్ అంతట్్య ల్ోహానిని బద్ిలీ చేయడంల్ో ఇమిడి ఉనని క్యరక్యల్న్య వివర్్తంచండి.

ఎలక్్తటిరాక్ ఆర్గన్ విభిన్న ఆర్గన్ లక్షణ్రలన్య కలిగి ఉంటుంది, ఇవి ఆర్గన్ 
అంత్టా లోహాని్న బదిల్ చేయడంలో స్హాయపడత్్రయి. అవి:

- గురుత్్రవాకర్షణ బలం

- వాయు విస్తిరణ బలం

- త్లత్నయుత్

- విద్్యయుద్యస్ా్కంత్ బలం..

గుర్లత్ధ్వకర్షణ బల్ం (పట్ం 1):  ఎలక్్టటిరా  డ్ యొక్క ఆర్ క్్తంగ్ చివరలో 
ఏర్పడిన కరికని గోలు బల్స్ కరికని క్ొలన్యలోని పని వెైపు దిగువకు 
పరాయాణిస్ాతి యి. 

గురుత్్రవాకర్షణ బలం లోహాని్న చ్ద్్యవుగా లేద్ర దిగువ చేత్ స్ాథా నం 
బదిల్ చేయడ్రనిక్్త స్హాయపడుత్ుంది, త్ద్రవారా వలెిడాంగ్ లోహం 
యొక్క నిక్ేప రేటు పెరుగుత్ుంది.

వ్యయు విసతిరణ బల్ం (పట్ం 2): ఆర్గన్ వేడి క్ారణంగా ఎలక్్టటిరా  డ్ పెై 
ఫ్లు క్స్ ప్యత్ కరిగిపో త్ుంది, దీని ఫ్లిత్ంగా:

- పరాధ్రనంగా క్ార్బన్ మోన్రక్్వసస్డ్ మరియు హ�ైడ్రరాజన్ ఉత్్పత్తి

- క్్టర్ వెైర్ గంటే ఫ్లు క్స్ ప్యత్ యొక్క క్ొంచ్ం ఎకు్కవ ద్రావ 
భవన స్ాథా నం క్ారణంగా ఆర్ క్్తంగ్ చివరలో ఫ్లు క్స్ యొక్క సీ్టివ్ 
ఏర్పడుత్ుంది.
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ఈ వాయువులు విస్తిరిస్ూతి  వేగాని్న పొ ంద్త్్రయి. ఫ్లు క్స్ స్ీటివ్ ఈ 
వాయువులన్య కరికని లోహం దిశలో పరావహించ్మని నిరేదిశిస్్యతి ంది.  
ఎలక్్టటిరా  డ్ యొక్క చివర న్యండి పరావహించే వాయువులు పుష్ుగా 
పరాభావాని్న కలిగి ఉంటాయి.  అంద్్యవలన  లోహ గోలు బల్స్ వెలడార్ 
ఫ్్యల్ లోక్్త లోత్ుగా  తీస్్యక్్వళలుత్్రయి మరియు  చొచ్్యచేకుపో వడ్రని్న 
పరాభావిత్ం చేస్ాతి యి.

విస్తిరించిన వాయువుల యొక్క ఈ పరాభావం లోహ బదలి్లో 
పొ జిష్నలు  వెలిడాంగ్ లో మరింత్ ఉపయోగకరంగా  ఉంటుంది మరియు  
చొచ్్యచేకుపో వడ్రని్న పరాభావిత్ం చేస్్యతి ంది. 

ఉపర్్తతల్ ఉద్ిరికతిత (పట్ం 3):    కరికని లోహాని్న ఆకరి్షంచ్డం  మరియు 
నిలుపుక్్టవడం బేస్ మై�టల్ యొక్క లక్షణం (బలం).    పొ జిష్నలు  
వెలిడాంగ్    విష్యంలో ఈ పరాభావం  మరింత్ ఉపయోగపడుత్ుంది.

 ష్ార్టి ఆర్గన్ మరింత్ ఉపరిత్ల ఉదిరాకతిత్ పరాభావాని్న పో రా త్స్హిస్్యతి ంది. 

విద్్యయాద్యస్్య్యంత బల్ం (పట్ం   4):    ఎలక్్టటిరా  డ్  గుండ్ర పరావహించే 
విద్్యయుత్  అయస్ా్కంత్   శక్్తతి రఖే్లన్య ఏకకే్ంద్రాం వలయాల  ర్కపంలో  
ఏర్పరుస్్యతి ంది.   ఈ బలం ఎలక్్టటిరా  డ్ యొక్క    ఆర్ క్్తంగ్ చివర ఏర్పడిన  
కరికని లోహ గోలు బల్ పెై చిత్క్్వద్డు పరాభావాని్న చ్ూపుత్ుంది.    గోలు బల్  
ఎలక్్టటిరా  డ్ న్యండి వేరు చేయబడుత్ుంది మరియు  అయస్ా్కంత్ బలం 
పరాభావంత్ో కరికని క్ొలన్యకు చేరుకుంటుంది. 

పొ జిష్నలు  వెలిడాంగ్  లో ఈ పరాభావం  మరింత్ ఉపయోగపడుత్ుంది.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవర్్తంచబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.2.14 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.2.15 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - వెల్్డంగ్ ట్ెక్ననిక్స్

వెల్్డంగ్ మర్్తయు కట్్టంగ్, ఫ్్టలు మ్ టె్ంపర్ేచర్ మర్్తయు ఉపయోగ్యల్  కొరకు ఉపయోగ్తంచే స్్యధ్ధరణ 
వ్యయువుల్ు (Common gases used for welding & cutting, flame temperature and uses)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వెల్్డంగ్ కొరకు  ఉపయోగ్తంచే  వివిధ రక్యల్   వ్యయువుల్న్య ప్టర్్క్యనండి
• వివిధ రక్యల్  గ్యయాస్ ఫ్టరిమ్ క్యంబ్నేషన్ నల్ు ప్్ణ ల్్చండి
• విభినని గ్యయాస్ ఫ్టరిమ్ క్యంబ్నేషన్ ల్  యొక్య  ఉష్్ణణో గ్రతల్ు మర్్తయు  ఉపయోగ్యల్న్య ప్టర్్క్యనండి.

 గ్యయాస్ వెల్్డంగ్ పరిక్న్రయల్ో,  ద్హన  (ఆక్నస్జన్) మద్దేత్త ద్్ధర్ల సమక్షంల్ో 
ఇంధన వ్యయువుల్ ద్హనం న్యండి వెల్్డంగ్ ఉషణోం   పెంచబడుత్తంద్ి.

(అధిక ఉష్్ణణో గ్రత మర్్తయు ఉషణో  తీవరిత  క్యరణంగ్య  ఆక్సస్-ఎసిట్్టల్న్ గ్యయాస్ 
ఫ్టరిమ్  కల్కన్య చ్ధల్ా గ్యయాస్ వెల్్డంగ్ పరిక్న్రయల్ల్ో ఉపయోగ్తస్్యతి ర్ల.)

 వివిధ గ్యయాస్ ఫ్టరిమ్ క్యంబ్నేషనలు  ప్్ణ ల్క మర్్తయు వ్యట్్ట ఉపయోగ్యల్ు

Sl. ల్్టద్్య ఫ్్యయాయల్ గ్యయాస్
 ద్హనం యొక్య 
మద్దేత్త ద్్ధర్ల

గ్యయాస్ ఫ్టరిమ్ యొక్య  
ప్టర్ల

ఉష్్ణణో గ్రత అపిలు కేషన్/ఉపయోగ్యల్ు

1 ఎస్ిటిలిన్ ఆమలు కని ఆక్్సస్-ఎస్ిటిలిన్ 
మంట

3100 న్యంచి 3300 
డిగీరిల స్ెలిస్యస్

(అత్యుధిక ఉష్ోణో గరిత్)

ఫ్రర్స్ మరియు న్రన్ ఫ్రర్స్ లోహాలు 
మరియు వాటి మిశరిమాలన్య వలెడార్ 

చేయడం;  గాయుస్ క్్టత్
స్ీటిల్  యొక్క గోయింగ్; బ్రరా జింగ్ బరాా ంచ్ 
వెలిడాంగ్; మై�టల్ స్ిప్రరింగ్ మరియు హార్డా 

రేస్ింగ్.

2 హ�ైడ్రరాజన్ ఆమలు కని ఆకస్స్ా-హ�ైడ్రరాజన్ 
మంట

2400 న్యంచి 2700 
డిగీరిల స్ెలిస్యస్

(మధయుస్థా  ఉష్ోణో గరిత్)

స్ీటిల్ యొక్క బేరాక్్తంగ్, స్ిలవార్ 
స్ో లడారింగ్ మరియు అండర్ వాటర్ 

గాయుస్ కటింగ్ క్ొరకు మాత్రామైే  
ఉపయోగించ్బడుత్ుంది.

3 బొ గు్గ  వాయువు ఆమలు కని ఆకస్స్్య-బొ గు్గ  
వాయువు మంట

1800 న్యంచి 2200 
డిగీరిల స్ెలిస్యస్

(త్కు్కవ ఉష్ోణో గరిత్)

స్ీటిల్ యొక్క  అండర్ వాటర్ గాయుస్ 
కటింగ్ క్ొరకు స్ిలవార్ సో్ లడారింగ్ క్ొరకు  

ఉపయోగించ్బడుత్ుంది.

4 లిక్్తవాడ్ 
పెట్రరా లియం 

గాయుస్ (ఎలలుపిక్్త)

ఆమలు కని ఆకస్స్్య-లిక్్తవాడ్ 
పెట్రరా లియం గాయుస్ 

మంట

2700 న్యంచి 2800 
డిగీరిల స్ెలిస్యస్

(మీడియం 
టెంపరేచ్ర్)

  గాయుస్ కటింగ్ సీ్టిల్ హంటింగ్ 
పరాయోజన్రల క్ొరకు 

ఉపయోగించ్బడుత్ుంది. (ఉంది) 
మంటలో  త్ేమ మరియు క్ార్బన్ 

పరాభావం .)

5 ఎస్ిటిలిన్ గాలి గాలి-ఎస్ిటిలిన్ 
మంట

1825 న్యండి 1875 
డిగీరిల స్ెంటీగేరిడ్

(త్కు్కవ ఉష్ోణో గరిత్)

సో్ లడారింగ్, బేరాక్్తంగ్, హంటింగ్ 
పరాయోజన్రలు మరియు 

స్ీస్ం క్ాలచేడ్రనిక్్త మాత్రామైే 
ఉపయోగించ్బడుత్ుంది.
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CG & M అభ్్యయాసం 1.2.16 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - వెల్్డంగ్ ట్ెక్ననిక్స్

ఆక్నస్-ఎసిట్్టల్న్ మంట్ల్ రక్యల్ు (Types of oxy-acetylene flames)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వివిధ రక్యల్�ైన ఆక్సస్-ఎసటి్్టలీన్ జ్వ్వల్ల్న్య ప్టర్్క్యనండి
• పరితి రకం జ్వ్వల్ యొక్య ల్క్షణ్ధల్న్య ప్టర్్క్యనండి
• పరితి రకం జ్వ్వల్ యొక్య ఉపయోగ్యల్న్య వివర్్తంచండి.

ఆక్్సస్-ఎసి్టిలిన్ గాయుస్ ఫ్్రరామ్ న్య గాయుస్ వెలిడాంగ్ క్ొరకు ఉపయోగిస్ాతి రు 
ఎంద్్యకంటే

- ఇది అధిక ఉషో్ణో గరిత్త్ో బాగా నిమంత్రాంచ్బడిన మంటన్య కలిగి 
ఉంటుంది

- బేస్ మై�టల్ స్రిగా్గ  కరగడం క్ొరకు జావాలన్య స్్యలభంగా 
త్్రరుమారు చేయవచ్్యచే.

- ఇది బేస్ మై�టల్/వలెడార్ యొక్క రస్ాయన కూరు్పన్య మారచేద్్య.

క్్తరింద్ ఇవవాబడిన విధంగా మూడు రక్ాల ఆక్్సస్-ఎస్ిటిలిన్ మంటలన్య 
స్ెట్ చేయవచ్్యచే.

- త్టస్థా  మంట

- ఆక్్సస్కరణ మంట

- క్ారు్బరింగ్ జావాల.  

లక్షణ్రలు మరియు ఉపయోగాలు

నూయాట్రిల్ ఫ్టరిమ్ (పట్ం 1):  బూలు  పెైప్ లో ఆక్్తస్జన్ మరియు ఎస్ిటిలిన్ 
స్మాన నిష్్పత్తిలో  కలిసి్ ఉంటాయి.

ఉపయోగ్యల్ు: ఇత్తిడి వెలిడాంగ్ కు, ఫ్రర్స్ లోహాలన్య బేరాక్్తంగ్ చేయడ్రనిక్్త 
ఉపయోగపడుత్ుంది .

క్యర్ల్బర్ెైజింగ్ ఫ్టరిమ్ (పట్ం 3): ఇది బూలు  పెైప్ న్యండి ఆక్్తస్జన్ గంటే 
ఎసి్టిలిన్ అధికంగా పొ ంద్్యత్ుంది.

ఈ మంటలో స్ంప్యరణో ద్హనం జరుగుత్ుంది.

ఈ జావాల బేస్ మై�టల్/వెలడార్ పెై చ్డు పరాభావాని్న చ్ూపద్్య, అనంగా 
లోహం ఆక్్సస్కరణం చ్ంద్ద్్య మరియు లోహంత్ో చ్రయు జరపడ్రనిక్్త 
క్ార్బన్ లభయుం క్ాద్్య.

ఉపయోగ్యల్ు: తే్లికలాంటి ఉకు్క, క్ాస్టి ఐరన్, సె్టియిన్ ల�స్ స్ీటిల్, రాగి 
మరియు అలూయుమినియం వంటి చ్రలా స్ాధ్రరణ లోహాలన్య వలెడార్ 
చేయడ్రనిక్్త దీనిని ఉపయోగిస్ాతి రు.

ఆక్నస్డెైజింగ్ ఫ్టరిమ్ (పట్ం 2): న్రజిల్ న్యండి వాయువులు బయటకు 
వచిచేనపు్పడు ఎసి్టిలిన్ పెై ఆక్్తస్జన్ అధికంగా ఉంటుంది.

మంట లోహాలపెై ఆక్్సస్కరణ పరాభావాని్న కలిగి ఉంటుంది, ఇది ఇత్తిడి 
వెలిడాంగ్ / బేరాక్్తంగ్ లో జింక్ / టిన్ బాష్్ప భవన్రని్న నిరోధిస్్యతి ంది.

ఉపయోగ్యల్ు: స్ెటిలిలుటింగ్ (హార్డా రసే్ింగ్), సీ్టిల్ పెైపుల ‘లాండే’ వలెిడాంగ్ , 
ఫ్్రరామ్ క్్సలునింగ్ కు ఉపయోగపడుత్ుంది.

వెలిడాంగ్ చేయాలిస్న మై�టల్ ఆధ్రరంగా ఫ్్రరామ్ యొక్క ఎంపిక ఉంటుంది.

త్టస్థా  జావాల అనేది స్ాధ్రరణంగా ఉపయోగించే మంట. (చ్ూడండి)  
క్్తరింద్ ఇవవాబడిన చ్రర్టి.)

 ల్ోహం జ్వ్వల్

1 తే్లికలాంటి ఉకు్క త్టస్థా

2 రాగి (డీ-ఆక్్తస్డ్ైజ్డా ) త్టస్థా

3 ఇత్తిడి ఆక్్సస్కరణం

4 ప్యత్ ఇన్యము త్టస్థా

5 స్ెటియిన్ ల�స్ స్ీటిల్ త్టస్థా

6 అలూయుమినియం (ప్యయుర్) త్టస్థా

7 ఉపగరిహం క్ారు్బర్వసజింగ్
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CG & M అభ్్యయాసం 1.2.17 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - వెల్్డంగ్ ట్ెక్ననిక్స్

ఆక్సస్-ఎసటి్్టల్న్ కట్్టంగ్ పర్్తకర్్యల్ సూతరిం, పర్్యమితి మర్్తయు అపిలు కేషన్ (Oxy-acetylene cutting 
equipment’s principle, parameter and application)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• గ్యయాస్ కట్్టంగ్ యొక్య సూత్ధరి నిని వివర్్తంచండి
• కట్్టంగ్ ఆపర్ేషన్ మర్్తయు ద్్ధని అన్యవరతిన్ధనిని వివర్్తంచడం.

గ్యయాస్ కట్్టంగ్ పర్్తచయం: త్ేలికలాంటి ఉకు్కన్య కత్తిరించ్డ్రనిక్్త  
అత్యుంత్ స్ాధ్రరణ పద్్ధత్ ఆక్్సస్-ఎస్ిటిలిన్ కటింగ్ పరాక్్తరియ ద్రవారా. 
ఆక్్తస్-ఎస్ిటిలిన్ కటింగ్ టారచేర్ త్ో, కటింగ్ (ఆక్్సస్కరణ) ఇరుక్్వసన 
సి్టి రిప్ కు పరిమిత్ం చేయబడుత్ుంది మరియు పక్కనే ఉన్న 
లోహంపెై వేడి యొక్క త్కు్కవ పరాభావం ఉంటుంది. ఈ క్్టత్ ఒక 
చ్క్క పలకపెై కత్తిరింపులా కనిపిస్్యతి ంది. ఫ్రర్స్ లోహాలన్య అంటే 
త్ేలికలాంటి ఉకు్కన్య కత్తిరించ్డ్రనిక్్త ఈ పద్్ధత్ని విజయవంత్ంగా 
ఉపయోగించ్వచ్్యచే.

న్రన్ ఫ్రర్స్ లోహాలు మరియు వాటి మిశరిమాలన్య ఈ పరాక్్తరియ ద్రవారా 
కత్తిరించ్లేము.

గ్యయాస్ కట్్టంగ్ సూతరిం: ఫ్రర్స్ లోహాని్న ఎరుపు వేడి స్ిథాత్క్్త వేడి 
చేస్ి, స్వాచ్్ఛమై�ైన ఆక్్తస్జనలు కు బహిర్గత్ం చసే్ినపు్పడు, వేడి చేస్ిన 
లోహానిక్్త మరియు ఆక్్తస్జనలు కు మధయు రస్ాయన చ్రయు జరుగుత్ుంది  
.ఈ ఆక్్సస్కరణ చ్రయు క్ారణంగా, అధిక మొత్తింలో ఉష్ణోం ఉత్్పత్తి  
అవుత్ుంది మరియు క్్టత్ చ్రయు జరుగుత్ుంది.

స్వాచ్్ఛమై�ైన ఆక్్తస్జన్ కంటెై నరోలు  ఎరుపు వేడి చిటా్క ఉన్న తీగ 
ముక్కన్య ఉంచినపు్పడు, అది వెంటనే ప్రలి ప్యరితిగా క్ాలిపో త్ుంది.  
పటం 1 ఈ పరాత్ చ్రయున్య వివరిస్్యతి ంది.  అదేవిధంగా, ఆక్్సస్-ఎస్ిటిలిన్ 
క్్టత్లో ఎరుపు వేడి లోహం మరియు స్వాచ్్ఛమై�ైన ఆక్్తస్జన్ కలిక 
వేగంగా మండడ్రనిక్్త క్ారణమవుత్ుంది మరియు ఇన్యము ఐరన్ 
ఆక్్వసస్డ్ (ఆక్్సస్కరణ) గా మారుత్ుంది.

గుండ్ర ఇది నిరంత్ర పరాక్్తరియ యొక్క ఆక్్సస్కరణ hp లోహం డబా్బ 
అవవాకు కత్తిరించ్్య గుండ్ర చ్రలా త్వారగా.

ఐరన్ ఆక్్వసస్డ్ బేస్ మై�టల్ గంటే త్కు్కవ బరువు కలిగి ఉంటుంది.

అలాగే ఐరన్ ఆక్్వసస్డ్ స్ాలు గ్ అనని పిలువబడే కరికని సి్థాత్లో ఉంటుంది. 
క్ాబటిటి  కటింగ్ టారచేర్ న్యంచి వచేచే ఆక్్తస్జన్ జ్వట్ కరికని స్ాలు గ్ న్య 
లోహం న్యంచి ద్ూరంగా ప్రలిచే ‘క్ార్్ప’ అనే క్ాయుప్ న్య ఏర్పరుస్్యతి ంది. 
(పటం 2)

కటింగ్ ఆపరషే్న్ (పటం 2):  ఆక్్సస్-ఎస్ిటిలిన్ గాయుస్ కటింగ్ లో ర్వండు 
ఆపరేష్న్యలు  ఉన్ర్నయి. పీరాహీటింగ్ ఫ్్రరామ్ న్య కత్తిరించ్డ్రనిక్్త మై�టల్ 
మీద్ నిరేదిశిస్ాతి రు మరియు ద్రనిని పరాక్ాశవంత్మై�ైన ఎరుపు వేడి లేద్ర 
ఇగీ్నష్న్ పాయింట్ (900° C అపిలు కే్ష్న్)కు పెంచ్్యత్్రరు. అపు్పడు 
అధిక పీడనం కలిగిన స్వాచ్్ఛమై�ైన ఆక్్తస్జన్ పరావాహం వేడి లోహం పెైక్్త 
మళ్లుంచ్బడుత్ుంది, ఇది లోహాని్న ఆక్్సస్కరణం చేస్్యతి ంది మరియు 
కత్తిరిస్్యతి ంది.

ఒక్ే  టారచేర్ త్ో ర్వండు ఆపరేష్న్యలు  ఏకక్ాలంలో జరుగుత్్రయి.

స్్యని్నత్మై�ైన క్్టత్న్య ఉత్్పత్తి  చేయడం క్ొరకు టారచేర్ స్ర్వసన పరాయాణ 
వేగంత్ో కదిలించ్బడుత్ుంది. క్్టత్ యొక్క పురోగత్ స్మయంలో 
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ఆక్్తస్జన్ జ్వట్ బలం ద్రవారా క్్టత్ రఖే్ న్యండి ఆక్్వసస్డ్ కణ్రలన్య 
త్ొలగించ్డం స్వాయంపాకంగా ఉంటుంది.

300 లీట్ర్లలు  యొక్య ఆమలు కని ఉన్ధనియి అవసరం కు 
ఆక్సస్కరణం ఒకట్్ట క్నల్ోగ్య్ర మ్ యొక్య ఇన్యము ప్యర్్తతిగ్య. 
[మార్ల్చ] జ్వల్న ఉష్్ణణో గ్రత యొక్య ఉకు్య కొరకు వ్యయువు 
ఛదే్నం  875 డిగీ్రల్ సెల్స్యస్ కు 900 డిగీ్రల్ సెంట్ీగే్రడ్

కట్్టంగ్ ట్్యర్చర్ యొక్య అపిలు కేషన్: 4 మిమీద్ గంటే ఎకు్కవ మంద్ం 
ఉన్న త్ేలికలాంటి సీ్టిల్ ప్రలు ట్ లన్య కత్తిరించ్డ్రనిక్్త  ఆక్్సస్-ఎసి్టిలిన్ 
కటింగ్ టారచేర్ ఉపయోగించ్బడుత్ుంది. ఎమ్. ఎస్ ప్రలు ట్ న్య అంచ్్యకు 
స్మాంత్రంగా లేద్ర ప్రలు ట్ అంచ్్యకు ఏ క్్టణంలోనెైన్ర స్రళ రేఖ్లో ద్రని 
ప్యరితి పొ డవులకు కత్తిరించ్వచ్్యచే. టారచేర్ న్య వంచ్డం ద్రవారా ప్రలు ట్ 
యొక్క అంచ్్యలన్య అవస్రమై�ైన ఏజ్వైన్ర క్్టణ్రనిక్్త అమరచేడం కూడ్ర 
చేయవచ్్యచే.  త్గిన గ్వసడ్ లేద్ర టెంప్రలు ట్ ఉపయోగించి కటింగ్ టారచేర్ 
ఉపయోగించి స్రి్కల్స్ మరియు  ఏజ్వైన్ర ఇత్ర కణ్వాస్ పీరాఫ్ెైనల్ న్య 
కూడ్ర కత్తిరించ్వచ్్యచే.

పటం 3 న్యండి 7 వరకు స్రళ రేఖ్లు, బె వెల్ మరియు చిన్న 
వలయాలన్య కత్తిరించ్డ్రనిక్్త ఉపయోగించే గ్వసడ్ నలు చ్ూపిస్్యతి ంది.

కట్్టంగ్ ట్్యర్చర్ గెైడ్ ల్ు: గ్వసడ్ నలు క్ొని్నస్ారులు  ఈ స్మయంలో 

ఉపయోగిస్ాతి రు ఆకస్స్ా ఎస్ిటిలిన్ కటింగ్.

అవి రోలర్ గ్వసడ్, డబుల్ స్పో ర్టి లేద్ర స్ింగిల్ స్పో రటిరోతి  స్్ర్పర్ గ్వసడ్ 
క్ావచ్్యచే.

కటిటించ్గల గ్వసడ్ లు క్ాయుంప్ బిల్టి న్య బిగించ్డం ద్రవారా కటింగ్ టారచేర్ 
యొక్క న్రజిల్ పెై ఉంచ్బడత్్రయి. క్ాయుంప్ లు  అమరచేబడిన చోట, 
స్రుది బాటు చేయబడత్్రయి, త్ద్రవారా పీరా హీట్ జావాలల లోపలి క్్టన్ 
లు కత్తిరించ్రలిస్న లోహం యొక్క ఉపరిత్లం న్యండి స్్యమారు 2-3 
మిమీద్ ఎత్ుతి లో ఉంటాయి. కట్ చేయబడుత్ున్న ప్రలు ట్ యొక్క 
ఉపరిత్లం న్యండి 5-6 మిమీద్ ద్ూరంలో కటింగ్  న్రజిల్ యొక్క 
చివర ఉంచ్బడుత్ుంది.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవర్్తంచబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.2.17 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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పీడనం క్నల్ో/సెం.మీ2 వినియోగం NI/hr

ల్ోహ మంద్ం 
(మిమీద్)

చిట్్య్య 
పర్్తమాణం

ఆమలు కని
ఫ్్యయాయల్ 

గ్యయాస్
ఆక్నస్జన్ 
తగ్త్గంచడం

పీరి హీట్ 
ఆక్నస్జన్

ఫ్్యయాయల్ 
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CG & M అభ్్యయాసం 1.2.18 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - వెల్్డంగ్ ట్ెక్ననిక్స్

ఆర్్గన్ వెల్్డంగ్ పవర్ వనర్ుల్ు - ట్్యరి న్స్ ఫ్్యర్్మర్, రెక్నటిఫై�ైయర్ మరియు ఇన్వర్టిర్ ర్కం వెల్్డంగ్ యంత్్ధరి ల్ు 
మరియు సంర్క్షణ మరియు నిర్్వహణ (Arc welding power sources - Transformer, rectifier 
and inverter type welding machines and is care and maintenance)
ల్క్షయాం: ఈ పాఠం చివరలో, మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• పవర్ సో ర్స్ ఎంపిక పరిమాణ్ధల్ు.

అర్థం చేసుకోవడానికి కొనిని సాధారణ నిబంధనలు

ఇన్సస్ల్ేషన్ తర్గతి-  ఇనుసులేషన్ మెటీరియల్సు యొక్్క టెంపరేచర్  
తట్టటు క్ునే సామర్ధ్యం.

పవర్ ఫ్్యయాకటిర్- ససిటుమ్ నుంచి తీసుకోబడ్్డ  మొత్తం పవర్ క్ు 
ఉపయోగించే యాకిటువ్ పవర్ యొక్్క నిష్పత్్త .

స్యమర్్థ్యం-  మెషిన్ యొక్్క పవర్ యుటిలిటీ ఫ్ాయాక్టుర్ ఇన్ పుట్ క్ు % 
అవుట్ పుట్ గా వయాక్త్తక్రించబడ్ుతుంది.   ఇది వయావస్థలో నష్ాటు లక్ు 
ముఖ్యాంగా ట్రరా న్సు ఫ్ార్మర్ నష్ాటు లక్ు కారణమవుతుంది.  విద్ుయాత్ 
వనరులను వలెి్డంగ్ చేయడ్ంలో  ‘లోడ్ లేద్ు’ నషటుం చాలా ముఖ్యామెైన 
పరామాణం ఎంద్ుక్ంటే ష్ాప్ ఫ్్లలో ర్ పరసిి్థత్లో పవర్  స్ల ర్సు ఆర్గన్-ఆన్ 
సమయం 25% మాతరామే.

ఐపి తరగతులు మూసినవే దావారా అందించే రక్షణ సా్థ యిని 
నిరవాచిసా్త యి మరియు 22,23,54 వంటి వివిధ 2-అంకెల సంఖ్యాల 
దావారా సూచించబడ్తాయి .

మొద్టి అంకె వయాకి్తకి సంబంధించి రక్షణ సా్థ యిని నిరవాచిసు్త ంది.

డిగ్రరీలు 0-6 వరక్ు ఉంట్రయి, ఇక్్కడ్ 0 అంటే రక్షణ లేద్ు మరియు 
6 అంటే డ్స్టు ప్రరూ ఫ్.

రెండ్వ అంకె నీటి హానిక్రమెైన పరావాహానికి సంబంధించి రక్షణ 
సా్థ యిని నిరవాచిసు్త ంది. డగి్రరీలు 0-8 వరక్ు ఉంట్రయి, ఇక్్కడ్ 0 
అంటే పరాతేయాక్ రక్షణ లేద్ు మరియు 8 అంటే జలాంతరా్గ మి నుండి 
రక్షణ (హెరె్మటిక్ల్ గా సీల్ చేయబడింది).

పవర్ స్ల ర్సు ఎంపిక్ పరామాణాలు సాధారణం:

రాగి లేదా అల్యయామినియం వాహకాలు-  ఇనుసులేషన్ యొక్్క 
మొత్తం నాన్-ఇష్యయా తరగత్.

ఇన్ పుట్ పవర్ - 3 ఫేజ్ డ్ూయాటీ స�ైకిల్ యొక్్క 3 ఫేజ్ లేదా 2 ల�ైన్.  
సంబంధిత, IP కాలో స్, పవర్ ఫ్ాయాక్టుర్, ఎఫిషియనీసు.

పవర్ సో ర్స్ ఎంపిక పరిమాణ్ధల్ు SMAW: వెలి్డంగ్ క్రెంట్-ఎసు లేదా 
DC లేదా రెండ్ు యాంపిరేజ్ పరిధి పరిమాణం మరియు ఎలకోటురో  డ్ 
రకానిని బటిటు  నిర్ణయించబడ్తాయి.

ఓప�న్ సర్క్క్యట్ వోలేటు ర్ (OCV) -  ఆర్గన్ పరాా రంభం మరియు ఆర్గన్ 
మెయింటెనెన్సు ద్ృకో్కణం నుండి అధిక్ OCV వాంఛనీయం. కానీ 
విద్ుయాత్ పరామాద్ కారకాలు మరియు అధిక్ ఖ్రుచును పరిగణనలోకి 
తీసుకోవాలి.  వలెి్డంగ్ పొ జిషన్ లు - ఆరిటుక్ల్ & ఓవర్ హెడ్ వలెి్డంగ్ 
పాలో న్ చేయబడినటలోయితే, V-A క్ణ్వా యొక్్క వాలు సరుదు బ్రట్ట 
వాంఛనీయం.

పవర్ సో ర్స్ ఎంపిక పరిమాణ్ధల్ు MIG/MAG: గరషిటు  మరియు క్నిషటు 
ఎలకోటురో  డ్ వెైర్ వాయాసం. వెలి్డంగ్ జాబ్ మంద్ం.  వలెి్డంగ్ పొ జిషన్ 
జాయినింగ్ మెటీరియల్సు, క్తళ్లో  వృతా్త కారం - పల్సుస్/నాన్ పల్సుస్, 
పారా మీటర్ క్ంట్రరా ల్ యొక్్క క్చిచుతతవాం-స�టుప్-క్ంట్రరా ల్సు లేదా స�టుప్ 
తక్ు్కవ. టిప్ ట్రరా న్సు ఫర్/సీ్పరే ట్రరా న్సు ఫర్, షీల్్డ  గాయాస్ ఇంజక్షన్ 
ల�వెల్ అవసరం అవుతుంది.

కన్వర్ు్లలు ఎంద్సకు: సాంపరాదాయ విద్ుయాత్ వనరులు ఈ కిరీంద్ నష్ాటు లను 
క్లిగి ఉంట్రయి:

ఆపరేషన్ యొక్్క తక్ు్కవ ఫీరాకెవానీసు (50Hz) కారణంగా అధిక్ 
బరువు ఎక్ు్కవ వర్్క సే్పస్ ను ఆక్రీమిసు్త ంది.  క్నవార్టు పవర్ స్ల రెసుస్ 
యొక్్క ఫీచరులో ,

•  చాలా తేలిక్గా మరియు కాంపాక్టు-ప్ల రటుబుల్.

•  40-50 శాతం తగి్గన విద్ుయాత్ వినియోగం

•  మల్టు-పరాా స�స్ సామర్ధ్యం కోసం సాటు టిక్, మరియు డ�ైనమిక్ అవుట్ 
పుట్ లక్షణాలను తవారగా సవరించగలద్ు.

•  అద్ుభుతమెైన ఆర్గన్ సి్థరతవాం.

•  1 యాంపియర్ వద్దు  టెక్ వెలి్డంగ్ చేయవచుచు.

•  SMAW, GMAW- పల్సు మరియు సినరిజిక్ MIG వెలి్డంగ్ కొరక్ు 
హాట్ సాటు ర్టు మరియు సరుదు బ్రట్ట చేయగల ఆర్గన్ ఫ్్ల ర్సు.

•  తక్ు్కవ పరావాహాల వద్దు  సీ్పరే బదిల్ని సాధించడ్ం సాధయాపడ్ుతుంది.

•  50,000 హర్టుస్ యొక్్క అధకి్ సివామి్మంగ్ ఫీరాకెవానీసులు మెైకోరీ ప్ల రా స�సర్ 
ఆధారిత రియల్ టెైమ్ అడాపిటువ్ పరాా స�స్ క్ంట్రరా ల్ ను సులభతరం 
చేసా్త యి.
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41 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.2.18 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

ఎ. సి వెల్్డంగ్ ట్్యరి న్స్ ఫ్్యర్్మర్ మరియు ద్్ధని నిర్య్మణం (A.C welding transformer and its 
construction)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• AC వెల్్డంగ్ ట్్యరి న్స్ ఫ్్యర్్మర్, DC వెల్్డంగ్ జనరేట్ర్ మరియు వెల్్డంగ్ రకె్నటిఫై�ైయర్ యొక్క ఫైీచర్ ల్న్స గురితించండి
• ప�ై వెల్్డంగ్ మెషీన్ల  యొక్క పని సూత్్ధరి నిని వివరించండి
• AC మరియు DC వెల్్డంగ్ మెషిన్ యొక్క పరియోజన్ధల్ు మరియు నష్్యటి ల్న్స పో ల్్చండి
• వెల్్డంగ్ మెషిన్ ల్ యొక్క సంర్క్షణ మరియు మెయింటె్నెన్స్ గురించి వివరించండి.

AC వెల్్డంగ్ పరివర్తికం: ఇది ఒక్ రక్మెైన ఎసు వలెి్డంగ్ యంతరాం ఏది 
మత మారి్పడ్ులు ఎ. సి. ముఖ్యామెైన సరఫరా లోనికి ఎ. సి. వెలి్డంగ్ 
సరఫరా. (పటం) 1)

ఎ. సి. ముఖ్యామెైన సర్ఫర్య ఉంద్ి మిక్న్కల్ వోల్ేటి ర్-తకు్కవ 
యాంపియర్. ఎ. సి. వెల్్డంగ్ సర్ఫర్య ఉంద్ి మిక్న్కల్ 
యాంపియర్-తకు్కవ వోల్ేటి ర్.

ఇది స�టుప్-డౌన్ ట్రరా న్సు ఫ్ార్మర్, ఇది:

-  పరాధాన సరఫరా వోలేటు జీని (220 లేదా 440 వోలుటు లు) 40 
మరియు 100 వోలుటు ల మధయా వెలి్డంగ్ సపలోయి�ై ఓప�న్ సర్క్క్యట్ 
వోలేటు ర్ (OCV)క్ు తగి్గసు్త ంది.

- వంద్లాది యాంపియర్ లోల అవసరమెైన అధిక్ అవుట్ 
పుట్ వలెి్డంగ్ క్రెంట్ క్ు పరాధాన సరఫరా తక్ు్కవ క్రెంట్టను 
ప�ంచుతుంది.

ఏసీ మెయిన్ సపలోయి�ై లేక్ుండా ఏసీ వెలి్డంగ్ ట్రరా న్సు ఫ్ార్మర్ ఆపరేట్ 
చేయలేం.

నిర్య్మణ ల్క్షణ్ధల్ు: ఇది    ఒక్ పరాతేయాక్ అలాలో యేి సననిమని ఇనుప షీట్ 
సాటు ండింగ్ తో తయారు చేసిన ఐరన్ కోర్ ను క్లిగి ఉంట్టంది. ఇనుప 
కోర్ ప�ై రెండ్ు తీగల కాయిన్సు వాటి మధయా ఎట్టవంటి ఇంటర్ క్నెక్షన్ 
లేక్ుండా క్త్్తరించబడా్డ యి.

పరాా ధమిక్ బ�ైండింగ్ అనని పిలువబడే ఒక్ కాయిలా, సననిమని 
వాహకానిని క్లిగి ఉంట్టంది మరియు మెయిన్సు  నుండి శకి్తని 
సీవాక్రించే ఎక్ు్కవ మలుపును క్లిగి ఉంట్టంది. స�క్ండ్ర్ర బ�ైండింగ్ 
అనని పిలువబడే రెండ్వ కాయిలా మంద్పాటి వాహక్ం మరియు 
తక్ు్కవ మలుపును క్లిగి ఉంట్టంది, ఇవి  వలెి్డంగ్ క్ు శకి్తని 
అందిసా్త యి.

ఎలకోటురో  డ్ ల యొక్్క వివిధ పరిమాణాలక్ు తగిన విధంగా వెలి్డంగ్ 
చేయడ్ం కొరక్ు యాంపియర్ నలు సరుదు బ్రట్ట చేయడ్ం కొరక్ు 
స�క్ండ్ర్ర అవుట్ పుట్ స�ై్పలకి క్రెంట్ రెగుయాలేటర్ జత చేయబడ్ుతుంది.

అవుట్ పుట్ టరెి్మనల్సు క్ు రెండ్ు వెలి్డంగ్ కేబుల్సు జత చేయబడా్డ యి.  
ఒక్టి ఎలకోటురో  డ్ కోసం, మరొక్ టి భూమి లేదా ఉద్యయాగం కోసం.  ట్రరా న్సు 
ఫ్ార్మర్ ను ఎయిర్ క్్యల్ చేయవచుచు లేదా ఆయిల్ చలాలో రచువచుచు.

పని సూతరిం: ఎసు పరాధాన సరఫరా (220-440 వోలుటు లు) పరాా ధమిక్ 
బ�ైండింగ్ క్ు అనుసంధానించబడి ఉంట్టంది, ఇది ఐరన్ కోర్ లో 
అయసా్కంత శకి్త రేఖ్లను ఉత్పత్్త  చేసు్త ంది.

అయసా్కంత శకి్త రేఖ్ దివాతీయ బ�ైండింగ్ ను పరాభ్రవితం చేసు్త ంది 
మరియు దానిలో అధకి్ యాంపియర్-తక్ు్కవ వోలేటు ర్ వలెి్డంగ్ 
సరఫరాను పేరారేపిసు్త ంది.

ఇద్ి చర్యా  పిల్చ్ధర్ు  నియమం యొక్క అన్యయానయా ప్రరిర్ణ.

పరాా ధమిక్ తీగ చుటటు వద్దు  వోలేటు  జీ స�క్ండ్ర్ర కాయిలా లో పరాా థమిక్ తీగ 
చుటటు మరియు స�క్ండ్ర్ర కాయిలా యొక్్క టర్ని ల నిష్పత్్తని బటిటు  
తగి్గంచబడ్ుతుంది.

వీటికి తలగినది కాద్ు

స�క్ండ్ర్ర కాయిలా వద్దు  వోలేటు ర్ =

పరియోజన్ధల్ు[మార్ు్చ]

-  తక్ు్కవ పరాా రంభ ఖ్రుచు

-  నిరవాహణ వయాయం తక్ు్కవ.

-  ఆర్గన్ ద�బ్బ నుంచి విముకి్త

-  శబదుం లేద్ు

DC యొక్క అయస్య్కంత పరిభ్్యవం ఆర్్గన్  కు భంగం 
కల్గిస్సతి ంద్ి,  ద్ీని పరిభ్్యవ్యనిని  ‘ఆర్్గన్ బ్ల్ల ’ అంట్్యర్య. 

పరితికూల్ాల్ు: కాద్ు అనువు కొరక్ు:

–  నాన్ ఫరర్సు లోహాల వెలి్డంగ్

–  బేరర్ వెైర్ ఎలకోటురో  డ్ లు
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–  పరాతేయాక్ ఉద్యయాగాల వెలి్డంగ్ లో చక్్కటి క్రెంట్ స�టిటుంగ్.

ఎస్స స్యధ్యాం క్యద్స పరిత్్యయాకత ల్ేకుండ్ధ ఉపయోగించబడింద్ి 
జాగ్రతతిల్ు[మార్ు్చ] యొక్క

సంర్క్షణ మరియు నిర్్వహణ: ట్రరా న్సు ఫ్ార్మర్ బ్రడీని సరిగా్గ  ఎర్్త 
చేయాలి.

ఆయిల్ కాల్్డ  ట్రరా న్సు ఫ్ార్మర్ లోల సఫి్ారుసు చేసిన తరువాత ట్రరా న్సు 
ఫ్ార్మర్ ఆయిల్ ను మారాచులి.

మెషిన్ ను రన్ చేయడ్ం మరియు ఇన్ సాటు ల్ చేయడ్ం కొరక్ు 
ఎలలోపు్పడ్ూ ఆపరేటింగ్ ఇన్ సటు ్రక్షన్ మానుయావల్ ని అనుసరించండి.

మెషిన్ ని దాని గరిషటు  సామర్థ్యంప�ై నిరంతరం రన్ చేయవద్ుదు .

అంతర్గతంగా లేదా బ్రహయాంగా శుభరాం చేసేటపు్పడ్ు మెషిన్ యొక్్క 
పరాధాన స�ై్పలని సివాచ్ ఆఫ్  చేయండి.

వెలి్డంగ్ జరుగుతుననిపు్పడ్ు క్రెంట్ ని మారచువద్ుదు  . మెషిన్ ని 
ఎలలోపు్పడ్ూ పొ డి ఫ్్లలో ర్ ప�ై ఉంచండి మరియు ఇన్ సాటు ల్ చేయండి.

 వర్షం లేదా ద్ుము్మలో బయట పనిచేసేటపు్పడ్ు మెషిన్ క్ు సరెైన 
రక్షణ క్లి్పంచండి.

D.C వెల్్డంగ్ జనరటే్ర్

DC వెల్్డంగ్ జనరటే్ర్ యొక్క ఆవశ్యాకత: DC వలెి్డంగ్ జనరేటర్ నలు 
దేనికి ఉపయోగసిా్త రు :

-  AC మెయిన్ సపలోయి�ై సాయంతో DC వెలి్డంగ్ స�ై్పలని జనరేటర్ 
చేయండి.

-  ఇంజిన్ ఆధారిత స�ట్ ల సహాయంతో విద్ుయాత్ (మెయిన్ సపలోయి�ై) 
లభయాం కాని చ్లట వెలి్డంగ్ స�ై్పలని జనరేటర్  చేయండి.

-  పొ లారిటీ యొక్్క సాపేక్ష  పరాయోజనాలను పొ ంద్డ్ం అంటే ఎలకోటురో  
డ్ మరియు బేస్ మెటల్ మధయా ఉష్ణ  పంపిణీ మరియు  ఫరర్సు 
కాని లోహాల వలెి్డంగ్.

DC వెల్్డంగ్ జనరేట్ర్ యొక్క నిర్య్మణ ల్క్షణ్ధల్ు (పట్ం 2)

DC వెలి్డంగ్ జనరేటర్ (పటం 2) ఈ కిరీంద్ భ్రగాలను క్లిగి ఉంట్టంది.

పరిధ్ధన ధ్ృవ్యల్ు: ఇవి శర్రరానికి లేదా నూక్క్ు అనుసంధానించబడి 
అయసా్కంత శకి్త రేఖ్లను ఉత్పత్్త  చేసా్త యి , దీనిని ఫీల్్డ  కాయిన్సు 
అనని క్్యడా పిలుసా్త రు.

బ్యడీ ల్ేద్్ధ నూక: ఇది జనరేటర్ యొక్్క బ్రడీ, ఇది అనిని భ్రగాలను 
క్వర్ చసేు్త ంది మరియు విద్ుయాతు్త ను ఉత్పత్్త  చేయడానికి మాగెనిటిక్ 
సర్క్క్యట్ ను ప్రరి్త చేయడ్ంలో సహాయపడ్ుతుంది.

ఆర్్మర్: ఇది  రాగి వాహకాలను క్లిగి ఉండే రఖే్ాంశం క్లిగిన 
నామినేటెడ్ సీటుల్ డ్రామ్.

ఇది ఒక్ ష్ార్టు ప�ై అమరచుబడ్ుతుంది, ఇది దాని చివర్లలో  అమరిచున 
తగిన బేరింగ్ లో త్రుగుతుంది.

ఇది ఆర్మర్ తో పాట్ట ష్ార్టు ప�ై క్్యడా అమరచుబడ్ుతుంది మరియు 
ఆర్మర్ వాహకాలక్ు క్నెక్టు చేయబడ్ుతుంది.

క్యర్్బన్ బరిష్ ల్ు: ఇవి త్రిగే క్మూయాటేటర్ తో సంబంధం క్లిగి 
ఉండ్ట్రనికి శర్రరంప�ై అమరచుబడ్తాయి మరియు అవుట్ పుట్ 
టెరి్మనల్సు క్ు క్నెక్టు చేయబడ్తాయి.

ఫ్్యయాన్: ఇది  జనరేటర్ ను చలలోబరచడానికి ఉదేదుశించినది.

ప�ైైమ్ మ్లవ్:  జనరేటర్ లోని ఆర్మర్ ను త్ప్పడానికి ఉపయోగించే 
మోట్రర్ లేదా ఇంజిన్ గా ఇది డ�ైవైింగ్ స్ల ర్సు. (పటం 3)

DC వెల్్డంగ్ జనరటే్ర్ యొక్క వరి్కంగ్ సూతరిం: బలమెైన అయసా్కంత 
క్ేతరాం ఉనని పరాధాన ధురా వాల మధయా ఒక్ పరాధాన మూవ్ సహాయంతో 
ఆర్మర్ త్రిగేలా చేయబడ్ుతుంది.

ఆర్మర్ శకి్త యొక్్క అయసా్కంత రేఖ్లను  క్త్్తరిసు్త ంది, దాని 
వాహకాలలో EMFను ఉత్పత్్త  చేసు్త ంది.  క్మూయాటేటర్, ఆర్మర్ 
క్ండ్క్టుర్ లక్ుమ క్నెక్టు చేయబడి ఉండ్టం వలలో , జనరేటర్ చేయబడ్్డ  
ఆలటురేనిట్టగా క్రెంట్ ని గంగా మారుసు్త ంది. జనరేటర్ చేసిన నగని 
కార్బన్ బరాష్ ల దావారా జనరేటర్ టరెి్మనల్సు క్ు తీసుకెళ్్లలో రు.  పరాధాన 
సరఫరా విద్ుయాత్ అంద్ుబ్రట్టలో ఉనని చ్లట; ఒక్ మోట్రరును పరాధాన 
మూవ్ గా ఉపయోగసిా్త రు. ఫీల్్డ  వర్్క కొరక్ు లేదా మెయిన్ సపలోయి�ై 
లభయాం కాని చ్లట, ప�ట్రరా ల్ లేదా డీజిల్ ఇంజిన్ ని  ప�ైమై్ మూవ్ గా 
ఉపయోగించవచుచు.

ఆర్్గన్ వెల్్డంగ్ జనరటే్ర్ ల్ సంర్క్షణ మరియు నిర్్వహణ

ఆర్గన్ వెలి్డంగ్ జనరేటర్ ను ఉత్తమంగా ఉపయోగించుకోవడానికి 
మరియు దాని దరీాఘా యుషు్ష ను ధృవీక్రించడానికి ఈ కిరీంద్ చ�క్ 
పాయింట్ నలు పాటించాలి.

ఇంజిన్ త్ో నడిచ్య జనరటే్ర్ యొక్క ఇంజిన్ కొర్కు  చెక్ ప్యయింట్ ల్ు.

పరాత్ర్లజూ రేడియంట్ లోని వాటర్ ల�వెల్ మరియు ఇంజిన్ లోని 
ఆయిల్ ల�వెల్ చ�క్ చేయండి.

250 గంటలు రన్ చేసిన తరువాత ఇంజిన్ ఆయిల్ మారచుండి. 

వారానికి ఒక్సారి ఫ్ాయాన్ బేరింగ్ ను ల్యబ్రాకేట్ చేయండి.

ఫ్ాయాన్ బ�లుటు లు సరెైన బ్గుతుగా ఉనానియా అనని పరాత్ర్లజూ తనిఖీ 
చేయండి.  

పరాత్ర్లజూ ప�ట్రరా ల్, డీజిల్ ప�ైపుల ల్ కేజీకి చ�క్ ప�టటుండి.  

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింది్ 2022) - అభ్్యయాసం 1.2.18 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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మోట్్యర్ుత్ో నడిచ్య జనరేట్ర్ కొర్కు చెక్ ప్యయింట్ ల్ు

పరాత్  మూడ్ు నెలలక్ు ఒక్సారి  1.5 నుండి 2.0 kg/cm 2 పడీ్నం 
వద్దు  పొ డి క్ంప�రాషన్సు గాలితో జనరేటర్ లోపలి నుండి ధూళిని  
బయటక్ు తీయండి.

పరాత్ వారం కార్బన్ బరాష్ లు క్మూయాటేటర్ తో తాక్డానిని తనిఖీ 
చేయండి, అది సార్్క చేయక్ుండా మంచి సి్థత్లో ఉంద్ని 
ధృవీక్రించుకోండి.

ఆరు నెలల తరువాత ష్ార్టు బేరింగ్ నలు మంచి నాణయామెైన గ్రరీజుతో 
ల్యబ్రాకేట్ చేయండి.

త్రిగే భ్రగాలను తగిన క్వరలోతో సంరకి్ంచండి. ఎయిర్ వెంటిలేషన్ 
నాళ్్లలను క్వర్ చేయవద్ుదు .

ఆర్ కింగ్ సమయంలో పొ లారిటీ సివాచ్ ని ఆపరేట్ చేయవద్ుదు .  
క్్యలింగ్ ఫ్ాయాన్ సరిగా్గ  పనిచేసేలా చూసుకోవాలి.

విద్ుయాత్ క్నెక్షన్ నలు తనిఖీ చేయండి మరియు వద్ులుగా ఉండే 
క్నెక్షన్ నలు పరిహరించండి.

బలహీనమెైన ద్శలో మోట్రరును ఎపు్పడ్ూ ఆడ్వద్ుదు .  విద్ుయాత్ 
మోట్రరు సరగిా్గ  ఎర్్త చేయబడిన ట్టలో గా ధృవీక్రించుకోండి 

AC/DC వెల్్డంగ్ రెక్నటిఫై�ైయర్ దీ్ని నిర్య్మణం (AC/DC welding rectifier its construction)

AC/DC వెల్్డంగ్ రకె్నటిఫై�ైయర్  యొక్క నిర్య్మణ ల్క్షణ్ధల్ు: AC  వెలి్డంగ్ 
స�ై్పలని DC వెలి్డంగ్ స�ై్పలకా మారచుడ్ం కొరక్ు వెలి్డంగ్ రెకిటుఫ�ైయర్ 
స�ట్ ఉపయోగించబడ్ుతుంది  . ఇంద్ులో స�టుప్ డౌన్ ట్రరా న్సు ఫ్ార్మర్ 
మరియు క్్యలింగ్ ఫ్ాయాన్ తో క్రెంట్ రెకిటుఫ�ైయర్ స�ల్ వలెి్డంగ్ ఉంట్రయి. 
(పటం 1) రెకిటుఫ�ైయర్ స�ల్ లో సీటుల్ లేదా అల్యయామినియంతో తయారు 
చేసిన సప్ల రిటుంగ్ పేలో ట్ ఉంట్టంది (పటం 2) ఇది స�ల్నియం లేదా 
సిలికాన్ తో సీ్పరే చేయబడిన నికోల్ లేదా బ�స్త  యొక్్క సననిమని 
పొ రతో ప్రత  వేయబడ్ుతుంది. ఇది చివరక్ు కాడి్మయం, బ్ సి్మత్ 
మరియు టిన్ యొక్్క మిశరీమ చితరాంతో క్ప్పబడి ఉంట్టంది.

సప్ల రిటుంగ్ పేలో ట్ ప�ై నికోల్ లేదా బ�స్త  యొక్్క ప్రత  దిద్ుదు బ్రట్ట 
స�ల్ యొక్్క ఒక్ ఎలకోటురో  డ్ (ANODE) గా పనిచసేు్త ంది.  మిశరీమ 
చితరాం (కాడి్మయం, బ�స్త  మరియు టిన్) దిద్ుదు బ్రట్ట క్ణం యొక్్క 
మరొక్ ఎలకోటురో  డ్ (రాథ్యడ్) గా పనిచసేు్త ంది.  రెకిటుఫ�ైయర్ నాన్ రిటర్ని 
వాల్వా   వల� పనిచేసు్త ంది మరియు ఇది చాలా తక్ు్కవ నిర్లధానిని 
అందిసు్త ంది మరియు మరొక్ వెైపు విద్ుయాత్ పరావాహానికి చాలా అధకి్ 
నిర్లధక్ంను అందిసు్త ంది. అంద్ువలలో  విద్ుయాత్ ఒక్ దిశలో మాతరామే 
పరావహించగలద్ు.

పని సూతరిం

స�టుప్ డౌన్ ట్రరా న్సు ఫ్ార్మర్ యొక్్క అవుట్ పుట్ రకెిటుఫ�ైయర్ యూనిట్ 
క్ు క్నెక్టు చేయబడ్ుతుంది, ఇది నగని గంగా మారుసు్త ంది. DC 
అవుట్ పుట్ పాజిటివ్ మరియు నెగిటివ్ టరెి్మనల్సు క్ు క్నెక్టు 
చేయబడ్ుతుంది, అక్్కడ్ నుంచి వెలి్డంగ్ కేబుల్సు దావారా వలెి్డంగ్ 
పరాయోజనాల కొరక్ు తీసుకోబడ్ుతుంది  .  మెషిన్ లో ఇచిచున 
సివాచ్ ను ఆపరేట్ చేయడ్ం దావారా ఏసీ లేదా డీఓసీ వలెి్డంగ్ సపలోయి�ై 
అందించేలా దీనిని ర్కపొ ందించవచుచు.

రెక్నటిఫై�ైయర్ వెల్్డంగ్ స�ట్ యొక్క సంర్క్షణ మరియు నిర్్వహణ

అనిని క్నెక్షన్ నలు ట్రట్ క్ండిషన్ లో ఉంచండి. 

3 నెలలక్ు ఒక్సారి ఫ్ాయాన్ ష్ార్టు ను ల్యబ్రాకేట్ చేయండి.

వెలి్డంగ్ ఆర్గన్ ‘ఆన్’ లో ఉననిపు్పడ్ు క్రెంట్ సరుదు బ్రట్ట చేయవద్ుదు  
లేదా AC/DC సివాచ్ ని ఆపరేట్ చేయవద్ుదు .

రెకిటుఫ�ైయర్ పేలో ట్ లను శుభరాంగా ఉంచండి.

కనీసం  నెల్కు  ఒక స్యరెైన్ధ స�ట్ న్స తనిఖీ చ్యసి శుభరిం 
చ్యయాల్.

ఎయిర్ వెంటిలేషన్ వయావస్థను మంచి క్రీమంలో ఉంచండి.

 ఫ్్యయాన్ ల్ేకుండ్ధ యంత్్ధరి నిని  ఎప్పపుడూ ఆడవద్సదు .

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.2.18 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఇన్వర్టిర్ు్ల  (Inverters)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఇన్వర్టిర్ు్ల ల్ు వివరించండి
• ఇన్వర్టిర్ యొక్క పరియోజన్ధల్ు మరియు నష్్యటి ల్న్స ప్రర్క్కనండి.

ఇన్వర్టిర్ు్ల  ప్యరి థమిక 

సూతరిం

క్నవార్టు పరాా థమిక్ంగా నగని AC గా మారుసు్త ంది

అధకి్ విలువ క్లిగిన ఎలకోటురో ల�ైటిక్ కెపాసిటరలోతో ఎసు వోలేటు జీని 
ఫిలటురులో గా సరిచేయడ్ం దావారా DC ఉత్పననిమవుతుంది.

ఈ DC హెై ఫీరాకెవానీసు సాలిడ్ సేటుట్ సివామి్మంగ్ దావారా గంగా 
మారచుబడ్ుతుంది  (KHzలో)

అనేక్ కిలోవాటలో  శకి్తని మారచుడానికి ఒక్ చినని ఫ�రిరీట్ కోర్ సరిప్ల తుంది.

ఈ ఫ�ైటై్ ట్రరా న్సు ఫ్ార్మర్ యొక్్క అవుట్ పుట్ అధిక్ ఫీరాకెవానీసు డ్యోడ్ 
ల దావారా సరి చేయబడ్ుతుంది మరియు DC చాక్ దావారా మృద్ువు 
గా చేయబడ్ుతుంది.

అవుట్ పుట్ స�నాసుర్ లు మరియు తగిన కోలో జ్్డ  ల్యప్ ఎలకాటురో నిక్ 
సర్క్క్యట్ లతతో నిమంత్రాంచబడ్ుతుంది.

పని సూతరిం

1  మెయిన్ వోలేటు ర్ క్ంకి సరి చేయబడ్ుతుంది.

2  క్నవార్టు నగని హైె ఫీరాకెవానీసు AC గా మారుసు్త ంది.

3  ట్రరా న్సు ఫ్ార్మర్ HF నగని తగిన వెలి్డంగ్ క్రెంట్ గా మారుసు్త ంది .

4  ఏసీని సరిచసేా్త రు.

5  వివిధ ఫిలటురులో  DC క్రెంట్ లోని ఇబ్బంది క్లిగించే ఫీరాకెవానీసులు 
మరియు అలలను తొలగసిా్త యి.  బ్రహయా అధకి్ ఫీరాకెవానీసు 
అవాంతరాల నుండి రక్ించే ఫిలటుర్ క్్యడా ఉంది.

6  ఈ మొత్తం పరాకిరీయను క్ంట్రరా ల్ సర్క్క్యట్ పరయావేక్ిసు్త ంది. 
ఇది యంతరాా నికి ఆద్ర్శవంతమెైన సాటు టిక్ మరియు డ�ైనమిక్ 
లక్షణాలను ఇసు్త ంది.

7  వెలి్డంగ్ కొరక్ు DC వోలేటు ర్ అంద్ుబ్రట్టలో ఉంది.

సఫల్త

•  కాంపాక్టు మరియు తేలిక్లాంటి బరువు

•  స�ట్ చేయడ్ం సులభం

•  ఖ్చిచుతమెైన అమరకి్

పరితికూల్ం

•  విలువెైన

•  మరమ్మతు చేయడ్ం క్షటుం

•  అధిక్ పరావాహాలక్ు సునినితంగా  ఉంట్టంది

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.2.18 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.2.19 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - వెల్్డంగ్ ట్ెక్ననిక్స్

AC మరియు DC వెల్్డంగ్ యొక్క పరియోజన్ధల్ు  మరియు నష్్యటి ల్ు (Advantages and disadvantages 
of AC and DC welding)
ఉద్్యదుశ్ం:   ఈ పాఠం   చివర్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
• DC వెల్్డంగ్ యొక్క పరియోజన్ధల్ు మరియు నష్్యటి ల్న్స  పో ల్్చండి.

AC వెల్్డంగ్ యొక్క పరియోజన్ధల్ు

వెలి్డంగ్ ట్రరా న్సు ఫ్ార్మర్ లో ఇవి ఉనానియి:

–  సరళ్మెైన మరియు సులభమెైన నిరా్మణం కారణంగా  తక్ు్కవ 
పరాా రంభ ఖ్రుచు

–  తక్ు్కవ విద్ుయాత్ వినియోగం కారణంగా  తక్ు్కవ నిరవాహణ 
వయాయం

–  ఎసు  కారణంగా వలెి్డంగ్ చేసేటపు్పడ్ు ఆర్గన్ ద�బ్బల పరాభ్రవం 
ఉండ్ద్ు

–  త్రిగే భ్రగాలు   లేక్ప్ల వడ్ం వలలో  తక్ు్కవ నిరవాహణ వయాయం

–  అధిక్ పని సామర్థ్యం

–  శబదుం లేని ఆపరేషన్.

AC వెల్్డంగ్ యొక్క నష్్యటి ల్ు

ఇది  బేరర్ మరియు ల�ైట్ కోటెడ్ ఎలకోటురో  డ్ లక్ుమ తలగినది కాద్ు.

ఓప�న్   సర్క్క్యట్ వోలేటు  జీ ఎక్ు్కవగా  ఉండ్టం వలలో   విద్ుయాత్ ష్ాక్ క్ు  
గురవయిేయా అవకాశం ఎక్ు్కవగా ఉంట్టంది.

సననిమని గంజ్ షటీ్టలో , కాస్టు ఇనుము మరియు నాన్ ఫరర్సు లోహాల 
వెలి్డంగ్ (కొనిని సంద్రాభులోలో )   క్షటుం.

ఎలకిటురోక్ల్ మెయిన్సు సపలోయి�ై  అంద్ుబ్రట్టలో ఉనని చ్లట మాతరామే  
దీనిని ఉపయోగించవచుచు.

డెసి వెల్్డంగ్ యొక్క పరియోజన్ధల్ు

పొ లారిటీ (పాజిటివ్ 2/3 మరియు  నెగిటివ్ 1/3)   మారు్ప 
కారణంగా   ఎలకోటురో  డ్ మరియు బేస్ మెటల్ మధయా  అవసరమెైన ఉష్ణ  
పంపిణీ సాధయామతుంది. 

ఫరర్సు మరియు   నాన్ ఫరర్సు లోహాలు రెండింటి నీ వలెి్డంగ్  
చేయడానికి దీనిని  విజయవంతంగా  ఉపయోగించవచుచు.

బేరర్ వెైరులో  మరియు ల�ైట్ కోటెడ్ ఎలకోటురో లోలో ను  సులభంగా 
ఉపయోగించవచుచు.   పొ లారిటీ పరాయోజనం  కారణంగా పొ జిషనలో  
వలెి్డంగ్  సులభం.

ఎలకిటురోక్ల్ మెయిన్సు సపలోయి�ై     అంద్ుబ్రట్టలో లేని చ్లట డీజిల్ లేదా 
ప�ట్రరా ల్ ఇంజిన్ సహాయంతో దీనిని నడ్పచుచు. 

పొ లారిటీ పరాయోజనం కారణంగా  సననిమని షీట్ మెటల్, కాస్టు 
ఐరన్ మరియు నాన్ ఫరర్సు లోహాలను విజయవంతంగా   వలెి్డంగ్ 
చేయడానికి దీనిని ఉపయోగించవచుచు. 

తక్ు్కవ ఓప�న్ సర్క్క్యట్ వోలేటు  జీ కారణంగా ఇది విద్ుయాత్ ష్ాక్ క్ు 
తక్ు్కవ  అవకాశం క్లిగి ఉంట్టంది.

కొటటుడ్ం మరియు సి్థరమెైన ఆర్గన్  ను నిరవాహించడ్ం  సులభం.  
క్రెంట్ సరుదు బ్రట్ట యొక్్క రిమోట్ క్ంట్రరా ల్  సాధయామతుంది.  

డెసి వెల్్డంగ్ యొక్క నష్్యటి ల్ు

DC వలెి్డంగ్ పవర్ స్ల ర్సు లో ఇవి ఉనానియి:

-  అధిక్ పరాా రంభ ఖ్రుచు

-  అధిక్ నిరవాహణ వయాయం

-  అధిక్ నిరవాహణ వయాయం

-  వెలి్డంగ్ సమయంలో ఆర్గన్ బూలో  యొక్్క ఇబ్బంది

-  తక్ు్కవ పని సామర్థ్యం

-  వెలి్డంగ్ జనరేటర్   విషయంలో శబదుం చేసే ఆపరేషన్

-  ఎక్ు్కవ స్థలానిని ఆక్రీమిసు్త ంది.
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CG & M అభ్్యయాసం 1.2.20 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - వెల్్డంగ్ ట్ెక్ననిక్స్

EN & ASME పరిక్యర్ం వెల్్డంగ్ పొ జిషన్ ల్ు - ఫ్్య్ల ట్, హారిజంట్ల్, ఆరిటికల్ మరియు ఓవర్ హెడ్ పొ జిషన్ 
(Welding positions as per EN & ASME - Flat, Horizontal, Vertical and overhead 
position)
ల్క్షయాం:  ఈ పాఠం చివరలో, మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• ప్యరి థమిక వెల్్డంగ్ స్య్థ న్ధల్న్స ప్రర్క్కనండి మరియు వివరించండి.

ప్యరి థమిక వెల్్డంగ్ స్య్థ న్ధల్ు

-  చద్ునెైన లేదా కిరీంద్ చేత్ సా్థ నం (పటం 1)

వెలి్డంగ్ పొ జిషన్           EN            ASME

గాడి Fillet గాడి fillet

చద్ును పి.. పి.. 1G 1F

సమాంతరం PC పి. బ్. 2G 2F

నిలువు పీ జీ /
పీఎఫ్

పీ జీ /
పీఎఫ్

3G 3F

ఓవర్ హెడ్ PE పిడి. 4G 4F

వెలి్డంగ్ పొ జిషన్ EN ASME

గాడి గాడి

చద్ును పి.. 1G

సమాంతరం PC 2G

బహుళ్ సా్థ నం పీఎఫ్/పీజీ 5G

వంపు (అనిని సా్థ నాలు) H-LO45 6G

–  సమాంతర సా్థ నం (పటం 2)

–  నిలువు సా్థ నం (నిలువుగా ప�ైకి మరియు కిందికి) (పటం 3)

–  ఓవర్ హెడ్ పొ జిషన్ (పటం 4)

వెలి్డంగ్ చరయా మొత్తం క్రిక్ని కొలనులో జరుగుతుంది, ఇది వెలి్డంగ్ 
జాయింట్/వెలి్డంగ్ ల�ైన్ లో ఏర్పడ్ుతుంది.

నేల అక్షానికి సంబంధించి వెలి్డంగ్ జాయింట్ ల�ైన్ మరియు వలెి్డంగ్ 
ముఖ్ం యొక్్క సా్థ నం వెలి్డంగ్ పొ జిషన్ ను సూచిసు్త ంది.

అనిని క్తళ్లోను అనిని భంగిమలోలో  వలెి్డంగ్ చేయవచుచు.

ప్ర్ల ట్ వెల్్డంగ్ పొ జిషన్:

ప�ైప్ వెల్్డంగ్ పొ జిషన్:
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CG & M అభ్్యయాసం 1.2.21 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - వెల్్డంగ్ ట్ెక్ననిక్స్

వెల్్డ   వ్యల్ు మరియు భరిమణం (Weld slope and rotation)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• బట్ మరియు ఫైిల్్ల్ల ట్ జాయింట్ కు సంబంధించి వెల్్డంగ్ వ్యల్ు మరియు వెల్్డర్ భరిమణ్ధనిని నిర్్వచించండి మరియు వివరించండి
• ఐఎస్. పరిక్యర్ం వ్యల్ు మరియు భరిమణ్ధనిక్న సంబంధించి వివిధ్ వెల్్డంగ్ స్య్థ న్ధల్న్స వివరించండి.

వెలి్డంగ్ పొ జిషన్: వెలి్డంగ్ మొత్తం దిగువ పరేొ్కనని  నాలుగు పొ జిషన్ 
లోల ఒక్దానిలో చేయాలి.

1  చద్ునెైన లేదా కిరీంద్ చేయి

2  సమాంతరం

3  నిలువు

4  ఓవర్ హెడ్

ఈ పరాత్ సా్థ నానిని  వరుసగా సమాంతర మరియు నిలువు సమతలంతో 
వెలి్డంగ్ యొక్్క అక్షం మరియు వలె్డర్ ముఖ్ం దావారా ఏర్పడిన కోణం 
దావారా నిర్ణయించవచుచు  .

వెల్్డంగ్ యొక్క అక్షం: వెల్డర్ కేంద్రాం గుండా పొ డ్వుగా వెళ్్ళళే హరాత్మక్ 
రేఖ్ను వెలి్డంగ్ యొక్్క అక్షం అంట్రరా. (పటం 1)

వెల్్డంగ్ యొక్క ముఖ్ం: వెలి్డంగ్ చేసే వెైపున వలెి్డంగ్ పరాకిరీయలో 
తయారు చేయబడిన వలెి్డంగ్ యొక్్క బహరి్గత ఉపరితలం వెలి్డంగ్ 
యొక్్క ముఖ్ం. (పటం 1)

వెల్్డర్ వ్యల్ు (పట్ం 2): ఇది నిలువు సూచన యొక్్క ఎగువ భ్రగం 
మధయా ఏర్పడే కోణం.

వెల్్డర్ భరిమణం (పట్ం 3): ఇది వలె్డర్ ర్కట్  యొక్్క రఖే్ గుండా వెళ్్ళళే 
నిలువు రిఫరెన్సు   పేలో న్ యొక్్క ఎగువ భ్రగం  మరియు వెల్డర్ ర్కట్ 
గుండా వెళ్్ళళే విమానం యొక్్క ఆ భ్రగం మరియు వెల్డర్ యొక్్క  
రెండ్ు అంచుల నుండి సమాన ద్ూరంలో ఉనని  వలె్డర్ ముఖ్ంప�ై ఒక్ 
బ్ంద్ువు మధయా ఏర్పడే కోణం.

వ్యల్ు మరియు భరిమణం (పట్ం 4)

చద్సనెైన సి్థతిల్ో వెల్్డంగ్ (పట్ం 5)
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పదవి చి
హనిం

వ్యల్ు భరిమణం

చద్ునెైన 
లేదా కిరీంద్ చేయి

F 10° మించ
రాద్ు

10° మించరాద్ు

సమాంతరం H 10° మించ
రాద్ు

10° గంటే 
ఎక్ు్కవ  కానీ 90°  
మించద్ు

నిలువు V 45° గంటే 
ఎక్ు్కవ

ఏజెైనా

ఓవర్ హెడ్ O 45° మిం
చరాద్ు

 90° గంటే 
ఎక్ు్కవhh

సమాంతర్ మరియు నిల్ువ్ప పొ జిషన్ ల్ో వెల్్డంగ్  చ్యయండి  
(పట్్యల్ు 6 & 7)

Weld in overhead position (Fig 8)

ఈ   నాలుగింటికి సంబంధించి వెల్డర్ వాలు మరియు  వెల్డర్ భరామణం 

సా్థ నాలు ప�ైన చూపించబడా్డ యి  .

 వెలి్డంగ్ సా్థ నాల యొక్్క నిరవాచనాలు వాటి వాలు మరియు భరామణ    
కోణాలక్ు  సంబంధించి  ఈ కిరీంద్ ఇవవాబడా్డ యి. 

Definition of welding position

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.2.21 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.2.22 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - వెల్్డంగ్ ట్ెక్ననిక్స్

వెల్్డ  సింబల్ మరియు వెల్్డంగ్ సింబల్ - వివర్ణ మరియు ఉపయోగ్యల్ు (Weld symbol and welding 
symbol - Description and uses)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• వెల్్డ  సింబల్ మరియు వెల్్డంగ్ సింబల్ యొక్క ఆవశ్యాకతన్స వివరించండి
• ప్యరి థమిక చిహానిల్ు మరియు అన్సబంధ్ చిహానిల్న్స వివరించండి
• సింబల్ స్యటి ండర్్డ (BIS) మరియు AWS పరిక్యర్ం వెల్్డంగ్ సింబల్ మరియు ద్్ధని అపి్ల కేషన్ గురించి వివరించండి.

అవసర్ం:  డిజెైనరులో  మరియు వలె్డరలోక్ు వలెి్డంగ్ కోసం అవసరమెైన 
సమాచారానిని త�లియజేయడానికి, పరాా మాణకి్  చిహానిలను 
ఉపయోగిసా్త రు. కిరీంద్ వివరించిన చిహానిలు వెలి్డంగ్ యొక్్క  రక్ం, 
పరిమాణం, సా్థ నానికి సంబంధించిన సమాచారానిని గ్రయడ్ంప�ై ఉంచే 
మారా్గ లను అందిసా్త యి.

పరాా థమిక్ చిహానిలు (IS 813 - 1986 పరిక్యర్ం): వెల్్డంగ్ ల్ యొక్క 
వివిధ కేటగిర్రలు సాధారణంగా తయారు చేయబడే వెల్డర్ యొక్్క 
ఆకారం వంటి  ఒక్ చిహనిం దావారా వర్ర్గక్రించబడ్తాయి. (పటిటుక్ 1)

అన్సబంధ్ చిహానిల్ు: పరాా థమిక్ చిహానిలను వెల్డర్ యొక్్క  బ్రహయా 
ఉపరితలం యొక్్క ఆకారానిని వివరించే మరొక్  చిహానిల సమూహం 
(సపిలోమెంటర్ర) (పటిటుక్ 2)  తో ప్రరించవచుచు. పరాా థమిక్ చిహానిలప�ై 
అనుబంధ చిహానిలు అవసరమెైన వలె్డర్ ఉపరితల రకానిని 
సూచిసా్త యి. (పటిటుక్ 3)

TABLE 1

Elementary symbols

ఎస్ఐ. క్యద్స. హో ద్్ధ[మార్ు్చ] వివర్ణ చిహనిం

1 ఎత�త్త న అంచులతో పేలో టలో  మధయా బటటు వెలి్డంగ్ ( ఎత�త్త న అంచులు 
ప్రరి్తగా క్రిగిప్ల తాయి)

2 Square butt వలె్డర్

3 Single V butt వలె్డర్

4 Single bevel butt weld

5
 విశాలమెైన ర్కట్ ముఖ్ంతో సింగిల్ V బటటు వెల్డర్
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6 వెడ్లా్ప టి ర్కట్ ముఖ్ంతో సింగిల్ బ� వెల్ బటటు వెల్డర్

7 సింగిల్ U బటటు వెల్డర్ (సమాంతర లేదా స్ల్మ కింగ్ స�ైడ్ లు)

8 Single J బటటు వెల్డర్

9 బ్రయాక్ రన్;  వెలి్డంగ్ ను వెనుక్క్ు లేదా బ్రయాక్ప్ చేయడ్ం

10 Fillet weld

11 పలో గ్ వలె్డర్; పలో గ్ లేదా సాలో ట్ వెల్డర్/యుఎస్

12 Spot వలె్డర్

13 సల్మ్ వెల్డర్

TABLE 2

Supplementary symbols

వెల్్డర్ ఉపరితల్ం యొక్క ఆక్యర్ం చిహనిం

a) ఫ్ాలో ట్ (సాధారణంగా ఫినిష్్డ  ఫ్ాలో ష్)

b) క్ుంభ్రలకా

c) పుట్రకారమగు

హో దా ఇలసేటు ్రషన్ చిహనిం

చిహనిం

Convex double 
V butt weld

పుట్రకార ఫిల్ ల�ట్ 
వెల్డర్

Table 3

Examples of application of supplementary symbols

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.2.22 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఫ్ాలో ట్ (ఫ్ాలో ష్) 
బ్రయాంకింగ్ రన్ తో 
ఫ్ాలో ట్ (ఫ్ాలో ష్) సింగిల్ 
V బటటు వెల్డర్

వెల్్డర్ చిహనిం

ఇది వెల్డర్ జాయింట్ ప�ై తయారు చేసిన వలె్డర్ రకానిని సూచిసు్త ంది.  
వలెి్డంగ్ క్ు ముంద్ు అవసరమెైన ఏజెైనా మెటల్ ఎడ్జి  పిరాపరేషన్ 
యొక్్క చినని డరాా యింగ్ క్్యడా ఇది.

వెల్్డంగ్ చిహనిం

ప్రరి్త వెలి్డంగ్ సింబల్ బేసిక్ వలెి్డంగ్ సింబల్ తో బేస్ మెటల్ ను ఎలా 
తయారు చేయాలో, ఉపయోగించాలిసున వెలి్డంగ్ పరాకిరీయ, ఫినిష్ చేసే 
విధానం మరియు అవసరమెైన కొలతలు మరియు ఇతర వివరాలను 
బేసిక్ వలెి్డంగ్ సింబల్ తో వెల్డర్ క్ు త�లియజేసు్త ంది. అవి కిరీంద్ 
పేరొ్కనని విధంగా  7 మూలకాలను క్లిగి ఉంట్రయి. (పటం 1)

1  రిఫరెన్సు   ల�ైన్

2  బ్రణము

3  పరాా థమిక్ చిహానిలను వెలి్డంగ్ చేయడ్ం

4  కొలతలు మరియు ఇతర వివరాలు

5  అనుబంధ చిహానిలు

6  చిహానిలను ప్రరి్త చేయండి

7  తోక్ (స�్పసిఫికేషన్, పరాా స�స్)

ప్యరి తినిధ్యా పదధాతుల్ు  (పట్ం 2 & 3)

రిఫరెన్స్   ల్్ైలన్, బ్యణం-తల్ మరియు త్ోక

పటం 1 మరియు 5 లో చూపించిన రిఫరెన్సు   రేఖ్ ఎలలోపు్పడ్ూ 
సమాంతర రఖే్గా తీయబడ్ుతుంది.  దీనిని   వలెి్డంగ్  చేయడానికి 
జాయింట్ ద్గ్గర డరాా యింగ్ మీద్ ఉంచుతారు.   వలెి్డంగ్ సింబల్సు  
ప�ై  ఇవావాలిసున  ఇతర సమాచారం రిఫరెన్సు   ల�ైన్ కిరీంద్ ప�ైన  
చూపించబడింది. 

బ్యణము

బ్రణం రిఫరెన్సు   రేఖ్క్ు ఇరువెైపుల నుంచి గ్రయవచుచు  . బ్రణం 
ఎలలోపు్పడ్ూ వెలి్డంగ్ ఉమ్మడ్ని సూచించే రేఖ్ను తాక్ుతుంది.

వెలి్డంగ్ సింబల్ ప�ై బ్రణం స�ైడ్ వెలి్డంగ్ సమాచారం ఎలలోపు్పడ్ూ 
రిఫరెన్సు   ల�ైన్ కింద్ చంపబడ్ుతుంది. మర్ల వెైపు వలెి్డంగ్ సమాచారం 
ఎలలోపు్పడ్ూ రాష్ ల�ైన్ వెైపు చంపబడ్ుతుంది. (పటం 2 & 4)

త్ోక

అవసరమెైనపు్పడ్ు మాతరామే తోక్ను ఉపయోగసిా్త రు. ఒక్వేళ్ 
ఉపయోగించినటలోయితే, ఉపయోగించిన వలెి్డంగ్ పరాకిరీయ యొక్్క 
స�్పసిఫికేషన్ గురించి సమాచారం ఇవవావచుచు. లేదా  వలెి్డంగ్ సింబల్  
లో చూపించని ఇతర వివరాలు అవసరం అవుతాయి.

వెల్్డంగ్/ఎల్మెంట్రీ సింబల్

వెలి్డంగ్ చిహానిలలో కొనిని రకాల వెలి్డంగ్ చిహానిలను ఎలా 
ఉపయోగిసా్త రు పటం 6 మరియు 7 వివరసిా్త యి.

ర్ూట్ ఓప�నింగ్ మరియు గ్ల్ర ప్ యాంగిల్

ప్రరి్త వెలి్డంగ్ సింబల్ ప�ై బేసిక్ వెలి్డంగ్ సింబల్ లోపల ర్కట్ ఓప�నింగ్ 
స�ైజు క్నిపిసు్త ంది.  ఒక్ గూరీ ప్ వెల్డర్ యొక్్క చేరచుబడిన కోణం లేదా 
మొత్తం కోణం బేసిక్ వెల్డర్ సింబల్ ప�ైన చంపబడ్ుతుంది . (పటం 8)

క్యంట్స్ మరియు ఫైినిష్ చిహానిల్ు

ప్రరి్త చేయబడ్్డ  వెల్డర్ ప్రస యొక్్క ఆకారం లేదా ఆక్ృత్  వలెి్డంగ్ 
సింబల్ ప�ై బేసిక్ వెలి్డంగ్ సింబల్ మరియు ఫినిష్  సింబల్ మధయా 
సరళ్ లేదా వక్రీ రేఖ్గా చంపబడ్ుతుంది.  వక్రీమెైన కాండ్ూరు రఖే్ 
ఒక్ సాధారణ క్న్ వెక్సు లేదా కా కేవ్ వెల్డర్ ప్రసను సూచిసు్త ంది.  
(పటం 9)

కొల్తల్ు మరియు ఇతర్ వివర్యల్ు

వెల్డర్ పరిమాణం ముఖ్యాం. ‘స�ైజు ఆఫ్ వలె్డర్’ అనే పదానికి ఫిల్ ల�ట్ 
వెల్డర్ మరియు బటటు వలె్డర్ క్ు వేరేవారు విషయాలు అనని అర్థం.  ఫిల్ 
ల�ట్ వెల్డర్ యొక్్క కొలతలు బేసిక్ వెల్డర్ సింబల్  యొక్్క ఎడ్మ 
వెైపున చంపబడ్తాయి. (పటం 10)  300 సంఖ్యా వెల్డర్ యొక్్క 
పొ డ్వు 300 మిమీద్ అనని సూచిసు్త ంది; a5 గొంతు మంద్ం 5mm 
అనని సూచిసు్త ంది; Z7 కాలు పొ డ్వు 7 మిమీద్ అనని సూచిసు్త ంది.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.2.22 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.2.23 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - వెల్్డంగ్ ట్ెక్ననిక్స్

ఆర్్గన్ పొ డవ్ప - ర్క్యల్ు - ఆర్్గన్ పొ డవ్ప యొక్క పరిభ్్యవ్యల్ు (Arc length - Types - Effects of arc 
length)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• విభినని ర్క్యల్్లైన ఆర్్గన్ పొ డవ్పల్న్స నిర్్వచించడం మరియు గురితించడం
• విభినని ఆర్్గన్ పొ డవ్పల్ యొక్క పరిభ్్యవ్యల్ు మరియు ఉపయోగ్యల్న్స వివరించండి.

ఆర్్గన్ పొ డవ్ప (పట్ం 1)

ఇది ఆర్గన్ ఏర్పడినపు్పడ్ు ఎలకోటురో  డ్ టిప్ మరియు జాబ్ ఉపరితలం 
మధయా సరళ్ ద్ూరం .  ఆర్గన్ పొ డ్వులు మూడ్ు ఉనానియి.

-  మీడియం లేదా నార్మల్

-  పొ డ్వెైన

-  పొ టిటు

మీడియం, న్ధర్్మల్ ఆర్్గన్ (పట్ం 2)

సరెైన ఆర్గన్ పొ డ్వు లేదా సాధారణ ఆర్గన్ పొ డ్వు ఎలకోటురో  డ్ యొక్్క 
కోర్ వెైరు యొక్్క వాయాసానికి సమానంగా ఉంట్టంది.

పొ డవ్యల్ ఆర్్గన్ (పట్ం 3)

ఎలకోటురో  డ్ యొక్్క చివర మరియు బేస్ మెటల్ మధయా ద్ూరం కోర్ వెైరు 
యొక్్క వాయాసం గంటే ఎక్ు్కవగా ఉంటే  దానిని లాంగ్ ఆర్గన్ అంట్రరా.

ష్్యర్టి ఆర్్గన్ (పట్ం 4)

ఒక్వేళ్ ఎలకోటురో  డ్ యొక్్క చివర మరియు బేస్ మెటల్ మధయా ద్ూరం 
కోర్ వెైరు యొక్్క డ్యలా గంటే తక్ు్కవగా ఉననిటలోయితే దానిని ష్ార్టు 
ఆర్గన్ అంట్రరా.

విభినని ఆర్్క పొ డవ్ప యొక్క పరిభ్్యవ్యల్ు

ల్ాంగ్ ఆర్్క

ఇది హమి్మంగ్ ధవానిని క్లిగిసు్త ంది:

-  అసి్థరమెైన ఆర్గన్
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-  వెల్డర్ మెటల్ యొక్్క ఆక్తసుక్రణం

–  పేలవమెైన క్లిక్ మరియు చొచుచుక్ుప్ల వడ్ం

–   క్రిక్ని లోహం యొక్్క పేలవమైెన నియంతరాణ

–  ఎలకోటురో  డ్ మెటల్ యొక్్క వృథాను సూచించే  మరింత సా్పట్టలో .

ష్్యర్టి ఆర్్గన్

ఇది  పాసింగ్ ధవానిని క్లిగిసు్త ంది:  

–  ఎలకోటురో  డ్ వేగంగా క్రిగిప్ల తుంది  మరియు పనిని 
స్త ంభింపజేయడానికి పరాయత్నిసు్త ంది  

–  ఇరుకెైన వడె్లు్ప ప్రసతో ఎత�త్త న లోహం 

–  తక్ు్కవ సా్పట్టలో

–  మరింత క్లిక్ మరియు చొచుచుక్ుప్ల వడ్ం.

స్యధ్ధర్ణ ఆర్్గన్

ఇది  సి్థరమెైన ఆర్గన్, ఇది సి్థరమెైన పద్ుమెైన పగుళ్లో  ధవానిని ఉత్పత్్త  
చేసు్త ంది మరియు కారణమవుతుంది:

–  ఎలకోటురో  డ్ ను కాలచుడ్ం క్్యడా

–  సాటు రటురలో తగి్గంపు

–  సరెైన క్లిక్ మరియు చొచుచుక్ుప్ల వడ్ం

–  సరెైన లోహ నిక్ేప.  

విభినని ఆర్్గన్ పొ డవ్పల్ యొక్క ఉపయోగ్యల్ు 

మీడియం ల్ేద్్ధ న్ధర్్మల్ ఆర్్గన్

మీడియం కోటెడ్ ఎలకోటురో  డ్ ఉపయోగించి తేలిక్లాంటి ఉక్ు్కను వలె్డర్ 
చేయడానికి దీనిని ఉపయోగసిా్త రు.  కోత మరియు అధకి్ క్న్ వెక్సు 
ఫిల్ ల�ట్ / ఉప బలానిని    నివారించడానికి  దీనిని తుది క్వర్ రన్ 
కోసం ఉపయోగించవచుచు. 

ల్ాంగ్ ఆర్్గన్

దీనిని పలో గ్ అండ్ సాలో ట్ వెలి్డంగ్ లో ఉపయోగసిా్త రు.   ఆర్గన్ ను 
పునఃపరాా రంభించడానికి మరియు బ్లానిని  నింపిన తరువాత  ప్రస  
చివరెైన  ఎలకోటురో  డ్ ను ఉపసంహరించేటపు్పడ్ు.  సాధారణంగా లాంగ్ 
ఆర్గన్  ను నివారించాలి   , ఎంద్ుక్ంటే ఇది  లోపభూయిషటుమెైన 
వెలి్డంగ్ ను ఇసు్త ంది.  

ష్్యర్టి ఆర్్గన్

మంచి ర్కట్ చొచుచుక్ుప్ల వడానికి, పొ జిషనలో  వెలి్డంగ్ కోసం మరియు   
హెవీ కోటెడ్ ఎలకోటురో  డ్,  తక్ు్కవ హెైడ్యరాజన్,  ఐరన్, పౌండ్ మరియు 
డీప్ ప�నెటేరాషన్ ఎలకోటురో  డ్   ఉపయోగించేటపు్పడ్ు  దీనిని ర్కట్ రన్ 
కోసం  ఉపయోగసిా్త రు. 

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.2.23 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.2.24 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - వెల్్డంగ్ ట్ెక్ననిక్స్

పొ ల్ారిట్ీ ర్క్యల్ు మరియు అన్సవర్తినం (Polarity types and application)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఆర్్గన్ వెల్్డంగ్ ల్ో పొ ల్ారిట్ీ యొక్క ర్క్యల్ు మరియు ప్యరి ముఖ్యాతన్స ప్రర్క్కనండి
• సర్ళ మరియు రివర్స్ పొ ల్ారిట్ీ యొక్క ఉపయోగ్యల్న్స వివరించడం
• పొ ల్ారిట్ీని నిర్్ణయించ్య పదధాతుల్న్స వివరించండి మరియు తప్పపుడు పొ ల్ారిటీ్ని ఉపయోగించడం వల్్ల  కల్గే పరిభ్్యవ్యల్న్స వివరించండి.

ఆర్్గన్ వెల్్డంగ్ ల్ో పొ ల్ారటి్ీ: వెలి్డంగ్ సర్క్క్యట్ లో విద్ుయాత్ పరావాహ 
దిశను పొ లారిటీ సూచిసు్త ంది. (పటం 1)

డ�ైరెక్టు క్రెంట్ (DC) ఎలలోపు్పడ్ూ దీని నుండి పరావహిసు్త ంది:

–  సాంపరాదాయిక్ సిదా్ధ ంతం పరాకారం, పరాత్క్్యల (తక్ు్కవ పొ టెని్షయల్) 
టరెి్మనల్ క్ు పాజిటివ్ (అధకి్ పొ టెని్షయల్) టెరి్మనల్

–  ఎలకాటురో నిక్ సదిా్ధ ంతం పరాకారం నెగిటివ్ టెరి్మనల్ నుండి పాజిటివ్ 
టరెి్మనల్  వరక్ు.

పాత యంతరాా లలో పొ లారిటీని మారచువలసి వచిచునపు్పడ్లాలో  ఎలకోటురో  డ్ 
మరియు ఎర్్త కేబుల్సు పరస్పరం మారచుబడ్తాయి.

తాజా యంతరాా లలో పొ లారిటీ సివాచ్ ను  పొ లారిటీని మారచుడానికి 
ఉపయోగసిా్త రు. 

పరివహించ్స యొక్క ఎల్కోటిరో ని ల్ు is ఎప్పపుడు న్సండి నెగిట్్టవ్ 
కు the ప్యజిట్్టవ్.

ల్ో ఎ. సి. మేము స్యధ్యాం క్యద్స ఉపయోగించ్స పొ ల్ారిటీ్ ల్ాంట్్ట 
the అధిక్యర్ం మ్లల్ం మార్ుపుల్ు ఇద్ి పో ల్స్ తర్చ్సగ్య. 
(పట్ం 2)

వలెి్డంగ్ లో పొ లారిటీ యొక్్క పరాా ముఖ్యాత : DC వెలి్డంగ్ లో 2/3 ఉష్ణం 
పాజిటివ్ ఎండ్ నుంచి మరియు 1/3 నెగిటివ్ ఎండ్ నుంచి విడ్ుద్ల 
అవుతుంది.

ఎలకోటురో  డ్ మరియు బేస్ మెటల్ లో అసమాన ఉష్ణ  పంపిణీ యొక్్క 
ఈ పరాయోజనానిని క్లిగి ఉండ్ట్రనికి,  విజయవంతమెైన వలెి్డంగ్ క్ు 
పొ లారిటీ ఒక్ ముఖ్యామెైన కారక్ం.

ధ్్సరి వపతరిం యొక్క ర్క్యల్ు[మార్ు్చ]

-   స�టు ్రయిన్ పొ లారిటీ లేదా ఎలకోటురో  డ్ నెగిటివ్ (డిసిఎనా).

–  రివర్సు పొ లారిటీ లేదా ఎలకోటురో  డ్ పాజిటివ్ (డిజిపి).

స�టి రెయిన్ పొ ల్ారిటీ్: స�టు ్రయిన్ పొ లారిటీలో ఎలకోటురో  డ్ నెగిటివ్ క్ు క్నెక్టు 
చేయబడ్ుతుంది మరియు పవర్ స్ల ర్సు యొక్్క పాజిటివ్ టెరి్మనల్ 
క్ు పనిచసేు్త ంది.  (పటం 3)

రివర్స్ పొ ల్ారిటీ్: రివర్సు పొ లారిటీలో ఎలకోటురో  డ్ ను పాజిటివ్ క్ు, పనిని 
పవర్ స్ల ర్సు యొక్్క నెగిటివ్ టెరి్మనల్ క్ు క్నెక్టు చేసా్త రు. (పటం 4)
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స�టు ్రయిన్ పొ లారిటీ దీని కోసం ఉపయోగించబడ్ుతుంది:

–  బేరర్ ల�ైట్ కోటెడ్ మరియు మీడియం కోటెడ్ ఎలకోటురో  డ్ లతతో 
వలెి్డంగ్ చేయడ్ం

–  మరింత బేస్ మెటల్ ఫ్రయాజ్ మరియు చొచుచుక్ుప్ల వడానిని 
పొ ంద్డ్ం కొరక్ు మంద్మెైన విభ్రగాలను డౌన్ హాయాండ్ పొ జిషన్ 
లో వెలి్డంగ్ చేయండి.

రివర్సు పొ లారిటీ దీని కోసం ఉపయోగించబడ్ుతుంది:

–  నాన్ ఫరర్సు లోహాల వెలి్డంగ్

–  కాస్టు ఐరన్ యొక్్క వెలి్డంగ్

-  భ్రర్ర  మరియు సూపర్-హెవీ కోటెడ్ ఎలకోటురో  డ్ లతతో వెలి్డంగ్  

-  హారిజంటల్, ఆరిటుక్ల్ మరియు ఓవర్ హెడ్ పొ జిషన్ డ్యలో  వెలి్డంగ్ 
చేయడ్ం

-  షీట్ మెటల్ వెలి్డంగ్.

హార్్డ రేసింగ్ మరియు స�టుయిన్ ల�స్ సీటుల్ వెలి్డంగ్ కొరక్ు   AC గంటే DC 
పరాా ధానయాత ఇవవాబడ్ుతుంది.

పొ లారిటీ  ఎంపకి్  ఎలకోటురో  డ్ తయార్ర దారుల సూచనప�ై క్్యడా 
ఆధారపడి ఉంట్టంది.  

పొ ల్ారటి్ీ  నిర్యధా ర్ణ:  ఉత్తమ  ఫలితాలను   పొ ంద్డానికి, వెలి్డంగ్ 
మెషిన్  యొక్్క సరెైన  టరెి్మనల్ తో ఎలకోటురో  డ్ ను జతచేయడ్ం చాలా 
అవసరం  . 

DC వలెి్డంగ్ మెషిన్ ప�ై పాజిటివ్/నెగిటివ్ టెరి్మనల్సు ని ఈ కిరీంద్ 
పర్రక్షల దావారా  గురి్తంచవచుచు.

క్యర్్బన్ ఎల్కోటిరో  డ్ పరీక్ష (పట్ం 5): నగని ఉపయోగించి  దాని     చివరెైన 
చూపిన కార్బన్ ఎలకోటురో  డ్ సహాయంతో సాధారణ పరిధి విద్ుయాత్  ను 
ఉపయోగించి  ఒక్ ఆర్గన్ ను కొటటుండి. 

పాజిటివ్ టెరి్మనల్     తో క్నెక్టు చేయబడితే కార్బన్ యొక్్క పాయింట్ 
ఎండ్ తవారలోనే మొద్ుదు బ్రరిప్ల తుంది,  కానీ నెగిటివ్    తో  ఎట్టవంటి 
మారు్ప ఉండ్ద్ు. 

నీట్్ట పరీక్ష (పట్ం 6): వెలి్డంగ్ కేబుల్ యొక్్క రెండ్ు టెరి్మనల్సు (తడ్తో 
క్నెక్టు చేయబడింది) ఎలకోటురో  ల�ైట్ నీటి క్ంటెై నర్ లో  విడిగా ఉంచండి.

ఎక్ు్కవ మరియు వేగంగా ఉత్పననిమయిేయా బుడ్తలు పరాత్క్్యలంను  
సూచిసా్త యి  , నెమ్మదిగా ఉత్పననిమయిేయా బుడ్తలు సానుక్్యలతను 
సూచిసా్త యి.

తప్పపుడు ధ్్సరి వపతరిం యొక్క సూచన

ఒక్వేళ్ ఎలకోటురో  డ్  ను తపు్ప పొ లారిటీప�ై ఉపయోగించినటలోయితే  , 
ఇది దీనికి దారితీసు్త ంది:

-  అధిక్ సా్పట్ మరియు పేలవమెైన చొచుచుక్ుప్ల వడ్ం

-   ఎలకోటురో  డ్ యొక్్క సరెైన క్లిక్

-   వెలి్డంగ్ మెటల్ యొక్్క ముఖ్ంప�ై  భ్రర్ర   గ్లధుమ రంగు నికే్పం 

-   ఆర్గన్ ను తారుమారు చేయడ్ంలో ఇబ్బంది

-   ఆర్గన్ యొక్్క అసాధారణ శబదుం

-   ఉపరితల లోపాలు మరియు ఎక్ు్కవ సా్పట్  తో పేలవమెైన వెల్డర్ 
ప్రస ర్కపానిని క్లిగి ఉంట్టంద్ి.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.2.24 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



58

CG & M అభ్్యయాసం 1.2.25 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) -వెల్్డంగ్ ట్ెక్ననిక్స్

క్యల్షియం క్యర్బైడ్ ఉపయోగ్యల్ు మరియు పరిమాద్్ధల్ు (Calcium carbide uses and hazards)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• క్యల్షియం క్యర్బైడ్ యొక్్క పద్్ధర్యథా ల్ు మరియు గేరేడ్ నల్ు  పేర్క్కనండి
• క్యల్షియం క్యర్బైడ్ యొక్్క ల్క్షణ్ధల్ను  వివరించడం
• క్యల్షియం క్యర్బైడ్  ఉత్పత్తి  విధ్ధన్ధన్ని వివరించండి
• క్యల్షియం క్యర్బైడ్ యొక్్క సురక్ితమై�ైన న్ల్్వ మరియు న్ర్వహణ గురించి వివరించండి.

కాల్షియం కార్బైడ్   ముదురు-బూడిదరంగు రాయి వంటి రసాయన 
సమ్్మమేళనం, దీనిని ఎసిటలి్న్ వాయువును ఉత్్పత్తి  చేయడానికి 
ఉపయోగసిాతి రు.  

క్యల్షియం క్యర్బైడ్ యొక్్క  క్ూర్ప్ప:  కాల్షియం కార్బైడ్ ఒక  రసాయన 
సమ్్మమేళనం:

- కాల్షియం = 62.5%

- కారైన్ = 37.5%, బరువు  ప్రకారం   , 100 గారా ముల కాల్షియం 
కార్బైడ్  లో,  62.5 గారా ముల కాల్షియం మరియు 37.5 గరాా ముల  
కారైన్  ఉంటుంది.

దీని రసాయన చిహ్్నం  Ca C2

క్యల్షియం క్యర్బైడ్ యొక్్క ల్క్షణ్ధల్ు: ఇది ముదురు-బూడిద రంగు 
ఘన రసాయన  సమ్్మమేళనం.  ఇది పెళుసు గా ఉంటుంది.   దీని 
సాంద్రత్ 

2.22 నుండి 2.26 గారా ములు/సిసి. ఇది  వాతావరణం నుండి తేమను 
సులభంగా గరాహిసుతి ంది మరియు కరామంగా సున్నంగా  మారుత్ుంది.  
ఇది  కిరోసిన్ లో కరగదు.   ఇది  నీటితో  (లేదా నీటిని కల్గి ఉన్న  
ఏజై్ైనా మిశ్రామం) సంబంధంలోకి రావడానికి  అనుమత్ంచబడితే, 
ఇది  ఎసిటలి్న్ వాయువును ఉత్్పత్తి  చేసుతి ంది.

క్యల్షియం క్యర్బైడ్ యొక్్క గేరేడ్లలు  / పరిమాణ్ధల్ు: కాల్షియం  కార్బైడ్ 
యొక్క  వివిధ గ్రరాడ్్లలు  / పరిమాణాలు వివిధ రకాల  ఎసిటలి్న్ 
జైనర్రటరలులో  ఉపయోగించడానికి  అందుబాటులో ఉనా్నయి.

వీటిని ఇలా  పరే్క్కంటారు:

- సహించు

- గుడ్్లడు

- గింజైలు - 14 ఎన్ డెటు.

పెైన ఇవ్వబడిన పరిమాణాలు స్క్రరీనుగా పరిమాణాల    పరిధిని  
సూచిసాతి యి.   ఉదాహ్రణకు (LUMP) పరిమాణం 90*50 అంటే 
ఏ ముక్క కూడా  90 మిమీద గంటే  పెదిది  లేదా 50 మిమీద గంటే 
చిన్నది కాదు.

క్యల్షియం క్యర్బైడ్ ఉపయోగ్యల్ు

దీనిని కాల్షియం హ�ైడ్ార క్బైడ్ మరియు ఎసిటిల్న్ ఉత్్పత్తిలో 
ఉపయోగిసాతి రు.    దీనిని పాలీవిన�ైల్ ప్లలు ర్బడ్   ఉత్్పత్తిలో  ఉపయోగిసాతి రు, 
ఎసిటిల్న్ గా కాల్షియం కార్బైడ్ యొక్క ఉత్్పనా్నని్న పివికి ఉత్్పత్తికి 
ముడి పదార్థంగా ఉపయోగించవచుచు. ఇది కాల్షియం సెైన�ైడ్ ఉత్్పత్తి  
చేయడానికి ఉపయోగిసాతి రు.

క్యల్షియం క్యర్బైడ్ పరిమాద్్ధల్ు

కాల్షియం కార్బైడ్ చరామేని్న చికాకుపడ్్లత్ుంది, దీనివలలు  దదుది లు, 
ఎరుపు మరియు    స్పర్శ శాశ్్వత్ నష్్టం (కారిగిల్ ఓపా సిటీస్) 
బహిరగిత్ం చేయడ్ం వలలు  ఊపిరతి్త్ుతి లలో ద్రవం   ఏర్పడ్్లత్ుంది  
(ప్కలు నరీ ఎరరానా).   మ్ెడికల్ ఎమర్జెనీై.
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CG & M అభ్్యయాసం 1.2.26 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) -వెల్్డంగ్ ట్ెక్ననిక్స్

ఎసిట్్టల్న్ వ్యయువు - ల్క్షణ్ధల్ు (Acetylene gas - Properties)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఎసటి్్టల్న్ మరియు ఆక్నస్జన్ వ్యయువు యొక్్క క్ూర్ప్ప మరియు ల్క్షణ్ధల్ను వివరించడం
• గ్యల్ ధ్ురి వీక్రణ పరిక్నరేయ ద్్ధ్వర్య మరియు నీట్్ట విద్ుయాది్్వశ్్లలుషణ ద్్ధ్వర్య ఆక్నస్జన్ ఉత్పత్తి  చేసే విధ్ధన్ధన్ని వివరించండి.

ఎసిటలి్న్ ఒక ఇంధన వాయువు, ఇది ఆకిైజైన్ సహాయంతో చాలా 
అధిక ఉష్్లణో గరాత్ మంటను ఉత్్పత్తి  చసేుతి ంది, ఎందుకంటే ఇది ఇత్ర 
ఇంధన వాయువు గంటే ఎకు్కవ మొత్తింలో కారైన్ (92.3%) కల్గి 
ఉంటుంది.  ఆకిై-ఎసిటిల్న్ జై్వ్వల యొక్క ఉష్్లణో గరాత్ 3100 °C - 
3300 °C.

ఎసిట్్టల్న్ వ్యయువు యొక్్క క్ూర్ప్ప: ఎసిటిల్న్ దీనుతో కూడి 
ఉంటుంది:

- కారైన్ 92.3% (24 భాగాలు)

- హ�ైడ్ర్రజైన్ 7.7% (2 భాగాలు)

దీని రసాయన చిహ్్నం C2 H2 , ఇది కారైన్ యొక్క ర్ండ్్ల 
పరమాణువులు ర్ండ్్ల హ�ైడ్ర్రజైన్ పరమాణువులతో కల్సి ఉనా్నయని 
చూపిసుతి ంది.

ఎసిట్్టల్న్ వ్యయువు యొక్్క ల్క్షణ్ధల్ు: ఇది రంగులేనని వాయువు, 
గాల్ గంటే తలే్క్బ నది. గాల్తో ప్ల ల్సేతి  ఇది 0.9056 నిరిదిష్్ట  
గురుతా్వకరషిణ శ్కితిని కల్గి ఉంటుంది. ఇది బాగా మండ్్లత్ుంది 
మరియు అదుభుత్మ్ెైన మంటతో మండ్్లత్ుంది. ఇది నీరు మరియు 

ఆల్కహాల్ లో కొదిదిగా కరగుత్ుంది.  అపరిశుభ్రమ్ెైన ఎసిటిల్న్ ఘాట�ైన 
(వ�లులు ల్లు వంటి) వాసన కల్గి ఉంటుంది.  దాని వింత్ వాసన దా్వరా 
దనీి్న సులభంగా గురితించవచుచు. ఎసిటలి్న్ అసెటున్న ద్రవంలో 
కరగుత్ుంది.

అధిక ప్కడ్నానికి కుదించబడినపు్పడ్్ల ఇది అసి్థరంగా మరియు 
సురకి్త్ంగా ఉంటుంది, అనంగా సే్వచాఛా సి్థత్లో దాని సురకి్త్ నిల్వ 
ప్కడ్నం 1 kg/cm 2 గా పిక్ై చేయబడ్్లత్ుంది.  సాధారణ ఉష్్లణో గరాత్ 
ప్కడ్నం (ఎన్.టి.పి)

1.091 కిలోలు/సెం.మీ2. సాధారణ ఉష్్లణో గరాత్ 20°C మరియు 
సాధారణ ప్కడ్నం 760 మి. మీ పాదరసం లేదా 1 kg/cm2. 
దీనిని ల్కి్వడ్ అసెటున్న లో కరిగించవచుచు. అధిక ప్కడ్నం వదది .. 
ఒక వాలూయూమ్ ల్కి్వడ్ అసెటున్న ఎన్.టి.పి కింద 25 వాలూయూమలు  
ఎసిటిల్ను్న కరిగించగలదు. 15  kg/cm 2 ప్కడ్నంతో జైరిగినటలుయితే  
ఇది 25X15=375 ఘనపరిమాణం గల ఎసిటిల్న్ సలి్ండ్ర్ ను 
కరిగించగలదు. ఎసిటిల్న్ సలి్ండ్ర్ లో ఇది ఎసిటిల్న్ కరికి ఉంటుంది. 
పూరితి దహ్నానికి ఎసిటలి్న్ యొక్క ఒక వాలూయూమ్ యూనిట్ కు 
ర్ండ్్లన్నర వాలూయూమ్ యూనిటలు  ఆకిైజైన్ అవసరం.

ఎసిట్్టల్న్ గ్యయాస్ - ఫ్్యలు ష్ బ్యయాక్ అర్స్టి  (Acetylene gas - Flash back arrester)
ఉదే్దేశం: ఈ పాఠం చివరోలు  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఫ్్యలు ష్ బ్యయాక్ అర్స్టి  యొక్్క ప్్యరి థమిక్ భ్్యవనను నేర్పచుకోవడ్ధన్క్న.

వ�ల్డుంగ్ లేదా కటింగ్ బూలు పెై కు  ఎగువనా ఉన్న గాయూస్ ల�ైన్ లో ఇంధన 
వాయువు మరియు గాల్ లేదా ఆకిైజైన్ యొక్క మండే స్వభావం 
కల్గిన మిశ్రామం  ఉన్నపు్పడ్్ల, మంట త్రిగి గాయూస్ ల�ైన్ లోకి ఫ్ాలు ష్  
అవుత్ుంది మరియు తీవ్రమ్ెైన ప్రమాదం జైరిగ్ర అవకాశ్ం ఉంది.

ఫ్ే్రమ్ లేదా ఫ్ాలు ష్ బాయూక్ అర్స్్ట  అనేది దాని ట్ార క్ లోల మంటను 
ఆపడానికి రూపొ ందించిన భద్రతా పరికరం. అందువలలు  సిల్ండ్రులు  లేదా 
పెైప్ వర్్క లోకి ఫ్ాలు ష్ బాయూక్ ని నిరోధించడానికి దీనిని ఉపయోగిసాతి రు.

ఫ్ాలు ష్ బాయూక్ అర్స్్ట ఇంధన ల�ైన్ లలోకి ఆకిైజైన్ మరియు ఆకిైజైన్ 
ల�ైనలు లోకి ఇంధనం యొక్క రివర్ై ప్రవాహాని్న నిరోధించడానికి 
పనిచసేుతి ంది.

ఫే్్రమ్ అర్స్్ట  సాధారణంగా ఒక మూలకాని్న కల్గి ఉంటుంది, ఇది 
వ�ైర్ మిష్ లేదా మ్ెటల్ ఫ్ల రమ్  దా్వరా ఇరుక్బన మారాగి లను కల్గి 
ఉంటుంది.  మంట మూలకంలోకి ప్రవేశించినపు్పడ్్ల, మూలకం 
యొక్క చలలుని ఉపరిత్లం దా్వరా అది త్్వరగా చలలుబడ్్లత్ుంది 
మరియు మంట ఆరిప్ల త్ుంది. ఫే్్రమ్ అర్స్ల్లలో  ప్కడ్నం లేదా ఉష్్లణో గరాత్ 
యాకుచువేట�డ్ కట్-ఆఫ్ వాల్్వ   ఉండ్వచుచు మరియు త్రువాత్ 
ఫ్ాలు ష్ బాయూక్ అర్స్్ట  అనని పిలుసాతి రు. (పటం 1)

అని్న ఎసిటిల్న్ సిల్ండ్రులు  మరియు ఎసిటలి్న్ డిసి్ట రిబూయూష్న్ ససి్టమ్ 
ల యొక్క పె్రజైర్ ర్గుయూలేటర్ అవుట్ ల�ట్ కు కట్-ఆఫ్ వాల్్వ  లత్తో 
కూడిన అర్స్టరలును బిగించాలని గటి్టగా సిఫారుై చేయబడింది.

ఫై�ైరింగ్ స�్పసిఫైికేషన్: ఫ్ెైరింగ్ సె్పసిఫ్ిక్రష్న్ (సంకి్పతి ంగా., పెైప్ సె్పల్) 
అనేది  ఏజై్ైనా ప్ార జైక్్్ట  యొక్క డిజై్ైన్ దశ్లో త్యారు చేయబడిన 
డాకుయూమె్ంట్  . ఇది ఇవ్వబడ్డు  సరీ్వస్ కొరకు  పెైప్ మరియు ఫ్ెైరింగ్ 
కాంపొ న�ంట్ ల యొక్క త్గిన ఎంపిక, సె్పసిఫ్ిక్రష్న్ మరియు 
మ్ెటీరియల్ గ్రరాడ్ ని అందిసుతి ంది.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



60

CG & M అభ్్యయాసం 1.2.27 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) -వెల్్డంగ్ ట్ెక్ననిక్స్

ఆక్నస్జన్ వ్యయువు - ల్క్షణ్ధల్ు మరియు ఉత్పత్తి  (Oxygen gas - Properties and production)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఆక్నస్జన్ వ్యయువు యొక్్క క్ూర్ప్ప మరియు ల్క్షణ్ధల్ను వివరించడం
• గ్యల్ ధ్ురి వీక్రణ పరిక్నరేయ ద్్ధ్వర్య మరియు నీట్్ట విద్ుయాది్్వశ్్లలుషణ ద్్ధ్వర్య ఆక్నస్జన్ ఉత్పత్తి  చేసే విధ్ధన్ధన్ని వివరించండి.
ఆక్నస్జన్ వ్యయువు: ఆకిైజైన్ దహ్నానికి మదదిత్ు ఇసుతి ంది. దీని 
రసాయన చిహ్్నం O2.
ఆక్నస్జన్ వ్యయువు ల్క్షణ్ధల్ు
- ఆకిైజైన్ రంగు లేనిది, వాసన లేనిది మరియు రుచులేనని 

వాయువు,
- దీని పరమాణు బరువు 16.
- గాల్తో ప్ల ల్సేతి  దీని ప్రతేయూక గురుతా్వకరషిణ 32° ఫారన్ హీట్ 

మరియు సాధారణ వాతావరణ ప్కడ్నం వదది   1.1053.
- ఇది నీటిలో కొదిదిగా కరగుత్ుంది.
- అది త్నను తాను కాలుచుకోదు. కానీ ఇంధనాల దహ్నానికి 

సులభంగా మదదిత్ు ఇసుతి ంది.
కంపె్రష్న్ై ఆకిైజైన్ దహ్న పదార్థం యొక్క చక్కగా విభజించబడిన 
కణాలతో (అనంగా, బొ గుగి  ధూళి, మినరల్ ఆయిల్, క్రరాజ్) 
తాకినపు్పడ్్ల  , అది వాటిని స్వయంగా మండసిుతి ంది, ఇది మంటలు 
లేదా పేలుడ్్లకు దారితీసుతి ంది. అటువంటి సందరాభులోలు   కంపె్రష్న్ై 
ఆకిైజైన్ దా్వరా అకసామేత్ుతి గా విడ్్లదలయి్యయూ వేడి వలలు  సెల్ఫ్ ఇగి్నష్న్ 
ప్ార రంభమవుత్ుంది  .
సాధారణ వాతావరణ ప్కడ్నం వదది  -182.962 డగిీరాల ఉష్్లణో గరాత్ వదది  
ఆకిైజైన్ ద్రవీకృత్మవుత్ుంది.

ల్కి్వడ్ ఆకిైజైన్ లేత్ నీలం రంగులో ఉంటుంది.
ద్రవ ఆకిైజైన్ సాధారణ వాతావరణ ప్కడ్నం వదది  - 218.4 C° వదది  
ఘనపదార్థం అవుత్ుంది. ఇది చాలా లోహాలతో వేగంగా కల్సి ఆక్బైడ్ 
గా మారుత్ుంది. అంటే,
ఇనుము + ఆకిైజైన్  = ఐరన్ ఆక్బైడ్
రాగి + ఆకిైజైన్   = ఎకూయూప్ై ఆక్బైడ్ 
అలూయూమినియం + ఆకిైజైన్  = అలూయూమినియం ఆక్బైడ్
ఆక్బైడ్ త్యారీ ప్రకిరాయను ఆక్రైకరణం అంటారా.  ఆకిైజైన్ 
ప్రకృత్లో ప్రత్ చోటా, సే్వచాఛా సి్థత్లో లేదా ఇత్ర మూలకాల కల్కలో 
లభిసుతి ంది. ఇది వాతావరణం యొక్క ప్రధాన భాగాలలో ఒకటి, అంటే 
21% ఆకిైజైన్ 78% నత్్రజైని. నీరు ఆకిైజైన్ మరియు హ�ైడ్ర్రజైన్ 
యొక్క రసాయన సమ్్మమేళనం, దీనిలో సుమారు 89% బరువు 
దా్వరా ఆకిైజైన్ మరియు ఘనపరిమాణం దా్వరా 1/3.  ఒక 
వాలూయూమ్ ల్కి్వడ్ ఆకిైజైన్ 860 వాలూయూమలు  ఆకిైజైన్ వాయువును 
ఉత్్పత్తి  చసేుతి ంది. ఒక కిలో ల్కి్వడ్ ఆకిైజైన్ 750 లీటరలు గాయూస్ ను 
ఉత్్పత్తి  చసేుతి ంది.  ద్రవ ఆకిైజైన్ ను నిల్వ చేయడానికి ఉపయోగించే 
కంట�ై నర్ బరువు  సమాన పరిమాణంలో వాయు ఆకిైజైన్ ను 
నిల్వ చేయడానికి అవసరమ్ెైన సిల్ండ్రలు బరువు గంటే అనేక ర్ంటులు  
త్కు్కవగా ఉంటుంది.

ఆక్నస్జన్ మరియు ఎసిట్్టల్న్ వ్యయువుల్ ఛ్ధరిజింగ్ పరిక్నరేయ (Charging process of oxygen and 
acetylene gases)
ఉద్ేదేశం: ఈ పాఠం చివరోలు  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఆక్నస్జన్ DA గ్యయాస్ సిల్ండర్ యొక్్క న్ర్యమాణ ల్క్షణ్ధల్ను మరియు ఛ్ధరిజిగ్య చేసే విధ్ధన్ధన్ని వివరించండి.

ఆక్నస్జన్ సలి్ండర్ ల్ో గ్యయాస్ ఛ్ధరిజిగ్య: ఆకిైజైన్ సిల్ండ్రులు  120-150 
కిలోలు/సెంమీ 2 ప్కడ్నంలో ఆకిైజైన్ వాయువుతో నిండ్బడ్తాయి. 
సలి్ండ్ర్ లను కరామం త్ప్పకుండా మరియు కరామానుగత్ంగా 
పరీకి్సాతి రు.  ‘ఆన్ ది జై్వబ్’ హాయూండ్్లలు ండ్గా సమయంలో కల్గ్ర ఒత్తిళలు  
నుంచి ఉపశ్మనం పొ ందేందుకు వీటిని ఉపయోగసిాతి రు.  కా సి్టక్ 
ద్ార వణాని్న ఉపయోగించి వాటిని కరామానుగత్ంగా శుభ్ర పరుసాతి రు.
డిఎ గ్యయాస్ సిల్ండర్ ను ఛ్ధర్జి చేసే విధ్ధనం:  1kd/cm 2 గంటే ఎకు్కవ 
ప్కడ్నం నుండి దాని వాయువులో ఎసిటలి్న్ వాయువును నిల్వ 
చేయడ్ం సురకి్త్ం కాదు. కిరాంద ఇవ్వబడిన విధంగా  సలి్ండ్రలులో 
ఎసిటలి్న్ ను సురక్ిత్ంగా నిల్వ చేయడానికి ఒక ప్రతేయూక పద్ధత్ని 
ఉపయోగిసాతి రు.
సలి్ండ్ర్ లు ప్ల రస్ పదారా్థ లతో నిండ్బడ్తాయి:
- కార్డు కాండ్ం నుండి పెట్
- పులలు ర్ై ఎర్తి
- సున్నం సెలుకా
- ప్రతేయూకంగా త్యారుచేసిన బొ గుగి

- ఫ్ెైబర్ asబసెా్ట స్
అసెటున్న అనని పిలువబడే హ�ైడ్ర్రకారైన్ ద్రవం అపు్పడ్్ల సిల్ండ్ర్ 
లో ఛార్జె చేయబడ్్లత్ుంది, ఇది ప్ల రస్ పదారా్థ లను నింపుత్ుంది 
(సిల్ండ్ర్  యొక్క మొత్తిం ఘనపరిమాణంలో 1/3 వంత్ు)
అపు్పడ్్ల ఎసిటలి్న్ వాయువును సిల్ండ్ర్ లో 15 kg/cm 2 
ప్కడ్నంతో ఛార్జె చేసాతి రు.
ల్కి్వడ్ అసెటున్న సురక్ిత్ నిల్వ మాధయూమంగా ఎసిటలి్న్ 
వాయువును పదెది  పరిమాణంలో కరిగసిుతి ంది; అందువలలు , దీనిని 
కరికని ఎసిటలి్న్ అంటారా. ఒక వాలూయూమ్ ల్కి్వడ్ అసెటున్న 
సాధారణ వాతావరణ ప్కడ్నం మరియు ఉష్్లణో గరాత్లో 25 వాలూయూమ్ 
ఎసిటిల్న్ వాయువును కరిగించగలదు. గాయూస్ ఛారిజెగా ఆపర్రష్న్ 
సమయంలో  ఒక వాలూయూమ్ ల్కి్వడ్ ఎసిటలి్న్ సాధారణ ఉష్్లణో గరాత్ 
వదది   15 kg/cm 2 ప్కడ్నం కింద 25 x 15 = 375 వాలూయూమ్ 
ఎసిటిల్న్ వాయువును  కరిగిసుతి ంది. ఛారిజెగా చేసేటపు్పడ్్ల సలి్ండ్ర్ 
లోపల ఉష్్లణో గరాత్ నిరిదిష్్ట  పరిమిత్ని దాటకుండా చలలుని నీటిని సలి్ండ్ర్ 
పెై స్క్పర్ర చసేాతి రు.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



61

CG & M అభ్్యయాసం 1.2.28 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) -వెల్్డంగ్ ట్ెక్ననిక్స్

ఆక్నస్జన్ మరియు క్రకి్న్ ఎసటి్్టల్న్ గ్యయాస్ సిల్ండర్ మరియు విభినని గ్యయాస్ సలి్ండర్ కొరక్ు క్ల్ర్ కోడింగ్ 
(Oxygen and dissolved acetylene gas cylinder and colour coding for different gas 
cylinder)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• విభినని గ్యయాస్ సిల్ండర్ ల్ను గురితించండి
• ఆక్నస్జన్ గ్యయాస్ సలి్ండర్ ఎసిట్్టల్న్ గ్యయాస్ సలి్ండర్ యొక్్క న్ర్యమాణ ల్క్షణ్ధల్ు మరియు క్ల్ర్ కోడింగ్ గురించి వివరించండి.

గ్యయాస్ సలి్ండరలు రక్యల్ు మరియు గురితింపుల్ు: గాయూస్ సలి్ండ్ర్ లను 
అవి కల్గి ఉన్న గాయూస్ పేరలుతో పిలుసాతి రు.  (పటి్టక 1)

గాయూస్ సిల్ండ్ర్ లను వాటి బాడీ కలర్ మార్్కస్, వాల్్వ   తె్రట్ై దా్వరా 
గురితిసాతి రు.  (పటి్టక 1)

పట్్టటి క్ 1 

గ్యయాస్ సిల్ండరలు గురితింపు

గ్యయాస్ సిల్ండర్ 
పేర్ప

క్ల్ర్ క్యల్ంగ్ వ్యల్్వ   త్్రరిట్ ల్ు

ఆమలు కని

ఎసిటలి్న్

బొ గుగి

హ�ైడ్ర్రజైన్

నత్్రజైని

గాల్

Propane

ఆరగిన్

కారైన్-డెై- ఆక్బైడ్

నలుపు

మ్ెర్బన్

ఎరుపు ( బొ గుగి  వాయువు 
పేరుతో)

ఎరుపు

గ్రరా (విత్ విత్్న లలు  మ్ెడ్)

గ్రరా

ర్డ్ (దీనుతో పెదది  వాయూసం

మరియు పేరు పొ ్ర బేష్న్)

నీలం

నలుపు ( తెలలు  మ్ెడ్తో)

కుడి చేయి

ఎడ్మ చేయి

ఎడ్మ చేయి

ఎడ్మ చేయి

కుడి చేయి

కుడి చేయి

ఎడ్మ చేయి

కుడి చేయి

కుడి చేయి

ఆక్నస్జన్ గ్యయాస్ సిల్ండర్: ఇది గాయూస్ వ�ల్డుంగ్ మరియు  కటింగ్ లో 
ఉపయోగించడ్ం కొరకు   గరిష్్టంగా 150 kg/cm2 ప్కడ్నం  కింద 
ఆకిైజైన్ వాయువును సురకి్త్ంగా మరియు పదెది  పరిమాణంలో 
నిల్వ చేయడానికి ఉపయోగించే ఒక అంత్రాయం లేని స్క్టల్ కంట�ై 
నర్. 

ఆక్నస్జన్ గ్యయాస్ సలి్ండర్ న్ర్యమాణ ల్క్షణ్ధల్ు (పట్ం 1)

ఇది నిరంత్ర ఘన డ్ార గ్ స్క్టల్ తో త్యారు చేయబడింది మరియు 
225 kg/cm 2 నీటి ప్కడ్నంతో పరీక్ించబడ్్లత్ుంది. సలి్ండ్ర్ టాప్ 
లో హ�ై కా్వల్టీ ఫ్ల ర్జె కాంసయూంతో త్యారు చేసిన హ�ై పె్రష్ర్ వాల్్వ   ను 
అమరాచురు.  (పటం 2)
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క్రిక్న్ ఎసిట్్టల్న్ గ్యయాస్ సలి్ండర్ (Dissolved acetylene gas cylinder) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివరోలు  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• DA గ్యయాస్ సిల్ండర్ యొక్్క న్ర్యమాణ ల్క్షణ్ధల్ను మరియు ఛ్ధరిజిగ్య చేసే విధ్ధన్ధన్ని వివరించడం
• గ్యయాస్ సిల్ండర్ ల్ను హ్యాండిల్ చేయడం కొరక్ు భద్రిత్్ధ న్యమాల్ను పేర్క్కనండి
• అంతర్గతంగ్య క్యల్చున DA సిల్ండర్ న్ హ్యాండిల్ చేయడంల్ో ప్్యట్్టంచ్ధల్స్న సురక్ితమై�ైన పరిక్నరేయను వివరించండి.

న్ర్వచనం: ఇది గాయూస్  వ�ల్డుంగ్ లేదా కటింగ్ ప్రయోజైనం కోసం అధిక 
ప్కడ్నం కల్గిన ఎసిటలి్న్ వాయువును కరికని సి్థత్లో సురకి్త్ంగా 
నిల్వ చేయడానికి ఉపయోగించే స్క్టల్ కంట�ై నర్.

న్ర్యమాణ విశ్్లష్యల్ు (పట్ం 1): ఎసిటిల్న్ గాయూస్ సిల్ండ్ర్ ను 
నిరాటంకంగా గీయబో డ్ని స్క్టల్ ట్యయూబ్ లేదా వ�ల్ డెడ్ స్క్టల్ కంట�ై నర్ 
నుండి త్యారు చేసి 100 కిలోలు/సెంమీ నీటి ప్కడ్నంతో  పరీక్ిసాతి రు 
2 సలి్ండ్ర్ టాప్ కు అధిక నాణయూత్ కల్గిన నకిలీ  కాంసయూంతో త్యారు 
చేసిన పె్రష్ర్ వాల్్వ   ను అమరాచురు. సలి్ండ్ర్ వాల్్వ   అవుట్ ల�ట్ 
సాక్ట్ ప్ార మాణిక ఎడ్మ చతే్ తె్రట్ నలు కల్గి ఉంటుంది, దీనికి అని్న 
త్యారు చేసే ఎసిటిల్న్ ర్గుయూలేటర్ లను జైత్చేయవచుచు. తెరవడ్ం 
మరియు మూసివేయడ్ం కొరకు వాల్్వ    ని ఆపర్రట్ చేయడ్ం కొరకు 
సిల్ండ్ర్ వాల్్వ   కు స్క్టల్ ససె్పండ్్లల కూడా అమరచుబడ్్లత్ుంది.  
రవాణా  సమయంలో వాల్్వ   దెబైత్నకుండా సంరకి్ంచడ్ం కొరకు 
ఒక స్క్టల్ కాయూప్ వాల్్వ   మీద సూ్రరూ చేయబడ్్లత్ుంది  .  సలి్ండ్ర్ 
బాడీకి మ్ెర్బన్ పెయింట్ వేశారు.  డీఏ సిల్ండ్ర్ సామర్థ్యం 3.5 m3-
8.5 m3 ఉండ్వచుచు.

సింగిల్ సేటిజ్ మరియు డబుల్ సేటిజ్ గ్యయాస్ ర్గుయాల్ేషన్ మరియు ఉపయోగం (Single stage and double 
stage gas regulation and use)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివరోలు  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• వివిధ్ రక్యల్ ర్గుయాల్ేట్ర్ నల్ు పేర్క్కనండి
• సింగిల్ మరియు డబుల్ సేటిజ్ ర్గుయాల్ేట్ర్ యొక్్క వరి్కంగ్ సూత్్ధరి న్ని వివరించడం
• ర్గుయాల్ేట్రలు యొక్్క సంరక్షణ మరియు న్ర్వహణ గురించి వివరించండి.

ర్గుయాల్ేట్రలు రక్యల్ు

- సింగిల్ సే్టజ్ ర్గుయూలేటర్

- డ్బుల్ సే్టజ్ ర్గుయూలేటర్

వెల్్డంగ్ ర్గుయాల్ేట్ర్ (సింగిల్ సేటిజ్)

పన్చేసే సూతరిం: సిల్ండ్ర్ యొక్క ససె్పండ్్లల న�మమేదిగా 
తెరిచినపు్పడ్్ల, సలి్ండ్ర్ నుండి అధిక ప్కడ్న వాయువు ఇన్ ల�ట్ 
వాల్్వ   దా్వరా ర్గుయూలేటర్ లోకి ప్రవేశిసుతి ంది.  (పటం 1)

అపు్పడ్్ల వాయువు సూది వాల్్వ   దా్వరా నిమంత్్రంచబడే ర్గుయూలేటర్ 
శ్రీరంలోకి ప్రవేశిసుతి ంది. ర్గుయూలేటర్ లోపల ప్కడ్నం పెరుగుత్ుంది, 
ఇది డ్యాఫ్ార గమ్ మరియు వాల్్వ   ను న�టి్ట  వేసుతి ంది.

దానికి జైత్చేయండి, వాల్్వ   ని మూసి వసేుతి ంది మరియు  ర్గుయూలేటర్ 
లోనికి మరింత్ గాయూస్ ప్రవేశించకుండా నిరోధసిుతి ంది.

అవుట్ ల�ట్ సెైడ్ లో పె్రష్ర్ గంజ్ అమరచుబడింది, ఇది  బూలు పెై పెై 
పని ఒత్తిడిని సూచిసుతి ంది.  అవుట్ ల�ట్ వ�ైపు నుంచి వాయువును 
తీసివేసిన త్రా్వత్, ర్గుయూలేటర్ బాడీ లోపల ప్కడ్నం పడిప్ల త్ుంది, 
డ్యాఫ్ార గమ్ సిప్రరీంగ్ దా్వరా వ�నకి్క న�ట్టబడ్్లత్ుంది మరియు వాల్్వ   
తెరుచుకుంటుంది, ఇది సిల్ండ్ర్ నుండి  ఎకు్కవ వాయువును 
‘లోపల్కి’ అనుమత్సుతి ంది. అందువలలు , శ్రీరంలోని ప్కడ్నం సిప్రరీంగ్ై 
యొక్క ప్కడ్నంపెై ఆధారపడి ఉంటుంది మరియు దీనిని ర్గుయూలేటర్ 
నాభ్ దా్వరా సరుది బాటు చేయవచుచు. (పటం 2)

వెల్్డంగ్ ర్గుయాల్ేట్ర్ (డబుల్ సేటిజ్)

పని సూత్్రం: ర్ండ్్ల దశ్ల ర్గుయూలేటర్ (పటం 3)      అనేది ఒకదానికి 
బదులుగా  ర్ండ్్ల  దశ్లోలు  ఒత్తిడిని   త్గిగించడానికి పనిచసేుతి ంది.      
ముందుగా సెట్ చేయబడిన మొదటి దశ్,  సలి్ండ్ర్ యొక్క 

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.2.28 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ప్కడ్నాని్న  మధయూంత్ర  దశ్కు (అనంగా) 5 kg/mm 2కు త్గిగిసుతి ంది 
మరియు ఆ ప్కడ్నం వదది  వాయువు ర్ండ్వ దశ్కు వ�ళుత్ుందు, 
వాయువు ఇపు్పడ్్ల ప్కడ్నం (వరి్కంగ్ పె్రజైర్) సెట్ వదది  ఉదభువిసుతి ంది.  
డ్యాఫ్ార గమ్ కు జైత్ చేయబడిన ప్కడ్న సరుది బాటు నియంత్్రణ నాభ్ 
దా్వరా.  ర్ండ్్ల-దశ్ల ర్గుయూలేటరులు  ర్ండ్్ల భద్రతా వాల్్వ   నలు కల్గి 
ఉంటాయి, త్దా్వరా ఏజై్ైనా అధిక ప్కడ్నం ఉంటే పేలుడ్్ల ఉండ్దు.  
సింగిల్ సే్టజ్ ర్గుయూలేటర్     కు ఒక ప్రధాన అభయూంత్రం  ఏమిటంటే, 
త్రచుగా టారచుర్ సరుది బాటు అవసరం,  ఎందుకంటే  సిల్ండ్ర్ 
ప్కడ్నం త్గిగినపు్పడ్్ల  ర్గుయూలేటర్ ప్కడ్నం కూడా త్గుగి త్ుంది.  టారచుర్ 
సరుది బాటు.  ర్ండ్్ల దశ్ల ర్గుయూలేటర్  లో,  సలి్ండ్ర్ ప్కడ్నంలో ఏజై్ైనా 
థగుగి లకు ఆటోమ్్మటిక్ పరిహారం  ఉంటుంది. 

పెైపు ల�ైనులు  మరియు సిల్ండ్రలుతో సింగిల్ సే్టజ్ ర్గుయూలేటర్ లను  
ఉపయోగించవచుచు  . ర్ండ్్ల సే్టజ్ ర్గుయూలేటర్ లను సిల్ండ్రులు  మరియు 
మానిఫ్ల ల్డు  లత్తో ఉపయోగిసాతి రు.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.2.28 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.2.29 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) -వెల్్డంగ్ ట్ెక్ననిక్స్

ఆక్సస్-ఎసటి్్టల్న్ గ్యయాస్ వెల్్డంగ్ సిసటిమ్ ల్ు - (L.P & H.P) గ్యయాస్ వెల్్డంగ్ బ్లలు  ప�ైప్ మరియు గ్యయాస్ క్ట్్టంగ్ 
బ్లలు  ప�ైపు మధ్యా వయాత్్ధయాసం (Oxy-acetylene gas welding systems - (L.P & H.P) Difference 
between gas welding blow pipe and gas cutting blow pipe )
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఆక్సస్-ఎసిట్్టలీన్ ప్్యలు ంట్స్ మరియు  వయావసథాల్ యొక్్క  తక్ు్కవ పీడనం మరియు  అధిక్ పీడన   వయావసథాల్ను  వివరించడం
• తక్ు్కవ పీడనం మరియు అధకి్ పీడనం బ్లలు  ప�ైపుల్ మధ్యా త్ేడ్ధను గురితించడం 
• ర్ండ్ల వయావసథాల్ యొక్్క పరియోజన్ధల్ు మరియు నష్యటి ల్ను  పేర్క్కనండి.

ఆక్సస్-ఎసిట్్టల్న్ మొక్్కల్ు: ఆక్సస్-ఎసటి్్టల్న్ మొక్్కను ఇల్ా 
వర్గ్గక్రించవచుచు: 

- అధిక ప్కడ్నం కల్గిన మొక్క

- అల్పప్కడ్న మొక్క.

అధిక  ప్కడ్న మొక్క అధిక ప్కడ్నం   (15 kg/cm 2)  కింద ఎసిటలి్న్ 
ను ఉపయోగిసుతి ంది. (పటం 1)

కరికని ఎసిటలి్న్ (సిల్ండ్ర్  లో ఎసిటిల్న్)  సాధారణంగా 
ఉపయోగించే వనరు. 

అధిక ప్కడ్న జైనర్రటర్ నుండి ఉత్్పత్తి  చేయబడిన ఎసిటిల్న్  
సాధారణంగా ఉపయోగించబడ్దు. 

అల్ప ప్కడ్న మొక్క ఎసిటలి్న్ జైనర్రటర్ దా్వరా మాత్్రమ్్మ ఉత్్పత్తి  
చేయబడిన త్కు్కవ ప్కడ్నం (0.017 kg/cm2) కింద ఎసిటిల్న్ ను 
ఉపయోగసిుతి ంది.   (పటం 2)

అధిక్ పీడనం మరియు తక్ు్కవ పీడన మొక్్కల్ు 
ఉపయోగిస్్యతి యి ఆమలు క్న్ వ్యయువు ఉండర్ప ల్ో 
క్ుది్ంచబడింద్ి మిక్న్కల్ ఒత్తిడి సలి్ండర్పలు  మాతరిం వద్దే  120 క్ు 
150 kg/cm2

ఆక్స్స్్య ఎసిట్్టల్న్ వయావసథాల్ు: అధిక ప్కడ్నం కల్గిన ఆక్రై-ఎసిటలి్న్ 
మొక్కను  అధిక ప్కడ్న వయూవస్థ   అనని కూడా అంటారా.

త్కు్కవ ప్కడ్నం కల్గిన ఎసిటలి్న్  జైనర్రటర్ మరియు అధిక ప్కడ్నం 
కల్గిన  ఆకిైజైన్ సిల్ండ్ర్ కల్గిన త్కు్కవ ప్కడ్నం కల్గిన ఎసిటలి్న్ 
పాలు ంట్అ ల్పప్కడ్న    వయూవస్థ  అంటారా.

అల్్పపీడనం మరియు అధిక్ పీడనం అనే పద్్ధల్ు ఆక్సస్-
ఎసిట్్టల్న్ వెల్్డంగ్ ల్ో ఉపయోగించే సిసటిమ్ ల్ు రిఫర్ 
చేయబడత్్ధయి కేవల్ం ద్ీన్క్న మాతరిమైే ఎసిట్్టల్న్ పీడనం.

బ్లలు  ప�ైపుల్ రక్యల్ు: త్కు్కవ ప్కడ్న వయూవస్థ  కోసం, ప్రతేయూకంగా 
రూపొ ందించిన ఇంజై్క్్ట రకం బూలు పెై అవసరం, దీనిని  అధిక ప్కడ్న 
వయూవస్థకు కూడా ఉపయోగించవచుచు.

అధిక ప్కడ్న వయూవస్థలో,  మికచుర్ రకం అధిక ప్కడ్న బూలు పెై   
ఉపయోగించబడ్్లత్ుంది, ఇది త్కు్కవ ప్కడ్న వయూవస్థకు సరిప్ల దు. 

అధిక ప్కడ్న ఆకిైజైన్ ఎసిటలి్న్ పెైప్ ల�ైన్  లోకి ప్రవేశించే    
ప్రమాదాని్న  నివారించడానికి త్కు్కవ ప్కడ్నం  గల బూలు  పెైప్ లో 
ఇంజై్క్్ట  ఉపయోగించబడ్్లత్ుంది.     అదనంగా ఎసిటిల్న్ గ్కట్టంపెై 
బూలు  పెైప్ కన�క్షన్  లో  నాన్ రిటర్్న వాల్్వ   ను కూడా ఉపయోగసిాతి రు.   
ఎసిటిల్న్   జైనర్రటర్     పేలకుండా నిరోధించడానికి  మరింత్  ముందు 
జై్వగరాత్తి గా,   ఎసిటిల్న్ జైనర్రటర్ మరియు బూలు పెై మధయూ  హ�ైడ్ార ల్క్ 
బాయూక్ పె్రష్ర్ వాల్్వ    ఉపయోగించబడ్్లత్ుంది. 
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అధకి్ పీడన వయావసథా  యొక్్క పరియోజన్ధల్ు:  సురక్ిత్ంగా పనిచేయడ్ం 
మరియు ప్రమాదాలకు త్కు్కవ అవకాశాలు.   ఈ వయూవస్థలో 
వాయువుల ప్కడ్న సరుది బాటు  సులభం మరియు ఖచిచుత్మ్ెైనది, 
అందువలలు  పని సామర్థ్యం ఎకు్కవగా  ఉంటుంది.    సలి్ండ్ర్ లో 
ఉండే వాయువులు పూరితిగా అదుపులో ఉంటాయి.   డిఎ సిల్ండ్ర్ 
ప్ల ర్టబుల్ మరియు ఒక ప్రదేశ్ం నుండి మర్కక ప్రదేశానికి సులభంగా 
తీసుక్ళలువచుచు.

డిఎ సలి్ండ్ర్ ను  త్్వరగా మరియు సులభంగా  ర్గుయూలేటర్ 
తో   అమరచువచుచు, త్దా్వరా సమయం ఆదా అవుత్ుంది. ఇంజై్క్్ట 
మరియు నాన్ ఇంజై్క్్ట రకం బూలు  పెైప్ై ర్ండింటి నీ ఉపయోగించవచుచు.  
డిఎ సిల్ండ్ర్  ఉంచడానికి ఎటువంటి ల�ైసెన్ై అవసరం లేదు.

ద్శల్ క్రేమం

న�మమేదిగా సిల్ండ్ర్ వాల్్వ   తెరవండి.

ష్ట్-ఆఫ్ వాల్్వ   లేదా ప్కడ్నాని్న త్గిగించే వాల్్వ   ని తెరవండి.

న�మమేదిగా సరుది బాటు చేసే సూ్రరూలో సూ్రరూ చేయండి. (లా కింగ్ బిల్్ట 
తెరుచుకుంటుంది.)

వరి్కంగ్ పె్రష్ర్ గంజ్ చూడ్ండి.

కావలసిన ప్కడ్నాని్న చేరుకునే వరకు సరుది బాటు చేసే సూ్రరూలను 
త్ప్పండి. దిగువ సరుది బాటు సిప్రరీంగ్ మరియు పొ రపెై వాయువు 
యొక్క ప్కడ్నం మధయూ సమత్ులయూత్ ఉంది, ఇది లా కింగ్ పిన్ యొక్క 
వసంత్ం దా్వరా పెరుగుత్ుంది.

ర్గుయాల్ేట్రలు సంరక్షణ మరియు న్ర్వహణ

ర్గుయూలేటర్ ను పిక్ై చేయడానికి ముందు సిల్ండ్ర్ కన�క్షన్ చెక్ 
చేయండి మరియు సిల్ండ్ర్ ను కారా క్ చేయండి. (పటం 3)

సలి్ండ్ర్ వాల్్వ   ని న�మమేదిగా తెరవండి మరియు గాయూస్  ర్గుయూలేటర్ 
(సిల్ండ్ర్) కంట�ంట్ గంజ్ కు వ�ళలుడానికి అనుమత్ంచండి.

పె్రష్ర్ సూ్రరూలను సడ్ల్ంచండి.

ర్గుయూలేటర్ కన�క్షనలులో ఆయిల్ ఉపయోగించవదుది . (పటం 4)

ఆకిైజైన్ మరియు ఎసిటలి్న్ ర్గుయూలేటర్ లను దగగిరగా పిక్ై 
చేయవదుది .  (పటం 5)

ర్గుయూలేటలుపెై గ్కటా్ట ని్న విసర వదుది . (పటం 6)  ర్గుయూలేటర్ కు కన�క్్ట 
చేయడానికి ముందు  హ్ో క్-కిలుప్ నలు ఉపయోగించండి.

ఎసిటిల్న్ ర్గుయూలేటర్ కన�క్షనలులో లీ క్రజీని త్నిఖీ చేయడానికి సబుై 
నీటిని మరియు ఆకిైజైన్ ర్గుయూలేటర్ కన�క్షనులపెై సాదా నీటిని 
ఉపయోగించండి. (పటం)  7)

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.2.29 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్ట్్టంగ్ ట్్యరచుర్ (బ్లలు  ప�ైప్) మరియు వెల్్డంగ్ బ్లలు  ప�ైప్ మధ్యా వయాత్్ధయాసం

• ఒక కటింగ్ బూలు  పెైపులో ప్క్ర హ్ంటింగ్ ఫ్ే్రమ్ ను నియంత్్రంచడానికి 
ర్ండ్్ల కంటో్ర ల్ వాల్్వ   లు (ఆకిైజైన్ మరియు ఎసిటిల్న్) 
మరియు కోత్ చేయడానికి అధిక ప్కడ్న స్వచఛామ్ెైన ఆకిైజైన్ 
ను నియంత్్రంచడానికి ఒక ల్వర్ ట�ైప్ కంటో్ర ల్ వాల్్వ   ఉంటాయి.

• వ�ల్డుంగ్ బూలు  పెైప్ లో హ్ంటింగ్ ఫే్్రమ్ ని కంటో్ర ల్ చేయడానికి 
క్రవలం ర్ండ్్ల కంటో్ర ల్ వాల్్వ   లు మాత్్రమ్్మ ఉంటాయి.

• కటింగ్ బూలు  పెైప్ యొక్క నాజిల్ కు  మధయూలో ఆకిైజైన్ ను 
కత్తిరించడానికి ఒక రంధ్రం  మరియు  ప్క్ర హ్ంటింగ్ ఫ్ే్రమ్ కోసం 
సరి్కల్ చుట్య్ట  అనేక రంధ్ార లు ఉంటాయి. 

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింది్ 2022) - అభ్్యయాసం 1.2.29 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

వ�ల్డుంగ్ బూలు  పెైప్ యొక్క నాజిల్ కు హ్ంటింగ్ ఫే్్రమ్ కొరకు మధయూలో 
ఒక రంధ్రం మాత్్రమ్్మ ఉంటుంది.

• శ్రీరంతో కటింగ్ నాజిల్ యొక్క కోణం 60°.

• మ్ెడ్తో వ�ల్డుంగ్ నాజిల్ యొక్క కోణం 120°.

• కటింగ్ నాజిల్ పరిమాణం కటింగ్ ఆకిైజైన్ ఓరఫి్ెైస్ యొక్క 
వాయూసం దా్వరా మ్ెమరీలో ఉంటుంది.

• గంటకు  కూయూబిక్ మీటర్ చ్కపు్పన నాజిల్ నుంచి వ�లువడే 
ఆకైసా- ఎసిటలి్న్ మిశ్రామ వాయువుల ఘనపరిమాణం దా్వరా 
వ�ల్డుంగ్ నాజిల్ పరిమాణం  ఇవ్వబడ్్లత్ుంది.

గ్యయాస్ వెల్్డంగ్ టె్క్ననిక్ - క్ుడి వెైపు మరియు ఎడమ వెైపు ట్ెక్ననిక్ (Gas welding technique - Right-
ward and leftward technique) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివరోలు  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• విభినని గ్యయాస్ వెల్్డంగ్ టె్క్ననిక్ ల్ు మరియు ల్ెఫ్టి  వర్్డ వెల్్డంగ్ ట్ెక్ననిక్ ల్ను పేర్క్కనండి
• ఎడమవెైపు ట్ెక్ననిక్ ల్ యొక్్క ఎడ్జి  పిరిపరేషన్ మరియు అపిలు కేషన్ గురించి వివరించండి.

ఆక్రై-ఎసిటిల్న్ వ�ల్డుంగ్ ప్రకిరాయపెై ర్ండ్్ల వ�ల్డుంగ్ పద్ధత్ులు ఉనా్నయి. 
అవి:

1 ల�ఫ్ా్ట వార్డు వ�ల్డుంగ్ ట�కి్నక్ (ఫ్ల రాహ్య ్యండ్ ట�కి్నక్)

2 కుడవి�ైపు వ�ల్డుంగ్ ట�కి్నక్ (బాయూక్ హాయూండ్ ట�కి్నక్)

ల�ఫ్ా్ట వార్డు ట�కి్నక్ కిరాంద వివరించబడింది.  కుడివ�ైపు ట�కి్నక్ యొక్క 
వివరాల కొరకు  వాయూయామం కొరకు సంబంధిత్ సదిా్ధ ంత్ం 2..6 
చూడ్ండి.

ల్ెఫ్్యటి వార్్డ వెల్్డంగ్ ట్ెక్ననిక్: ఇది  అత్యూంత్ విసతి ృత్ంగా ఉపయోగించే ఆక్రై-
ఎసిటిల్న్ గాయూస్ వ�ల్డుంగ్ ట�కి్నక్, దీనిలో వ�ల్డుంగ్ పని యొక్క కుడి చతే్ 
అంచు వదది  ప్ార రంభమ్ెై  ఎడ్మ వ�ైపుకు వ�ళుత్ుంది. దీనిని ఫార్వర్ర్లలో 
దా ఫ్ల రాహ్య ్యండ్ ట�కి్నక్ అని కూడా అంటారు.  (పటం 1)

ఈ సందరభుంలో వ�ల్డుంగ్ అనేది ఉద్రయూగం యొక్క కుడి వ�ైపు అంచున 
ప్ార రంభించబడ్్లత్ుంది మరియు ఎడ్మ వ�ైపుకు సాగుత్ుంది. బోలు పెైప్ 
వ�ల్డుంగ్ ల�ైన్ తో 60°-70° కోణంలో ఉంచబడ్్లత్ుంది. వ�ల్డుంగ్ ల�ైన్ తో 
ఫ్ిలలు ర్ రాడ్ 30°-40° కోణంలో ఉంచబడ్్లత్ుంది.  వ�ల్డుంగ్ బోలు  పెైప్ 
వ�ల్డుంగ్ రాడ్ ను అనుసరిసుతి ంది. వ�ల్డుంగ్ ఫ్ేలుమ్ నిక్్రపించబడిన వ�ల్డు  
మ్ెటల్ నుండి దూరంగా ఉంటుంది.

ఉమమేడి యొక్క  ప్రత్ వ�ైపున సంలీనాని్న పొ ందడానికి బోలు పెైప్ కు 
వృతాతి కార లేదా సెైడ్-టు-సెైడ్ కదల్క ఇవ్వబడ్్లత్ుంది.

ఫ్ిలలు ర్ రాడ్ (వ�ల్డు ) కరిగిన కొలనులో పసి్టన్ వంటి కదల్క దా్వరా 
జైోడించబడ్్లత్ుంది మరియు మంట దా్వరా కరిగిప్ల దు.

వెల్్డంగ్ ర్యడ్ ను క్రిగించడ్ధన్క్న ఫ్ేలు మ్ న్ ఉపయోగసిేతి .. 
సి్వమిమాంగ్ పూల్ ల్ోక్న, ఉష్ణణో గరేత క్రిగిన సరసుస్ వీల్ున్ధమా 
అవు్వ తగి్గంద్ి మరియు తత్ఫల్తంగ్య యోగయామై�ైన ఫూయాజన్ 
స్్యధ్యాం క్యద్ు అవు్వ పొ్ ంద్్ధర్ప.

దిగువ ఇవ్వబడ్డు  పటి్టక తేల్కపాటి ఉకు్కను ఎడ్మవ�ైపు ట�కి్నక్ దా్వరా 
వ�ల్డుంగ్ చేయడ్ం కొరకు వివరాలను చూపుత్ుంది (బట్ క్రళ్ళ కొరకు)

ఎడ్మవ�ైపు ట�కి్నక్ కోసం ఎడ్జె  పి్రపర్రష్న్: ఫి్ల�లు ట్ క్రళ్ళ కోసం 
చత్ురస్ార కార అంచు త్యారీ జైరుగుత్ుంది.

బట్ క్రళ్ళ కొరకు అంచులు పటం 2లో చూపించిన విధంగా త్యారు 
చేయబడాడు యి. బట్ క్రళ్ళ కొరకు ఎడ్మవ�ైపు ట�కి్నక్ దా్వరా తలే్కపాటి 
ఉకు్కను వ�ల్డుంగ్ చేయడానికి దిగువ ఇవ్వబడ్డు  పటి్టక వివరాలను 
ఇసుతి ంది.
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3.15
4
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1.6
1.6

2

2.5
3.15
3.15

1
3

5

7
7
13

Flange
చత్ురస్రం

చత్ురస్రం

చత్ురస్రం
80°పశువులు
80°పశువులు

సున్న
2

2

3
3
3

గాయూస్ కోసం
వ�ల్డుంగ్ యొక్క

తేల్కపాటి 
ఉకు్క

ఫ్లు క్ై లేదు
 అవసరం 
అవుత్ుంది
ఉపయో
గించాల్

కొరక్ు fillet క్సళ్్ళళు ఒక్ట్్ట పరిమాణం ప�ద్దే ది్ nozzle is క్ు 
అవు్వ ఉపయోగించ్ధర్ప.

5.0 మిమీ మందం కంటే ఎకు్కవగా, కుడవి�ైపు ట�కి్నక్ ఉపయోగించాల్.

పూత్

వ�ల్డుంగ్ కోసం ఈ ట�కి్నక్ ఉపయోగించబడ్్లత్ుంది:

- 5 మిమీ మందం వరకు తేల్కపాటి స్క్టల్

- ఫె్రరాస్ మరియు నాన్ ఫ్ెరరాస్ ర్ండింటిలోనూ అని్న లోహాలు 

ఆక్సస్-ఎసిట్్టల్న్ గ్యయాస్ వెల్్డంగ్ యొక్్క క్ుడి వెైపు ట్ెక్ననిక్ (Rightward technique of oxy-acetylene 
gas welding) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివరోలు  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• క్ుడి వెైపు వెల్్డంగ్ ట్ెక్ననిక్ మరియు ద్్ధన్ యొక్్క పరియోజన్ధల్ను వివరించండి
• ఎడ్జి  పిరిపరేషన్ మరియు గుడివెైపు ట్ెక్ననిక్ యొక్్క అనువరతిన్ధన్ని వివరించండి.

గుడివెైపు వెల్్డంగ్ ట్ెక్ననిక్: ఇది ఆక్రై-ఎసిటిల్న్ గాయూస్ వ�ల్డుంగ్ ట�కి్నక్, 
దీనిలో వ�ల్డుంగ్ పని  యొక్క ఎడ్మ చేత్ అంచు వదది   వ�ల్డుంగ్ 
ప్ార రంభమవుత్ుంది మరియు ఇది కుడి వ�ైపుకు వ�ళుత్ుందు.

మందపాటి స్క్టల్ పేలు గలుపెై (5 మి. మీ గంటే ఎకు్కవ) ఉత్్పత్తి  పనులకు 
సహాయపడ్టానికి ఈ సాంక్రత్కత్ అభివృది్ధ  చేయబడింది, త్దా్వరా  
మంచి నాణయూత్ కల్గిన ఆరి్థక వ�ల్డుంగలును ఉత్్పత్తి  చేసుతి ంది.

దీనిని బాయూక్ వర్డు లేదా బాయూక్ హాయూండ్ ట�కి్నక్ అనని కూడా అంటారా.  
దాని లక్షణాలు ఈ కిరాంద విధంగా ఉనా్నయి.  (పటం 1)

వ�ల్డుంగ్ అనేది పని యొక్క ఎడ్మ చేత్ అంచు వదది  
ప్ార రంభించబడ్్లత్ుంది మరియు ఇది కుడి వ�ైపుకు వ�ళుత్ుందు. బూలు  
పెైప్ వ�ల్డుంగ్ ల�ైన్ తో 40° - 50° కోణంలో ఉంచబడ్్లత్ుంది. వ�ల్డుంగ్ 
ల�ైన్ తో పలిలు ర్ రాడ్ 30° - 40° కోణంలో ఉంచబడ్్లత్ుంది.  పలిలు ర్ రాడ్ 
వ�ల్డుంగ్ బూలు  పెైప్ ను అనుసరిసుతి ంది.  వ�ల్డుంగ్ ఫ్ే్రమ్ నిక్్రపించబడిన 
వ�ల్డుంగ్ మ్ెటల్ వ�ైపు మళులు త్ుంది.
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పిలలు ర్ రాడ్ కు ముందు దిశ్లో భ్రమణ లేదా వృతాతి కార లూప్ 
కదల్క ఇవ్వబడ్్లత్ుంది. బూలు పెై సరళ ర్రఖలో గుడవి�ైపు సి్థరంగా 
కదులుత్ుంది. ఈ సాంక్రత్కత్ ఫ్ూయూజ్ కోసం ఎకు్కవ వేడిని ఉత్్పత్తి  
చసేుతి ంది, ఇది మందపాటి స్క్టల్ పేలు ట్ వ�ల్డుంగ్ కోసం చౌకగా ఉంటుంది.

క్ుడివెైపుట్ెక్ననిక్ూయా కోసం ఎడ్జి  పిరిపరేషన్  (పట్ం 2)

బట్ట క్రళలు  కొరకు అంచులు పటం 2 లో చూపించిన విధంగా త్యారు 
చేయబడ్తాయి.

దిగువ ఇవ్వబడ్డు  పటి్టక బట్ట క్రళలు  కొరకు గుడవి�ైపు వ�ల్డుంగ్ ట�కి్నక్ 
దా్వరా తలే్కలాంటి ఉకు్కను వ�ల్డుంగ్ చేయడానికి సంబంధించిన  
వివరాలను ఇసుతి ంది.

అపిలు కేషన్: ష్కట్ పెైపుల యొక్క 5 మిమీద గంటే ఎకు్కవ మందం 
ఉన్న స్క్టల్ వ�ల్డుంగ్ మరియు ‘లాండే’ వ�ల్డుంగ్ ప్ార సెస్ కొరకు ఈ ట�కి్నక్ 
ఉపయోగించబడ్్లత్ుంది.

పరియోజనం: త్కు్కవ  బె వ�ల్ యాంగిల్, త్కు్కవ ఫ్ిలలు ర్ రాడ్ 
ఉపయోగించడ్ం మరియు వేగం పెరగడ్ం వలలు  వ�లడుర్ యొక్క పొ డ్వు 
పరుగుకు త్కు్కవ ఖరుచు. వ�ల్డుంగ్ై చాలా వేగంగా త్యారవుతాయి.

కరికని లోహ్ం యొక్క త్కు్కవ పరిమాణం యొక్క త్కు్కవ 
విసతిరణ మరియు సంకోచం కారణంగా వక్రతికరణను నియంత్్రంచడ్ం 
సులభం  . నికి్పతిమ్ెైన లోహ్ం వ�ైపు మళిలుంచబడే మంట న�మమేదిగా 
మరియు ఏరీత్గా చలలుబడ్టానికి అనుమత్ంచబడ్్లత్ుంది.  వ�ల్డుంగ్ 
సమయంలో నికి్పతి ం  చేయబడిన లోహ్ం వ�ైపు ఎలలుపు్పడ్ూ 
దిశానిర్రదిశ్ం చేయబడ్టం వలలు  వ�ల్డుంగ్ మె్టల్ పెై జై్వ్వల యొక్క  అధిక  
అనల జింగ్ చరయూ ఉంటుంది.

కరికని ఫ్ూల్ గురించి మనం మంచి వీక్షణంను కల్గి ఉండ్వచుచు, 
ఇది వ�ల్డుంగ్ పెై మంచి నియంత్్రణను ఇసుతి ంది, దీని ఫ్ల్త్ంగా ఎకు్కవ 
చ్కచుచుకుప్ల త్ుంది.   జై్వ్వల యొక్క రడి్క్షన్ జైోన్ నిరంత్ర కవర్రజైని 
అందిసుతి ంది కాబటి్ట  చలన లోహ్ంపెై ఆక్రైకరణ ప్రభావం త్గుగి త్ుంది.

పట్్టటి క్ 1 ( బట్టి  క్సళ్లు  కొరక్ు)

మై�ట్ల్ మంద్ం మి. 
మీ.

C.C.M.S పిల్లు ర్ ర్యడ్ 
వ్యయాసం ల్ోల్

ప�ైపు న్ధజిల్ 
పరిమాణ్ధన్ని బ్లలు  

చేయండి
ఎడ్జి  తయార్గ ల్ోల్ రూట్ క్యయాప్ ఫ్లు క్స్ ఉపయోగించ్ధల్

5

6.3

8

10 నుండి 16

 16 గంటే ఎకు్కవ

3.15

4.0

5.0

6.3

6.3

10

13

18

18

25

చత్ురస్రం

చత్ురస్రం

60° వీ

60° వీ

60° డ్బుల్ వీ

2.5

3.0

3.0

4.0

3.0

గాయూస్ కోసం

తేల్కలాంటి వ�ల్డుంగ్

స్క్టల్ నో ఫ్లు క్ై

దీనికి అవసరం అవుత్ుంది

ఉపయోగించాల్
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CG & M అభ్్యయాసం 1.2.30 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) -వెల్్డంగ్ ట్ెక్ననిక్స్

ఆర్గన్ ద్్ధన్ క్యరణ్ధల్ు మరియు న్యంతరిణ పద్ధాతుల్ను ద్్రబైతీసుతి ంది్ (Oxy-acetylene gas welding 
systems - (Arc blow its causes and methods of controlling)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• DC వెల్్డంగ్ ల్ో ఆర్గన్ ద్్రబైను వివరించండి
• వెల్్డంగ్ పల్ెై ఆర్గన్ బ్లలు  యొక్్క పరిభ్్యవ్యల్ను వివరించండి
• ఆర్గన్ బ్లలు ల్ను న్యంత్రించడ్ధన్క్న ఉపయోగించే వివిధ్ పద్ధాతుల్ను వివరించండి.

DC వెల్్డంగ్ ల్ో ఆర్గన్ బ్లలు : అయసా్కంత్ అవాంత్రాల కారణంగా 
ఆరగిన్ దాని సాధారణ మారగిం నుండి వ�ైదొలగినపు్పడ్్ల  దానిని ‘ఆరగిన్ 
బూలు ’ అంటారా. (పటం 1)

ఆర్గన్ బ్లలు  యొక్్క క్యరణ్ధల్ు మరియు పరిభ్్యవ్యల్ు: ఎలకో్టరో  డ్ లో 
విదుయూత్ ప్రవహించినపు్పడ్్ల ఎలకో్టరో  డ్ మరియు ఆరగిన్ F1 మరియు F 
3 (పటం 2) చుట్య్ట  అయసా్కంత్ క్్రత్్రం ఏర్పడ్్లత్ుంది. అదేవిధంగా, 
బేస్ మ్ెటల్  F2 (పటం 2) చుట్య్ట   కూడా ఇలాంటి అయసా్కంత్ 
క్్రత్్రం ఏర్పడ్్లత్ుంది. ఈ ర్ండ్్ల అయసా్కంత్ క్్రత్ార ల పరస్పర చరయూ 
కారణంగా, ఆరగిన్ ఉమమేడి యొక్క ఒక వ�ైపుకు ఎగిరిప్ల త్ుంది. 
వ�ల్డుంగ్ ప్ార రంభంలో ముందు దెబై మరియు చివరలో వ�నుక దబెై 
ఉంటుంది. (పటం 3)

ఈ కారణంగా ఈ కిరాంద ప్రభావాలు సంభవిసాతి యి.

-  వ�లడుర్ మ్ెటల్ యొక్క త్కు్కవ నిక్్రపంతో ఎకు్కవ సా్పటులు .

- పేలవమ్ెైన కల్క/ చ్కచుచుకుప్ల వడ్ం.

- బలహీనమ్ెైన వ�లడుర్ై.

-  ఉమమేడ్ంలో అవసరమ్ెైన ప్రదేశ్ంలో వ�లడుర్ మ్ెటల్ ను డిపాజిట్ 
చేయడ్ంలో ఇబైంది.

-  పూసల ఆకృత్ పేలవంగా ఉంటుంది మరియు సాలు గ్ చేరి లోపం 
కూడా జైరుగుత్ుంది.

ఆర్గన్ బ్లలు ల్ను న్యంత్రించడ్ధన్క్న ఉపయోగించే పద్ధాతుల్ు

ఆరగిన్ బూలు లను దీని దా్వరా నిమంత్్రంచవచుచు :

ఎర్తి కన�క్షన్ ని వ�ల్డుంగ్ జై్వయింట్ కు వీల�ైన దూరంగా ఉంచండి.   
(పటం 4)

-  పని మీద ఎర్తి కన�క్షన్ యొక్క సా్థ నాని్న మారచుడ్ం.

-  వ�ల్డుంగ్ టేబుల్ పెై పని యొక్క సా్థ నాని్న మారచుడ్ం.

- పని చుట్య్ట  ఎలకో్టరో  డ్ క్రబుల్ చుట్టడ్ం. (పటం 5)
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- భారీ వ�ల్డుంగ్ లేదా ఇప్పటిక్ర త్యారు చేసిన వ�ల్డుంగ్ వ�ైపు వ�ల్డుంగ్ 
చేయడ్ం.

- గూరా ప్ జై్వయింట్ పెైభాగంలో ఒక అయసా్కంత్ వంతెనను 
ఉంచడ్ం.

-  చిన్న ఆరగిన్ తో సర్బన ఎలకో్టరో  డ్ కోణాని్న పటు్ట కోవడ్ం. ‘రన్ ఆన్’ 
మరియు ‘రన్ ఆఫ్ పేలు ట్ై’ ఉపయోగించండి. (పటం 6)

పెై పద్ధత్ులనీ్న ‘ఆరగిన్ బూలు లను నియంత్్రంచడ్ంలో విఫ్లమ్ెైతే, AC 
సైె్పలకి మారండి .

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.2.30 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.2.31 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) -వెల్్డంగ్ ట్ెక్ననిక్స్

ఆర్గన్ మరియు గ్యయాస్ వెల్్డంగ్ ల్ో వక్సతిక్రణ మరియు వక్సతిక్రణను తగి్గంచడ్ధన్క్న ఉపయోగించే పద్ధాతుల్ు 
(Distortion in arc and gas welding and methods employed to minimize distortion)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వక్సతిక్రణ యొక్్క క్యరణ్ధల్ను వివరించడం
• వక్సతిక్రణ రక్యల్ను వివరించడం
• వక్సతిక్రణను న్రోధించే పద్ధాతుల్ను వివరించండి
• వక్సతిక్రణను సరది్ిద్ేదే  పద్ధాతుల్ను వివరించండి.

వక్సతిక్రణక్ు క్యరణ్ధల్ు: ఆరగిన్ వ�ల్డుంగ్ లో,  ఉమమేడి యొక్క వివిధ 
ప్ార ంతాల వదది  ఉష్్లణో గరాత్ భిన్నంగా ఉంటుంది. (పటం 1ఎ).  ఉష్్లణో గరాత్ను 
బటి్ట  ఈ ప్ార ంతాలలో విసతిరణలు కూడా భిన్నంగా ఉంటాయి (పటం 1 
బి). వ�ల్డుంగ్ త్రువాత్, ఉమమేడి యొక్క వివిధ ప్ార ంతాలు భిన్నంగా 
సంకోచిసాతి యి, కానీ ఘన వసుతి వులో (అనంగా, మాత్ృ లోహ్ం) 
ఇది వేర్ర్వరు ప్ార ంతాలలో భిన్నంగా విసతిరించదు లేదా సంకోచించదు.  
వ�ల్డుంగ్ లో అసమాన వేడి మరియు శీత్ల కరణ కారణంగా  వ�ల్డుంగ్ 
జై్వయింట్ యొక్క ఈ అసమాన విసతిరణ  మరియు సంకోచం 
ఉమమేడ్ంలో ఒత్తిళలును సృషి్టసుతి ంది. ఈ ఒత్తిళులు  వ�ల్డుంగ్ పనిని దాని 
పరిమాణం మరియు ఆకారాని్న శాశ్్వత్ంగా మారచుడానికి (అనంగా 
వక్రతికరణ) చసేాతి యి మరియు దీనిని  వ�ల్ డెడ్ జై్వయింట్ యొక్క 
వక్రతికరణ అంటారా. (పటం 2)

వక్సతిక్రణ రక్యల్ు

వక్రతికరణ యొక్క 3 రకాలు:

- ర్రఖాంశ్ వక్రతికరణ

- ట్ార న్ై వర్ై వక్రతికరణ

- కాణీయా వక్రతికరణ..

3, 4 & 5 చిత్ార లు వివిధ రకాల వక్రతికరణలనువివరిసాతి యి.

వక్సతిక్రణను పరిభ్్యవితం చేసే క్యరక్యల్ు
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రూపకల్పన

మాత్ృ మ్ెటల్

ఉమమేడి త్యారీ మరియు ఏరా్పటు

అసెంబ్లు  విధానం

వ�ల్డుంగ్ ప్రకిరాయ

నిక్్రపణ సాంక్రత్కత్

వ�ల్డుంగ్ కరామం

త్టస్థ  అక్షం గురించి అసమత్ులయూ తాపన

నిరైంధం విధించారు

వ�ల్డుంగ్ చేసిన ఉద్రయూగంలో వక్రతికరణకు పెైన పేర్క్కన్న ఒకటి లేదా 
అంత్కంటే ఎకు్కవ కారకాలు కారణమవుతాయి . వ�ల్డుంగ్ ఉద్రయూగంలో 
వక్రతికరణను నివారించడానికి లేదా త్గిగించడానికి వ�ల్డుంగ్ కు 
ముందు, సమయంలో మరియు త్రువాత్ ఈ కారకాలను జై్వగరాత్తి గా 
చూసుకోవాల్.  వక్రతికరణను నివారించడానికి లేదా త్గిగించడానికి 
అనుసరించిన పద్ధత్ులు ఈ కిరాంద విధంగా ఉనా్నయి.

వక్సతిక్రణ న్వ్యరణ:  వక్రతికరణను నివారించడానికి మరియు 
నియంత్్రంచడానికి ఈ కిరాంద పద్ధత్ులను ఉపయోగిసాతి రు.

- ప్రభావిత్మ్ెైన కుదింపు శ్కితిని త్గిగిసుతి ంది.

- వక్రతికరణను త్గిగించడానికి కుదింపు శ్కుతి లను త్యారు చసేుతి ంది.

- కుంచించుకుప్ల యి్య బలాని్న మరో కుదింపు శ్కితితో సమత్ులయూం 
చేసుతి ంది.

సమరథావంతమై�ైన క్ుద్ింపు బల్ాల్ను తగి్గంచే 

పద్ధాతుల్ు అధకి్ వెల్్డంగ్/అధిక్ ఉప బల్ాన్ని న్వ్యరించడం: బట్ట 
వ�ల్డుంగ్ లు మరియు ఫి్ల్ ల�ట్ విష్యంలో మిత్మీరిన నిరామేణం 
వ�ల్డుంగ్ లకుమ దూరంగా ఉండాల్. (పటం 6)

గూరా ప్ మరియు ఫ్ిల్ ల�ట్ వ�ల్డుంగ్ లోల ఉప బలం యొక్క 
అనుమత్ంచదగిన విలువ  T/10, ఇక్కడ్ “T” అనేది మాత్ృ లోహ్ం 
యొక్క మందం.

సర్బన ఎడ్జి  పిరిపరేషన్ మరియు ఫైిట్ అప్ ఉపయోగించడం:  సర్బన 
ఎడ్జె  పి్రపర్రష్న్ దా్వరా సమర్థవంత్మ్ెైన కుదింపు శ్కితిని త్గిగించడ్ం 
సాధయూపడ్్లత్ుంది. ఇది వ�లడుర్ యొక్క మూలం వదది  కనీస వ�లడుర్ 
మ్ెటల్ తో సర్బన ఫ్ూయూజ్ ఉండేలా చేసుతి ంది. (పటం 7)

కొన్ని ప్్యస్ ల్ ఉపయోగం:  పదెది  డ్యలా ఎలకో్టరో  డ్ లత్తో త్కు్కవ 
పాస్ నలు ఉపయోగించడ్ం వలలు  పార్శవా దిశ్లో వక్రతికరణ త్గుగి త్ుంది. 
(పటం 8)

డీప్ ఫైిల్ ల్ెట్ వెల్్డర్ యొక్్క ఉపయోగం: డీప్ ఫ్ిల్ ల�ట్  పద్ధత్ని 
ఉపయోగించడ్ం దా్వరా వ�లడుర్ ను సాధయూమ్ెైనంత్ వరకు త్టస్థ   
అక్షానికి ఉంచండి. ఇది పేలు ట్ లను అమరిక నుండి బయటకు లాగడ్ం 
యొక్క పరపత్ని త్గిగిసుతి ంది.  (పటం 9)

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.2.31 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

అడప్్యద్డప్్య వెల్్డంగ్ ల్ వ్యడక్ం: నిరంత్ర  వ�ల్డుంగ్ లకుమ  బదులుగా 
అడ్పాదడ్పా వ�ల్డుంగ్ ల సహాయంతో వ�లడుర్ మ్ెటల్ పరిమాణాని్న 
త్గిగించండి. దీనిని ఫి్ల్ ల�ట్ వ�లడుర్ై తో మాత్్రమ్్మ ఉపయోగించవచుచు.  
(పటం 10)
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‘బ్యయాక్ స�టిప్’ వెల్్డంగ్ పద్ధాత్న్ ఉపయోగించడం: వ�ల్డుంగ్ పురోగత్ యొక్క 
సాధారణ దిశ్ ఎడ్మ నుండి కురికి ఉంటుంది. కానీ ఈ పద్ధత్లో, ప్రత్ 
చిన్న పూసను కుడి నుండి ఎడ్మగు నికి్పతి ం చేసాతి రు. ఈ పద్ధత్లో..  
ప్రత్  వ�ల్డుంగ్ యొక్క లా కింగ్ ప్రభావం కారణంగా పేలు టులు  ప్రత్ పూసతో 
త్కు్కవ  సా్థ యికి విసతిరిసాతి యి.  (పటం 11)

కేంద్రిం నుండి వెల్్డంగ్: క్రంద్రం   వ�లుపల నుండి పొ డ్వ�ైన   క్రళలును 
వ�ల్డుంగ్ చేయడ్ం వలలు  నిరంత్ర వ�ల్డుంగ్  పెై అధిక ఒత్తిళలు   యొక్క 
ప్రగత్శీల   ప్రభావాని్న విచిఛాన్నం చసేుతి ంది. 

పరిణ్ధళిక్యబద్ధామై�ైన సంచ్ధర పద్ధాత్న్ ఉపయోగించడం: ఈ పద్ధత్లో 
వ�ల్డుంగ్ మధయూలో ప్ార రంభమవుత్ుంది, ఆ త్రువాత్ క్రంద్రం యొక్క  
ర్ండ్్ల  వ�ైపులా భాగాలు     పూరతివుతాయి.   (పటం 12)

సి్కల్ వెల్్డంగ్ ఉపయోగం: ఈ పద్ధత్లో వ�ల్డుంగ్ ను ఒక్రసారి  75 
మిలీలుమీటర్ లకు  మించకుండా  త్యారు  చసేాతి రు.   సి్కల్ వ�ల్డుంగ్ 
వేడి  యొక్క మరింత్ ఏకరీత్న పంపిణీ కారణంగా లాక్ చేయబడిన 
ఒత్తిళులు  మరియు వారి్నంగ్ ను  త్గిగిసుతి ంది.   (పటం 13)

వక్సతిక్రణను తగి్గంచడ్ధన్క్న క్ుద్ింపు శక్ుతి ల్ను తయార్ప చేయడ్ధన్క్న  
ఉపయోగించే పద్ధాతుల్ు  పన్చేస్్యతి యి

ప్ొ జిషన్  నుండి  భ్్యగ్యల్ను గురితించడం: పేలు ట్ లను వయూత్ర్రక మారగింలో 
ముందుగా సెట్ చేయడ్ం దా్వరా వక్రతికరణను    అనుమత్ంచవచుచు 
త్దా్వరా వ�లడుర్ వాటిని కావలసిన ఆకృత్కి లాగుత్ుంది.  వ�లడుర్ 
కుంచించుకుప్ల యినపు్పడ్్ల అది పేలు ట్ ను దాని సర్బన సా్థ నానికి 
లాగుత్ుంది (పటాలు 14 & 15)

క్ుంచించుక్ుప్్ణ వడ్ధన్క్న వీల్ుగ్య భ్్యగ్యల్  మధ్యా అంతరం: వ�ల్డుంగ్ 
కు ముందు భాగాల మధయూ సర్బన అంత్రం అవసరం. ఇది   వ�ల్డుంగ్  
యొక్క  కుదింపు శ్కితి   దా్వరా భాగాలను సర్బన సి్థత్లో  లాగడానికి  
అనుమత్సుతి ంది.   (పటం 16)

పీరి-బెంట్్టంక్: చాలా సందరాభులోలు  ప్క్ర-బెంటింక్ దా్వరా కుదింపు శ్కుతి లను 
పనిలో పెట్టవచుచు.  (పటం 17)

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.2.31 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



74

ఒక్ క్ుది్ంపు బల్ాన్ని మర్కక్   క్ుద్ింపు బల్ంత్ో సమతుల్యాం చేసే 
పద్ధాతుల్ు

సర్బన వెల్్డంగ్ క్రేమాన్ని  ఉపయోగించడం: ఇది వ�ల్డుంగ్ లోహాని్న 
నిరామేణం  గురించి వివిధ పాయింటలు  వదది   ఉంచుత్ుంది.      ఈ పద్ధత్లో, 
వ�ల్డుంగ్ మ్ెటల్   యొక్క ర్ండ్వ రన్ కుంచించుకుప్ల యినపు్పడ్్ల అది 
మొదటి వ�లడుర్ యొక్క కుదింపు బలాలను ప్రత్ఘటించేలా  ప్రత్ వ�ైపు 
నుండి వ�లడుర్ నలు  ప్రతాయూమా్నయంగా త్యారు చేసాతి రు.    (పటాలు 
18, 19 ఎ మరియు 19 బి)

మీన్ంగ్: ఇది వ�లడుర్ మ్ెటల్ నికి్పతి ం అయిన వ�ంటనే తేల్కలాంటి 
సుత్తి . పూసను చీలచుడ్ం దా్వరా, అది చలలుబడినపు్పడ్్ల  సంకోచించే 
దాని ధ్రరణిని ప్రత్ఘటించడానికి వాసతివానికి సాగదీయబడ్్లత్ుంది. 
(పటం 20)

డ్రైవర్జిన్స్ అల్వెన్స్: వ�ల్డుంగ్ సమయంలో పేలు టులు  సలీమ్ వ�ంటబడి 
విసతిరించడ్ం మరియు కల్సే ధ్రరణి ఉన్నందున, వ�ల్డుంగ్  కు ముందు 
పేలు టలు  మధయూ ఒక చీల్క లేదా అల�ైన్ మ్ెంట్ కాయూంప్ ఉంచడ్ం దా్వరా 
వ�ల్డుంగ్ ప్ార రంభమయి్యయూ సా్థ నం నుండి పేలు ట్ లను వేరు చేయడానికి ఈ 
ట�కి్నక్ ఉపయోగించబడ్్లత్ుంది.  (పటం 21, 22)

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.2.31 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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సే్పసింగ్ అలవ�నుైలు కిరాంది విధంగా ఉనా్నయి.

(తలే్కపాటి ఉకు్క) ఫ్ెరరాస్ లోహాలకు 3మిమీ/మీ

నాన్-ఫ్ెరరాస్ లోహాలకు 10 మిమీ/మీ

చలాలు ర్రచుటపు్పడ్్ల, కుదింపు ఒత్తిళులు  పేలు ట్ ను సర్బన అమరికలో 
లాగతాయి.

పీరిహీట్్టంగ్: కొని్న లోహాలు సాధారణంగా పగిల్ప్ల తాయి. చలలుని 
సి్థత్లో వ�ల్డుంగ్ చేశారు . ప్క్రహీటింగ్ మరియు త్రువాత్ నియంత్్రణతో 
శీత్ల కరణ దా్వరా వాటిని విజైయవంత్ంగా వ�ల్డుంగ్ చేయవచుచు.        
(పటం 23)

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.2.31 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

జింగ్స్ మరియు ఫైిక్స్డ్ ల్ు:  వ�ల్డుంగ్ సమయంలో పనిని సర్బన 
పొ జిష్న్ లో ఉంచడ్ం కొరకు జింగ్ లు మరియు ఫ్ికైడ్ లు 
ఉపయోగించబడ్తాయి.  వాటిని ఉపయోగించడ్ం దా్వరా వ�లడుర్ 
యొక్క కుదింపు శ్కుతి లు జింగ్ లు మరియు ఫ్ికైడ్ ల యొక్క త్నం 
ప్రత్ బలంతో సమత్ులయూం చేయబడ్తాయి. (పటం 24)

ట్్యక్-వెల్్డంగ్: ఒక టాక్ వ�ల్డుంగ్ అనేది  పేలు ట్ లను సర్బన అమరికలో 
మరియు ఏకరతీ్న రూట్ కాయూప్ తో ఉంచడానికి వ�ల్డుంగ్ కు ముందు 
త్యారు చేయబడిన ఒక చిన్న వ�ల్డుంగ్.  సర్బన చ్కచుచుకుప్ల వడ్ం 
కొరకు అధిక కర్ంట్ తో జై్వయింట్ వ�ంటబడి కరామం త్ప్పకుండా టాక్ 
వ�ల్డుంగ్ లు త్యారు చేయబడ్తాయి.  (పటం 25) పేలు ట్ లను ఒక 
ఫ్ికైడ్ దా్వరా పటు్ట కోలేని చోట అవి అవసరం. (పటం 26)

వక్సతిక్రణను సరది్ిదే్దే  పద్ధాతుల్ు:  వక్రతికరణను పూరితి సా్థ యిలో 
నియంత్్రంచడ్ం కష్్టం కాబటి్ట  ప్రణాళికాబద్ధమ్ెైన ప్రకిరాయను 
అనుసరించిన త్రా్వత్ కూడా వక్రతికరణ జైరగచుచు. కాబటి్ట  వక్రతికరణ 
జైరిగిన త్రువాత్ దానిని తొలగించడానికి కొని్న యాంత్్రక మారాగి లు 
మరియు ఉష్ణోం యొక్క అనువరతినం ఉపయోగించబడ్తాయి.

యాంత్రిక్ పద్ధాతుల్ు:  కాణీయా వక్రతికరణ దా్వరా వికృత్మ్ెైన చిన్న 
భాగాలను పె్రస్ ఉపయోగించి గిటారుగా చేయవచుచు. అసెంబ్లు  యొక్క 
భాగాలను నిమంత్్రంచకప్ల తే, అధిక బలాని్న (ఒత్తిడి) ఇవ్వకుండా 
సుత్తి  చేయడ్ం, కదలడ్ం లేదా జై్వ కింగ్ చేయడ్ం దా్వరా వాటిని 
అమరికలోకి తీసుకురావచుచు.

త్్ధపన్ పద్ధాతుల్ు: వక్రరాకరించిన భాగాని్న సా్థ నికంగా మరియు 
వేగంగా వేడి  చేసాతి రు, చుటు్ట పక్కల లోహాని్న సహతే్ుకంగా చలలు గా 
ఉంచుతారు.
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76  CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.2.31 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

ఒక్రసారి చిన్న చిన్న ప్ార ంతాలను వేడి చేయండి. ఇది ప్రకాశ్వంత్మ్ెైన 
ఎరుపు-వేడి సి్థత్ని మించకూడ్దు.

సన్నమని పేలు ట్ లను బగ్ చేసినటలుయితే,  కాన్ వ�క్ై వ�ైపు సా్థ నిక సా్పట్ 
హ్ంటింగ్ దా్వరా వాటిని సరిచేయవచుచు. పటం 27లో చూపించిన 
విధంగా బకి్కల్డు  ప్ార ంత్ం మధయూలో ఉష్ణోం ప్ార రంభమవుత్ుంది.

ఫ్ిల్ ల�ట్ వ�లడుర్ై వలలు  కల్గ్ర వక్రతికరణను సరిచేయడ్ం అనేది ఉమమేడి 
యొక్క ర్రఖను అనుసరించి ఇరుక్బన సి్ట రిప్ లో పేలు ట్ యొక్క దిగువ 
భాగంలో సా్థ నిక వేడి చేయడ్ం దా్వరా జైరుగుత్ుంది. (పటం 28)

ఫైేరిమ్ హంట్్టంగ్ ద్్ధ్వర్య గిట్్యర్పగ్య చేయడం: అత్యూంత్ సాధారణ 
వక్రతికరణ-తొలగింపు పద్ధత్ ఏమిటంటే, మంటను ఉపయోగించి 
ఎంపిక చేసిన ప్రదేశాలలో లేదా నిరిదిష్్ట  ర్రఖలలో భాగాని్న వేడి 
చేయడ్ం మరియు త్రువాత్ దానిని గాల్లో చలలుబరచడ్ం. గిటారుగా 
ఉండాల్ైన ప్ార ంతాని్న సాదా కారైన్ మరియు త్కు్కవ అలాలు యి్య 
స్క్టల్ై కోసం 600 నుండి 650 డగిీరాల సెంటీగ్రరాడ్ మధయూ వేడి చసేాతి రు 
మరియు అకసామేత్ుతి గా గాల్లో చలలుబరుసాతి రు, లేదా అవసరమ్ెైతే, 
త్కు్కవ కారైన్ స్క్టల్ై లో నీటిని స్క్పర్ర చేసాతి రు.

ఫే్్రమ్ సె్ట రియిటనింగ్ పద్ధత్ులు పటం 29లో చూపించబడాడు యి.

ల�ైన్ హ్ంటింగ్ (పటం 29a)లో టారచుర్ నుంచి వచేచు వేడిని ఒక ర్రఖ 
లేదా సమాంత్ర ర్రఖల సమూహ్ం వ�ంటబడి ఉపయోగసిాతి రు. ఫ్ిల్ 
ల�ట్ వ�లడుర్ై దా్వరా  ఏర్పడే కాణీయా వక్రతికరణను తొలగించడానికి ఈ 
పద్ధత్ని త్రచుగా ఉపయోగసిాతి రు, ఇది ఒక పేలు ట్ ను దాని సి్టఫ్ నర్ 
కు జైత్చేసుతి ంది.

పెైపు-సూది (పటం 29 బి) వేడిలో, ఉష్ణోం ఒకదానికొకటి దాటే ర్ండ్్ల 
చిన్న ర్రఖలపెై వరితించబడ్్లత్ుంది . ఈ పద్ధత్ ల�ైన్ హ్ంటింగ్ మరియు 
సా్పట్ హ్ంటింగ్ మధయూ సగం దూరంలో ఉంటుంది. కుదింపు మరియు 

కాణీయా వక్రతికరణ ర్ండ్్ల దిశ్లలో సంభవిసుతి ంది కాబటి్ట , ఈ పద్ధత్ 
ఏకరతీ్న వక్రతికరణ-తొలగింపు ప్రభావాని్న ఉత్్పత్తి  చసేుతి ంది .

చెకర్ బో ర్డు (కారా స్-డెైర్క్షన్ై) హ్ంటింగ్ లో, (పటం 29c) ఉష్ణోం 
ఒకదానికొకటి దాటే ర్ండ్్ల ర్రఖల జైత్ వ�ంట వరితించబడ్్లత్ుంది.  
తీవ్రమ్ెైన వక్రతికరణను తొలగించడానికి ఈ పద్ధత్ని ఉపయోగసిాతి రు.

సా్పట్ హ్ంటింగ్ లో. (పటం 29ఇ) చీల్క ఆకారంలో ఉన్న ప్రదేశ్ంలో 
ఉష్ాణో ని్న వరితింపజై్రసాతి రు, మరియు  ఫ్ే్రమ్ లోల వంగిన వక్రతికరణను 
తొలగించడానికి ఈ పద్ధత్ ఉపయోగపడ్్లత్ుంది.

త్్రభుజై్వలకా త్పనలో (పటం 29ఇ) చీల్క ఆకారంలో ఉన్న 
ప్రదేశ్ంలో ఉష్ాణో ని్న  ఉపయోగసిాతి రు, మరియు ఫ్ే్రమ్ లోల వంగిప్ల యి్య 
వక్రతికరణను తొలగించడానికి ఈ పద్ధత్ ఉపయోగపడ్్లత్ుంది.

సా్థ నిక్రకరించిన ప్ార ంత్ంలో తీవ్రమ్ెైన వక్రతికరణ సంభవించినపు్పడ్్ల 
ఎరుపు వేడి తాపని (చిత్్రం 29 ఎఫ్)  ఉపయోగించబడ్్లత్ుంది 
మరియు ఆ ప్ార ంతాని్న అధిక ఉష్్లణో గరాత్కు వేడి చేసి సుత్తితో 
కొట్టడ్ం అవసరం కావచుచు  . ఈ పద్ధత్ మ్ెటలరిజెకల్ మారు్పలకు 
కారణమవుత్ుంది.

థరమాల్ ట్్రరిట్ మై�ంట్్లలు : వక్రతికరణను త్గిగించడానికి, వివిధ థరమేల్ టీ్రట్ 
మ్ెంట్ లు చేసాతి రు. వాటిలో ప్క్ర హీట్ మరియు ప్ల స్్ట  వ�ల్డు  థరమేల్ 
చికిత్ైలు ఉనా్నయి.

పీరిహీట్్టంగ్: వ�లడుర్ కుదింపు సాధారణంగా ప్క్రహీటింగ్ దా్వరా త్గుగి త్ుంది. 
శీత్ల కరణ సమయంలో వ�లడుర్ై అంత్టా వాసతివ కొలత్లు ప్క్రహీటింగ్ 
చేయని క్రళలుతో ప్ల ల్సేతి  200 °కు ముందే వేడి చేయబడిన క్రళలులో 30% 
గంటే త్కు్కవ మొత్తిం సంకోచం  సంభవించిందని చూపించాయి.
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77 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.2.31 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

ఒత్తిడి ఉపశమనం: వ�ల్డుంగ్ దాని పూరితి సి్థత్కి తీసుకురావడానికి 
ముందు మరింత్ వక్రతికరణ అభివృది్ధ  చెందకుండా నిరోధించడానికి 
చాలా సందరాభులోలు  థరమేల్ సె్ట రిస్ రిలీఫ్ అవసరం. వ�ల్డుంగ్ లోల అవశేష్ 
ఒత్తిడి ఎలలుపు్పడ్ూ సం ప్కడ్న అవశేష్ ఒత్తిళలు  దా్వరా సమత్ులయూం 
చేయబడ్్లత్ుంది.  ఒత్తిడికి గుర్బన పదార్థంలో గణనీయమ్ెైన 
భాగాని్న యంత్్రం చసేేతి , అవశషే్ ఒత్తిడి యొక్క కొత్తి  సమత్ులయూత్ 
ఏర్పడ్్లత్ుంది, ఇది కొత్తి  వక్రతికరణకు కారణమవుత్ుంది. అందువలలు  
సెలలు డింగ్ మరియు ర్రటింగ్ భాగాల యొక్క  దీర్ఘకాల్క డెైమ్ెనషినల్ 
కచిచుత్తా్వనికి మ్ెషినుగా కు ముందు ఒత్తిడి-ఉపశ్మనం చాలా 
ముఖయూం.

వెైబ్రరిషన్ స�టి రెస్ రిలీఫ్: ఈ ట�కి్నక్ వ�ల్డుంగ్ నలు కంపించడ్ం దా్వరా 
వక్రతికరణను త్గిగిసుతి ంది. ఎకి్వప్ మ్ెంట్ లో వేరియబుల్ స్క్పడ్ వ�ైబే్రటర్ 
ఉంటుంది, ఇది వర్్క ప్కస్ కు కాయూంప్ చేయబడ్్లత్ుంది, మరియు 
ఎలకా్టరో నిక్ యాంఫ్ిలు ఫ్ెైర్ ఉంటుంది,  వ�ైబే్రటింగ్ మోటార్ యొక్క వేగాని్న 
మారచుడ్ం దా్వరా, వర్్క ప్కస్ కొరకు ప్రత్ధ్వని ఫ్్క్రక్్వనీైని చేరుకునే 
వరకు ఫ్్క్రక్్వనీైని  మారచువచుచు.  పని ముక్క యొక్క బరువాకు 
సంబంధించి మారుత్ూ ఉండే కాలానికి ముక్క కంపించడానికి 
అనుమత్ంచబడ్్లత్ుంది. సాధారణంగా ఇది 10 నుండి 30 నిమిష్ాల 
వరకు ఉంటుంది. 30 నుండి 50% అవశేష్ ఒత్తిళులు  వ�ైబే్రటింగ్ 
పద్ధత్ులను ఉపయోగించి ఉపశ్మనం పొ ందతాయి. ఈ విధంగా ఈ 
భాగం దాని అవశేష్ ఒత్తిళలును సమత్ులయూం చేసుతి ంది, మరియు ఇది 
నిల్వ చేయబడ్దు.
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CG & M అభ్్యయాసం 1.2.32 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) -వెల్్డంగ్ ట్ెక్ననిక్స్

వెల్్డంగ్ - ల్ోప్్యల్ు, క్యరణ్ధల్ు & న్వ్యరణల్ు (welding - Defects, causes & remedies)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఆర్గన్ వెల్ డ్రడ్ క్సళ్లుల్ో విభినని వెల్్డంగ్ ల్ోప్్యల్ను పేర్క్కనండి
• వెల్్డంగ్ ల్ోప్్యన్ని న్ర్వచించండి
• వెల్్డంగ్ చేయబడ్డ  క్సళ్లుప�ై ల్ోప్్యల్ యొక్్క పరిభ్్యవ్యన్ని పేర్క్కనండి
• బ్యహయా మరియు అంతర్గత ల్ోప్్యల్ మధ్యా త్ేడ్ధను గురితించండి.

పరిచయం: వ�ల్ డెడ్ జై్వయింట్ యొక్క బలం బేస్ మ్ెటల్ యొక్క 
బలం గంటే ఎకు్కవ లేదా సమానంగా ఉండాల్. వ�ల్డుంగ్ జై్వయింట్ లో 
ఏజై్ైనా వ�ల్డుంగ్ లోపం ఉంటే, అపు్పడ్్ల జై్వయింట్ బేస్ మ్ెటల్ గంటే 
బలహీనంగా ఉంటుంది. ఇది ఆమోదయోగయూం కాదు.

కాబటి్ట  ఒక బలమ్ెైన లేదా మంచి వ�లడుర్ ఏరీత్గా ప్రకంపనలు కల్గిన 
ఉపరిత్లం, ఆకృత్, పూస వ�డ్లు్ప, మంచి చ్కచుచుకుప్ల వడ్ం కల్గి 
ఉండాల్ మరియు లోపం ఉండ్కూడ్దు.

వెల్్డంగ్ ల్ోపం/ల్ోపం యొక్్క న్ర్వచనం: లోపం లేదా లోపం అనేది 
ఫ్ినిష్డు  జై్వయింట్ అవసరమ్ెైన లోడ్ ను త్టు్ట కోవడానికి లేదా 
మోయడానికి అనుమత్ంచదు .

వెల్్డంగ్ ల్ోపం/ల్ోపం యొక్్క పరిభ్్యవ్యల్ు: ఎలలుపు్పడ్ూ లోపభూయిష్్ట 
వ�ల్డుంగ్ జై్వయింట్ ఈ కిరాంద చెడ్్ల ప్రభావాలను కల్గి ఉంటుంది.

- బేస్ మ్ెటల్ యొక్క ప్రభావిత్మ్ెైన మందం త్గుగి త్ుంది.

- వ�ల్డుంగ్ యొక్క బలం త్గుగి త్ుంది.

- ఎఫ్ెక్్టస్ గ్కంత్ు మందం త్గుగి త్ుంది.

- లోడ్ చేసినపు్పడ్్ల జై్వయింట్ విరిగిప్ల త్ుంది, ఇది ప్రమాదానికి 
కారణమవుత్ుంది.

- బేస్ మ్ెటల్ యొక్క లక్షణాలు మారతాయి.

- ఎకు్కవ ఎలకో్టరో  డ్్లలు  అవసరం అవుతాయి, ఇది వ�ల్డుంగ్ ఖరుచును 
కూడా పెంచుత్ుంది.

- శ్రామ, సామగిరా వృథా..

- వ�లడుర్ లుక్ పేలవంగా ఉంటుంది.

వ�ల్డుంగ్ లోపాలు ఉమమేడ్ంపెై చెడ్్ల ప్రభావాలను కల్గిసాతి యి కాబటి్ట ,  
లోపాలను నివారించడానికి/ నిరోధించడానికి వ�ల్డుంగ్ కు ముందు 
మరియు సమయంలో ఎలలుపు్పడ్ూ సర్బన జై్వగరాత్తిలు మరియు చరయూ 
తీసుకోవాల్.  ఒకవేళ ఇప్పటిక్ర లోపాలు సంభవించినటలుయితే, వ�ల్డుంగ్ 
త్రువాత్ లోపాని్న సరిదదిదిడానికి/సరిదిదదిడానికి త్గిన చరయూలు 
తీసుకోవాల్.

వ�ల్డుంగ్ లోపాని్న నివారించడానికి/నిరోధించడానికి మరియు 
సరిదదిదిడానికి/సరిదదిదిడానికి తీసుకునే చరయూ/చరయూను నివారణ 
అనని కూడా అంటారా.

కాబటి్ట  వ�ల్డుంగ్ లోపాని్న నివారించడానికి / నివారించడానికి 

కొని్న నివారణలు సహాయపడ్తాయి మరియు కొని్న నివారణలు 
ఇప్పటిక్ర జైరిగిన వ�ల్డుంగ్ లోపాని్న సరిచేయడానికి / సరిదదిదిడానికి  
సహాయపడ్తాయి.

వ�ల్డుంగ్ లోపాని్న ర్ండ్్ల శీరిషికల కింద పరిగణించవచుచు .

-  బాహ్యూ లోపాలు

- అంత్రగిత్ లోపాలు

ఒటు్ట  కళలుతో లేదా వ�లడుర్ బెడ్ పెై భాగంలో ల�న్ై తో  లేదా బేస్ మ్ెటల్ 
ఉపరిత్లంపెై లేదా ఉమమేడి యొక్క మూల భాగంలో కనిపించే 
లోపాలను బాహ్యూ లోపాలు అంటారా.

వ�లడుర్ పూస లోపల లేదా బేస్ మ్ెటల్ ఉపరిత్లం లోపల దాగి ఉన్న 
మరియు  వటి్ట  కళు్ళ లేదా ల�న్ై తో చూడ్లేదని లోపాలను అంత్రగిత్ 
లోపాలు అంటారా.

వ�ల్డుంగ్ లోపాలలో కొని్న బాహ్యూ లోపాలు, కొని్న అంత్రగిత్ లోపాలు 
మరియు పగుళులు , బూలు  హ్ో ల్ మరియు ప్ల ర సిటీ, సాలు గ్ చేరి, ఫ్ిల్ ల�ట్ 
క్రళలులో రూట్ చ్కచుచుకుప్ల క ప్ల వడ్ం వంటి కొని్న  లోపాలు బాహ్యూ 
మరియు అంత్రగిత్ లోపాలుగా సంభవిసాతి యి. 

బ్యహయా ల్ోప్్యల్ు

1 అండ్ర్ కట్

2 పగుళులు

3 రంధ్రం మరియు ప్ల ర సిటీని ఊదండి

4 Slag inclusions

5 ఎడ్జె  పేలు ట్ కరిగిప్ల యింది

6 మిత్మీరిన కన�్వకిైటీ/ఓవర్ సెైజ్ వ�లడుర్/మిత్మీరిన ఉప బలం

7 అధిక ఉబైం/ త్నం గ్కంత్ు మందం/ త్నం నిలపకప్ల వడ్ం

8 అసంపూరణో రూట్ చ్కచుచుకుప్ల వడ్ం/చ్కచుచుకుప్ల వడ్ం

9 మిత్మీరిన రూట్ చ్కచుచుకుప్ల వడ్ం 

10 అత్వాయూపితి

11 సమత్ులయూత్

12 అసమాన/కరామరహతి్ పూసల ఆకృత్ 

13 సా్పటులు
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అంతర్గత ల్ోప్్యల్ు

1 పగుళులు

2 రంధ్రం మరియు ప్ల ర సిటీని ఊదండి

3 Slag inclusions

4 కల్క లేకప్ల వడ్ం

5 రూట్ చ్కచుచుకుప్ల వడ్ం లేకప్ల వడ్ం

6 అంత్రగిత్ ఒత్తిళులు  లేదా లాక్-అప్ ఒత్తిళులు  లేదా నియంత్్రణతో 
ఉమమేడి.

ఆర్గన్ వెల్్డంగ్ ల్ో ల్ోప్్యల్ు - న్ర్వచనం, క్యరణ్ధల్ు మరియు న్వ్యరణల్ు (Defects in arc Welding - 
Definition, Causes and Remedies) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివరోలు  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఆర్గన్ వెల్ డ్రడ్ క్సళ్లుల్ో స్్యధ్ధరణ వెల్్డంగ్ ల్ోప్్యల్ను న్ర్వచించండి
• వెల్్డంగ్ ల్ోప్్యల్ యొక్్క క్యరణ్ధల్ు, న్వ్యరణల్ు మరియు ద్ిద్ుదే బ్యట్్లల్ను వివరించండి.

ఒక ధ్వని లేదా మంచి వ�లడురు ఏరీత్గా ప్రకంపనలు కల్గిన 
ఉపరతి్లాని్న కల్గి ఉంటుంది, కాండ్ూరు, పూస వ�డ్లు్ప, మంచి 
చ్కచుచుకుప్ల వడ్ం మరియు ఎటువంటి లోపాలు ఉండ్వు.

లోపం యొక్క నిర్వచనం:  ఫ్ినిష్డు  జై్వయింట్ అవసరమ్ెైన బలాని్న 
(లోడ్) త్టు్ట కోవడానికి అనుమత్ంచని లోపాని్న లోపం అంటారా.

వ�ల్డుంగ్ లోపాలకు కారణాలు అంటే లోపాని్న సృషి్టంచే త్పు్పడ్్ల 
చరయూలు .

దీనికి పరిష్ా్కరం కావచుచు.

a వ�ల్డుంగ్ కు ముందు మరియు సమయంలో సర్బన చరయూలు 
తీసుకోవడ్ం దా్వరా  లోపాని్న నివారిసుతి ంది.

b  వ�ల్డుంగ్ త్రువాత్ ఇప్పటిక్ర జైరిగిన లోపాని్న సరిదిదదిడానికి కొని్న 
దిదుది బాటు చరయూలు తీసుకోవడ్ం.

చీల్క్: వ�ల్డుంగ్ యొక్క బొ టనవేలు వదది  మాత్ృ లోహ్ంలో ఏర్పడే 
గూరా ప్ లేదా ఛానల్ . (పటాలు 1, 2 & 3)

క్యరణ్ధల్ు

- కర్ంట్ చాలా ఎకు్కవ

- చాలా త్కు్కవ ఆరగిన్ పొ డ్వులను ఉపయోగించడ్ం

- వ�ల్డుంగ్ వేగం చాలా వేగంగా

- నిరంత్ర వ�ల్డుంగ్ కారణంగా పని వేడకె్కడ్ం

- లోపభూయిష్్ట ఎలకో్టరో  డ్ మానిపుయూలేష్న్

- త్పు్ప ఎలకో్టరో  డ్ కోణం

పరిహ్ర్యల్ు

a న్వ్యరణ చరయాల్ు

ధృవీకరించుకోండి

- సర్బన కర్ంట్ సెట్ చేయబడింది

- సర్బన వ�ల్డుంగ్ స్క్పడ్ ఉపయోగించబడ్్లత్ుంది

- సర్బన ఆరగిన్ పొ డ్వు ఉపయోగించబడ్్లత్ుంది

- ఎలకో్టరో  డ్ యొక్క సర్బన మానిపుయూలేష్న్ పాటించబడ్్లత్ుంది

b ది్ద్ుదే బ్యట్్ల చరయాల్ు

- ఒక సన్నమని సి్ట రింగ్ పూసను వ�లడుర్ పెైభాగంలో 2mm ఎలకో్టరో  
డ్ ఉపయోగించి నింపండి.

అత్వ్యయాపితి

ఎలకో్టరో  డ్ నుండి కరికని లోహ్ం మాత్ృ లోహ్ ఉపరిత్లం మీద ఫ్ూయూజ్ 
చేయకుండా ప్రవహించినపు్పడ్్ల అత్వాయూపితి  సంభవిసుతి ంది. (పటం 4)

క్యరణ్ధల్ు

- త్కు్కవ కర్ంట్..

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.2.32 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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- సనోలు  ఆరగిన్ ప్రయాణ వేగం.

- లాంగ్ ఆరగిన్.

- చాలా పెదది  వాయూసం కల్గిన ఎలకో్టరో  డ్.

- చతే్ కదల్కకు బదులుగా ఎలకో్టరో  డ్ నేత్ కోసం మణికటు్ట   
కదల్కను ఉపయోగించడ్ం.

పరిహ్ర్యల్ు

a న్వ్యరణ చరయాల్ు

- సర్బన కర్ంట్ సెటి్టంగ్.

- సర్బన ఆరగిన్ ప్రయాణ వేగం.

- సర్బన ఆరగిన్ పొ డ్వు.

- మె్టల్ మందం ప్రకారం సర్బన డ్యామీటర్ ఎలకో్టరో  డ్ .

- ఎలకో్టరో  డ్ యొక్క సర్బన మానిపుయూలేష్న్.

b ది్ద్ుదే బ్యట్్ల చరయాల్ు

- అండ్ర్ కట్ లేకుండా గ్బైండింగ్ చేయడ్ం దా్వరా అత్వాయూపితిని 
తొలగించండి.

బ్లలు ల్ోలు  మరియు ప్్ణ ర సటి్్ర

బూలు  హ్ో ల్ లేదా గాయూస్ పాక్ట్ అనేది పూస లోపల లేదా వ�లడుర్ యొక్క 
ఉపరిత్లంపెై గాయూస్ ఎంట్ార పెమేంట్ వలలు  కల్గ్ర పెదది  వాయూసం కల్గిన రంధ్రం.  
ప్ల ర సిటీ అనేది గాయూస్ ఎంట్ార పెమేంట్ వలలు  వ�లడుర్ యొక్క ఉపరతి్లంపెై 
సన్నమని రంధ్ార ల సమూహ్ం. (పటం 5)

క్యరణ్ధల్ు

జై్వబ్ ఉపరతి్లంపెై లేదా ఎలకో్టరో  డ్ ఫ్లు క్ై పెై కలుషితాలు/మల్నాలు 
ఉండ్టం, జై్వబ్ లేదా ఎలకో్టరో  డ్ మ్ెటీరియల్ై  లో అధిక సలఫ్ర్ 
ఉండ్టం  . కల్సే ఉపరిత్లాల మధయూ చికు్కకున్న తేమ.  వ�లడుర్ 
మ్ెటల్ యొక్క వేగవంత్మ్ెైన ఘనీ భవనం. అంచులను సరిగా 
శుభ్రం చేయకప్ల వడ్ం.

పరిహ్ర్యల్ు

a న్వ్యరణ చరయాల్ు

- ఉపరిత్లం నుండి ఆయిల్, క్రరాజ్, త్ుపు్ప, పెయింట్, తేమ 
మొదల�ైన వాటిని తొలగించండి  . తాజై్వ మరియు ఎండిన 
ఎలకో్టరో లోలు ను ఉపయోగించండి.  మంచి ఫ్లు క్ై కోట�డ్ ఎలకో్టరో  డ్ 
నలు ఉపయోగించండి. పొ డ్వాల్ ఆరగిన్ నలు నివారించండి.

b ది్ద్ుదే బ్యట్్ల చరయాల్ు

- ఒకవేళ బూలు లోలు  లేదా ప్ల ర సిటీ వ�ల్డుంగ్ లోపల ఉన్నటలుయితే, 
ఆ ప్ార ంతాని్న శుభ్రం చేసి, త్రిగి వ�ల్డుంగ్ చేయండి. అది 
ఉపరతి్లంపెై ఉంటే గ్బైండ్ర్ చేసి మళ్లు వ�ల్డుంగ్ చేయాల్.

Spatter

వ�ల్డుంగ్ వ�ంటబడి వ�ల్డుంగ్ చేసేటపు్పడ్్ల మరియు బేస్ మ్ెటల్ 
ఉపరిత్లానికి అత్ుకు్కప్ల యి్య సమయంలో ఆరగిన్ నుండి 
విసిరివేయబడే చిన్న లోహ్ కణాలు. (పటం)  6)

క్యరణ్ధల్ు

వ�ల్డుంగ్ కర్ంట్ చాలా ఎకు్కవగా ఉంది. త్పు్ప పొ లారిటీ (లోల).  
లాంగ్ ఆరగిన్ ఉపయోగించడ్ం.  ఆరగిన్ దెబై. అసమాన ఫ్లు క్ై కోట�డ్ 
ఎలకో్టరో  డ్.

న్వ్యరణల్ు

a ఒక్ న్వ్యరణ చరయాల్ు

-  సర్బన కర్ంట్ ఉపయోగించండి.

-  సర్బన ధు్ర వణత్ (DC) ఉపయోగించండి.

-  సర్బన ఆర్్క పొ డ్వును ఉపయోగించండి.

-  మంచి ఫ్లు క్ై-కోట�డ్ ఎలకో్టరో డ్ ను ఉపయోగించండి.

b  ది్ద్ుదే బ్యట్్ల చరయాల్ు

-  చిపి్పంగ్ సుత్తి  మరియు వ�ైర్ బ్రష్ ఉపయోగించి చిందులను 
తొలగించండి.

పేలు ట్ అంచు క్రిగపి్్ణ యింది్

పేలు ట్ ఎడ్జె  మె్ల�్ట డ్ ఆఫ్ డిఫ్ెక్్ట లాయూప్ మరియు కార్నర్ జై్వయింట్ లలో 
మాత్్రమ్్మ జైరుగుత్ుంది. పేలు ట్ అంచులలో ఒకదానిని ఎకు్కవగా 
కరిగించడ్ం వలన గ్కంత్ు మందం త్గినంత్గా లేకుంటే దానిని పేలు ట్ 
ఎడ్జె  ఆఫ్ మె్ల�్ట డ్ ఆఫ్ డిఫ్ెక్్ట అంటారు. (చిత్్రం 7)
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క్యరణ్ధల్ు

- ఓవర్ సెైజ్ ఎలకో్టరో డ్ ని ఉపయోగించడ్ం.

-  అధిక కర్ంట్ వాడ్కం.

-  ఎలకో్టరో డ్ యొక్క త్పు్ప తారుమారు అంటే అధికం

- ఎలకో్టరో డ్ యొక్క నేయడ్ం.

న్వ్యరణల్ు

a  ఒక్ న్వ్యరణ చరయా

- సర్బన సెైజు ఎలకో్టరో డ్ ని ఎంచుకోండి.

- సర్బన కర్ంట్ ని సెట్ చేయండి.

- ఎలకో్టరో డ్ యొక్క సర్బన తారుమారుని నిరా్ధ రించుకోండి.

b  ది్ద్ుదే బ్యట్్ల చరయా

-  గ్కంత్ు మందాని్న పెంచడానికి అదనపు వ�ల్డు  మ్ెటల్ ను జైమ 
చేయండి.

క్యరే క్

వ�ల్డు  మ్ెటల్ లేదా పేర్ంట్ మ్ెటల్ యొక్క రూట్ లేదా మధయూ లేదా 
ఉపరిత్లం మరియు లోపల హ�యిర్ ల�ైన్ సెపర్రష్న్ ప్రదరి్శసుతి ంది. 
(Figure 8)

క్యరణ్ధల్ు

- త్పు్ప ఎంపిక

- సా్థ నిక్రకరించిన ఒత్తిడి ఉనికి.

-  ఒక నిరోధతి్ ఉమమేడి.

-  ఫాస్్ట శీత్లీకరణ.

-  సరికాని వ�ల్డుంగ్ పద్ధత్ులు/కరామం.

-  పేలవమ్ెైన డ్కి్టల్టీ.

-  జై్వయింట్ యొక్క ప్క్రహీటింగ్ మరియు ప్ల స్్ట-హీటింగ్ లేకప్ల వడ్ం.

-  మూల లోహ్ంలో అధిక సలఫ్ర్.

న్వ్యరణల్ు

a  ఒక్ న్వ్యరణ చరయాల్ు

-  రాగి, తారాగణం ఇనుము, మధయూస్థ  మరియు అధిక కారైన్ 
స్క్టల్ లపెై ప్క్రహీటింగ్ మరియు ప్ల స్్ట-హీటింగ్ చేయాల్.

-  త్కు్కవ హ�ైడ్ర్రజైన్ ఎలకో్టరో డ్ ను ఎంచుకోండి.

-  న�మమేదిగా చలలుబరచండి.

-  త్కు్కవ పాస్ లను ఉపయోగించండి.

-  సర్బన వ�ల్డుంగ్ ట�కి్నక్/స్కక్్వన్ై ఉపయోగించండి.

పగుళ్్ళలు

b ది్ద్ుదే బ్యట్్ల చరయాల్ు

-  అని్న బాహ్యూ పగుళలుకు చిన్న లోత్ు వరకు, a తీసుకోండి 
పగుళలు  లోత్ు వరకు డెైమండ్ పాయింట్ ఉల్ని ఉపయోగించి 
V గాడిని మరియు త్కు్కవ హ�ైడ్ర్రజైన్ ఎలకో్టరో డ్ ని ఉపయోగించి 
మళ్లు వ�ల్డు  చేయండి (అవసరమ్ెైతే ప్క్రహీటింగ్ తో). న�మమేదిగా 
పనిని చలలుబరుసుతి ంది.

-  అంత్రగిత్/దాచిన పగుళలు  కోసం పగుళలు  లోత్ు వరకు గజ్ చేసి, 
త్కు్కవ హ�ైడ్ర్రజైన్ ఎలకో్టరో డ్ ని ఉపయోగించి (అవసరమ్ెైతే 
ముందుగా వేడి చేయడ్ంతో) మళ్లు వ�ల్డు  చేయండి. న�మమేదిగా 
పనిని చలలుబరుసుతి ంది.

అసంపూరణో వ్యయాపితి

ఉమమేడి యొక్క మూలాని్న చేరుకోవడ్ం మరియు ఫ్ూయూజ్ 
చేయడ్ంలో వ�ల్డుంగ్ మె్టల్ వ�ైఫ్లయూం. (Figure 9)

క్యరణ్ధల్ు

- అంచు త్యారీ చాలా ఇరుక్బనది - త్కు్కవ బెవ�ల్ కోణం.

- వ�ల్డుంగ్ వేగం చాలా ఎకు్కవ.

-  గూరా వ్డు  జై్వయింట్ యొక్క రూట్ రన్ వ�ల్డుంగ్ సమయంలో క్ర-హ్ో ల్ 
నిర్వహించబడ్దు.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.2.32 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



82

-  త్కు్కవ కర్ంట్.

-  పెదది  డ్యా వాడ్కం. ఎలకో్టరో డ్.

-  స్కల్ంగ్ రన్ ను డిపాజిట్ చేసే ముందు సరిపడా శుభ్రపరచడ్ం 
లేదా గోగింగ్ చేయడ్ం.

-  ఎలకో్టరో డ్ యొక్క త్పు్ప కోణం.

-  త్గినంత్ రూట్ గాయూప్.

న్వ్యరణల్ు

a ఒక్ న్వ్యరణ చరయాల్ు

- సర్బన అంచు త్యారీ అవసరం.

-  బెవ�ల్ యొక్క సర్బన కోణం మరియు అవసరమ్ెైన రూట్ 
గాయూప్ ఉండేలా చూసుకోండి.

-  ఎలకో్టరో డ్ యొక్క సర్బన పరిమాణాని్న ఉపయోగించండి.

-  సర్బన వ�ల్డుంగ్ వేగం అవసరం.

-  రూట్ రన్ అంత్టా క్రహ్ో ల్ ను నిర్వహించండి.

-  సర్బన ప్రసుతి త్ సెటి్టంగ్ అవసరం.

b  ది్ద్ుదే బ్యట్్ల చరయాల్ు

-  బట్ వ�ల్డు స్ మరియు ఓపెన్ కార్నర్ వ�ల్డు స్ కోసం జై్వయింట్ 
యొక్క రూట్ ను గజ్ చేసి, జై్వయింట్ దిగువ వ�ైపు నుండి 
రూట్ రన్ ను జైమ చేయండి. టీ కోసం

స్్యలు గ్ చరేచుడం: సాలు గ్ లేదా ఇత్ర నాన్-మ్ెటాల్క్ విదేశీ పదారా్థ లు ఒక 
వ�ల్డు  లో చికు్కకునా్నయి. (చిత్్రం 10)

క్యరణ్ధల్ు

-  సరికాని అంచు త్యారీ.

-  ఎకు్కవ కాలం నిల్వ ఉండ్డ్ం వలలు  దబెైత్న్న ఫ్లు క్ై కోట�డ్ 
ఎలకో్టరో డ్ ని ఉపయోగించడ్ం.

-  అధిక కర్ంట్.

-  లాంగ్ ఆర్్క పొ డ్వు.

-  సరికాని వ�ల్డుంగ్ ట�కి్నక్.

-  బహ్ుళ-పరుగు వ�ల్డుంగోలు  ప్రత్ పరుగు యొక్క సరిప్ల ని 
శుభ్రపరచడ్ం.

న్వ్యరణల్ు

a ఒక్ న్వ్యరణ చరయాల్ు

-  సర్బన ఉమమేడి త్యారీని ఉపయోగించండి.

-  సర్బన రకమ్ెైన ఫ్లు క్ై కోట�డ్ ఎలకో్టరో డ్ ని ఉపయోగించండి.

-  సర్బన ఆర్్క పొ డ్వును ఉపయోగించండి.

-  సర్బన వ�ల్డుంగ్ ట�కి్నక్ ఉపయోగించండి.

-  మలీ్ట-రన్ వ�ల్డుంగ్ లో ప్రత్ పరుగును పూరితిగా శుభ్రపరిచేలా 
చూసుకోండి.

b  ది్ద్ుదే బ్యట్్ల చరయాల్ు

- బాహ్యూ/ఉపరిత్ల సాలు గ్ చేరచుడ్ం కోసం వాటిని డెైమండ్ 
పాయింట్ ఉల్ని ఉపయోగించి లేదా గ్రరా ండింగ్ చేసి ఆ 
ప్ార ంతాని్న మళ్లు వ�ల్డు  చేయడ్ం దా్వరా తొలగించండి. అంత్రగిత్ 
సాలు గ్ చేరికల కోసం లోపం యొక్క లోత్ు వరకు గోగింగ్ 
మరియు త్రిగి వ�ల్డు  ఉపయోగించండి.

అధిక్ క్ుంభ్్యక్యరం (Figure 11)

ఈ లోపాని్న ఓవర్ సెైజ్ వ�ల్డు  లేదా మిత్మీరిన రీన్ ఫ్ల ర్ై మె్ంట్ అని 
కూడా అంటారు. ఇది చివరి పొ ర/కవరింగ్ రన్ లో నికి్పతి ం చేయబడిన 
అదనపు వ�ల్డు  మ్ెటల్.

అధిక్ పుట్్యక్యరము/తగినంత గ్కంతు మంద్ం

బట్ లేదా ఫ్ిల�లు ట్ వ�ల్డు  లో జైమ చేసిన వ�ల్డు  మ్ెటల్ వ�ల్డు  యొక్క కాల్ 
వేళలును కల్పే ర్రఖకు దిగువన ఉంటే, ఈ లోపాని్న అధిక పుటాకార 
లేదా త్గినంత్ గ్కంత్ు మందం అంటారు. (చిత్్రం 12)

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.2.32 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్యరణ్ధల్ు

- సరికాని నేత్ కారణంగా పూసల పొ ్ర ఫ్ెైల్ త్పు్ప ఎలకో్టరో డ్.

-  చిన్న డ్యా వాడ్కం. ఎలకో్టరో డ్.

-  వ�ల్డుంగ్ యొక్క అధిక వేగం.

-  గాడిని పూరించడానికి సి్ట రింగర్ పూసలను ఉపయోగిసుతి న్నపు్పడ్్ల 
త్పు్ప వ�ల్డుంగ్ స్కక్్వన్ై.

-  వ�ల్డు  మె్టల్ యొక్క కుంగిప్ల వడ్ం క్ిత్జై సమాంత్ర సా్థ నంలో 
నియంత్్రంచబడ్దు.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.2.32 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

-  ఎలకో్టరో డ్ కదల్క ఏకరతీ్గా ఉండ్దు.

-  పేలు ట్ ఉపరిత్లాల మధయూ సరికాని ఎలకో్టరో డ్ కోణం.

న్వ్యరణల్ు

-  కలయిక లేకప్ల వడ్ం.

-  అసమత్ులయూత్.

-  అసమాన/కరామరహతి్ పూసల ప్రదర్శన.

-  అధిక రూట్ వాయూపితి .
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.3.33 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - స్టటిల్ యొక్్క వెల్్డబ్లిట్ీ

పై�ైపుల్ ల్క్షణ్ధల్ు, వివిధ రక్యల్  జాయింట్స్, పై�ైప్ వెలి్డంగ్, పొ జిషన్ మరియు పొరి స్టజర్ (Specification 
of pipes, various types of joints, pipe welding, position and procedure)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వలెి్డంగ్ పై�ైపుల్ యొక్్క పరియోజన్ధల్ను వివరించండి
• పై�ైపుల్ వెలి్డంగ్ యొక్్క విభిన్న పద్ధాతుల్ను పైేర్క్కనండి
• పై�ైప్ జాయింట్ మరియు పై�ైప్ వెలి్డంగ్ పొ జిషన్ ల్ యొక్్క రక్యల్ను వివరించండి
• ‘1G’ పొ జిషన్ ల్ో పై�ైపుల్ను వెలి్డంగ్ చేసే విధ్ధన్ధల్ను వివరించండి.

పై�పైైింగ్ స�పెసిఫికేషన్

ఫై�ైరింగ్ స్�పెస్ిఫిైకేషన్ (సంక్షిప్త ంగా., పై�ైప్ స్�పెల్)  ఏజై�ైనా పరాా జై�క్ట్ యొక్్క 
డషిజై�ైన్ దశలో తయారు చేయబడషిన డాక్్యయుమెంట్.  ఇది ఇవ్్వబడ్్డ  
సర్వ్వస్ కొరక్్య పై�ైప్ మరియు ఫై�ైరింగ్ కాంపొ నెంట్ ల యొక్్క తగిన 
ఎంపైిక్, స్�పెస్ిఫైికేషన్ మరియు మెటీరియల్ గేరేడ్ ని అందిస్త్త ంది.

ఏజై�ైనా పనిని పరాా రంభించడానికి ముంద్త, సర�ైన మెటీరియల్స్ న్త 
పైేర్క్కనడ్ం మరియు ఉపయోగించడ్ం కొరక్్య ఫై�ైరింగ్ స్�పెస్ిఫైికేషన్ 
రిఫర�న్స్   అవ్సరం. జైాబ్ చెక్ కోసం మీరు స్�పెస్ిఫిైకేషన్ యొక్్క 
తాజైా రివిజైన్ ఉపయోగిస్త్త నానారా అనని తనిఖీ చేయండషి. ఫై�ైరింగ్ 
స్�పెస్ిఫిైకేషన్ ఉపయోగించడ్ం కొరక్్య, ముంద్తగా పరాా స్�స్ మరియు 
ఇన్ స్తట్ రు మెంట్ డ్యాగరేమ్ క్్య రిఫర�న్స్  ల్య చేయాలి.  PIDలోని పై�ైపు 
యొక్్క విభాగానినా గురి్తంచండషి  మరియు కోట్ చేయాలిస్న ల�ైన్ 
నెంబరున్త గురి్తంచండషి, ఉదా.

12-FW-1014-ICS-1P, దీనిని ఈ కిరేంద విధంగా వివ్రించారు.,

• 12 - ల�ైన్ యొక్్క నామమాతరాపు పై�ైపు పరిమాణం.

• FW - సర్వ్వస్ కోడ్. ఇది పై�ైపు యొక్్క విషయాలన్త సూచిస్త్త ంది. 
ఈ సందర్భంలో.. FW అనేది ఫై�ైర్ వాటర్ న్త సూచిస్త్త ంది.

• 1014 - పై�ైప్ ల�ైన్ నెంబరు అనేది  డషిజై�ైన్ దశలలో ఒక్ నిరిదిషట్  
విభాగానికి లేదా పై�ైపు రన్ క్్య కేటాయించబడషిన పరాతేయుక్ సంఖ్యు.

• 1CS1P - ఫై�ైరింగ్ స్�పెస్ిఫైికేషన్ నెంబరు. ఇది ఫై�ైరింగ్ స్�పెస్ిఫైికేషన్ 
డాక్్యయుమెంట్ లోని షార్ట్ హ్యుండ్ రిఫర�న్స్  మరియు ఆ డాక్్యయుమెంట్ 
క్్య క్ూడా పరాతేయుక్మెైనది. మొదటి సంఖ్యు సాధారణంగా స్ిసట్మ్ 
యొక్్క పై�రాషర్ రేటింగ్ న్త సూచిస్త్త ంది.

వెల్ డెడ్ పై�ైప్ జాయింట్స్

చమురు, గాయుస్, నీరు మొదల�ైన వాటిని రవాణా చేయడానికి 
అనినా రకాల్య మరియు పరిమాణాల పై�ైపులన్త నేడ్ు ఎక్్య్కవ్గా 
ఉపయోగిస్త్త నానారు.   బిలి్డంగ్, రిఫై�ైనర్వల్య మరియు ఇండ్స్ిట్ రుయల్ 
పాలా ంటలాలో ఫై�ైరింగ్ వ్యువ్స్థలక్్య క్ూడా వీటిని విరివిగా ఉపయోగిసా్త రు.

వెలి్డంగ్ పై�ైప్ యొక్్క పరియోజన్ధల్ు

పై�ైపుల్య ఎక్్య్కవ్గా ఫరర్స్ మరియు నాన్ ఫరర్స్ లోహ్ల్య మరియు 
వాటి మిశరేమాలతో తయారు చేయబడ్తాయి. అవి ఈ కిరేంద 
పరాయోజైనాలన్త క్లిగి ఉనానాయి.

- మొత్తం బలం పై�రిగింది.

- నిర్వహణతో సహ్ ఖ్రుచులో అంతిమ ఆదా.

- మెరుగ�ైన పరావాహ లక్షణాల్య.

- దాని కాంపాక్ట్ నెట్ వ్లలా  బరువ్ు తగుగు తారు.

- మంచి రూపం.

పై�ైపుల్ వలెి్డంగ్ విధ్ధనం: ఆరగున్  దా్వరా పై�ైప్ వలెి్డంగ్ యొక్్క పద్ధతుల్య 
ఈ కిరేంద విధంగా ఉనానాయి.

- మెటాలిక్ ఆరగున్ వెలి్డంగ్

- గాయుస్ మెటల్ ఆరగున్ వెలి్డంగ్

- Tungsten inert gas welding

- నీట మునిగిన ఆరగున్ వెలి్డంగ్

- కార్బన్ ఆరగున్ వెలి్డంగ్

కార్బన్ ఆరగున్ వెలి్డంగ్ మినా ఈ పద్ధతులనీనా సాధారణంగా 
ఉపయోగించబడ్తాయి మరియు వెలి్డంగ్ ఎంపైిక్  పై�ైపు యొక్్క 
పరిమాణం మరియు దాని అన్తవ్ర్తనంపై�ై ఆధారపడషి ఉంటుంది.

పై�ైపు కీళ్్ల  రక్యల్ు

1 బటట్ జైాయింట్

2 ‘టి’ జైాయింట్

3 లాయుప్ జైాయింట్ (పటం 1)
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4 Angle జైాయింట్

5 మిశరేమ ఉమ్మడషి

6 పై�ైప్ పాలా ంట్ జైాయింట్

7 Y జైాయింట్ (పటం 2)

8 మోచేతి కీల్య (పటం 3)

పై�ైపు బట్టి  కీళ్్ల  వెలి్డంగ్: సాధారణంగా పై�ైపుల్య మరియు గ్కటాట్ లలోని 
కీళ్లాన్త బో రు లోపలి న్తండషి వలెి్డంగ్ చేయలేము.  అంద్తవ్లలా  పై�ైప్ 
వలెి్డంగ్ నేరుచుకోవ్డానికి ముంద్త, ఒక్ వ్యుకి్త అనినా సా్థ నాలోలా  అంటే 
ఫ్ాలా ట్, హ్రిజైంటల్, ఆరిట్క్ల్ మరియు ఓవ్ర్ హెడ్ లో వలెి్డంగ్ 
చేయడ్ంలో పరాా వీణయుం క్లిగి ఉండాలి.

పై�ైపులన్త వెలి్డంగ్ చేయడానికి ఈ సా్థ నాలనీనా ఉపయోగించబడ్తాయి. 
పై�ైపుల వెలి్డంగ్ పొ జిషన్ ల్య (పటం 4 & 5)

1G - పై�ైపు వెల్డర్ ఫ్ాలా ట్ (రూల్) పొ జిషన్ లో ఉంటుంది, అంటే పై�ైప్ 
అక్షం భూమికి సమాంతరంగా ఉంటుంది.

2G - పై�ైపు వెల్డర్ సమాంతర సి్్థతిలో ఉంటుంది, అనంగా పై�ైపు అక్షం 
భూమికి లంబంగా ఉంటుంది.

5G - పై�ైప్ వెల్డర్ ఫ్ాలా ట్ (స్ి్థర) పొ జిషన్ లో ఉంటుంది, అంటే పై�ైప్ అక్షం 
భూమికి సమాంతరంగా ఉంటుంది.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.3.33 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

6G - పై�ైప్ వలె్డర్ (స్ి్థర) పొ జిషన్ లో ఉంటుంది, అనంగా పై�ైప్ అక్షం 
సమాంతర మరియు నిల్యవ్ు పైేలా న్ ల్య ర�ండషింటికి చేరచుబడ్ుతుంది.

బటట్ కీళ్లా  వెలి్డంగ్ సమయంలో పై�ైపు ఇలా ఉండ్వ్చ్తచు

1  రూల్స్ లేదా రేట్ (1G పొ జిషన్)

2 పిైక్స్ డ్ (2జీ, 5జీ , 6జీ పొ జిషన్ ).

ఆరగున్ దా్వరా పై�ైప్ బటట్ జైాయింట్స్ యొక్్క వలెి్డంగ్ ని 1G పొ జిషన్ 
లో చేయవ్చ్తచు:

a నిరంతర భరామణ పద్ధతి మరియు 

b స్�గ�్మంటలా  పద్ధతి.

1a నిరంతర  భ్రిమణ పద్ధాతి  ద్్ధవార్య ఆర్గన్ ద్్ధవార్య (1G పొ జిషన్ ల్ో) 
పై�ైప్ వెలి్డంగ్: పై�ైపులోలా  బటట్ జైాయింట్స్ యొక్్క సంతృపైి్త క్రమెైన 
వలెి్డంగ్ పై�ైప్ చెరలన్త సరిగాగు  తయారు చేయడ్ం  మరియు వలెి్డంగ్ 
చేయాలిస్న జైాయింట్ యొక్్క జైాగరేత్త గా అస్�ంబిలా ంగ్ పై�ై ఆధారపడషి 
ఉంటుంది. బో రులా  మరియు రూట్ ముఖ్ాల్య సర�ైన అల�ైన్ మెంట్ 
లో ఉనానాయని మరియు కాయుప్ సరగిాగు  ఉందని ధృవీక్రించ్తకోండషి.

అంచ్తలన్త శుభరాం చేయాలి. గాయుస్ క్టింగ్ మరియు ఫై�ైరింగ్ దా్వరా 
35° బే వెల్ కోణానినా స్ిద్ధం చేయండషి. రూట్ ఫేైస్ 1.5 న్తండషి 2.5 
మిమీద అందించాలి.

వెలి్డంగ్ కొరక్ు పై�ైపుల్ను స�ట్ చేయడం:  4 చిననా సమాన ఖ్ాళీ 
ఉననా టాక్ లతతో క్లిస్ి టాయుగ్ వలెి్డంగ్ చేయండషి.  కాయుప్  రూట్ ఫైేస్ 
డెైమనె్షనల్ క్్య సమానంగా ఉండాలి మరియు  0.75 mm ఉండాలి. 
V బాలా క్ ల్య లేదా రోలర్ పల�ై పాయుక్ చేయబడ్్డ  అస్�ంబిలా ంగ్ క్్య మదదితు 
ఇవ్్వండషి, తదా్వరా అస్�ంబ్లా ని ఫై్రరా హ్యుండ్ తో రూల్ చేయవ్చ్తచు లేదా 
తిపపెవ్చ్తచు. 

మొదటి రన్ కొరక్్య 2.5 mm ర్వట�ైల్ ఎలకోట్రో  డ్ ఎంచ్తకోండషి మరియు a 
ఎంచ్తకోండషి 2వ్ రన్ కొరక్్య 3.15 mm ర్వట�ైల్ ఎలకోట్రో  డ్ .

తొలి రన్ క్్య 70-80ఏ, ర�ండో  రన్ క్్య 100-110గా ఉంది.

వెలి్డంగ్ కొనసాగుతుననాపుపెడ్ు అస్�ంబ్లా ని తిపపెండషి. (పటం 6) వలెి్డంగ్ 
ఆరగున్ న్త వలెి్డంగ్ చసే్ే దిశలో నిల్యవ్ు న్తండషి 10° మధయు పరాా ంతంలో 
ఉంచడ్ం. (హలె�్మట్ ట�ైప్ స్్ర్రరీన్ ఉపయోగించండషి).
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- కీల్య యొక్్క మూలం వ్దది  మరియు వెలి్డంగ్ పాయింట్ వ్దది  పై�ైపు 
యొక్్క వాయుసారా్థ నికి అన్తగుణంగా ఎలకోట్రో  డ్ న్త కేందీరాక్రించండషి.

- పై�ై డెడ్ స్�ంటర్ దగగుర ఆరగున్ న్త కొటట్ండషి మరియు ఆరగున్ 
పొ డ్వ్ులన్త వీల�ైన తక్్య్కవ్గా ఉంచండషి. పై�ైపు సి్్థరమెైన వేగంతో 
మాన్తయువ్ల్ గా తిపపెడ్ం వ్లలా  వెలి్డంగ్ కొనసాగించండషి.

- నిక్ేపం మొదట ఎలకోట్రో  డ్ న్త  మూల ముఖ్ం న్తండషి మూల 
ముఖ్ానికి చాలా కొదిదిగా అలలాడ్ం దా్వరా నడ్ుస్త్త ంది.

-  అధిక్ చ్కచ్తచుక్్యపో క్్యండా మూల ముఖ్ాల యొక్్క పూరి్త క్లిక్న్త 
పొ ందడానికి భరామణ వేగానినా సరుది బాటు చేయండషి.

- వాటిని సమీపైిస్త్త ననాపుపెడ్ు చిప్ టాయుగ్ వలె్డర్ న్త బయటక్్య 
తీయండషి. టాక్ పల�ై వెలి్డంగ్ చేయవ్ద్తది , లేక్పో తే అటాకింగ్ 
పాయింటలా  వ్దది  చ్కచ్తచుక్్యపో వ్డ్ం సంభవించవ్చ్తచు.

- ర�ండో  రన్ తో వెలి్డంగ్ పూరి్త చేయండషి. పరాతి ఫూయుజ్ ముఖ్ం యొక్్క 
బాహయు అంచ్తక్్య స్తరక్షితమెైన ఫూయుజ్ కొరక్్య భరామణ వేగానినా  
సరుది బాటు  చేయండషి. ఉప బలం మొత్తం ఉమ్మడషి  అంచ్త చ్తట్టట్  
క్ూడా ఉండాలి.

1b స�గ్్మమెంట్్ల  వెలి్డంగ్ ద్్ధవార్య పై�ైప్ బట్టి  (IG పొ జిషన్ అంట్ే భ్రిమణం 
ద్్ధవార్య) యొక్్క వలెి్డంగ్.

- పై�ైపు యొక్్క అంచ్తల్య 2.5 మిమీద రూట్ కాయుప్ తో 35 న్తండషి 
40° కోణానికి విస్తరించబడా్డ యి.

- మున్తపటి లా పై�ైపున్త టాయుపర్ చేయండషి మరియు ర�ండ్ు ‘V’ 
బాలా క్ పల�ై అస్�ంబిలా ంగ్ క్్య మదదితు ఇవ్్వండషి. (పటం 8)

- టాప్ డెడ్ స్�ంటర్ (TDC) న్తంచి 10° వ్దది  ఆరగున్ ని కొటట్ండషి 
మరియు  రూట్ రన్ ని డషిపాజిట్ చేయండషి. మూల ముఖ్ాల 
క్లిక్న్త సాధించడ్ం కొరక్్య ఒక్ చిననా నేత క్దలిక్న్త 

ఉపయోగించండషి.  రూట్ చ్కచ్తచుక్్యపో వ్డానినా నియంతిరాంచడానికి 
పరాయాణ వేగానినా సరుది బాటు చేయండషి. (పటం)  9)

- 60° క్్య సమానమెైన స్�గ�్మంట్ వెలి్డంగ్ చేయబడషినపుపెడ్ు, 
వెలి్డంగ్ రన్  ని ముగించండషి/ఆపండషి. ఒక్ బిలం ఏరపెడ్క్్యండా 
నిరోధించండషి.

- TDC గంటే ముంద్త స్�గ�్మంట్ యొక్్క ముగింపు 10° వ్దది  ఉండే 
వ్రక్్య పై�ైపున్త తరలించండషి.

- మున్తపటి వెల్డర్ రన్ చివ్రోలా  ఆరగున్ న్త కొటట్ండషి మరియు వలెి్డంగ్ 
ఫూల్ ని ఏరాపెటు చేయండషి.

- మరో 60° స్�గ�్మంట్ న్త వెల్డర్ చేయండషి. (పటం 10)

- రూట్ రన్ పూర్ణయి్యయు వ్రక్్య స్�గ�్మంటలాలో వెలి్డంగ్ కొనసాగించండషి .

- స్�గ�్మంట్ ల మధయు బింద్తవ్ు TDC వ్దది  ఉండే వ్రక్్య పై�ైపున్త 
తరలించండషి.

- ఆరగున్ న్త కొటట్ండషి మరియు ర�ండ్వ్ (కిలిలాంగ్) రన్ న్త డషిపాజిట్ 
చేయండషి, తయార్వని నింపడానికి మరియు పై�ైపు అంచ్తల క్లిక్న్త 
సాధించడానికి స్�ైడ్-టు-స్�ైడ్ వీవింగ్ పొ జిషన్ ఉపయోగించండషి  .

-  60° స్�గ�్మంట్ డోలా  కిలిలాంగ్ రన్ పూరి్త చేయండషి.
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సిథిర స్్యథి న్ధల్ో్ల  ఆర్్క ద్్ధవార్య పై�ైప్ వలెి్డంగ్ (Pipe welding by arc in fixed positions) 
ల్క్ష్యాల్ు:  ఈ పాఠం చివ్రోలా  మీరు వీటిని చేయగల్యగుతారు
• విభిన్న పైిక్స్ డ్ పై�ైప్ వెలి్డంగ్ పొ జిషన్ నల్ు పైేర్క్కనండి
• 5G పొ జిషన్ ల్ో పై�ైప్ వెలి్డంగ్ యొక్్క విభిన్న పద్ధాతుల్ను వివరించండి
• పైిక్స్ డ్ (5G) పొ జిషన్ ల్ో ఆర్గన్ ద్్ధవార్య MS పై�ైప్ బట్టి  జాయింట్ యొక్్క వెలి్డంగ్ పొరి డ్యయాసర్ గురించి వివరించండి.

వలెి్డంగ్ చేయాలిస్న పై�ైపులన్త తిపపె లేనపుపెడ్ు లేదా పొ లంలో 
అంటే పని పరాదేశంలో పై�ైపులన్త వెలి్డంగ్ చేయాలిస్ వ్చిచునపుపెడ్లాలా , 
వాటిని స్ి్థరమెైన సి్్థతిలో వెలి్డంగ్ చసేా్త రు. ఒక్వేళ్ సి్్థర పై�ైపు అక్షం 
సమాంతరంగా ఉననాటలాయితే, వెలి్డంగ్ పొ జిషన్ ని 5G పొ జిషన్ 
అంటారా.

వలెి్డంగ్ సమయంలో పై�ైపులన్త బిగించే ఇతర పై�ైప్ వెలి్డంగ్ సా్థ నాల్య  
2G మరియు 6G పొ జిషన్ ల్య.  వలెి్డంగ్ చేయాలిస్న పైిక్స్ డ్ పై�ైపుల 
అక్షం నిల్యవ్ుగా ఉంటే ఈ పొ జిషన్  న్త 2G పొ జిషన్ అంటారా. స్ి్థర 
పై�ైపుల అక్షం 45° వ్దది  సమాంతర మరియు నిల్యవ్ు సమతలాలక్్య 
వ్ంగి ఉంటే, అపుపెడ్ు వెలి్డంగ్ పొ జిషన్ న్త 6G పొ జిషన్ అంటారా.

5G పొ జిషన్ లో, పై�ైప్ బటట్ జైాయింట్ ని ఈ కిరేంద పద్ధతి దా్వరా 
వెలి్డంగ్ చేయవ్చ్తచు.

పద్ధాతి 1: పై�ైపు ఉమ్మడషి చ్తటుట్ కొలతన్త ఎ, బి, స్ి మరియు డషి 
అనని నాల్యగు సా్థ నాల్యగా విభజించారు. మొదటి భాగం ‘నగని ఫ్ాలా ట్ 
పొ జిషన్ లో 1 న్తంచి 2 వ్రక్్య ఎక్్య్కవ్ లేదా తక్్య్కవ్గా వెలి్డంగ్ 
చేసా్త రు. తరువాత పార్ట్ B  ఓవ్ర్ హెడ్ పొ జిషన్ లో 3 న్తండషి 4 
వ్రక్్య వెలి్డంగ్ చేయబడ్ుతుంది. తరువాత భాగం C న్తండషి 3 న్తండషి 
2 వ్రక్్య మరియు తరువాత భాగం D న్తండషి 4 న్తండషి 1 వ్రక్్య 
నిల్యవ్ుగా అప్ పొ జిషన్ లో వెలి్డంగ్ చేయబడ్తాయి. (పటం)  1)

సర�ైన రూట్ చ్కచ్తచుక్్యపో వ్డానినా ధృవీక్రించడ్ం కొరక్్య వెలి్డంగ్ 
ఆపరేషన్ అంతటా కీ హో ల్ మెయింట�ైన్   చేయడ్ం చాలా ముఖ్యుం. 
అలాగే ఉమ్మడషి ఉపరితలం వ్క్రేంగా ఉననాంద్తన ఎలకోట్రో  డ్ సా్థ నం 
నిరంతరం మారుతుంది. అదనంగా, పరాతి వెలి్డంగ్ భాగం యొక్్క 
పరాా రంభం మరియు ముగింపు అంటే A, B, C మరియు D సరగిాగు  
చేయబడా్డ యి, తదా్వరా అవి మున్తపటి భాగంతో విలీనం అవ్ుతాయి.

పద్ధాతి 2: పై�ైపు వెల్యపల చ్తటుట్ కొలత గడషియారంలో మాదిరిగా 12 
సమాన భాగాల్యగా విభజించబడషింది.

పై�ైపు యొక్్క పై�ైభాగం 12 O’c’c’c పొ జిషన్ మరియు దిగువ్ 6 O’c’c 
పొ జిషన్ లో ఉంటుంది. (పటం 2)

వలె్డర్ క్్యడషి వెైపున నిటట్నిల్యవ్ుగా దిగువ్క్్య 12 గంటల పొ జిషన్ 
న్తంచి 6 గంటల పొ జిషన్ వ్రక్్య పరాా రంభించబడ్ుతుంది. తరువాత 12 
గంటల న్తంచి 6 గంటల వ్రక్్య ఎడ్మ వెైపున వలెి్డంగ్  జైరుగుతుంది 

(పటం 3). ఈ పద్ధతిని డౌన్ డౌన్ మెథడ్ అనని పైిల్యసా్త రు మరియు 
సాధారణంగా 3 న్తండషి 4 మిమీద గోడ్ మందం ఉననా సననామని 
గోడ్ల పై�ైపులక్్య ఉపయోగసిా్త రు.

పద్ధాతి 3: వలెి్డంగ్ మొదట క్్యడషి వెైపున ఉదయం 6 గంటల న్తంచి 
12 గంటల పొ జిషన్ వ్రక్్య, ఆ తరా్వత 6 గంటల న్తంచి 12 గంటల 
వ్రక్్య ఎడ్మ వెైపున (పటం 4) పరాా రంభమవ్ుతుంది

ఈ పద్ధతిని అప్ హిల్ మెథడ్ లేదా ఆరిట్క్ల్ అప్ మెథడ్ అంటారా. 
5 మిమీద మరియు  అంతక్ంటే ఎక్్య్కవ్ మందం  ఉననా పై�ైపులన్త 
వెల్డర్ చేయడానికి ఈ ఎతెత్త న పద్ధతిని ఉపయోగసిా్త రు.

పై�ైప్ అక్షం యొక్్క సా్థ నం ఆధారంగా 2G మరియు 6G పొ జిషన్ డోలా  
వెలి్డంగ్ జైరుగుతుంది.

2G పొ జిషన్ లో, హ్రజిైంటల్ పై�ైప్ వలెి్డంగ్, దాని అక్షం నిల్యవ్ుగా 
ఉండ్టం, ర�ండ్ు పై�ైపులన్త క్లిపైే వెలి్డంగ్ జైాయింట్  సమాంతర 
స్ి్థతిలో ఉంటుంది. పై�ైపు చ్తట్టట్  వెలి్డంగ్ తయారు చేయాలి. (పటం 5)

6G పొ జిషన్ లో వెలి్డంగ్ సాధారణంగా ఒక్ పద్ధతిని ఉపయోగించడ్ం 
దా్వరా జైరుగుతుంది, అనంగా పై�ైకి లేదా దిగువ్ వెలి్డంగ్.  (పటం 6)
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88  CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.3.33 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

మంచి చ్కచ్తచుక్్యపో వ్డ్ం, రూపం మరియు బలానినా పొ ందడ్ం కొరక్్య 
పై�ైప్ వెలి్డంగ్ కొరక్్య పరాతేయుక్ంగా తయారు చేయబడ్్డ  ఎలకోట్రో  డ్ నల్య 
ఉపయోగించండషి, (తక్్య్కవ్  హెైడోరాజైన్ ఎలకోట్రో  డ్ ల్య, డీప్ పై�నటెేరాషన్ 
ఎలకోట్రో  డ్ ల్య మొదల�ైనవి)

పైిక్స్ డ్ (5G) పొ జిషన్ ల్ో ఆర్గన్ ద్్ధవార్య M.S. పై�ైప్ బట్టి  జాయింట్ 
యొక్్క వెలి్డంగ్ పరిక్రరియ.

ఎడ్జ్  తయారీ మరియు కీ్లనింగ్: గోడ్ మందం 3 మిమీద మరియు పై�ైప్ 
ఎండ్ అంచ్తల గంటే దిగువ్న చతురసరాా కారంలో ఫై�ైల్ చేయాలి. అంటే 
పై�ైపు అక్షానికి లంబంగా ఉంటుంది.  జైాయింట్ యొక్్క వలెి్డంగ్ డౌన్ 
హిల్ పద్ధతిని ఉపయోగించి లేదా స్�గ�్మంటలా   పద్ధతి దా్వరా ఒక్ పాస్ 
లో  పూర్తవ్ుతుంది, అనంగా పై�ై భాగానినా చద్తనెైన, దిగువ్ భాగంలో 
వెలి్డంగ్ చేయడ్ం. పై�ైన పావ్ు భాగం మరియు నిల్యవ్ుగా ర�ండ్ు వెైపుల 
కా్వరట్ర్ భాగం పదవి.  ఈ పాఠంలో తరువాత వివ్రించిన మందపాటి 
పై�ైపు యొక్్క రూట్ పాస్ న్త వలెి్డంగ్ చేయడ్ం కొరక్్య పటం 14లో 
చూపైించిన విధంగా ఎలకోట్రో  డ్ న్త కోణాలోలా  ఉంచాలి.

అధిక్ గోడ్ మందం క్లిగిన పై�ైపులన్త వలెి్డంగ్ చేయడ్ం కొరక్్య ఈ 
కిరేంద పరాకిరేయన్త పాటించాలి.

ఎడ్జ్  పైిరిపరేషన్: షాప్ లో ఫైేరామ్ క్టింగ్ లేదా మెషిన్తగా దా్వరా పై�ైప్ 
చెరలన్త శుభరాం చేసా్త రు (పటం 7 మరియు 8) తో సహ్ కోణం 75° 
మూల ముఖ్ం మరియు రూట్ కాయుప్ 2.5 మి. మీ న్తండషి 3 మి. మీ. 
వలెి్డంగ్ పరాా రంభించడానికి ముంద్త ఆక�ైస్డ్ మరియు ఇతర క్ల్యషితాల 
యొక్్క అనినా జైాడ్లన్త  తొలగించాలి.  (పటం 9)
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పై�ైపు అమరకి్: వలెి్డంగ్ చేయడానికి ముంద్త క్లపాలిస్న పై�ైపున్త 
ఖ్చిచుతంగా అమరాచులి.  పై�ైపు లోపలి ఉపరితలానినా బాహయు 
ఉపరితలంలో వ్ల� స్తనినాతంగా క్లపాలి. రూట్ ఓపై�నింగ్ 2.5 
మిమీద ఉండేలా చూస్తకోండషి, ఉపయోగించండషి పై�ైపు యొక్్క అల�ైన్ 
మెంట్ చెక్ చేయడ్ం కొరక్్య M.S. యాంగిల్ మరియు స్�ట్ రుంత్ బార్ 
(పటం 10)

అట్్యక్రంగ్: అంచ్తల మధయు 2.5 మిమీద వ్ంగి ఉననా తీగన్త ఉంచండషి . 
టాక్ పొ డ్వ్ు మెటల్ మందానికి 3 ర�ంటులా  ఉండాలి. మొదటి టాయుగ్ న్త 
రూట్ స్�ైడ్ లో మరియు ర�ండ్వ్ క్ట్ న్త మొదటి క్ట్ యొక్్క వ్యుతిరేక్ 
వెైపున ఉంచండషి. మూడ్వ్ మరియు నాల్యగవ్ టాక్్యలన్త మొదటి 
మరియు ర�ండ్వ్ టాక్్యల న్తండషి 90° వ్దది  అమరచుండషి. (పటం 11)

రూట్ ప్యస్: కాయుంప్ లో పనిని పైిక్స్ చేయండషి మరియు  మీక్్య 
అన్తక్ూలమెైన పొ జిషన్ క్్య ఎతు్త న్త సరుది బాటు చేయండషి.  పటం 
12లో ఉననా విధంగా టాక్ వలె్డర్ యొక్్క సా్థ నానినా పైిక్స్ చేయాలి. 
రూట్ పాస్ యొక్్క వెలి్డంగ్ లో కీహో ల్ ఒక్ ముఖ్యుమెైన భాగం. 
(పటం 13) ఇది ఎలకోట్రో  డ్ యొక్్క వాయుసంతో ఉండాలి.  పటం  14లో 
చూపైించిన విధంగా ఎలకోట్రో  డ్ కోణానినా మెయింట�ైన్   చేయండషి, 
పై�ైప్ జైాయింట్ యొక్్క స్�ైడ్  2పై�ై రూట్ పాస్ ని వెల్డర్ చేయండషి.         
(పటం 14)

రూట్ పాస్ యొక్్క స్�ైడ్ 1 61/2 గంటల పొ జిషన్ వ్దది  
పరాా రంభించబడ్ుతుంది మరియు 111/2 గంటల పొ జిషన్ వ్దది  
ఆగుతుంది.   స్�ైడ్ 2 51/2 గంటల  పొ జిషన్  వ్దది  పరాా రంభించబడ్ుతుంది  
మరియు  121/2 గంటల పొ జిషన్ వ్దది  ఆగుతుంది. 

స్�ైడ్ 1 మరియు స్�ైడ్ 2లోని వెల్డర్ పూసల్య   పరాా రంభంలో మరియు 
సాట్ ప్ పొ జిషనలా  వ్దది  కొదిది  దూరం  వ్రక్్య అతివాయుపైి్త   చెంద్తతాయు.

రూట్ పాస్ పూర్తయిన తరువాత, పై�ైపు యొక్్క గోడ్ మందానినా 
బటిట్  2 లేదా 3 లేదా అంతక్ంటే ఎక్్య్కవ్ పాస్ ల్య వలెి్డంగ్ నిక్ేపాల్య 
ఉంటాయి. ఈ పాస్ ల్య  స్ిట్ రుంగ్ పూసల్య మరియు  ఆరిట్క్ల్ అప్/అప్ 
హిల్ పద్ధతిలో నేత పూసల మిశరేమంగా ఉండ్వ్చ్తచు. 

పరాతి పాస్ యొక్్క పైేరులా  పటం 15 లో ఇవ్్వబడా్డ యి. సాధారణంగా, 
రూట్ పాస్ తరా్వత ర�ండ్వ్ వలె్డర్ పూసన్త ఉమ్మడ్ని వేడషిగా 
ఉంచ్తతూ నిక్షిప్త ం చేసా్త రు.    అంద్తకే దనీినా హ్ట్ పాస్ అంటారా.

హ్ట్ పాస్ మరియు క్వ్ర్ పాస్ కొరక్్య  పటం 14లో చూపిైంచిన  
విధంగా  ఎలకోట్రో  డ్ కోణానినా మెయింట�ైన్   చేయండషి.   పరాతి పాస్   
ఉమ్మడషి  యొక్్క వేరే పరాదేశంలో  పరాా రంభించాలి.   ర�ండ్వ్ పాస్   
స్�ైడ్-టు-స్�ైడ్ క్దలిక్న్త ఉపయోగించడ్ం దా్వరా  గాడషిని నింపాలి  . 
ఫై�ైనల్ క్వ్ర్ పాస్ న్త ర�ండో  పాస్ గంటే వడె్ల్యపెగా చేయాలి. మూడ్వ్ 
పాస్  మృద్తవ్ు గా మరియు  ఏర్వతిగా ఉండాలి మరియు  క్నీస ఉప 
బలానినా క్లిగి ఉండాలి.   (పటం 15)

H/P పై�ైప్ వెలి్డంగ్ యొక్్క పరియోజన్ధల్ు

-  ఉమ్మడషి శాశ్వతంగా  ఉంటుంది.

- మెటీరియల్ పొ ద్తపు.

-  కీళ్లా  బరువ్ు తగుగు తుంది. 

- తక్్య్కవ్ ఖ్ర్వద్త.

- బహుళ్ రేఖ్ల్య మరింత దగగురగా సమీక్రించబడా్డ యి.

- మరమ్మతు , నిర్వహణ వ్యుయం  తక్్య్కవ్.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.3.33 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.3.34 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - స్టటిల్ యొక్్క వెల్్డబ్లిట్ీ

పైే్ల ట్ వెలి్డంగ్ మరియు పై�ైప్ వెలి్డంగ్ మధయా వయాత్్ధయాసం (Difference between plate welding and  
pipe welding)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• పైే్ల ట్ వలెి్డంగ్ గురించి వివరించండి
• పై�ైప్ వలెి్డంగ్ గురించి వివరించండి
• పైే్ల ట్ వలెి్డంగ్ మరియు పై�ైప్ వెలి్డంగ్ మధయా త్ేడ్ధను వివరించండి.

పైే్ల ట్ వలెి్డంగ్: పైేలా ట్ వెలి్డంగ్ అనేది ఫూయుజ్ వలెి్డంగ్ పరాకిరేయ.  ఇది ఆకిస్జైన్ 
మరియు ఇంధన వాయువ్ు దహనానినా ఉపయోగించి పైేలా ట్ లోహ్లతో 
క్ల్యస్త్త ంది. ఉతపెతి్త  అయి్యయు తీవ్రామెైన వేడషి క్రికి, పైిలలా ర్ మెటల్ 
సహ్యంతో సాధారణంగా వెలి్డంగ్ చేయవ్లసి్న భాగాల అంచ్తలన్త 
క్ల్యపుతుంది.

గాయుస్ దా్వరా పైేలా ట్ వెలి్డంగ్ ర�ండ్ు విధాల్యగా చేయవ్చ్తచు. ఒక్టి 
ఎడ్మువెైపు వెలి్డంగ్, ర�ండోది గుడషివెైపు వెలి్డంగ్.

వెలి్డంగ్ యొక్్క అనినా పొ జిషన్ లక్్యమ క్్యడషి వెైపున ఉననా అనినా 
పొ జిషన్ వలెి్డంగ్ ఉపయోగించబడ్ుతుంది. (పటం 1) మంట మరియు 
పైిలలా ర్ రాడ్ దా్వరా పరాయాణించే మారగుం వెలి్డంగ్ సా్థ నానినా బటిట్  
మారుతుంది.  మంట మరియు పైిలలా ర్ రాడ్ పటుట్ క్్యనే కోణాల్య క్ూడా 
మారుతూ ఉంటాయి.

ల్ోహ మంద్ం మరియు సంబంధిత పద్ధాతుల్ు

పద్వి మెట్ీరియల్ మంద్ం పరిధి రీతి

చద్తన్త
5 మిమీద మించరాద్త 5 మి. 
మీ.

ఎడ్మ వెైపు 
గుడషివెైపు

సమాంతర- 
నిల్యవ్ు

1 మిమీద న్తండషి 5 మిమీద

5 మిమీద మరియు 
అంతక్ంటే ఎక్్య్కవ్

ఎడ్మువెైపు 
ఆల్-పొ జిషన్ 
గుడషివెైపు

నిల్యవ్ు 
(స్ింగిల్)

ఆపరేటర్)

1 మిమీద న్తండషి 5 మిమీద

5 మిమీద మరియు 
అంతక్ంటే ఎక్్య్కవ్

ఎడ్మ 
వెైపు అనినా 
పొ జిషన్తలా   క్్యడషి 
వెైపుక్్య

ఆరిట్క్ల్ (ర�ండ్ు 
ఆపరేటరులా - 
ట�కినాక్)

5 మిమీద మరియు 
అంతక్ంటే ఎక్్య్కవ్

ఎడ్మ వెైపు

ఓవ్ర్ హెడ్
1 మిమీద న్తండషి 5 మిమీద

5 మిమీద మరియు 
అంతక్ంటే ఎక్్య్కవ్

ఎడ్మువెైపు 
ఆల్-పొ జిషన్ 
గుడషివెైపు.

పై�ైప్ వెలి్డంగ్: తేలిక్లాంటి స్్రట్ల్ పై�ైపు  యొక్్క చ్తటుట్ కొలతన్త వెలి్డంగ్ 
చేస్ేటపుపెడ్ు, వెలి్డంగ్ పాయింట్ వ్దది  పై�ైపుక్్య టాంజై�ంట్ క్్య సంబంధించి 
రాడ్ మరియు బూలా  పై�ైప్ యొక్్క కోణాల్య ఇవ్్వబడ్తాయి.

ఉమ్మడషి యొక్్క సమతలానికి సంబంధించి వెలి్డంగ్ పొ జిషన్ 
చూడ్వ్చ్తచు.

ఉపయోగించే పద్ధతుల్య వాటిపై�ై ఆధారపడషి ఉంటాయి:

- పై�ైపు గోడ్ మందం

- వెలి్డంగ్ పొ జిషన్ ల్య

- పై�ైపు పైిక్స్ చేయబడషిందా లేదా తిపపెవ్చ్తచు.

పై�ైపు స్ి్థరంగా ఉననాపుపెడ్ు, ఈ కిరేంద పద్ధతులన్త ఉపయోగసిా్త రు.

పద్వి రీతి

పై�ైపు పై�ైభాగంలో, చద్తనెైన 
పొ జిషన్.

ఎడ్మ వెైపు లేదా గుడషివెైపు

ర�ండ్ు  పై�ైపు గుడో్డ ళ్్లలా  
సమాంతర చద్తనెైన స్ి్థతిలో 
ఉననాపుపెడ్ు కొమ్మపై�ై స్�ట్ 
యొక్్క పార్శ్వం వ్దది .

ఎడ్మ వెైపు లేదా గుడషివెైపు

 పై�ైపు యొక్్క నిల్యవ్ు 
వెైపులా వెల్డర్ తయారు 
చేయబడ్ుతుంది.

ఎడ్మ వెైపు లేదా గుడషివెైపు 

లేదా

క్్యడషి వెైపున ఉననా అనినా సా్థ నాల్య

పై�ైపు అడ్ుగుని వెలి్డంగ్  న్త 
ఓవ్ర్ హెడ్ పొ జిషన్ లో 
తయారు చసేా్త రు.

ఎడ్మ వెైపు లేదా గుడషివెైపు 

లేదా

క్్యడషి వెైపున ఉననా అనినా సా్థ నాల్య
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పై�ైపులన్త వెలి్డంగ్ చేస్ేటపుపెడ్ు పైేలా టలా  పొ జిషనలా  వలెి్డంగ్ కొరక్్య 
ఉపయోగించే ట�కినాక్ నల్య క్ూడా ఉపయోగిసా్త రు.

5 మి. మీ వ్రక్్య సననామని గోడ్ల పై�ైపుల కొరక్్య, ఎడ్మువెైపు 
ట�కినాక్ ఏ పొ జిషన్ లోనెైనా ఉపయోగించబడ్ుతుంది. (పటం 2)

5 మిమీద మరియు అంతక్ంటే ఎక్్య్కవ్ విభాగాలపై�ై ఎడ్మ వెైపు, 
క్్యడషి వెైపు లేదా అనినా-పొ జిషన్ గుడషివెైపు పద్ధతుల్య తగిన విధంగా 
ఉపయోగించబడ్తాయి. (పటం 3)

పైే్ల ట్ వెలి్డంగ్ మరియు పై�ైప్ వలెి్డంగ్ మధయా త్ేల్డ్ధల్ు

పైేలా ట్ వెలి్డంగ్ లో టోటల్ వెలి్డంగ్ ల�ైన్ ఏ సమయంలోనెైనా చూడ్వ్చ్తచు. 
పై�ైప్ వెలి్డంగ్ లో వలెి్డంగ్ ల�ైన్ యొక్్క కొంత భాగానినా మాతరామే  ఏ 
సమయంలోనెైనా చూడ్వ్చ్తచు.

పైేలా ట్ వెలి్డంగ్ లో, వెలి్డంగ్ యొక్్క రేఖ్  ఒకే  పొ జిషన్  లో ఉంటుంది.      
పై�ైప్ వలెి్డంగ్ లో,  దానిని తిపపెగలిగినపుపెడ్ు ఒక్ పొ జిషన్  లో 
వలెి్డంగ్ చేయవ్చ్తచు.  (పటం 4) లేక్పో తే పై�ైపు స్ి్థరమెైన సి్్థతిలో 
ఉననాపుపెడ్ు పై�ైపులో ఆల్ పొ జిషన్ వలెి్డంగ్ చేయవ్చ్తచు.  (పటం 6) 

కొనినాసారులా   పై�ైపు   ఒక్ సి్్థరమెైన స్ి్థతిలో  ఉండ్వ్చ్తచు  మరియు 
వలెి్డంగ్ యొక్్క ఒక్ సా్థ నం మాతరామే చేయబడ్ుతుంది.  ఉదా: 2G 
పొ జిషన్.       (పటం 5)

పైేలా ట్ వెలి్డంగ్ లో  అవ్సరమెైనపుపెడ్ు  స్్రలింగ్ రన్ న్త స్తలభంగా జైమ 
చేయవ్చ్తచు.  పై�ైప్ వెలి్డంగ్ లో స్్రలింగ్ రన్ న్త చిననా పై�ైపులోలా  డషిపాజిట్   
చేయలేం.  వలె్డర్   పై�ైపులోకి   పరావేశించడానికి   అన్తమతించలేం  పై�దది  
వాయుసం  ఉననాపుపెడ్ు మాతరామే స్్రలింగ్ రన్ నిక్షిప్త ం  చేయబడ్ుతుంది. 

పైేలా ట్ వెలి్డంగ్  లో వ్కీ్తక్రణక్్య అవ్కాశం ఎక్్య్కవ్గా ఉంటుంది.   పై�ైప్ 
వలెి్డంగ్ లో  వ్కీ్తక్రణక్్య  అవ్కాశం తక్్య్కవ్.

పైేలా ట్ వెలి్డంగ్  లో టిప్ టరాా వెల్ మరియు హ్యుండ్ టరాా వెల్ సమానంగా  
ఉంటాయి.  పై�ైప్   వెలి్డంగ్  లో టిప్ టరాా వెల్ తక్్య్కవ్గా ఉంటుంది 
మరియు హ్యుండ్ టరాా వెల్ ఎక్్య్కవ్గా ఉంటుంది. 

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.3.34 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.3.35 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - స్టటిల్ యొక్్క వెల్్డబ్లిట్ీ

మోచేతి జాయింట్, T జాయింట్, Y జాయింట్ మరియు బ్యరి ంచ్ జాయింట్ కొరక్ు పై�ైప్ డెవల్ప్ మెంట్ 
(Pipe development for elbow joint, T joint, Y joint and branch joint)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• సమాంతర రేఖ పద్ధాతి ద్్ధవార్య 90° మోచేతి ర్మండు సమాన వ్యయాసం గల్ పై�ైపుల్ను క్లిపైే నమూన్ధను అభివృద్ిధా  చేయండి మరియు ల్ేఅవుట్ 

చేయండి.

సమాంతర రేఖ పద్ధాతి ద్్ధవార్య సమాన వ్యయాసం  క్లిగ్ిన 90° మోచేతి 
యొక్్క నమూన్ధను అభివృద్ిధా  చేయండి:

పటం 1 లో చూపైించిన విధంగా పరాణాళిక్న్త గ్వయండషి.

దీని కిరేంద, పటం 2 లో చూపైించిన విధంగా ముంద్త ఎతు్త న్త గ్వయండషి.

పాలా న్ లోని వ్ృతా్త నినా పనెనాండ్ు సమాన భాగాల్యగా విభజించండషి 
మరియు పటం 3లో చూపైించిన విధంగా 0 న్తండషి 12 పాయింట్ లన్త 
ల�కి్కంచండషి.

పటం 4 లో చూపైించిన విధంగా ఈ బింద్తవ్ుల న్తండషి లంబ రఖే్న్త 
ఫరాంట్ వ్ూయు వెైపు మరియు సంఖ్యు 1 న్తండషి 12 వెైపు గ్వయండషి.

ఎలిగేషన్ ల�ైన్ లో ఎగువ్ మరియు దిగువ్క్్య ఆరు వేరే్వరు పాయింటలా  
వ్దది  నిల్యవ్ు రేఖ్ల్య క్తి్తరించబడ్ుతునానాయని ఇపుపెడ్ు మీరు 
క్న్తగ్కనానారు.  పటం 5 లో చూపైించిన విధంగా వాటిని ల�కి్కంచండషి.

పరాతి బింద్తవ్ు న్తండషి సమాంతర సమాంతర రఖే్లన్త గ్వయండషి 
మరియు  పటం 6 లో చూపైించిన విధంగా వాటిని ల�కి్కంచండషి.

పటం 7లో చూపిైంచిన విధంగా ఫరాంట్ ఎలిగేషన్ బేస్ ల�ైన్ ని 
విస్తరించండషి.

పాలా న్ యొక్్క ఒక్ విభాగానికి సమానమెైన దూరానినా తీస్తకోండషి 
మరియు దిక్ూస్చి దా్వరా బేస్ ల�ైన్ పై�ై పనెనాండ్ు సారులా  మార్్క  
చేయండషి మరియు పటం 8 లో చూపైించిన విధంగా పరాతి బింద్తవ్ు 
న్తండషి లంబ రేఖ్లన్త గ్వయండషి.
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ఇపుపెడ్ు పరాతి సమాంతర రేఖ్ మరియు సంబంధిత నిల్యవ్ు రేఖ్ 
ఒక్ బింద్తవ్ు వ్దది  క్దల్యసా్త యని మీరు క్న్తగ్కనానారు.  పటం 9లో 
చూపైించిన విధంగా పాయింట్ లన్త 1 న్తండషి 12 వ్రక్్య ల�కి్కంచండషి.

పటం 10లో చూపైించిన విధంగా ఫై్రరా హ్యుండ్ క్ణ్్వ దా్వరా ఈ 
బింద్తవ్ులన్త క్లపండషి.

పై�ైప్ “T” ఉమమెడి అభివృది్ధా  (Development of a pipe “T” joint)
ఉద్ేదేశం:  ఈ పాఠం చివ్రోలా  మీరు వీటిని చేయగల్యగుతారు.
• సమాంతర రేఖ పద్ధాతి ద్్ధవార్య సమాన వ్యయాసం క్లిగి్న 90° “T” పై�ైపు కొరక్ు నమూన్ధను అభివృద్ిధా  చేయండి మరియు ల్ేఅవుట్ చేయండి.

సమాంతర రేఖ పద్ధాతి ద్్ధవార్య సమాన వ్యయాసం క్లిగి్న 90° “T” పై�ైపు 
యొక్్క నమూన్ధను అభివృద్ిధా  చేయండి:

పటం 1 లో చూపైించిన విధంగా ఫరాంట్ వ్ూయు గ్వయండషి.

పటం 2 లో చూపైించిన విధంగా స్�ైడ్ వ్ూయు గ్వయండషి.

ఫరాంట్ ఎలిగేషన్ యొక్్క బేస్ ల�ైన్ పై�ై ఒక్ స్�మీ-సరి్కల్ గ్వయండషి . 
(పటం 3)

అర్ధ వ్ృతా్త నినా ఆరు సమాన భాగాల్యగా విభజించండషి మరియు వాటిని 
0, 1, 2, 3, 2, 1, 0 గా ల�కి్కంచండషి. (పటం 3)

పాక్షిక్ వ్ృతా్త నినా స్�ైడ్ వ్ూయులో ఆరు సమాన భాగాల్యగా విభజించండషి 
మరియు పటం 4 లో చూపైించిన విధంగా సంఖ్యున్త 3, 2, 1, 0, 1, 
2, 3 గా విభజించండషి.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.3.35 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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పటం 5లో చూపైించిన విధంగా దృశయుం యొక్్క అర్ధవ్ృత్త ం యొక్్క 
పరాతి బింద్తవ్ు న్తండషి లంబ రేఖ్లన్త గ్వయండషి.

పటం 6లో చూపైించిన విధంగా ఫరాంట్ వ్ూయు వెైపు స్�ైడ్ వ్ూయు న్తండషి 
సమాంతర రేఖ్లన్త గ్వయండషి.

ఇపుపెడ్ు ఫరాంట్ వ్ూయు యొక్్క నిల్యవ్ు రేఖ్ల్య మరియు స్�ైడ్ యొక్్క 
సమాంతర రేఖ్ల్య ఆయా పాయింటలా  వ్దది  క్దల్యసా్త యి.

పటం 7లో చూపిైంచిన విధంగా “T” పై�ైపు యొక్్క క్ూడ్లి రేఖ్న్త 
పొ ందడ్ం కొరక్్య ఈ పాయింట్ లన్త క్లపడ్ 

స్�ైడ్ వ్ూయు యొక్్క బేస్ ల�ైన్ ని విస్తరించండషి మరియు ఎండ్ పాయింట్ 
ని 0 గా మార్్క చేయండషి. (పటం 8)

పాక్షిక్ వ్ృత్త ం యొక్్క ఒక్ విభాగానినా స్�ైడ్ వ్ూయులో తీస్తకొని, దానిని 
బేస్ ల�ైన్ పై�ై 12 సారులా  బదిలీ చేయండషి: 0: మరియు పటం 9 లో 
చూపైించిన విధంగా సంఖ్యున్త 0, 1, 2, 3, 2, 2, 2, 0 గా మారచుండషి.

ఈ బింద్తవ్ుల న్తండషి లంబ రఖే్లన్త గ్వయండషి మరియు “T” యొక్్క 
క్ూడ్లి రేఖ్పై�ై ఉననా బింద్తవ్ుల న్తండషి సమాంతర రఖే్లన్త గ్వయండషి. 
ఈ ల�ైన్తలా  ఆయా పాయింటలా  వ్దది  క్దల్యసా్త యి. (పటం 9)

ఫై్రరా హ్యుండ్ క్ణ్్వ దా్వరా ఈ పాయింట్ లన్త జైోడషించండషి.  (పటం 10)

పటం 11లో చూపైించిన విధంగా లాక్ చేయబడ్్డ  జైాయింట్ అలవెన్స్ 
అందించండషి.

పాయుటరాన్ న్త మరోసారి చెక్ చేస్ి క్ట్ చేయండషి. ఈ విధంగా మీరు 
బరాా ంచ్  పై�ైపు యొక్్క నమూనాన్త పొ ంద్తతారు.

పరిధ్ధన పై�ైపు కొరక్ు, నమూన్ధను ఈ క్రరింద్ విధంగ్్య అభివృది్ధా  చేయండి 
మరియు ల్ేఅవుట్ చేయండి:

ఫరాంట్ వ్ూయు మరియు ఎండ్ వ్ూయు గ్వయండషి. (పటం 12)

పటం 13లో చూపైించిన విధంగా బరాా ంచ్ పై�ైపు యొక్్క 0, 1, 2, 3, 1, 
0 నిల్యవ్ు రేఖ్లన్త ముంద్త వీక్షణ న్తండషి విస్తరించండషి.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.3.35 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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పటం 14లో చూపైించిన విధంగా పరాధాన పై�ైపు యొక్్క ర�ండ్ు ఎక్స్ 
టిరామ్ ఎండ్ ఆరిట్క్ల్ ల�ైన్ నల్య ఫరాంట్ వ్ూయు న్తండషి విస్తరించండషి.

ఈ రేఖ్లలో ఒక్దానిపై�ై, పాయింట్ “0”న్త పరాా రంభ బింద్తవ్ుగా 
తీస్తకొని, 0, 1, 2, 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3, 2, 1, 0 పాయింట్ లన్త 
అర్ధవ్ృత్త ం యొక్్క ఒక్ విభాగానికి సమానమెైన దూరంలో మార్్క 
చేయండషి మరియు  ఈ బింద్తవ్ుల న్తండషి సమాంతర రఖే్లన్త 
గ్వయండషి. (పటం 15)

ఇపుపెడ్ు ఈ సమాంతర రేఖ్ల్య పటం 16 లో చూపైించిన విధంగా 
ఆయా బింద్తవ్ుల వ్దది  నిల్యవ్ు రేఖ్లన్త క్దల్యసా్త యి.

ఫై్రరా హ్యుండ్ క్ణ్్వ దా్వరా ఈ పాయింట్ లన్త క్లపండషి మరియు పరాధాన 
పై�ైపు యొక్్క నమూనాన్త పొ ందండషి  . (పటం 17)

లాక్ చేయబడ్్డ  జైాయింట్ అలవెన్తస్లన్త ఈ కిరేంద విధంగా 
అందించండషి. పటం 17.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.3.35 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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“Y” జాయింట్ కొరక్ు పై�ైపు అభివృది్ధా   (Pipe development for “Y” joint)
ల్క్ష్యాల్ు:  ఈ పాఠం చివ్రోలా  మీరు వీటిని చేయగల్యగుతారు
• 120° వద్దే  క్లిసే “Y” జాయింట్ పై�ైపుల్ నమూన్ధను అభివృది్ధా  చేయడం మరియు ల్ేఅవుట్ చేయడం
• 90° వద్దే  బ్యరి ంచ్ చేయబడే “Y” జాయింట్ పై�ైపుల్ నమూన్ధను అభివృద్ిధా  చేయడం మరియు ల్ేఅవుట్ చేయడం.

120° వద్దే  క్లిసే “Y” జాయింట్ పై�ైపుల్ అభివృద్ిధా : 120° వ్దది  డ్యలా. 
30 మిమీద యొక్్క అంతర్వలాన స్ిలిండ్రలా అభివ్ృది్ధని గ్వయండషి.     
(పటం 1)

అనినా సూ్థ పాకార పై�ైపుల్య ఒకే వాయుసం క్లిగి ఉంటాయి మరియు పరాతి 
ఒక్్కటి సమాన కోణాలోలా  క్దల్యసా్త యి. అంద్తవ్లలా  ఈ సందర్భంలో 
అనినా పై�ైపుల అభివ్ృది్ధ  ఒకేలా ఉంటుంది, కాబటిట్  ఒక్ పై�ైపు యొక్్క 
అభివ్ృది్ధ  ఇతర పై�ైపులక్్య పరాా తినిధయుం వ్హిస్త్త ంది.

• పై�ైప్ ‘A’ యొక్్క పాలా న్ మరియు ఎలిగేషన్ గ్వయండషి మరియు పాలా న్ 
పై�ై డషివిజైన్ ని మార్్క చేయండషి.  (పటం 1 బి)

• క్ూడ్లి రఖే్న్త చేరుకోవ్డ్ం కొరక్్య ఆరిట్క్ల్ పొ రా జై�క్ట్ర్ నల్య పాలా న్ 
న్తంచి ఫరాంట్ వ్ూయుక్్య గ్వయండషి. 

• ఈ పాయింటలా  న్తండషి సమాంతర పొ రా జై�క్ట్ర్ లన్త అభివ్ృది్ధ  వెైపు 
గ్వయండషి.

• అంతరాయం క్లిగించే బింద్తవ్ులన్త మార్్క చేయండషి మరియు 
అవ్సరమెైన అభివ్ృది్ధని పూరి్త చేయడ్ం కొరక్్య స్ి్మత్ క్ణ్్వ తో 
క్లపండషి.

90° వద్దే  ‘Y’ జాయింట్ బ్యరి ంచ్ అభివృద్ిధా : X, Y, Z యొక్్క మూడ్ు 
సూ్థ పాకార పై�ైపుల్య ‘Y’ ముక్్కన్త ఏరపెరుసా్త యి. (పటం 2)  పరాతి 
పై�ైపు యొక్్క పార్శ్వ ఉపరితల అభివ్ృది్ధని గ్వయండషి.

మూడ్ు పై�ైపులోలా  XYZ, Y & Z పరిమాణం మరియు ఆకారంలో 
సమానంగా ఉంటాయి, అంద్తవ్లలా  వాటి అభివ్ృది్ధ  క్ూడా ఒకేలా 
ఉంటుంది.

• మున్తపటి వాయుయామంలో మాదిరిగానే పై�ైపు ‘X’ యొక్్క 
అభివ్ృది్ధని గ్వయండషి.

• చూపైించిన  విధంగా పై�ైపు ‘Y’ యొక్్క ఎతు్త  మరియు పాలా న్ 
గ్వయండషి.

• పాలా న్ సరి్కల్  ని 16 సమాన భాగాల్యగా విభజించండషి.

• పాయింట్ లన్త ఎతు్త క్్య అన్తగుణంగా పొ రా జై�క్ట్ చేయండషి.

• AB  అనేది క్్య సమానమెైన దరీ్ఘ చతురసరాా కార ABCDని గ్వయండషి.

• పటం 2 లో  చూపైించిన విధంగా పై�ైప్ Y యొక్్క అభివ్ృది్ధని 
గ్వయండషి.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.3.35 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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98  CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.3.35 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

45° మరియు 90° బ్యరి ంచ్ పై�ైపు యొక్్క అభివృద్ిధా  (Development of 45° and 90° branch pipe) 
ఉద్ేదేశం:  ఈ పాఠం చివ్రోలా  మీరు వీటిని చేయగల్యగుతారు
• 45° మరియు 90° బ్యరి ంచ్ పై�ైపు కొరక్ు పై�ైపు యొక్్క అభివృద్ిధాని సిద్ధాం చేయండి.

45° బ్యరి ంచ్ పై�ైపును అభివృది్ధా  చేసే విధ్ధనం:  పటం 1 చూడ్ండషి. AB 
మధయు రేఖ్న్త గ్వయండషి.

ఇవ్్వబడ్్డ  పై�ైపు యొక్్క వాయుసార్ధం మరియు పొ డ్వ్ులన్త తీస్తకొని 
C, D, E మరియు F బింద్తవ్ులన్త రిఫర�న్స్   ల�ైన్ తడ్తో మార్్క 
చేయండషి  .

“CD” రఖే్పై�ై 45° బరాా ంచ్ పై�ైపు యొక్్క సా్థ నానినా గురి్తంచండషి. ఇది 
“జింగా ఉంటుంది.

“G” బింద్తవ్ు వ్దది  45° కోణానినా గ్వయండషి.

తగిన ఎతు్త న్త ఎంచ్తకోండషి మరియు పాయింట్ G న్తంచి 45° ల�ైన్ 
లో బరాా ంచ్ పై�ైపు (GI) ఎతు్త న్త మార్్క చేయండషి.

I న్తంచి, ర�ండ్ు వెైపులా సమాంతర రేఖ్న్త గ్వయండషి (XX’). డరాా యింగ్ 
డెవ్లప్ మెంట్ క్్య ఈ XX బేస్ ల�ైన్ అవ్ుతుంది .

I న్తంచి, బరాా ంచ్ పై�ైపు IJ యొక్్క వెల్యపలకి వాయుసానినా XX రేఖ్పై�ై 
పాలా ట్ చేయండషి.

బరాా ంచ్ పై�ైప్ కొరక్్య స్�ంటర్ ల�ైన్ గ్వయండషి. ఈ ల�ైన్ K వ్దది   పరాధాన పై�ైపు 
యొక్్క మధయు ల�ైన్ నగని క్ట్  చేస్త్త ంది.

జీకేలో చేరండషి. K వ్దది  క్టక్్య లంబ రేఖ్న్త గ్వయండషి, ఇది H. Join 
KH వ్దది  నగని క్ల్యస్త్త ంది. ఇపుపెడ్ు IHKHJ అనేది బరాా ంచ్ పై�ైపు 
యొక్్క ఆకారం (అవ్ుట్ ల�ైన్)గా ఉంటుంది.

వాయుసం వెల్యపల బరాా ంచ్ పై�ైపుక్్య సమానమెైన అర్ధ వ్ృతా్త నినా గ్వయండషి.
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99 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.3.35 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

అర్ధ వ్ృతా్త నినా 0-1 వ్లే 6 సమాన భాగాల్యగా విభజించండషి; 1-2; 
2-3; 3-4; 4-5 & 5-6.

1, 2, 3, 4, 5 పాయింటలా  న్తంచి నిల్యవ్ు రేఖ్లన్త గ్వయండషి.  ఇపపెటికే 
పాయింట్ 6 న్తంచి ఐజీ, పాయింట్ 0 న్తంచి జైే హెచ్  అనే ర�ండ్ు 
ఆరిట్క్ల్ ల�ైన్తలా  ఉంటాయి. ఈ నిల్యవ్ు ల�ైన్తలా  6’, 5’, 4’, 3’, 2’, 1’, 
& 0’ పాయింటలా  వ్దది  బరాా ంచ్ పై�ైప్ ల�ైన్తలా  ‘GK’ మరియు ‘KH’లన్త 
క్తి్తరసిా్త యి. పాయింటులా  6’ మరియు G పాయింటులా  0’ మరియు H 
ఒకే పాయింట్ ల్య అనని గమనించండషి. బేస్ ల�ైన్ లోల 12 పాయింటులా  
‘0-1’ దూరానికి సమానమెైన 0, 1, 2, 3, 4, 5, 6, 5, 4, 3, 2, 1, 0.

ఈ 13 పాయింటలా  న్తంచి క్టక్్య నిల్యవ్ు రేఖ్లన్త గ్వయండషి .

6’, 5’, 4’, 3’ పాయింటలా  న్తంచి XX’క్్య సమాంతరంగా సమాంతర 
రేఖ్లన్త గ్వయండషి. 2’, 1’, 0’. ఈ 7 సమాంతర రేఖ్ల్య బేస్ ల�ైన్ 
న్తండషి 13 పాయింటలా  వ్దది  13 నిల్యవ్ు రేఖ్లన్త క్తి్తరిసా్త యి.

ర�గుయులర్ స్ి్మత్ క్ణ్్వ తో 13 క్టింగ్ పాయింట్ లన్త క్లపండషి.  ఇపుపెడ్ు 
45° బరాా ంచ్ పై�ైపుక్్య అవ్సరమెైన అభివ్ృది్ధ  స్ిద్ధంగా ఉంటుంది.  
అభివ్ృది్ధ   అంచ్తల వ్దది  3 న్తండషి 5 మి. మీ అలవెన్స్ ఇవ్్వండషి.  
(పటం 1)

బేస్ పై�ైపుల్ో రంధ్ధరి ని్న అభివృద్ిధా   చేయడ్ధనిక్ర: పరాధాన పై�ైపు పై�ైన, 
క్టక్్య సమాంతరంగా 7 రేఖ్లన్త గ్వయండషి, అనంగా 3, 2, 1, 0, 1, 
2, 3 అంటే అర్ధ వ్ృత్త ంపై�ై 0-1 దూరానికి సమానం.

0’, 1’, 2’, 3’, 4’, 5’, 6’ న్తంచి నిల్యవ్ు రేఖ్లన్త గ్వయండషి. ఈ నిల్యవ్ు 
రఖే్ల్య 7 సమాంతర రఖే్లన్త అడ్ు్డ క్్యంటాయి. స్తనినాతమెైన క్ణ్్వ తో 
ఇంటర్ స్�టిట్ంగ్ పాయింట్ లన్త జైతచేయండషి. రంధరాా నికి అవ్సరమెైన 
అభివ్ృది్ధ  ఇపుపెడ్ు స్ిద్ధంగా ఉంది.
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.3.36 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - స్టటిల్ యొక్్క వెల్్డబ్లిట్ీ

బహుముఖ వయావసథి  (Manifold system)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• బహుముఖ వయావసథి  యొక్్క ఆవశయాక్త  మరియు ద్్ధని రక్యల్ను వివరించడం  
• బహుముఖ వయావసథి  యొక్్క  నిర్యమెణ్ధని్న వివరించడం  
• బహుముఖ వయావసథి  యొక్్క పరియోజన్ధల్ు మరియు నష్్యటి ల్ను  వివరించడం
• బహుముఖ వయావసథి  యొక్్క సంరక్షణ మరియు నిరవాహణను   వివరించండి.

వ్ర్్క షాప్ లో అనకే్  వెలి్డంగ్ మరియు  క్టింగ్ ఆపరేషన్ లక్్యమ 
తాతా్కలిక్ లేదా శాశ్వత పరాా తిపదిక్న పై�దది  మొత్తంలో ఆకిస్జైన్  
మరియు ఎస్ిటిలిన్ వాయువ్ు  అవ్సరమెైనపుపెడ్ు,   ఒక్ 
బహుముఖ్ వ్యువ్స్థ   అతయుంత  అన్తవెైనది. 

రక్యల్ు

- పో రట్బుల్ మానిఫో ల్్డ  స్ిసట్మ్

- సే్ట్షనర్వ మానిఫో ల్్డ  సి్సట్మ్

పో రట్బుల్ మానిఫో ల్్డ  సి్సట్మ్ అంటే ర�ండ్ు లేదా మూడ్ు స్ిలిండ్ర్ లన్త  
తగిన పరకి్రంతో జైత చసేా్త రు - అంటే  ‘ఫైిజి ట�యిల్’ అనని 
పైిల్యసా్త రు మరియు  పరాధాన  పంపైిణీ పై�ైపుక్్య క్నెక్ట్ చేయబడ్తారు.   
(పటం 1) ఆకిస్జైన్ మరియు ఎస్ిటిలిన్ వాయువ్ులక్్య వరేే్వరు 
ఏరాపెటులా   చేయబడా్డ యి.

డషిమాండ్ మరింత ఎక్్య్కవ్గా  ఉననాపుపెడ్ు, అనకే్ స్ిలిండ్రులా  
జైతచేయబో తాయి మరియు  దీనిని స్ేట్షనర్వ ‘మానిఫో ల్్డ ’ వ్యువ్స్థ  
అంటారా.  (పటం 2) ఆకిస్జైన్ మరియు   ఎస్ిటిలిన్  కోసం వరేే్వరు 
మానిఫో ల్్డ   వ్యువ్స్థలన్త ఏరాపెటు చేసా్త రు.  ఈ మానిఫో ల్డ్్లలో 
సాధారణంగా ర�ండ్ు  స్ిలిండ్రులా  ఉంటాయి.   ఒక్     బాయుంక్్యన్త  
రజిైరు్వలో  ఉంచగా, మర్కక్ టి వినియోగంలో ఉంది.

ఇటువ్ంటి బహుముఖ్ాలన్త ఉపయోగించడ్ం వ్లలా  వ్ర్్క షాప్ లోపల 
స్ిలిండ్రలా నిర్వహణ ఖ్రుచు గణనీయంగా  తగుగు తుంది. 

ఈ మానిఫో ల్్డ  లక్్యమ    మాసట్ర్ ర�గుయులేటర్ నల్య అమరాచురు, 
ఇవి  స్ిలిండ్ర్  పై్రడ్నానినా స్తమారు 15 kg/cm 2క్్య తగిగుసా్త యి, 
ఇవి  వివిధ వినియోగ  పాయింటలా క్్య డషిస్ిట్ రుబూయుషన్ పై�ైపులో ఫై్రడ్  
చేయడ్ం కొరక్్య   ఉపయోగించబడ్తాయి.  గాయుస్ వలెి్డంగ్ లేదా 
క్టింగ్  ఆపరేషన్ ల కొరక్్య  స్�ైట్ వ్దది  వ్యుకి్తగత పై్రడ్న నియంతరాణ 
కొరక్్య  వినియోగ పాయింటలా క్్య అవ్ుట్ ల�ట్ విల్యవ్, సాట్ ప్-వాల్్వ   ల్య   
మరియు ర�గుయులేటర్ ల్య  అమరచుబడ్తాయి.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



101

CG & M  అభ్్యయాసం 1.3.37 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - స్టటిల్ యొక్్క వెల్్డబ్లిట్ీ

పైిల్్ల ర్ ర్యడ్ ల్ు, స�పెసిఫికేషన్ ల్ు మరియు పరిమాణ్ధల్ు (Filler rods, specifications and sizes)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• పైిల్్ల ర్ ర్యడ్ ల్ ఆవశయాక్తను పైేర్క్కనండి మరియు వివిధ రక్యల్�ైన పైిల్్ల ర్ ర్యడ్ ల్ు మరియు వ్యట్్ట పరిమాణ్ధల్ను పైేర్క్కనండి
• గ్్యయాస్ ద్్ధవార్య వెలి్డంగ్ చేయబడే ఉద్్యయాగ్్యల్ కొరక్ు పైిల్్ల ర్ ర్యడ్ నల్ు ఎంచుకోండి.

పైిల్్ల ర్ ర్యడ్ మరియు ద్్ధని ఆవశయాక్త: గాయుస్ వలెి్డంగ్ పరాకిరేయలో 
ఉమ్మడ్ంలో పైిలలా ర్ మెటల్ గా ఉపయోగించే పరాా మాణకి్ వాయుసం 
మరియు పొ డ్వ్ు క్లిగిన తీగల్య లేదా రాడ్ నల్య పైిలలా ర్ రాడ్ ల్య 
లేదా వలెి్డంగ్ రాడ్ ల్య అంటారా.

ఉత్తమ ఫలితాలన్త పొ ందడానికి, అధిక్ నాణయుత క్లిగిన పైిలలా ర్ 
రాండ్లాన్త ఉపయోగించాలి.

వలెి్డంగ్ రాడ్ ల యొక్్క వాస్తవ్ ఖ్రుచు, ఉదోయుగం, శరేమ, వాయువ్ుల్య 
మరియు ఫ్లా క్స్ ఖ్రుచుతో పో లిస్ే్త  చాలా తక్్య్కవ్.

మంచి నాణయుమెైన పైిలలా ర్ రాడ్ులా  దీనికి అవ్సరం:

- ఆకీస్క్రణంన్త తగిగుంచడ్ం ( ఆకిస్జైన్ పరాభావ్ం)

- నిక్షిప్త ం చేయబడ్్డ  లోహం యొక్్క యాంతిరాక్ లక్షణాలన్త 
నియంతిరాంచడ్ం

- ఫూయుజ్ వ్లలా  క్లిగే లోహం.

వలెి్డంగ్ చేసే్టపుపెడ్ు, సననామని విభాగం లోహ్ల కీళ్లా  వ్దది  క్్యహరం 
లేదా మాందయుం ఏరపెడ్ుతుంది . బరువెైన/మందమెైన పైేలా టలా  కొరక్్య 
జైాయింట్ వ్దది  ఒక్ గూరే ప్ తయారు చేయబడ్ుతుంది. లోహం యొక్్క 
పూరి్త మందం యొక్్క మెరుగ�ైన సంలీనానినా పొ ందడానికి, తదా్వరా 
ఉమ్మడషి వ్దది  ఏక్ర్వతిన బలానినా పొ ందడానికి ఈ గాడషిద అవ్సరం. 
ఏరపెడషిన ఈ లోయలన్త లోహంతో నింపాలి. ఈ పరాయోజైనం కోసం, 
పైిలలా ర్ రాడ్ అవ్సరం. పరాతి లోహ్నికి తగిన పైిలలా ర్ రాడ్ అవ్సరం.

ఐఎస్ పరిక్యరం పరిమాణ్ధల్ు: 1278 - 1972)

పైిలలా ర్ రాడ్ యొక్్క పరిమాణం వాయుసం న్తండషి నిర్ణయించబడ్ుతుంది: 
1.00, 1.20. 1.60, 2.00, 2.50, 3.15, 4.00, 5.00 మరియు

6.30 మిమీద. ల�ఫ్ాట్ ్వర్్డ ట�కినాక్ కోసం పైిలలా ర్ రాండ్లాన్త 4 మిమీద 
డ్యలా వ్రక్్య ఉపయోగిసా్త రు.  వాడ్తారు. గుడషివెైపు ట�కినాక్ కోసం 
6.3 మిమీద డాన్త ఉపయోగసిా్త రు. C.L. వెలి్డంగ్ కొరక్్య 6mm dia. 
మరియు అంతక్ంటే ఎక్్య్కవ్ ఉండే పైిలలా ర్ రాడ్ నల్య ఉపయోగిసా్త రు. 
పైిలలా ర్ రాడ్ యొక్్క పొ డ్వ్ు: -500 మిమీద లేదా 1000 మిమీద.

 తేలిక్లాంటి స్్రట్ల్ వెలి్డంగ్ కొరక్్య 4mm వాయుసం గంటే ఎక్్య్కవ్ పైిలలా ర్ 
రాడ్ నల్య తరచ్తగా ఉపయోగించరు.

ఉపయోగించే తేలిక్లాంటి స్్రట్ల్ పైిలలా ర్ రాడ్ ల యొక్్క సాధారణ 
పరిమాణం 1.6 మిమీద మరియు 3.15 మిమీద వాయుసం క్లిగి 
ఉంటుంది. నిల్వ చసే్ేటపుపెడ్ు ఆకీస్క్రణ (తుపుపె పటట్డ్ం)  న్తండషి 
రక్షించడానికి అనినా తేలిక్లాంటి స్్రట్ల్ పైిలలా ర్ రాడ్లా క్్య  రాగి పూత 
యొక్్క సననామని పొ ర ఇవ్్వబడ్ుతుంది  . కాబటిట్  ఈ పైిలలా ర్ రాండ్లాన్త 
కాపర్ కోట�డ్ మెైల్స్ స్్రట్ల్ (స్ి.స్ి.ఎం.ఎస్) పైిలలా ర్ రాడ్ులా  అంటారా.

అనినా రకాల పైిలలా ర్ రాండ్లాన్త ఉపయోగించే వ్రక్్య స్్రల్్డ  పాలా స్ిట్క్ క్వ్రలాలో 
నిల్వ  చేయాలి.

గ్్యయాస్ వెలి్డంగ్ ల్ో ఉపయోగ్ించే వివిధ రక్యల్ పైిల్్ల ర్ ర్యడ్ ల్ు (Different types of filler rods used in 
gas welding)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివ్రోలా  మీరు వీటిని చేయగల్యగుతారు
• పైిల్్ల ర్ ర్యడ్ ను నిరవాచించండి
• ఫ�రరిస్, న్ధన్ ఫ�రరిస్ మరియు అల్ా్ల యిే పైిల్్ల ర్ ర్యడ్ ల్ యొక్్క విభిన్న రక్యల్ను పైేర్క్కనండి మరియు పైేర్క్కనండి
• వెలి్డంగ్ చేయాలిస్న ల్ోహానిక్ర సంబంధించి పైిల్్ల ర్ ర్యడ్ ను ఎంచుక్ునే విధ్ధన్ధని్న వివరించండి.

పైిలలా ర్ రాడ్ యొక్్క నిర్వచనం: పైిలలా ర్ రాడ్ అనేది ఒక్ జైాయింట్ లేదా 
బేస్ మెటల్ పై�ై  అవ్సరమెైన లోహ్నినా నిక్షిప్త ం చేయడానికి ఫరర్స్ 
లేదా నాన్ ఫరర్స్ లోహంతో తయారు చేయబడషిన లోహపు తీగ.

పైిలలా ర్ రాడ్ ల రకాల్య: గాయుస్ వలెి్డంగ్ లో ఈ కిరేంద రకాల పైిలలా ర్ రాడ్ 
నల్య వ్ర్వగుక్రసిా్త రు.

- ఫరర్స్ పైిలలా ర్ రాడ్

- నాన్-ఫరర్స్ పిైలలా ర్ రాడ్

- ఫరర్స్ లోహ్ల కొరక్్య అలాలా యి్య రక్ం పైిలలా ర్ రాడ్

- నాన్ ఫరర్స్ లోహ్ల కొరక్్య అలాలా యి్య రక్ం పైిలలా ర్ రాడ్ ఒక్ 

ఫరర్స్ రక్ం పైిలలా ర్ రాడ్ లో పరాధాన % ఇన్తము ఉంటుంది.

ఫరర్స్ రక్ం పైిలలా ర్ రాడ్ లో ఇన్తము, కార్బన్, స్ిలికాన్, సల్ఫర్ 
మరియు భాస్వరం ఉంటాయి.

అలాలా యి్య ట�ైప్ పైిలలా ర్ లో ఇన్తము, కార్బన్, సి్లికాన్ మరియు 
మాంగనీస్,  నికోల్, కోరే మియం, మాలిబి్డనం మొదల�ైన ఈ కిరేంద 
వాటిలో ఏజై�ైనా ఒక్టి లేదా అంతక్ంటే ఎక్్య్కవ్ మూలకాల్య ఉంటాయి. 

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



102

నాన్ ఫరర్స్ రక్ం పైిలలా ర్ రాడ్, ఇది నాన్ ఫరర్స్ లోహ్ల మూలకాలన్త 
క్లిగి ఉంటుంది. నాన్ ఫరర్స్ రక్ం పైిలలా ర్ రాడ్లా  క్ూరుపె రాగి, 
అలూయుమినియం వ్ంటి ఏజై�ైనా ఫరర్స్ కాని లోహ్నినా పో ల్య ఉంటుంది. 
నాన్ ఫరర్స్ అలాలా యి్య ట�ైప్ పైిలలా ర్ రాడ్ లో రాగి, అలూయుమినియం, టిన్ 
వ్ంటి లోహ్ల్య ఉంటాయి. జింక్, స్్రసం, నికోల్, మాంగనీస్, స్ిలికాన్ 
మొదల�ైన వాటితో పాటు.

ఒక్ నిరిదిషట్  ఉదోయుగానికి సర�ైన పైిలలా ర్ రాడ్ ఎంచ్తకోవ్డ్ం అనేది 
విజైయవ్ంతమెైన వలెి్డంగ్ కొరక్్య చాలా ముఖ్యుమెైన దశ.  వెలి్డంగ్ 
చేయాలిస్న మెటీరియల్ న్తండషి స్ిట్ రుప్ న్త క్తి్తరించడ్ం  ఎలలాపుపెడ్ూ 
సాధయుం కాద్త మరియు సాధయుమనపుపెడ్ు క్ూడా, అటువ్ంటి స్ిట్ రుప్ 
స్ిఫారుస్ చేయబడషిన వలెి్డంగ్ పైిలలా ర్ మెటీరియల్  న్త భర్వ్త చేయద్త. 
వలెి్డంగ్ యొక్్క మెటలరిజిక్ల్  ఆవ్శయుక్తక్్య పరాతేయుక్ పరిగణనతో పైిలలా ర్ 
మెటల్ యొక్్క క్ూరుపె ఎంచ్తకోబడ్ుతుంది.  అజైాఞా నం లేదా ఆరి్థక్ 
వ్యువ్స్థ  గురించి తపుపెడ్ు పరిగణన కారణంగా తపుపెడ్ు ఎంపైిక్  
ఖ్ర్వదెైన వెైఫలాయులక్్య దారితీస్త్త ంది. IS: 1278-1972* గాయుస్ వెలి్డంగ్ 
కొరక్్య పైిలలా ర్ రాడ్ ల దా్వరా తీరాచులిస్న అవ్సరాలన్త నిరేదిశిస్త్త ంది. 
మరో స్�పెస్ిఫిైకేషన్ ఉంది: 2927-1975* ఇది బేరాకింగ్ మిశరేమాలన్త 
క్వ్ర్ చేస్త్త ంది.  ఇది బలంగా స్ిఫారుస్ చేయబడషింది ఈ స్�పెస్ిఫైికేషన్ 
నల్య ధృవీక్రించే పైిలలా ర్ మెటీరియల్ ఉపయోగించబడ్ుతుంది.  కొనినా 
అరుదెైన సందరా్భలోలా , ఈ స్�పెస్ిఫైికేషనలా  పరిధిలోకి రాని క్ూరుపె 
యొక్్క పైిలలా ర్ రాండ్లాన్త ఉపయోగించడ్ం అవ్సరం కావ్చ్తచు  ; 
అటువ్ంటి సందరా్భలోలా  బాగా సా్థ పైించబడషిన పరాదర్శనలతో క్ూడషిన 
పైిలలా ర్ రాడ్ నల్య  ఉపయోగించాలి.

వెలి్డంగ్ చేయాలిస్న లోహ్నికి సంబంధించి ఒక్ పైిలలా ర్ రాడ్ ని 
ఎంచ్తకోవ్డ్ం కొరక్్య, వలెి్డంగ్ చేయాలిస్న  బేస్ మెటల్ క్్య సంబంధించి 
పైిలలా ర్ రాడ్ అదే క్ూరుపెన్త క్లిగి ఉండాలి.

పైిలలా ర్ రాడ్ ఎంపిైక్ కోసం పరిగణించవ్లస్ిన అంశాల్య:

a బేస్ మెటల్ యొక్్క రక్ం మరియు క్ూరుపె

b బేస్ మెటల్ మందాల్య

c ఎడ్జి  తయార్వ రక్ం

d వెల్డర్ రూట్ రన్, ఇంటర్వ్మడషియట్ రన్ లేదా ఫై�ైనల్ క్వ్ర్  రన్  
వెలి్డంగ్ పొ జిషన్ గా డషిపాజిట్ చేయబడ్ుతుంది.

e ఇ వెలి్డంగ్ సా్థ నం

f వెలి్డంగ్ కారణంగా బేస్ మెటల్ న్తంచి ఏజై�ైనా తుపుపె పరాభావ్ం 
లేదా మెటీరియల్ కోలోపెవ్డ్ం జైరిగిందా

సంరక్షణ మరియు నిరవాహణ

క్ీణించక్్యండా నిరోధించడానికి పైిలలా ర్ రాడ్ నల్య శుభరామెైన, పొ డషి 
స్ి్థతిలో నిల్వ  చేయాలి.

వివిధ రకాల పిైలలా ర్ రాండ్లాన్త క్లవ్ద్తది .

పాయుకేజుల్య మరియు వాటి లేబుల్స్ స్తలభమెైన మరియు సర�ైన 
ఎంపైిక్ కోసం ఉనానాయని ధృవీక్రించ్తకోండషి.

వేడషి పరిస్ి్థతులలో పిైలలా ర్ రాండ్లాన్త నిల్వ చేయడ్ం ఆచరణ సాధయుం 
కాని చోట  , నిల్వ పరాా ంతంలో స్�ల్యకా-జై�ల్ వ్ంటి తేమ కోసం శోకానినా 
ఉపయోగించవ్చ్తచు.

రాడ్ తుపుపె, సా్కల్, ఆయిల్, గ్వరేజు మరియు తేమ వ్ంటి కాల్యషయుం 
లేక్్యండా చూస్తకోండషి.

ధృవీక్రించ్తకోండషి the గడీ్డ  is సహేతుక్ంగా సూటిగా క్్య తోడ్పెడ్ు 
మానిపుయులేషన్ అపుపెడ్ు వెలి్డంగ్ 

పరితి ల్ోహం అవసరం a అనువు filler గడ్డ్డ . రిఫరీ చేయండి 
క్ు IS : 1278 - 1972 మరియు IS : 2927 - 1975 జత 
చేయబడింద్ి. (పట్్టటి క్) 1: Filler ల్ోహాల్ు మరియు fluxes 
కొరక్ు వ్యయువు వెలి్డంగ్.)

పట్్టటి క్ 1

గ్్యయాస్ వెలి్డంగ్ కొరక్ు పైిల్్ల ర్ ల్ోహాల్ు మరియు ఫ్్ల క్స్ ల్ు

పైిల్్ల ర్ మెట్ల్ రక్ం పూత Flux

మెైల్స్ స్్రట్ల్ - ట�ైప్ S-FS1 తేలిక్లాంటి ఉక్్య్కన్త వలెి్డంగ్ చేయడానికి ఒక్ సాధారణ-పరాయోజైన రాడ్  
, ఇక్్కడ్ క్నీస బటట్-వెలి్డంగ్ టానిస్ల్ బలం 35.0 kg/mm2 అవ్సరం 
అవ్ుతుంది. (తటస్థంతో పూరి్త ఫూయుజ్ ట�కినాక్)  జైా్వల.)

అవ్సరం లేద్త.

మెైల్స్ స్్రట్ల్ - ట�ైప్ S-FS2 44.0  kg/mm2 యొక్్క క్నీస బట్-వెల్్డ  టానిస్ల్ బలం అవ్సరమయి్యయు 
అపైిలా కేషన్ కొరక్్య  ఉదేదిశించబడషింది. (పూరి్త ఫూయుజ్)  తటస్థ  జైా్వలతో 
ట�కినాక్.)

అవ్సరం లేద్త.

వేర్-ర�సి్స్�ట్ంట్ అలాలా యి్య స్్రట్ల్ అరిగిపో యిన కారే స్ింగ్ ల్య మరియు ఇతర అన్తవ్ర్తనాలన్త నిరి్మంచడ్ం, 
ఇక్్కడ్ ఉక్్య్క ఉపరితలాల్య షాక్ మరియు రాపిైడషి దా్వరా విపర్వతమెైన 
అరుగుదలక్్య గద్తరుతాయి. (అధిక్ంతో ఉపరితల ఫూయుజ్ ట�కినాక్)  
అస్�టుల్యననా మంట.)

అవ్సరం లేద్త.

3 శాతం నికోల్ స్్రట్ల్ ట�ైప్ ఎస్-
ఎఫ్ఎస్4

 ఈ రాండ్లాన్త మరమ్మతు్త దార మరియు పునరినారా్మణ భాగాలలో 
ఉపయోగించడానికి ఉదేదిశించబడషింది, వీటిని తరువాత గటిట్పరచాలి 
మరియు ట�ంపరుగా చేయాలి. (ఫుల్ ఫూయుజ్ ట�కినాక్)   తటస్థ  జైా్వలతో.

పరాతేయుక్ ఫ్లా క్స్ (అవ్సరమెైతే).

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.3.37 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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103 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.3.37 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

స్�ట్యిన్ ల�స్ స్్రట్ల్ క్షయం-
ర�స్ిసాట్ ంట్ (నియోగియంద్త 
బేరింగ్)

ఈ రాడ్ులా  18 శాతం కోరే మియం మరియు 8 శాతం నికోల్ క్లిగి ఉననా 
తుపుపెన్త నిరోధించే ఉక్్య్కల వెలి్డంగోలా  ఉపయోగించడానికి ఉదేదిశించినవి  . 
(పూరి్త ఫూయుజ్)  పద్ధతి
తటస్థ  జైా్వలతో.)

తపపెనిసరి

అధిక్ సి్లికాన్ కాస్ట్ ఇన్తము- 
రక్ం ఎస్-స్ి 11

కాస్ట్ ఇన్తము యొక్్క వెలి్డంగ్ లో ఉపయోగించడానికి ఉదేదిశించబడషింది, 
ఇక్్కడ్ స్తలభంగా మెషిన్తల నిక్ేపం అవ్సరం అవ్ుతుంది. (నిండ్ుగా)  
తటస్థ  జైా్వలతో ఫూయుజ్ ట�కినాక్.)

ఫ్లా క్స్ అవ్సరం.

కాపర్ పిైలలా ర్ రాడ్ - ట�ైప్ S-C1 డీ-ఆకిస్డెైజ్్డ  రాగి వెలి్డంగ్ కోసం. (  తటస్థ  జైా్వలతో పూరి్త ఫూయుజ్ ట�కినాక్.) ఫ్లా క్స్ అవ్సరం. ఫ్లా క్స్

ఇత్తడషి పైిలలా ర్ రాడ్ - ట�ైప్ S-C6 రాగి మరియు తేలిక్లాంటి ఉక్్య్క యొక్్క బరాజ్ వెలి్డంగ్ లో 
ఉపయోగించడానికి మరియు ఒకే లేదా దగగురి సారూపయు క్ూరుపె  క్లిగిన 
పదార్థం యొక్్క ఫూయుజ్ వెలి్డంగ్ కోసం. (ఆకీస్క్రణ మంట.)

అవ్సరం.

మాంగనీస్ క్ంచ్త (అధిక్ 
టానిస్ల్ ఇత్తడషి) - రక్ం ఎస్-స్ి 
8

రాగి, కాస్ట్  ఇన్తము మరియు మతె్తట ఇన్తము యొక్్క బరాజ్ వెలి్డంగ్ 
కొరక్్య మరియు అదే పదారా్థ ల యొక్్క ఫూయుజ్ వలెి్డంగ్ కొరక్్య 
ఉపయోగించడ్ం కొరక్్య
లేదా దగగురగా ఒకే విధమెైన క్ూరుపె.  (ఆకీస్క్రణ మంట.)

ఫ్లా క్స్ అవ్సరం.

మీడషియం నికోల్ కాంసయుం - ట�ైప్ 
ఎస్-సి్9

తేలిక్లాంటి స్్రట్ల్, కాస్ట్ ఇన్తము మరియు మతె్తట ఇన్తము యొక్్క బరాజ్ 
వెలి్డంగ్ లో ఉపయోగించడానికి . (ఆకీస్క్రణ మంట.)

ఫ్లా క్స్ అవ్సరం.

అలూయుమినియం (స్వచ్ఛమెైన) 
- రక్ం S-C13

అలూయుమినియం గేరేడ్ 1B యొక్్క వలెి్డంగోలా  ఉపయోగం కోసం. (తటస్థ  
మంటతో పూరి్త ఫూయుజైన్ ట�కినాక్.)

ఫ్లా క్స్ అవ్సరం.

అలూయుమినియం మిశరేమం-5 
శాతం స్ిలికాన్ - రక్ం S-NG21

అలూయుమినియం కాస్ిట్ంగ్ మిశరేమాల వెలి్డంగ్ కోసం, మగె్వనాషియం లేదా 
జింక్ పరాధాన అదనంగా ఉననావి తపపె. వారు చేత అలూయుమినియం-
మెగ్వనాషియం-స్ిలికాన్ మిశరేమాలన్త వెల్్డ  చేయడానికి క్ూడా 
ఉపయోగించవ్చ్తచు. (తటస్థ  మంటతో పూరి్త ఫూయుజైన్ ట�కినాక్.)

ఫ్లా క్స్ అవ్సరం.

అలూయుమినియం మిశరేమం-
10-13 శాతం- స్ిలికాన్ - రక్ం 
5-NG2

అధిక్ స్ిలికాన్ అలూయుమినియం మిశరేమాలన్త వెలి్డంగ్ చేయడానికి. 
అలూయుమినియం బేరాజింగ్ కోసం క్ూడా స్ిఫారుస్ చేయబడషింది. (తటస్థ  
జైా్వల.)

ఫ్లా క్స్ అవ్సరం

అలూయుమినియం మిశరేమం - 5 
శాతం రాగి

వెలి్డంగ్ అలూయుమినియం కాస్ిట్ంగ్ కోసం పరాతేయుక్ంగా 5 శాతం రాగిని క్లిగి 
ఉంటుంది. (తటస్థ  మంటతో పూరి్త ఫూయుజైన్ ట�కినాక్.)

ఫ్లా క్స్ అవ్సరం.

స్�ట్ల�ైట్: గేరేడ్ 1 పరాధానంగా రాపైిడషికి లోనయి్యయు భాగాల హ్ర్్డ ఫైేస్ింగ్. (అదనపు ఎస్ిటలీన్ 
మంటతో    ఉపరితల సంలీన సాంకేతిక్త.)

సాధారణంగా ఏదీ అవ్సరం 
లేద్త. ఒక్వేళ్ కాస్ట్ ఐరన్ 
ఫ్లా క్స్ ఉపయోగించవ్చ్తచు

స్�ట్ల�ైట్: గేరేడ్ 6 షాక్ మరియు రాపైిడషికి లోనెైన భాగాలన్త గటిట్గా ఎద్తరో్కవ్డ్ం, 
(అదనపు ఎస్ిటిలీన్ మంటతో ఉపరితల సంలీన సాంకేతిక్త.)

అవ్సరమెైన

స్�ట్ల�ైట్: గేరేడ్ 12 రాపైిడషి మరియు మితమెైన షాక్ క్్య గురయి్యయు భాగాలన్త గటిట్గా 
ఎద్తరో్కవ్డ్ం. (అదనపు ఎస్ిటలీన్ మంటతో ఉపరితల సంలీన 
సాంకేతిక్త.)

-చేయండషి-

రాగి-భాస్వరం బేరాజింగ్ మిశరేమం 
- రక్ం BA-CuP2

బేరాజింగ్ రాగి, ఇత్తడషి మరియు కాంసయు భాగాల్య. రాగిపై�ై కొదిదిగా ఆకీస్క్రణ 
మంటతో బేరాజింగ్; రాగి మిశరేమాలపై�ై తటస్థ  జైా్వల.

-చేయండషి-

రాగి-భాస్వరం బేరాజింగ్ మిశరేమం 
- రక్ం BA-CuP5

ఫ్లా క్స్ లేక్్యండా రాగిలో డ్క�టట్ల్ జైాయింట్ చేయడానికి. తగిన వెండషి బేరాజింగ్ 
ఫ్లా క్స్ తో క్లిపిై ఇత్తడషి మరియు కాంసయు రకానికి చెందిన రాగి ఆధారిత 
మిశరేమాలపై�ై క్ూడా విస్త ృతంగా ఉపయోగించబడ్ుతుంది. (జైా్వల

అవ్సరం
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104  CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.3.37 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

సి్ల్వర్-కాపర్-జింక్ (61 శాతం 
వెండషి) రక్ం బేరాజింగ్ మిశరేమాల్య 
- రక్ం BA-CuP3

రాగిపై�ై కొదిదిగా ఆకీస్క్రణం; రాగి మిశరేమాలపై�ై తటస్థం.)
BA-CuP5 ట�ైప్ లాగానే ఉంటుంది కానీ కొంచెం తక్్య్కవ్ తనయుత 
బలం మరియు విద్తయుత్ వాహక్తతో ఉంటుంది (జైా్వల రాగిపై�ై కొదిదిగా 
ఆకీస్క్రణం చెంద్తతుంది; రాగి మిశరేమాలపై�ై తటస్థంగా ఉంటుంది).

రాగి కోసం ఏదీ లేద్త.

సి్ల్వర్-కాపర్-జింక్ (61 శాతం 
వెండషి) - ట�ైప్ BA- Cu-AG6

గమనిక్: ఫాసపెరస్ బేరింగ్ వెండషి బేరాజింగ్ మిశరేమాలన్త ఫై�రరేస్ మెటల్ 
లేదా అధిక్ నిక�ల్ క్ంట�ంట్ ఉననా మిశరేమాలతో ఉపయోగించక్ూడ్ద్త.

రాగి మిశరేమాలన్త బేరాజింగ్ 
చేయడానికి ఫ్లా క్స్ అవ్సరం

వెండషి-రాగి-జింక్ (43 శాతం- 
వెండషి) - రక్ం BA-Cu- Ag 16

ఈ బేరాజింగ్ మిశరేమం అధిక్ విద్తయుత్ వాహక్త అవ్సరమయి్యయు ఎలకిట్రోక్ల్ 
కాంపో నెంట్ లన్త క్లపడానికి పరాతేయుక్ంగా సరిపో తుంది. (జైా్వల తటస్థం)

రాగి కోసం ఏదీ లేద్త.
రాగి మిశరేమాలన్త బేరాజింగ్ 
చేయడానికి ఫ్లా క్స్ అవ్సరం.

స్ిల్వర్-కాపర్-జింక్ కాడషి్మయం 
(43 శాతం వెండషి) - రక్ం BA-
Cu-Ag 16A

ఇది సాధారణ పరాయోజైన బేరాజింగ్ మిశరేమం మరియు అధిక్ విద్తయుత్ 
వాహక్త అవ్సరమయి్యయు ఎలకిట్రోక్ల్ కాంపో నెంట్ లన్త క్లపడానికి 
పరాతేయుక్ంగా సరిపో తుంది. (జైా్వల తటస్థం)

    ఫ్లా క్స్ అవ్సరం.

స్ిల్వర్-కాపర్-జింక్-కాడషి్మయం 
(50 శాతం వెండషి) - రక్ం BA-
Cu-Ag 11

బేరాజింగ్ ఆపరేషన్ లో ఆరి్థక్ వ్యువ్స్థక్్య ఆదర్శవ్ంతమెైన క్ూరుపె, తక్్య్కవ్ 
ఉషో్ణ గరేత, త్వరిత మరియు పూరి్త వాయుపైి్త  అవ్సరం. ఉక్్య్క, రాగి, ఇత్తడషి, 
కాంసయు, రాగి-నిక�ల్ మిశరేమాల్య మరియు నిక�ల్-వెండషిపై�ై అన్తక్ూలం. 
(జైా్వల తటస్థం)

    ఫ్లా క్స్ అవ్సరం. 

సి్ల్వర్-కాపర్-జింక్-కాడషి్మయం 
నిక�ల్ (50 శాతం వెండషి) - ట�ైప్ 
BA-Cu-Ag 12

ఈ మిశరేమం ఉక్్య్క, రాగి-నిక�ల్ మిశరేమాల్య మరియు నిక�ల్-వెండషికి 
క్ూడా అన్తక్ూలంగా ఉంటుంది. (జైా్వల తటస్థం)
పరాతేయుక్ంగా, రాక్ డషిరాల్స్, మిలిలాంగ్ క్టట్రులా , క్టిట్ంగ్ మరియు షపేైింగ్ 
సాధనాలక్్య టంగ్స్్టన్ కార�ై్బడ్ చిటా్కలన్త బేరాజింగ్ చేయడానికి 
అన్తక్ూలంగా ఉంటుంది; స్�ట్యిన్ ల�స్ స్్రట్ల్స్ వ్ంటి ‘తడషి’కి క్షట్ంగా ఉండే 
బేరాజింగ్ స్్రట్ల్ లక్్య క్ూడా అన్తక్ూలం. (జైా్వల తటస్థం)

    ఫ్లా క్స్ అవ్సరం.
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.3.38 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - స్టటిల్ యొక్్క వెల్్డబ్లిట్ీ

గ్్యయాస్ వెలి్డంగ్ - ఫ్్ల క్స్ ల్ు మరియు ఫంక్షన్ (Gas Welding - Fluxes and Function)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• గ్్యయాస్ వెలి్డంగ్ ల్ో ఫ్్ల క్స్ మరియు ద్్ధని పనితీరును వివరించడం
• వెలి్డంగ్ ఫ్్ల క్స్ యొక్్క రక్యల్ు మరియు వ్యట్్ట నిల్వాను వివరించండి.

ఫ్లా క్స్ అనేది  వలెి్డంగ్ సమయంలో అవాంఛిత రసాయన చరయున్త 
నిరోధించడానికి మరియు వెలి్డంగ్ ఆపరేషన్ న్త స్తలభతరం 
చేయడానికి వలెి్డంగ్ క్్య ముంద్త మరియు సమయంలో 
ఉపయోగించాలిస్న  ఫూయుస్ిబుల్ (స్తలభంగా క్రిగిపో యి్య) రసాయన 
సమే్మళ్నం.

గాయుస్ వలెి్డంగ్ లో ఫ్లా క్స్ యొక్్క విధి:  ఆక�ైస్డ్ నల్య క్రిగించడ్ం 
మరియు  వెలి్డంగ్ నాణయుతన్త పరాభావితం  చసే్ే మలినాల్య మరియు 
ఇతర చేరి క్లన్త నిరోధించడ్ం.

ఫ్లా క్స్ ల్య జైత చేయబడే లోహ్ల మధయు చాలా చిననా అంతరంలోకి 
వాటి లోహం పరావ్హించడానికి సహ్యపడ్తాయి.

ఆక�ైస్డ్ లన్త క్రిగించడానికి మరియు తొలగించడానికి మరియు  
ధూళి మరియు ఇతర మలినాల న్తండషి వెలి్డంగ్ చేయడానికి లోహ్నినా 
శుభరాపరచడానికి ఫ్లా క్స్ కీలానింగ్ ఏజై�ంటులా గా పనిచేసా్త యి.

ఫ్లా క్స్ పైేస్ట్ , పౌండ్ మరియు దరావ్ రూపంలో లభిసా్త యి.  పటం 1 & 
2 లో చూపైించిన విధంగా ఫ్లా క్స్ యొక్్క అన్తవ్ర్తన పద్ధతి మరియు 
బలమెైన అభివాహం యొక్్క పద్ధతి.

- మగె్వనాషియం మిశరేమాల్య -  పరాా మాణకి్ కోరే మియంతో త్వరగా 
నీటిలో క్డ్గాలి.  యాసి్డ్ కోరే మెైట్ సానానం  స్ిఫారుస్ చేయబడషింది.

- రాగి మరియు ఇత్తడషి - మరుగుతుననా నీటిలో క్డ్గాలి, తరువాత  
బరాష్ చేయాలి. సాధయుమెైన చోట,  గాలా సర్వ సాలా గ్ న్త తొలగించడ్ంలో 
సహ్యపడ్టానికి నెై టిరాక్ లేదా సలూ్ఫయూరిక్ ఆమలా ం యొక్్క 2 
శాతం దరాా వ్ణానినా ఇషట్పడ్తారు, తరువాత వేడషి నీటి వాష్. 

- స్�ట్యిన్ ల�స్ స్్రట్ల్ - 5 శాతం కా సి్ట్క్ సో డా దరాా వ్ణానినా మురిగించి, 
తరువాత వేడషి నీటిలో క్డ్గాలి. పరాతాయుమానాయంగా, హెైడోరాకోలా రిక్ 
ఆమలా ం మరియు నీరు సమాన పరిమాణంలో ఉననా డీ-స్�ైకిలాంగ్ 
దరాా వ్ణానినా ఉపయోగించండషి, దీనికి నెై టిరాక్ ఆమలా ం  యొక్్క మొత్తం 
ఘనపరిమాణంలో 5 శాతం  మరియు తగిన నిరోధం యొక్్క 
మొత్తం ఘనపరిమాణంలో 0.2 శాతం జైోడషించబడ్ుతుంది.

- కాస్ట్ ఐరన్ - జిపైిపెంగ్ స్తతి్త  లేదా వెైర్ బరాష్ దా్వరా అవ్శేషాలన్త 
స్తలభంగా తొలగించవ్చ్తచు.

- సి్ల్వర్ బేరాకింగ్ -  వేడషి నీటిలో బేరాక్స్ భాగాలన్త నానబెటట్డ్ం దా్వరా 
ఫ్లా క్స్ అవ్శేషాలన్త స్తలభంగా తొలగించవ్చ్తచు, తరువాత  వెైర్ 
బరాష్ చేయవ్చ్తచు. కిలాషట్మెైన సందరా్భలోలా  పని భాగానినా 5 న్తండషి 
10 శాతం సలూ్ఫయూరిక్ యాస్ిడ్ దరాా వ్ణంలో  2 న్తండషి 5 నిమిషాల 
పాటు ముంచాలి, తరువాత  వేడషి నీటిని క్డ్గడ్ం మరియు వెైర్ 
బరాష్ చేయాలి.
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.3.39 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - స్టటిల్ యొక్్క వెల్్డబ్లిట్ీ

గ్్యయాస్ బేరిజింగ్ & స్ో ల్్డరింగ్ - స్యత్్ధరి ల్ు, రక్యల్ు, ఫ్్ల క్స్ ల్ు మరియు ఉపయోగ్్యల్ు (Gas brazing & 
soldering - Principles, types, fluxes and uses)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• బేరిక్రంగ్  యొక్్క స్యత్్ధరి ని్న పైేర్క్కనండి 
• సో్ ల్్డరింగ్ మరియు బేరిక్రంగ్  కొరక్ు ఉపయోగ్ించే  ఫ్్ల క్స్ గురించి వివరించండి. 

స్ో ల్్డరింగ్ మరియు బేరిక్రంగ్:  వెలి్డంగ్ చేయబడ్ుతుననా బేస్ మెటల్(ల్య) 
యొక్్క పరాతయుక్ష క్రగడ్ం ఉండ్దనే అర్థంలో సో ల్డరింగ్ మరియు బేరాకింగ్ 
పరాకిరేయల్య  వెలి్డంగ్ న్తండషి భిననాంగా ఉంటాయి.  బేరాకింగ్ లేదా సో ల్డరింగ్ 
లో, ఫిైలట్ర్ మిశరేమం కే నాళిక్ చరయు  దా్వరా ర�ండ్ు దగగురి ఉపరితలాల  
మధయు  పరావ్హిస్త్త ంది.  (పటం 1)

బ్రరి జింగ్   వలెి్డంగ్ స్యత్్ధరి ల్ు:  బ్రరా జింగ్ అనేది ఒక్ అంటుక్్యనే పరాకిరేయ,  
దీనిలో లోహ్ల్య  వేడషి చేయబడ్తాయి కాని క్రిగిపో వ్ు, బేరాకింగ్ పైిలలా ర్ 
లోహం క్రికి 840 °F (450 °C)  గంటే ఎక్్య్కవ్ ఉషో్ణ గరేతల వ్దది    
పరావ్హిస్త్త ంది. జిగురు  అనేది  ఉపరితలాల  మధయు ఉండే పరమాణు  
ఆక్ర్షణ.

Soldering fluxes

తినివేయు: ఈ రక్ం దరాా వ్ణంలో  జింక్ పోలా ర�ైడ్, అమో్మనియం  
పోలా ర�ైడ్,  హెైడోరాకోలా రిక్ ఆమలా ం వ్ంటి క్ర్బన పదారా్థ ల్య హెైడోరాకోలా రిక్ 

ఆమలా ం ఉంటాయి.  ఈ రక్మెైన పరావాహం ఒక్ దానిని వ్దిలివసే్త్త ంది  
బేస్ మెటల్ ఉపరితలంపై�ై   తుపుపెపటేట్  నికే్పం ఉంటుంది, దీనిని  
ఎలకిట్రోక్ల్ పన్తలపై�ై   ఉపయోగించరాద్త  లేదా కీళ్లాన్త  సమర్థవ్ంతంగా 
క్డ్గక్ూడ్ద్త.  

క్్డణించినవి:  ఇవి ర�నిన్ ఆధారిత  ఫ్లా క్స్.  ఇవి తుపుపె పటట్ని 
అవ్శేషాలన్త వ్దిలివేసా్త యి.    ఎలకిట్రోక్ల్ పన్తల్య, పై�రాషర్ గంజ్ ల్య 
వ్ంటి పరిక్రాల్య  మరియు  క్డ్గడ్ం క్షట్మెైన భాగాలపై�ై  వీటిని 
ఉపయోగిసా్త రు.  

వివిధ పద్్ధర్యథి ల్ కొరక్ు అనువెైన ఫ్్ల క్స్ ల్ు

ఉక్్య్క - జింక్ పోలా ర�ైడ్

జింక్ మరియు గాల్వనెైజ్్డ  ఇన్తము - హెైడోరాకోలా రిక్ ఆమలా ం టిన్ - జింక్ 
పోలా ర�ైడ్

స్్రసం - టపాలో ర�నిన్ 

ర్కట�ట్  రాగి, ఇత్తడషి - జింక్ పోలా ర�ైడ్, ర�నిన్

బేరిక్రంగ్ ఫ్్ల క్స్: ఫూయుజ్స్ బో రోక్స్ అనేది  చాలా  లోహ్లక్్య సాధారణ-
పరాయోజైన ఫ్లా క్స్.

దీనినా  నీటిలో క్లిపైి పైేస్ట్  రూపంలో ఉమ్మడ్ంపై�ై అప్ ల�ై  చేసా్త రు.

తక్్య్కవ్ ఉషో్ణ గరేత వ్దది   బేరాకింగ్   చేయాలంటే  సాధారణంగా   క్షార 
పదారా్థ ల  ఫో్లా ర�ైడ్లా న్త ఉపయోగిసా్త రు. ఈ ఫ్లా క్స్ ల్య అలూయుమినియం, 
కోరే మియం,  స్ిలికాన్ మరియు బెర్వలియం యొక్్క రిఫరాా క్ట్ర్వ ఆక�ైస్డ్ 
నల్య తొలగిసా్త యి.
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.3.40 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - స్టటిల్ యొక్్క వెల్్డబ్లిట్ీ

గ్్యయాస్ వెలి్డంగ్ - ల్ోప్యల్ు, క్యరణ్ధల్ు మరియు నివ్యరణల్ు (Gas welding - Defects, causes and 
remedies)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వివిధ వెలి్డంగ్ ల్ోప్యల్ను పైేర్క్కనండి మరియు నిరవాచించండి
• గ్్యయాస్ వెలి్డంగ్ ల్ో ఉండే స్్యధ్ధరణ ల్ోప్యల్ను గురితించండి.

నిరవాచనం

ఒక్ లోపం అనేది వెలి్డంగ్ లో ఒక్ లోపం, దీని ఫలితంగా స్ేవ్లో 
ఉననాపుపెడ్ు వలెి్డంగ్ చేయబడ్్డ  జైాయింట్ విఫలం కావ్చ్తచు.

గాయుస్ వెలి్డంగ్ లో ఈ కిరేంద లోపాల్య సాధారణంగా సంభవిసా్త యి.

కోత: వెలి్డంగ్ యొక్్క బొ టనవేల్య వెంట ఒక్ వెైపు లేదా ర�ండ్ు వెైపులా 
ఒక్ గాడషి లేదా ఛానల్ ఏరపెడ్ుతుంది. (పటం 1)

అధిక్ క్నెవాక్రస్ట్ీ: జైాయింట్  క్్య ఎక్్య్కవ్ వలె్డర్ మెటల్ 
జైోడషించబడ్ుతుంది, తదా్వరా అధిక్ వెలి్డంగ్ ఉప బలం ఉంటుంది.  
(పటం 2)

అతివ్యయాపైితి : బేస్ మెటల్ యొక్్క ఉపరితలంలో ఫూయుజ్ చేయక్్యండా 
పరావ్హించే లోహం. (పటం 3)

మితిమీరిన చ్కచుచుక్ుపో వడం:  కీల్య యొక్్క మూలం వ్దది  ఫూయుజ్ 
యొక్్క లోతు అవ్సరమెైన మొత్తం గంటే ఎక్్య్కవ్గా ఉంటుంది.  
(పటం 4)

చ్కచుచుక్ుపో క్ పో వడం: అవ్సరమెైన మొత్తంలో చ్కచ్తచుక్్యపో వ్డ్ం  
సాధించబడ్ద్త, అనంగా, వలె్డర్ యొక్్క  మూలం వ్రక్్య ఫూయుజ్  
జైరగద్త. (పటం 5)

ఫూయాజ్ ల్ోపం:  మూల ముఖ్ం వ్దది  లేదా పక్్క ముఖ్ం లేదా వలె్డర్ 
రన్  ల మధయు బేస్ మెటల్ అంచ్తల్య క్రగక్పో తే, దానిని ఫూయుజ్ 
లోపం అంటారా. (పటం 6)

పో ర సిట్ీ: నిక్షిప్తమెైన లోహం యొక్్క ఉపరితలంపై�ై ఏరపెడషిన పైిన్ 
హో ల్స్ సంఖ్యు. (పటం 7)

బూ్ల  హో ల్స్: ఇవి పైిన్ హో ల్స్ న్త పో ల్య ఉంటాయి కానీ ఎక్్య్కవ్ 
వాయుసం క్లిగి ఉంటాయి  . (పటం 8)
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పగుళ్్ల్ల : బేస్ మెటల్ లేదా వెలి్డంగ్ మెటల్ లేదా ర�ండషింటితో నిలిపిైవేత. 
(పటం 9)

నింపని బ్ల్ం: వలెి్డంగ్ చివ్ర�ైన డషిపై�రాషన్ ఏరపెడ్ుతుంది. (పటం 10)

మితిమీరిన పుట్్యక్యర/తగ్ినంత గ్్కంతు మంద్ం: తగినంత వెల్్డ  
మెటల్ న్త జైాయింట్ లో చేరచులేద్త, తదా్వరా తగినంత గ్కంతు మందం 
ఉండ్ద్త. (చితరాం 11)

బర్్న త్రరి : అధకి్ చ్కచ్తచుక్్యపో వ్టం వ్లన క్రిగిన పూల్ క్ూలిపో వ్డ్ం, 
ఫలితంగా వెల్్డ  రన్ లో రంధరాం ఏరపెడ్ుతుంది. (చితరాం 12)

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింది్ 2022) - అభ్్యయాసం 1.3.40 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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109 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.3.40 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

వెల్్డ  ల్ోప్యల్ు - క్యరణ్ధల్ు మరియు నివ్యరణల్ు (Weld defects - causes and remedies) 
లక్షాయుల్య:   ఈ పాఠం   చివ్రోలా  మీరు  వీటిని చేయగల్యగుతారు  
•  వలెి్డంగ్ ల్ోప్యల్  యొక్్క  క్యరణ్ధల్ను వివరించండి 
• ల్ోప్యల్ను నిరోధించడ్ధనిక్ర  పరిష్్య్కర్యల్ను పైేర్క్కనండి. 

వెలి్డంగ్ ల్ోప్యల్ు: సంభ్్యవయా క్యరణ్ధల్ు మరియు నివ్యరణల్ు

ల్ోపం సంభ్్యవయా క్యరణ్ధల్ు తగి్న నివ్యరణల్ు

1   తగినంత గ్కంతు మందం లేని ఫైిల�లా ట్ 
వెల్్డ .

 ఫైిలలా ర్ రాడ్ మరియు బోలా  పై�ైప్ యొక్్క సర�ైన 
కోణం లేద్త.

 తగిన కోణాలోలా  ఫైిలలా ర్ రాడ్ మరియు బోలా  పై�ైప్  
మెయింట�ైన్ చేయండషి.

2  బట్ వెల్్డ  పొ రా ఫై�ైల్ లో అధిక్ సంకిలాషట్త.  పరాయాణ వేగం లేదా ఫైిలలా ర్ రాడ్  చాలా 
చిననాదిగా ఉండ్టం వ్లలా  అధిక్ వేడషి  
ఏరపెడ్ుతుంది.

  పరాయాణానికి   సర�ైన వేగంతో తగిన 
స్�ైజు నాజిల్ మరియు ఫైిలలా ర్ రాడ్ 
ఉపయోగించండషి.

3   మితిమీరిన చ్కచ్తచుక్్యపో వ్డ్ం.  రూట్అం 
చ్తల యొక్్క అధిక్ క్లయిక్.

 నాజిల్ యొక్్క వాల్య యొక్్క కోణం  చాలా 
పై�దదిది.  తగినంత ఫార్వర్్డ హీట్ లేద్త.
జైా్వల పరిమాణం మరియు/లేదా వేగం 
చాలా ఎక్్య్కవ్. ఫైిలలా ర్ రాడ్ చాలా పై�దదిది 
లేదా చాలా చిననాది.   పరాయాణ వేగం చాలా 
నెమ్మదిగా ఉంటుంది.
సర�ైన నాజిల్ పరిమాణానినా ఎంచ్తకోండషి.  
మంట వేగానినా సరిగాగు   నియంతిరాంచండషి.  
ఫైిలలా ర్ రాడ్ యొక్్క సర�ైన పరిమాణానినా 
ఉపయోగించండషి.

పరాయాణం యొక్్క సర�ైన వేగం వ్దది  నాజిల్ ని 
మెయింట�ైన్  చేయండషి.
సర�ైన నాజిల్ పరిమాణానినా ఎంచ్తకోండషి.  
మంట వేగానినా సరిగాగు   నియంతిరాంచండషి.  
ఫైిలలా ర్ రాడ్ యొక్్క సర�ైన పరిమాణానినా 
ఉపయోగించండషి

4  దా్వరా బర్నా అధిక్ వాయుపైి్త  వెల్డర్ ఫూల్ యొక్్క సా్థ నిక్ 
పతనానికి దారితీస్ింది, ఫలితంగా రూట్ 
రన్ లో రంధరాం ఏరపెడ్ుతుంది

బోలా పై�ైప్ న్త సర�ైన కోణాలోలా  నిర్వహించండషి. 
నాజిల్ పరిమాణం, పూరక్ రాడ్ 
పరిమాణానినా తనిఖీ చేయండషి.
సర�ైన వేగంతో పరాయాణించండషి

5  పూరక్ వెల్ డెడ్ టీ జైాయింట్ యొక్్క 
నిల్యవ్ు సభుయుని వెంట అండ్ర్  క్ట్ 
చేయండషి

బూలా  పై�ైపు మానిపుయులేషన్ లో ఉపయోగించిన 
ట�క్ట్ యొక్్క తపుపె కోణం

బోలా పై�ైప్ న్త సర�ైన కోణంలో నిర్వహించండషి

6  బటట్ జైాయింట్ లో వెల్డర్ ముఖ్ం యొక్్క 
ర�ండ్ు వెైపులా అండ్ర్  క్ట్

తపుపె బూలా పై�ై మానిపుయులేషన్; పైేలా ట్ 
ఉపరితలం న్తండషి తపుపె దూరం, అధిక్ 
పార్శ్వ క్దలిక్. చాలా పై�దది  నాజిల్ యొక్్క 
ఉపయోగం

సర�ైన నాజిల్ పరిమాణం, పరాయాణ వేగం 
మరియు పార్శ్వ బూలా పై�ై మానిపుయులేషన్ ని 
ఉపయోగించండషి

7  బటట్ జైాయింట్ లో అసంపూర్ణమెైన రూట్ 
పై�ట్ రేషన్ (స్ింగిల్ ‘V’ లేదా డ్బుల్ ‘V’)

తపుపె స్�టప్ మరియు ఉమ్మడషి తయార్వ. 
అన్తచితమెైన పరాకిరేయ మరియు/లేదా 
వెలి్డంగ్ సాంకేతిక్త యొక్్క ఉపయోగం

జైాయింట్ పైిరాపరేషన్ మరియు స్�టప్ సరగిాగు  
ఉనానాయని నిరా్ధ రించ్తకోండషి. తగిన విధానం 
మరియు/లేదా వెలి్డంగ్ ట�కినాక్ తపపెనిసరిగా 
ఉపయోగించాలి

8   కోలా జ్ స్ే్క్వర్ టీ జైాయింట్ లో 
అసంపూర్ణమెైన రూట్ పై�ట్ రేషన్

తపుపె స్�టప్ మరియు ఉమ్మడషి తయార్వ. 
అన్తచితమెైన పరాకిరేయ మరియు/లేదా 
వెలి్డంగ్ సాంకేతిక్త యొక్్క ఉపయోగం

ఉమ్మడషి తయార్వ మరియు ఏరాపెటున్త 
నిరా్ధ రించ్తకోండషి
సర�ైన వి. తగిన విధానం మరియు/లేదా 
వెలి్డంగ్ ట�కినాక్ తపపెనిసరిగా ఉపయోగించాలి

9   రూట్ వాయుపైి్త  లేక్పో వ్డ్ం తపుపె ఉమ్మడషి తయార్వ మరియు ఏరాపెటు. 
కాయుప్ చాలా చిననాది. వీ తయార్వ చాలా ఇరుక�ై 
నది. మూల అంచ్తల్య తాక్్యతునానాయి

జైాయింట్ న్త సరగిాగు  స్ిద్ధం చేయండషి మరియు 
స్�టప్ చేయండషి
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110  CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.3.40 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

10  డ్బుల్ వీ బటట్ జైాయింట్ యొక్్క 
రూట్ మరియు స్�ైడ్ ముఖ్ాలపై�ై ఫూయుజ్ 
లేక్పో వ్డ్ం

తపుపె స్�టప్ మరియు ఉమ్మడషి తయార్వ.
తగని వెలి్డంగ్ ట�కినాక్ యొక్్క ఉపయోగం

సర�ైన జైాయింట్ తయార్వ, స్�టప్ మరియు 
వెలి్డంగ్ ట�కినాక్ యొక్్క ఉపయోగం 
నిరా్ధ రించ్తకోండషి

11  ఇంటర్-రన్ ఫూయుజ్ లేక్పో వ్డ్ం నాజిల్ మరియు బూలా పై�ై మానిపుయులేషన్ 
యొక్్క కోణాల్య తపుపె

వాల్య మరియు వ్ంపు కోణాలన్త 
సరిచేయండషి. యూనిఫాం హీట్ బిల్ట్-అప్ న్త 
నియంతిరాంచడానికి బూలా పై�ై మానిపుయులేషన్ న్త 
ఉపయోగించండషి

Overlap
12 బటట్ మరియు ఫిైల్ ల�ట్ క�ల్ట్స్ లో వెల్డర్ 

ఫైేస్ పగుళ్్లలా

సరికాని వెలి్డంగ్ విధానానినా ఉపయోగించడ్ం. 
అసమతులయు విస్తరణ మరియు సంకోచం 
ఒతి్తడషి.
మలినాల్య ఉండ్టం. అవాంఛనీయ శీతల 
క్రణ పరాభావాల్య. సరికాదని పూరక్ రాడ్ 
యొక్్క ఉపయోగం

సర�ైన విధానం మరియు పూరక్ రాడ్ 
ఉపయోగించండషి. ఏక్ర్వతిన తాపని 
మరియు శీతలీక్రణన్త నిరా్ధ రించ్తకోండషి. 
వెలి్డంగ్ చేయడానికి ముంద్త పదార్థం 
యొక్్క అన్తక్ూలత మరియు ఉపరితల 
తయార్వని తనిఖీ చేయండషి. చితు్త  పరాతులన్త 
నివారించండషి మరియు తగిన వేడషి చికతిస్న్త 
ఉపయోగించండషి

13 ఉపరితల సచిచురత మరియు వాయు 
చెరబటుట్

సరికాదని పూరక్ రాడ్ మరియు సాంకేతిక్త 
యొక్్క ఉపయోగం. వెలి్డంగ్ ముంద్త 
ఉపరితలాలన్త శుభరాం చేయడ్ంలో వెైఫలయుం.
తపుపెగా నిల్వ చేయబడషిన ఫ్లా క్స్, 
అపరిశుభరామెైన పూరక్ రాడ్ కారణంగా 
వాయువ్ుల శోషణ. వాతావ్రణ కాల్యషయుం

పైేలా ట్ ఉపరితలాలన్త శుభరాం చేయండషి. సరగిాగు  
ఉపయోగించండషి
పూరక్ రాడ్ మరియు సాంకేతిక్త. గాయుస్ 
క్ల్యషితానినా నివారించడానికి జైా్వల స్�టిట్ంగ్ 
సర�ైనదని నిరా్ధ రించ్తకోండషి

14 వెల్డర్ రన్ ముగింపులో బిలం. చిననా 
పగుళ్్లలా  ఉండ్వ్చ్తచు .

చివ్రలో వెలి్డంగ్ పూర్తయిందన్త బూలా పై�ై 
యొక్్క కోణానినా, పరాయాణ వేగం లేదా వెల్డర్ 
మెటల్ నిక్ేప రేటున్త పై�ంచడ్ంలో నిరలాక్షయుం
సలీమ్ యొక్్క

హీట్ ఇన్  పుట్ న్త తగిగుంచడానికి పరాయాణ 
వేగంతో బూలా పై�ై యొక్్క కోణానినా క్రేమంగా 
తగిగుంచండషి మరియు వెల్డర్ ఫూల్ యొక్్క 
బొ టనవేల్య పూరి్తగా ఉండే వ్రక్్య సర�ైన 
సా్థ యిలో నిర్వహించడానికి తగిన లోహ్నినా 
డషిపాజిట్ చేయండషి మరియు జైమ చేయండషి.
పటిషట్మెంైది.
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.3.41 & 42 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - స్టటిల్ యొక్్క వెల్్డబ్లిట్ీ

ఎల్కోటిరో  డు్ల  - రక్యల్ు, ఫ్్ల క్స్ యొక్్క పనితీరు, పూత క్యరక్ం, పరిమాణ్ధల్ు - త్ేమ తీసుకోవడం యొక్్క 
పరిభ్్యవ్యల్ు (electrodes - Types, function of flux, coating factor,  sizes - Effects of 
moisture pick up)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఆర్గన్ వలెి్డంగ్ ఎల్కోటిరో  డ్ గురించి వివరించండి
• ఎల్కోటిరో  డ్ ల్ రక్యల్ను పైేర్క్కనండి
• పూత క్యరక్యని్న వివరించండి
• ఎల్కోటిరో  డ్ పై�ై ఫ్్ల క్స్ కోట్్టంగ్ యొక్్క ల్క్షణ్ధల్ను వివరించడం
• వెలి్డంగ్ సమయంల్ో ఫ్్ల క్స్ కోట్్టంగ్ యొక్్క విధుల్ను వివరించండి
• త్ేమ తీసుకోవడం యొక్్క ప్యరి ముఖయాతను త్ెల్ుసుకోండి.

పరిచయం

ఎలకోట్రో  డ్ అనేది పరాా మాణకి్ పరిమాణం మరియు పొ డ్వ్ు క్లిగిన లోహపు 
తీగ,  ఇది సాధారణంగా ఫ్లా క్స్ తో పూత తూయబడ్ుతుంది (నగనాంగా 
లేదా ఫ్లా క్స్ పూత లేక్్యండా క్ూడా ఉండ్వ్చ్తచు) వలెి్డంగ్ సరూ్కయూట్ న్త 
పూరి్త చేయడానికి మరియు జైాయింట్ క్్య ఒక్ ఆరగున్ దా్వరా పైిలలా ర్ 
మెటీరియల్ న్త అందించడానికి ఉపయోగించబడ్ుతుంది, ఇది దాని 
చివ్ర మరియు పని మధయు నిర్వహించబడ్ుతుంది.    (పటం 1)

ఉపయోగించే వివిధ రకాల ఎలకోట్రో  డ్ ల్య ఎలకోట్రో  డ్ చార్ట్ లో 
ఇవ్్వబడా్డ యి .

ఫ్్ల క్స్ కోట్్టంగ్ విధ్ధనం:

- జిపైిపెంగ్

- బహిష్కరణ[మారుచు]

జిపైిపెంగ్ పద్ధాతి

కోర్ వెైర్ ఫ్లా క్స్ పైేస్ట్  న్త మోస్తక�ళ్్లలా  క్ంట�ై నర్ లో ముంచబడ్ుతుంది. 
కోర్ వెైరుపై�ై లభించే పూత ఏర్వతిగా ఉండ్ద్త , దీని ఫలితంగా ఏర్వతిగా 
క్రగద్త; అంద్తవ్లలా  ఈ పద్ధతి పరాా చ్తరయుం పొ ందలేద్త.

బహిష్కరణ పద్ధాతి

గిటారుగా ఉననా తీగన్త ఎక్స్ ట్టయుషన్ పై�రాస్ లోకి ఫై్రడ్ చేసా్త రు, అక్్కడ్ 
పూత ఒతి్తడషికి లోనవ్ుతుంది. కోర్ వెైర్ పై�ై ఈ విధంగా లభించే పూత 
ఏర్వతిగా మరియు కేందీరాక్ృతంగా ఉంటుంది, దీని ఫలితంగా ఎలకోట్రో  

డ్ ఏర్వతిగా క్రగుతుంది. (పటం 2) ఈ పద్ధతిని ఎలకోట్రో  డ్ తయార్వ 
దారులందరూ ఉపయోగిసా్త రు.

కోట్్టంగ్ ఫ్్యయాక్టిర్ (పట్ం 3) : కోర్ వెైర్ డ్యామీటర్ క్్య పూత వాయుసం 
యొక్్క నిషపెతి్తని కోటింగ్ ఫాయుక్ట్ర్ అంటారా.

        =  పూత వాయుసం

 పూత తీగ వాయుసం

ఇది కాంతి పాతక్్య 1.25 న్తండషి 1.3 వ్రక్్య ఉంటుంది,

మీడషియం కోట�డ్ క్్య 1.4 న్తంచి 1.5 వ్రక్్య,

1.6 హెవీ కోట�డ్ ఎలకోట్రో  డ్ లక్్యమ 2.2 మరియు సూపర్  హెవీ కోట�డ్ 
ఎలకోట్రో  డ్ లక్్యమ 2.2 గంటే ఎక్్య్కవ్.
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త్ేలిక్ల్ాంట్్ట స్టటిల్ ఎల్కోటిరో  డ్ ల్ పరిమాణ్ధల్ు (Sizes of Mild Steel Electrodes)
ల్క్ష్యాల్ు:  ఈ పాఠం చివ్రోలా  మీరు వీటిని చేయగల్యగుతారు
• M.S. ఎల్కోటిరో  డ్ ల్ యొక్్క పరిమాణం, పొ డవు మరియు పరిసుతి త స�ట్్టటి ంగ్ పైేర్క్కనండి
• ఎల్కోటిరో  డ్ యొక్్క విధుల్ను వివరించండి
• M.S. ఎల్కోటిరో  డ్ కొరక్ు BIS కోడింగ్ పైేర్క్కనండి.

ఎలకోట్రో  డ్ పరిమాణం దాని కోర్ వెైర్ యొక్్క వాయుసానినా సూచిస్త్త ంది.

పరాతి ఎలకోట్రో  డ్ ఒక్ నిరిదిషట్  విద్తయుత్ పరిధిని క్లిగి ఉంటుంది.  ఎలకోట్రో  డ్ 
పరిమాణం (వాయుసం) తో వెలి్డంగ్ విద్తయుత్ పై�రుగుతుంది.

ఎల్కోటిరో  డ్ పరిమాణ్ధల్ు

Metric 

1.6mm 

2.0mm 

2.5mm 

3.15mm 

4.0mm 

5.0mm 

6.0mm 

6.3mm 

8.0mm 

10.0mm

ఎల్కోటిరో  డ్ ల్ యొక్్క ప్యరి మాణిక్ పొ డవు

ఎలకోట్రో  డ్ులా   350 లేదా 450 మిమీద అనే ర�ండ్ు వరేే్వరు పొ డ్వ్ులలో 
తయారు చేయబడ్తాయి.

ష్టల్్డస్ మెట్ల్ ఆర్గన్ వలెి్డంగ్ ల్ో ఎల్కోటిరో  డ్ యొక్్క విధుల్ు

SMAWలో ఎలకోట్రో  డ్ యొక్్క ర�ండ్ు పరాధాన విధ్తల్య: (పటం 1)

- కోర్ వెైర్ ఎలకోట్రో  డ్ హో ల్డర్ న్తండషి  ఆరగున్ దా్వరా బేస్ మెటల్ క్్య 
విద్తయుత్ పరావాహ్నినా పరాసారం చేస్త్త ంది.

- ఇది ఆరగున్ అంతటా వలె్డర్ మెటల్ న్త బేస్ మెటల్ పై�ై నిక్షిప్త ం 
చేస్త్త ంది.

ఫ్లా క్స్ క్వ్ర్ మెటల్ కోర్ గంటే నమె్మదిగా క్రిగిపో తుంది మరియు 
ఎలకోట్రో  డ్ చివ్ర ఒక్ క్పుపె ఏరపెడ్ుతుంది, ఇది క్రకి్ని లోహ్నినా 
అవ్సరమెైన పరాదేశానికి మళి్ళించడానికి సహ్యపడ్ుతుంది.

తేలిక్లాంటి స్్రట్ల్ పైేలా ట్ లన్త వెలి్డంగ్ చేయడానికి అన్తవెైన ఆరగున్ వలెి్డంగ్ 
ఎలకోట్రో  డ్ న్త స్తలభంగా గురి్తంచడానికి మరియు ఎంచ్తకోవ్డానికి, 
ఎలకోట్రో  డ్ ల్య  బూయురో ఆఫ్ ఇండషియన్ సాట్ ండ్ర్్డస్ (బి.ఐ.ఎస్) దా్వరా 
కోడ్ చేయబడ్తాయి.  ఈ B.I.S. పరాకారం, ఒక్ పరాా రంభక్్యనిక్ని 
శిక్షణ ఇవ్్వడ్ం కొరక్్య తేలిక్లాంటి ఉక్్య్కన్త వలెి్డంగ్ చేయడానికి 
ఉపయోగించే ఎలకోట్రో  డ్ నల్య ER4211 అనని కోడ్ చసేా్త రు.

ఎల్కోటిరో  డ్ ల్ రక్యల్ు

ఎలకిట్రోక్ ఆరగున్ వెలి్డంగ్ ఎలకోట్రో  డ్ులా  మూడ్ు సాధారణ రకాల్య.  అవి:

కార్బన్ ఎలకోట్రో  డ్ ల్య బేరర్ ఎలకోట్రో  డ్ ల్య

ఫ్లా క్స్ కోట�డ్ ఎలకోట్రో  డ్ ల్య

కార్బన్ ఆరగున్ వెలి్డంగ్ పరాకిరేయలో కార్బన్ ఎలకోట్రో  డ్ నల్య 
ఉపయోగిసా్త రు (పటం 2). కార్బన్ ఎలకోట్రో  డ్ మరియు జైాబ్ మధయు 
ఆరగున్ సృషిట్ంచబడ్ుతుంది. పనిలో ఆరగున్ ఒక్ చిననా కొలన్తన్త 
క్రిగసి్త్త ంది మరియు పరాతేయుక్ రాడ్ ఉపయోగించి పైిలలా ర్ మెటల్ 
జైోడషించబడ్ుతుంది.

సాధారణంగా కార్బన్ ఆరగున్ లో వలెి్డంగ్ వాడ్క్ం చాలా తక్్య్కవ్గా 
ఉంటుంది. దీని పరాధాన అన్తవ్ర్తనం కోత మరియు గోయింగ్ 
కారయుక్లాపాలలో ఉంటుంది.

కొనినా ఆరగున్ వెలి్డంగ్ పరాకిరేయలలో బేరర్ ఎలకోట్రో లోలా న్త క్ూడా 
ఉపయోగిసా్త రు (పటం 3).  క్రకి్ని వలె్డర్ లోహ్నినా రక్షించడానికి 
మరియు ఆకిస్జైన్ మరియు నతరాజైనిని గరేహించక్్యండా నిరోధించడానికి 
జైడ్ వాయువ్ున్త ఉపయోగసిా్త రు. పిైలలా ర్ మెటల్ విడషిగా పైిలలా ర్ రాడ్ 
దా్వరా జైోడషించబడ్ుతుంది. సాధారణంగా, టంగ్ సట్న్ న్త బేరర్ వెైర్ 
ఎలకోట్రో  డ్ లోల ఒక్టిగా ఉపయోగసిా్త రు. Co2 వలెి్డంగ్ మరియు 

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.3.41 & 42 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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నీటిలో మునిగిన ఆరగున్ వెలి్డంగ్ పరాకిరేయలలో మెైల్స్ స్్రట్ల్ బేరర్ వెైర్ 
ఎలకోట్రో  డ్ న్త పైిలలా ర్ వెైర్ గా క్ూడా ఉపయోగిసా్త రు.

ఫరర్స్ మరియు నాన్ ఫరర్స్ లోహ్ల వెలి్డంగ్ కొరక్్య మాన్తయువ్ల్ 
మెటల్ ఆరగున్ వెలి్డంగ్ పరాకిరేయలో ఫ్లా క్స్ కోట�డ్ ఎలకోట్రో  డ్ నల్య 
ఉపయోగిసా్త రు.  (పటం 4)

పూత యొక్్క క్ూరుపె ఫ్లా క్స్,  ఆరగున్ చ్తట్టట్  రక్షణ క్వ్చం మరియు 
శీతల క్రణ సమయంలో నిక్షిప్తమెైన వెల్డర్ లోహంపై�ై ఏరపెడే రక్షిత 
సాలా గ్ న్త అందసి్త్త ంది.

త్ేమ పై�రుగుతుంద్ి

ఆరగున్     యొక్్క ఉషో్ణ గరేతల వ్దది ,  వాతావ్రణంలోని తేమ న్తండషి 
లేదా ఖ్నిజై పూత క్లిగిన ఎలకోట్రో  డ్ ల క్రేషింగ్ లో నీటి ఉనికి న్తండషి  
స్ే్వచా్ఛ హెైడోరాజైన్ ఉతపెతి్త  చేయబడ్ుతుంది, ఈ కారణంగా పొ డషి 
వాతావ్రణంలో మరియు దీనిలో వెలి్డంగ్ చేయడానికి గణనీయమెైన 
పరాా ముఖ్యుత   ఇవ్్వబడ్ుతుంది.   తక్్య్కవ్ హెైగ్వరేన్ (తక్్య్కవ్ తేమ) 
ఎలకోట్రో లోలా న్త ఉపయోగించడ్ం.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.3.41 & 42 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



114

CG & M  అభ్్యయాసం 1.3.43 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - స్టటిల్ యొక్్క వెల్్డబ్లిట్ీ

ఎల్కోటిరో  డ్ ల్ నిల్వా మరియు బేక్రంగ్ (Storage and baking of electrodes)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• స�పెషల్ పరపెస్ ఎల్కోటిరో  డ్ ల్ు మరియు వ్యట్్ట అపైి్ల కేషన్ గురించి వివరించడం
• కోట్ెడ్ ఎల్కోటిరో  డ్ ని బేక్రంగ్ చేయాలిస్న ఆవశయాక్తను పైేర్క్కనండి
• మెరుగ్్మైన వలెి్డంగ్ క్యవాలిట్ీ కొరక్ు ఎల్కోటిరో  డ్ ని సరిగ్్య్గ  నిల్వా చేయండి మరియు హాయాండిల్ చేయండి.

ఎల్కోటిరో  డ్ ల్ నిల్వా:  క్రేషింగ్ తేమగా మారితే ఎలకోట్రో  డ్ యొక్్క సామర్థయూం 
పరాభావితమవ్ుతుంది.

- పొ డషి ద్తకాణంలో తెరవ్ని పాయుక�టలా లో ఎలకోట్రో లోలా న్త ఉంచండషి.

- పాయుకేజులన్త నేరుగా నేలపై�ై కాక్్యండా డ్క్ బో ర్్డ లేదా పాయుల�ట్ పై�ై 
ఉంచండషి  .

- సాట్ క్ చ్తట్టట్  మరియు గుండా గాలి పరాసరించేలా నిల్వ చేయండషి.

- పాయుకేజుల్య గోడ్ల్య లేదా ఇతర తడషి ఉపరితలాలన్త తాక్డానికి 
అన్తమతించవ్ద్తది .

- తేమ ఘనీ భవ్నానినా నిరోధించడ్ం కొరక్్య సోట్ రు యొక్్క  ఉషో్ణ గరేత 
బయటి నీడ్ ఉషో్ణ గరేత గంటే 5°C ఎక్్య్కవ్గా ఉండాలి.

- వేడషి చేయడ్ం  ఎంత ముఖ్యుమూ సోట్ ర్ లో సే్్వచా్ఛ యుత 
గాలి పరాక్రణ క్ూడా అంతే ముఖ్యుం.  సోట్ రు ఉషో్ణ గరేతలో విస్త ృత 
హెచ్తచుతగుగు లన్త నివారించండషి.

- అన్తవెైన పరిస్ి్థతులోలా  ఎలకోట్రో  డ్ నల్య నిల్వ చేయలేదననపుపెడ్ు, 
పరాతి నిల్వ క్ంట�ై నర్ లోపల  తేమ-శోషణ పదారా్థ నినా (ఉదా. 
స్�ల్యకా-జై�ల్) ఉంచండషి.

ఎలకోట్రో  డ్ నల్య (గాలి బిగుతుగా) పొ డషి పరాదేశంలో నిల్వ చేయండషి 
మరియు ఉంచండషి.

తేమ పరాభావిత/పరాభావిత ఎలకోట్రో  డ్ నల్య ఉపయోగించే ముంద్త 
110-150°C వ్దది  ఎలకోట్రో  డ్ డరాా యింగ్ ఓవెన్ లో ఒక్ గంట పాటు బేక్ 
చేయండషి. (పటం 1)

ఎలకోట్రో  డ్ పూత వాతావ్రణానికి గురనపుపెడ్ు తేమన్త తీస్తక్్యంటుంది.

బక్రంగ్ ఎల్కోటిరో  డు్ల : నిక్ేపైించిన లోహంలో హెైడోరాజైన్ యొక్్క సంభావ్యు 
వ్నరున్త క్వ్ర్ చేస్ే ఎలకోట్రో లోలా ని నీరు దీనికి కారణం కావ్చ్తచు:

- వెల్డర్ లో పో ర స్ిటీ

- వెలి్డంగ్ లో పగుళ్్లలా .

తేమ దా్వరా పరాభావితమయి్యయు ఎలకోట్రో  డ్లా  సంకేతాల్య :

- క్వ్ర్ పై�ై తలెలా టి పొ ర.

-  వెలి్డంగ్ చేసే్టపుపెడ్ు క్వ్ర్ యొక్్క వాపు.

- వెలి్డంగ్ సమయంలో క్వ్ర్ విచి్ఛననాం కావ్డ్ం.

- మితిమీరిన సాపెట్

- కోర్ వెైర్ యొక్్క అధిక్ తుపుపె .

తేమతో పరాభావితమెైన ఎలకోట్రో లోలా న్త 110 - 150 °C  ఉషో్ణ గరేత వ్దది  
స్తమారు ఒక్ గంట నియంతరాణతో ఎండ్బెటేట్  పొ యియులో ఉంచడ్ం 
దా్వరా ఉపయోగించడానికి ముంద్త కాలచువ్చ్తచు.   తయార్వ 
దారు  విధించిన షరతులన్త పరాసా్త వించక్్యండా ఇది  చేయక్ూడ్ద్త.  
హెైడోరాజైన్-నియంతరాణతో ఎలకోట్రో లోలా న్త అనినా సమయాలోలా  పొ డషి, వేడషి 
పరిస్ి్థతులలో నిల్వ చేయడ్ం చాలా ముఖ్యుం.

హచెచురకి్: పరిత్ేయాక్ ఎండబెట్ేటి  విధ్ధన్ధల్ు ద్ీనిక్ర వరితిస్్యతి యి 
హెైడ్యరిజన్-నియంతరిణత్ో ఎల్కోటిరో  డు్ల . ఈ క్రరింద్ వ్యట్్టని 
అనుసరించండి తయారీ ద్్ధరు యొక్్క స్యచనల్ు..

తేమ పరాభావిత ఎలకోట్రో  డ్ గురు్త ంచ్తకోండషి:

- తుపుపె పటిట్న సట్న్ ఎండ్ క్లిగి ఉంది

-  పూలతో తెలలాటి పొ డషి రూపానినా క్లిగి ఉంటుంది

- పో రస్ వెల్డర్ న్త ఉతపెతి్త  చేస్త్త ంది.

ఎపుపెడు కోయు పై�ైక్ర the గుడవిెైపు ఎల్కోటిరో  డ్ అద్ి వీల్ున్ధమా 
అంద్ించు:

- యోగయామెైన arc నిల్క్డగ్్య ఉండే

- సిమెత్ అతుక్ు పూస

- వేగవంతమెైన నిక్ేప

- క్నిషటిం స్్యపెట్్ల్ల

- గరిష్ఠ ం అతుక్ు ఓజసుస్

- అనుక్ూల్మెైన చుట్టి ం త్ొల్గ్ింపు.
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.3.44 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - స్టటిల్ యొక్్క వెల్్డబ్లిట్ీ

ల్ోహాల్ వెల్్డబ్లిటీ్ , పై్టరి హీట్్టంగ్ యొక్్క ప్యరి ముఖయాత, పో స్టి  హంట్్టంగ్ మరియు ఇంట్ర్ ప్యస్ ట్ెంపరేచర్ 
మెయింట్ెనెన్స్ (Weldability of metals, importance of pre heating, post heating and 
maintenance of interpass temperature)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఫరర్స్ మరియు న్ధన్ ఫరర్స్ ల్ోహాల్పై�ై వెల్ డబుల్ క్యవాలిట్ీ యొక్్క పరిభ్్యవ్యల్ను వివరించండి.

వెల్్డబ్లిట్ీ

• కార్బన్ స్్రట్ల్స్ పై�ై ఫై�ైటై్ మరియు మారిట్న్ స్�ైట్ నిరా్మణం వెలి్డంగ్ క్్య 
అన్తక్ూలంగా ఉండ్ద్త. కానీ కిరేసట్ల్ ఫై�ైన్ సట్ రుక్చుర్  బేరాకింగ్ క్్య వీల్య 
క్లిపెస్త్త ంది.

• ఆస్�ట్నిటిక్ స్్రట్ల్స్ వెలి్డంగ్ క్్య అన్తక్ూలంగా ఉంటాయి. పరాస్త్త త 
రోజులోలా  జైడ్ వాయువ్ు ష్రల్్డ  ఆరగున్ పరాకిరేయన్త ఉపయోగించి అనినా 
రకాల ఉక్్య్కలన్త వెలి్డంగ్ చేస్త్త నానారు.

క్యస్టి  ఐరన్ యొక్్క వెలి్డంగ్

కాస్ట్ ఐరన్ 200°C-210°C ఉషో్ణ గరేత వ్దది  పై్రరాహీటింగ్ చేసి్న తరువాత 
వెలి్డంగ్ చేయబడ్ుతుంది. వలెి్డంగ్  యొక్్క మొదటి లేయర్ పూర్తయిన 
తరువాత, వెలి్డంగ్ యొక్్క బలానినా మెయింట�ైన్   చేయడ్ం కొరక్్య అదే 
పై్రరాహీటింగ్ పునరావ్ృతం చేయబడ్ుతుంది. తరువాత, మొత్తం పని 
సమానంగా వేడెక్్య్కతుంది. దీనేనా పో స్ట్  హంటింగ్ అంటారా.

స్తననాం లేదా బూడషిద లేదా పొ డషి ఇస్తక్ క్్యపపె కింద క్పపెడ్ం దా్వరా 
పని నెమ్మదిగా చలలాబడ్ుతుంది.

ర్యగ్ి యొక్్క వెలి్డంగ్ స్్యమరథి్యం

అక్ూయుస్ ఆక�ైస్డ్ రూపంలో 0.01 న్తండషి 0.08% ఆకిస్జైన్ క్లిగిన 
99.9% స్వచ్ఛమెైన  రాగిని ఎలకోట్రో  ల�ైట్ కాపర్ అంటారా మరియు 
ఇది వెల్ డ్బుల్ కాద్త.

ఎలకోట్రో  ల�ైట్ రాగికి తక్్య్కవ్ పరిమాణంలో భాస్వరం జైోడషించబడ్ుతుంది, 
ఇది డీ-ఆకీస్క్రణం చెంద్తతుంది, తదా్వరా దానిని వెల్ డ్బుల్ గా 
చసే్త్త ంది.

బేస్ మెటల్ యొక్్క ఉపరితలం చాలా అధిక్ ఉషో్ణ గరేతక్్య పై్రరా హీట్ 
చేయబడ్ుతుంది,  దీని ఫలితంగా నెమలి మడె్ నీలం రంగులో 
ఉంటుంది; అసల్య వలెి్డంగ్ పరాా రంభం కావ్డానికి ముంద్త.

వెలి్డంగ్ తరా్వత లోహ్నినా చలిలాంచిన తరా్వత, ధానయుం పరిమాణానినా 
తగిగుంచడానికి మరియు ఒతి్తడషిని తగిగుంచడానికి, ఒతి్తడషిని చసేా్త రు.

పై్టరి హీట్్టంగ్, పో స్టి  హంట్్టంగ్ మరియు ఇంట్ర్-ప్యస్ ట్ెంపరేచర్ యొక్్క మెయింట్ెనెన్స్ యొక్్క ప్యరి ముఖయాత 
(Importance of preheating, post-heating and maintenance of inter-pass temperature)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివ్రోలా  మీరు వీటిని చేయగల్యగుతారు
• పై్టరిహీట్్టంగ్ యొక్్క ఉద్ేదేశ్్యయాని్న పైేర్క్కనండి
• పై్టరిహీట్్టంగ్ విధ్ధన్ధని్న వివరించండి
• పై్టరి హటీ్్టంగ్ యొక్్క రక్యల్ను వివరించండి
• ఒక్ పై�ద్దే  పనిని పో స్టి  హంట్్టంగ్ చేయడం యొక్్క ఉద్ేదేశ్్యయాని్న వివరించండి
• ఇంట్ర్-ప్యస్ ట్ెంపరేచర్ యొక్్క మెయింట్ెనెన్స్ వివరించడం.

పై్టరిహీట్్టంగ్: వెలి్డంగ్ ఆపరేషన్ క్్య ముంద్త పనిని వేడషి చేయడానినా 
‘పై్రరాహీటింగ్’ అంటారా. కాస్ట్ ఐరన్ జైాబ్ యొక్్క పై్రరాహీటింగ్ యొక్్క 
ఉదేదిశయుం వ్కీ్తక్రణ కారణంగా పగుళ్లాన్త తగిగుంచడ్ం.   శీతల క్రణ రేటు, 
గాయుస్ వినియోగం మొదల�ైనవి క్ూడా తగుగు తాయి.

బూలా  పై�ైప్ ఫైేరామ్ న్త ఉపయోగించడ్ం దా్వరా చిననా కాస్ిట్ంగ్ ఉదోయుగాలన్త 
పై్రరా హీట్ చేయవ్చ్తచు . కానీ పై�దది  ఉదోయుగాలన్త ‘గాయుస్ ఫరేనాస్’లో లేదా 
తాతా్కలిక్ బొ గుగు  కొలిమి దా్వరా పై్రరా హీట్ చేయాలి.

పై్టరిహీట్్టంగ్ పద్ధాతుల్ు

పై్రరాహీటింగ్ పద్ధతుల్య పని యొక్్క పరిమాణం మరియు వెలి్డంగ్ 
కోసం ఉపయోగించే ట�కినాక్ మీద ఆధారపడషి ఉంటాయి.  పై్రరాహీటింగ్ 

న్త తాతా్కలిక్ంగా నిరి్మంచిన గాయుస్ లేదా బొ గుగు  కొలిమి (పటం 1) 
లో మరియు ఆకీస్-ఎస్ిటిలిన్ మంట దా్వరా క్ూడా చేయవ్చ్తచు  .  
భార్వ ఉదోయుగాలన్త కొలిమి న్తండషి మరియు చిననా ఉదోయుగాలన్త బూలా పై�ై 
న్తండషి లేదా ఫో ర్జి న్తండషి మంట దా్వరా ముందస్త్త గా వేడషి చేయవ్చ్తచు.

పై్రరాహీటింగ్ రకాల్య: పై్రరాహీటింగ్ రక్ం  ఉదోయుగం యొక్్క పరిమాణం 
మరియు స్వభావ్ంపై�ై ఆధారపడషి ఉంటుంది. పై్రరాహీటింగ్ లో మూడ్ు 
రకాల్య ఉనానాయి.

- పూరి్త పై్రరా హంటింగ్

- సా్థ నిక్ పై్రరా హంటింగ్

- Indirect పై్రరా హంటింగ్
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పూరితి పై్టరిహీట్్టంగ్:  వెలి్డంగ్ ఆపరేషన్ పరాా రంభించడానికి ముంద్త 
మొత్తం పనిని వేడషి చసే్ే పరాకిరేయన్త ఫుల్ పై్రరాహీటింగ్  అంటారా. 
ఇది సాధారణంగా భార్వ ఉదోయుగాల కోసం కొలిమిలో జైరుగుతుంది. 
ఈ రక్మెైన పై్రరాహీటింగ్ లో వలెి్డంగ్ సమయంలో జైాబ్ యొక్్క వేడషి 
నిల్యపుకోబడ్ుతుంది మరియు ఇది ఏక్ర్వతిన రేటుతో చలలాబడ్ుతుంది.

ల్ోక్ల్ పై్టరిహీట్్టంగ్ : ఈ రక్ంలో వెలి్డంగ్ చేయాలిస్న భాగంలో మాతరామే 
పై్రరాహీటింగ్   జైరుగుతుంది  .  వెలి్డంగ్ పరాా రంభించడానికి   ముంద్త  
బూలా పై�ై ఫైేరామ్ పైేలా  చేయడ్ం  దా్వరా ఇది   సాధారణంగా జైరుగుతుంది.  
(పటం 2) పగులిన కాస్ట్ ఇన్తప   చకారే నినా వలెి్డంగ్ చేస్ినటలాయితే  , 
ఆ పరాా ంతానికి ఎద్తరుగా ఉననా  పరాా ంతానినా పై్రరా హీట్  చేయండషి  .   
(పటం 3)

పరోక్ష పై్టరిహీట్్టంగ్: ఈ      రక్ంలో, వెలి్డంగ్ వేడషి కారణంగా అసమాన 
విస్తరణ  మరియు సంకోచం దా్వరా పరాభావితమయి్యయు పరాా ంతంపై�ై 
పై్రరాహీటింగ్  జైరుగుతుంది  కాని వలెి్డంగ్ చేయాలిస్న  భాగంపై�ై కాద్త.   
వలెి్డంగ్ పరాా రంభించడానికి  ముంద్త   బూలా పై�ై ఫైేరామ్  అప్ ల�ై చేయడ్ం 
దా్వరా క్ూడా ఇది  చేయవ్చ్తచు.   (పటం 4)

పో స్టి  హంట్్టంగ్ యొక్్క ఉదే్దేశయాం:    ఒక్వేళ్ అది పై�దది  ఉదోయుగం అయితే,  
వలెి్డంగ్ చేస్ిన పనిని అదే పై్రరాహీటింగ్ పరేచుస్ లో  వేడషి చేస్ిన తరువాత 
వేడషి చేయాలి మరియు ఎలాంటి పగుళ్్లలా  లేదా మరే ఇతర పగుళ్్లలా  
రాక్్యండా ఉండ్టానికి కొలిమిలోనే నమె్మదిగా చలలాబరచడానికి 
అన్తమతించాలి వేగవ్ంతమెైన శీతలీక్రణ కారణంగా  వ్కీ్తక్రణ.  
(పటం 5)

చలాలా రని తరా్వత వెైర్ బరాష్ తో సా్రరాపర్ చేయడ్ం మరియు బరాష్ 
చేయడ్ం  దా్వరా ఫైినిష్్డ  వెల్డర్ యొక్్క ఉపరితలంపై�ై  ఉననా సాలా గ్ 
మరియు  ఆక�ైస్డ్ న్త   తొలగించవ్చ్తచు.   కాస్ట్ ఇన్తము   పై�ళ్్లస్త 
గా ఉంటుంది క్న్తక్ వెల్డర్ న్త స్తతి్త  చేయరాద్త.  

ఇంట్ర్ ప్యస్ ట్ెంపరేచర్   మెయింట్ెనెన్స్:  పై్రరాహీట�డ్ జైాబ్ ట�ంపరేచర్ 
న్త మెైనపు కాయునన్స్ దా్వరా చెక్ చేస్తకోవ్చ్తచు.   పై్రరాహీటింగ్ క్్య 
ముంద్త ఈ కాయుననలా  దా్వరా చలలాని జైాబ్ పై్రస్ పల�ై మారు్కల్య వసేా్త రు  
మరియు జైాబ్ పై్రస్ ల్య పై్రరాహీటింగ్ ట�ంపరేచర్ క్్య చేరుక్్యననా తరా్వత 
మారు్కల్య మాయమవ్ుతాయి. 

ఇది పనిని అవ్సరమెైన పై్రరాహీటింగ్   ఉషో్ణ గరేతక్్య వేడషి చసే్ినటులా  
సూచిస్త్త ంది.  వరేే్వరు ఉషో్ణ గరేతలన్త  తనిఖీ చేయడానికి వేరే్వరు 
మెైనపు కాయునన్తలా  అంద్తబాటులో  ఉనానాయి.     కాయునన్ దా్వరా 
తనిఖీ  చేయబడషిన ఉషో్ణ గరేత  దానిపై�ై మార్్క   చేయబడ్ుతుంది.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.3.44 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.3.45 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - స్టటిల్ యొక్్క వెల్్డబ్లిట్ీ

తక్ు్కవ క్యర్బన్ స్టటిల్, మీడియం మరియు హెై క్యర్బన్ స్టటిల్ యొక్్క వెలి్డంగ్ (Welding of low carbon 
steel, medium and high carbon steel)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• తక్ు్కవ క్యర్బన్ స్టటిల్ మరియు మీడియం క్యర్బన్ స్టటిల్ ల్ో క్యర్బన్ శ్్యతం యొక్్క క్ూరుపెను పైేర్క్కనండి
• తక్ు్కవ క్యర్బన్ స్టటిల్ వెలి్డంగ్ చేయడ్ధనిక్ర అవసరమెైన మంట్ రక్యని్న పైేర్క్కనండి
• తక్ు్కవ క్యర్బన్ స్టటిల్ ను వెలి్డంగ్ చేసే విధ్ధన్ధని్న వివరించండి
• మీడియం క్యర్బన్ స్టటిల్ యొక్్క వెలి్డంగ్ పరిక్రరియను వివరించండి.

సాదా కార్బన్ ఉక్్య్క అనేది దీనిలో కార్బన్ మాతరామే మిశరేమ 
మూలక్ం. ఉక్్య్కలోని కార్బన్ పరిమాణం దాని క్ఠినత్వం, బలం 
మరియు వాహక్ంన్త నిమంతిరాస్త్త ంది. కార్బన్ ఎంత ఎక్్య్కవ్గా ఉంటే 
ఉక్్య్క కా్వలిటీ అంత తక్్య్కవ్గా ఉంటుంది.

కార్బన్ ఉక్్య్కలన్త అవి క్లిగి ఉననా కార్బన్ శాతానినా బటిట్  
వ్ర్వగుక్రసిా్త రు.  వీటిని తక్్య్కవ్, మధయుస్థ  మరియు అధిక్ కార్బన్ స్్రట్ల్స్ 
అనని పైిల్యసా్త రు.

తక్ు్కవ క్యర్బన్ స్టటిల్స్: 0.05 న్తండషి 0.30 శాతం పరిధి ఉననా 
ఉక్్య్కలన్త తక్్య్కవ్ కార్బన్ స్్రట్ల్ లేదా మెైల్స్ స్్రట్ల్ అంటారా. 
ఈ తరగతిలోని ఉక్్య్కల్య క్ఠినమెైనది, వాహక్మెైనది మరియు 
స్తలభంగా యాంతిరాక్మెైనది మరియు వెలి్డంగ్ చేయడ్ం చాలా 
స్తలభం.

వలెి్డంగ్ ట్ెక్ర్నక్: 6 మిమీద వ్రక్్య, ల�ఫ్ాట్ ్వర్్డ ట�కినాక్  తలగినది . 6 మి. 
మీ గంటే ఎక్్య్కవ్ గుడషివెైపు ట�కినాక్ మంచిది.

తయార్వ: ( కిరేంద ఇచిచున పటం 1 చూడ్ండషి)

ఫైేరామ్ రక్ం: నూయుటరాల్ ఫైేరామ్ ఉపయోగించాలి. ఫ్లా క్స్ యొక్్క 

అపైిలా కేషన్: ఫ్లా క్స్ అవ్సరం లేద్త.

చికితస్ తరా్వత: వారిలో చాలా మంది వేడషి చికతిస్ పరాకిరేయక్్య 
సపెందించరు. అంద్తవ్లలా , శుభరాపరచడ్ం మినా, పో స్ట్-హీట్ టీరాట్ మెంట్ 
అవ్సరం లేద్త.

మీడియం క్యర్బన్ స్టటిల్: ఈ ఉక్్య్కల్య 0.30 న్తండషి 0.6 శాతం కార్బన్  
పరిధిని క్లిగి ఉంటాయి. అవి బలంగా మరియు గటిట్గా ఉంటాయి 
కాని అధిక్ కార్బన్ క్ంట�ంట్ కారణంగా తక్్య్కవ్ కార్బన్ స్్రట్ల్స్ వ్ల� 
స్తలభంగా వలెి్డంగ్ చేయలేము. వాటిని వేడషి చికతిస్ చేయవ్చ్తచు.  
వెలి్డంగ్ పరాా ంతం  చ్తట్టట్  పగుళ్్లలా  ఏరపెడ్క్్యండా ఉండ్టానికి ఎక్్య్కవ్ 
శరేద్ధ  అవ్సరం, లేదా పూసలోని గాయుస్ పాక�టులా , ఇవ్నీనా వలెి్డంగలాన్త 
బలహీన పరుసా్త యి.

వెలి్డంగ్ విధ్ధనం: చాలా మీడషియం కార్బన్ స్్రట్ల్స్ న్త చాలా క్షట్ం 
లేక్్యండా తేలిక్లాంటి స్్రట్ల్ మాదిరిగానే వలెి్డంగ్ చేయవ్చ్తచు, అయితే 
లోహ్నినా కొదిదిగా 160 °C న్తండషి 320 °C (డ్లా  ర�డ్ హ్ట్ క్్య) వ్రక్్య 
పై్రరా హీట్ చేయాలి.  వలెి్డంగ్ పూర్తయిన తరువాత, లోహ్నినా అదే 
పై్రరాహీటింగ్ ట�ంపరేచర్ క్్య పో స్ట్  హంటింగ్ చేయాలిస్ ఉంటుంది మరియు 
నెమ్మదిగా చలలాబరచడానికి అన్తమతించబడ్ుతుంది.

చలాలా రని తరువాత, వలె్డర్ ని శుభరాం చేయాలి మరియు ఉపరితల 
లోపాల్య మరియు అల�ైన్ మెంట్ కొరక్్య తనిఖీ చేయాలి.

పైే్ల ట్ ఎడ్జ్  తయారీ:  వలెి్డంగ్ చేయాలిస్న మెటీరియల్ యొక్్క  
మందానినా బటిట్  పైేలా ట్ ఎడ్జి   తయార్వని పటం 1 చూపైిస్త్త ంది.

అధిక్ క్యర్బన్ ఉక్ు్క: అధకి్ కార్బన్ ఉక్్య్కల్య 0.6% న్తండషి 1.2% 
కార్బన్ క్లిగి ఉంటాయి. ఈ రక్మైెన ఉక్్య్క గాయుస్ వలెి్డంగ్ పరాకిరేయ 
దా్వరా వెలి్డంగ్ చేయబడ్ద్త ఎంద్తక్ంటే బేస్ మెటల్ మరియు వెలి్డంగ్ 
పగుళ్లాన్త నివారించడ్ం క్షట్ం.

వెలి్డంగ్ విధ్ధనం

ఎడ్జి  పైిరాపరేషన్ రక్ం, నాజిల్ స్�ైజు, పైిలలా ర్ రాడ్ స్�ైజు,  వెలి్డంగ్ చేయాలిస్న 
ష్రటలా  యొక్్క  విభిననా మందం కొరక్్య టాక్ యొక్్క పైిచ్ టేబుల్ 1లో 
ఇవ్్వబడషింది.

జైాయింట్ యొక్్క క్్యడషి చేతి అంచ్త న్తండషి వలెి్డంగ్ పరాా రంభించండషి 
మరియు ఎడ్మ వెైపుక్్య వెళ్లాండషి.
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మంట యొక్్క లోపలి కోర్ యొక్్క చెరవ్న్త 1 న్తండషి 1 లోపు 
ఉంచండషి. క్రిక్ని గుంట యొక్్క 1.5 మిమీద, మరియు పనికి 80-
90° కోణంలో బూలా పై�ై న్త పటుట్ కోండషి . (పటం 2)

ఈ విధంగా ఉక్్య్క గంటే తక్్య్కవ్ ఉషో్ణ గరేత వ్దది  క్రిగిపో యి్య 
పైిలలా ర్ రాడ్ ముంద్తక్్య పరావ్హించగలద్త మరియు అది ఫూయుజ్ 
అలవ్డ్ుతుననాపుపెడ్ు లోహం యొక్్క గాడషిని నింపగలద్త.  3  మి. 

మీ మందం క్లిగిన లోహం కొరక్్య ఉపయోగించే ఎడ్జి  పైిరాపరేషన్ 
రకానినా పటం 3 చూపైిస్త్త ంది.

మంట యొక్్క శంఖ్్తక్్య దగగురగా ఉంచడ్ం దా్వరా పైిలలా ర్ రాడ్ 
జైోడషించండషి. దానిని బురద న్తండషి ఉపసంహరించ్తక్్యననా తరా్వత, 
మీరు దానిని తిరిగి బురదలో ముంచడానికి స్ిద్ధంగా ఉననాంత వ్రక్్య 
మంట న్తండషి పూరి్తగా తొలగించండషి.

పట్్టటి క్ 1

ద్ళ్సరి తయారీ సభ్  ట్్యక్ ల్ యొక్్క పైిచ్  
(మిమీద్)

న్ధజిల్ పరిమాణం ఫిల్్ల ర్ ర్యడ్

1 మి. మీ

1.2 మి. మీ

1.5 మి. మీ

3 మి. మీ

చదరపు అంచ్త

చదరపు అంచ్త

చదరపు అంచ్త

 కాయుప్ లేద్త

 కాయుప్ లేద్త

 కాయుప్ లేద్త

 కాయుప్ లేద్త

20

20

25

45

1

2

2

5

1.2 మి. మీ

1.2 మి. మీ

1.6 మి. మీ

3 మి. మీ

జాగరితతి  తపపెనిసరగి్్య ఉండ్ధలి అవవాక్ు తీసుక్ున్ధ్నరు క్యద్ు 
క్ు సర్యసరి క్ూడ్ధ చ్ధల్ా వేడి మీద్ the ముగ్ించు యొక్్క 
the filler క్డ్డ్డ  క్ు తపైిపెంచుకోం అనుక్ూల్మెైన ద్రివీభ్వించ 
మరియు ప్యరుట్.

వెలి్డంగ్ పై�ై  వేడషి   పరాభావానినా  తగిగుంచడానికి ఒక్ వెైపు ఒక్ పాస్ 
లో వలెి్డంగ్ పూరి్త    చేయండషి మరియు మలీట్-పాస్ వెలి్డంగ్ న్త 
నివారించండషి.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.3.46 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - స్టటిల్ యొక్్క వెల్్డబ్లిట్ీ

స్టటిల్ యొక్్క మిశరిమ మూల్క్యల్ పరిభ్్యవ్యల్ు (Effects of alloying elements of steel)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• మిశరిమ  మూల్క్యల్ ఆవశయాక్తను  పైేర్క్కనండి
• స్్యధ్ధరణ మిశరిమ మూల్క్యల్ను  గురితించడం
• అట్్లవంట్్ట పరితి మూల్క్ం యొక్్క పరిభ్్యవ్యల్ను  వివరించండి.

మిశరిమ మూల్క్యల్ ఆవశయాక్త

లోహ్ల యాంతిరాక్ లక్షణాలన్త  పై�ంచడానికి  కొనినా మూలకాలన్త 
క్ల్యపుతారు. 

స్్యధ్ధరణ మిశరిమ మూల్క్యల్ు 

ఈ  కిరే దివి కొనినా సాధారణ మిశరేమ మూలకాల్య.

బొ గుగు

మాంగనీస్ 

సల్ఫర్ 

ఫాస్ఫరస్ 

స్ిలికాన్ 

కోరే మియం  

నికోల్ టంగ్ 

సట్న్ 

వ్డషియం 

మాలిబి్డనం 

పరాభావాల్య:

బొ గు్గ

స్వచ్ఛమెైన  ఇన్తముక్్య కొదిది     మొత్తంలో కార్బన్ జైోడషించడ్ంతో, 
ఇన్తము యొక్్క యాంతిరాక్ లక్షణాలలో గణనీయమెైన మారుపెల్య 
జైరుగుతాయి.    కాఠినయు పై�రగడ్ం  ,   దరావ్ భవ్న సా్థ నం తగగుడ్ం   ఈ  
మారుపెలలో ముఖ్యుమెైనవి  .

మాంగనీస్

ఇది దృఢతా్వనినా పో రా తస్హిస్త్త ంది మరియు గాయుస్ రంధరాా లన్త 
తొలగిస్త్త ంది.    ఇది   టాకిట్లిటీని పరాభావితం చేయక్్యండా   లోహ్నికి 
అధిక్ టానిస్ల్ బలానినా  మరియు క్ఠినతా్వనినా  ఇస్త్త ంది. ఇది 
సల్ఫర్ క్ంట�ంట్ న్త నిమంతిరాస్త్త ంది.

గంధక్ము

సల్ఫర్  స్�లలా డ్ న్త ఏరపెరుస్త్త ంది, ఇది అధకి్ ఉషో్ణ గరేతల  వ్దది  ఉక్్య్కన్త 
పై�ళ్్లస్త గా మారుస్త్త ంది మరియు  వేడషి పొ టట్న్త నిమంతిరాస్త్త ంది.  

భ్్యసవారం

ఉక్్య్కలో భాస్వరం ఉండ్టం అధకి్ ఉషో్ణ గరేత వ్దది  పై�ళ్్లస్త గా 
మారుతుంది  మరియు వేడషి సంకోచానినా నిమంతిరాస్త్త ంది. 

సిలిక్యన్

ఇది  లోహం యొక్్క యాంతిరాక్ లక్షణాలన్త  నేరుగా పరాభావితం  
చేయద్త.   ఇది సాధారణంగా 0.4% వ్రక్్య  చిననా పరిమాణంలో   
ఉంటుంది  మరియు ఉక్్య్కలోని ఆకిస్జైనలాతో  క్లిస్ి సి్లికాన్   
డ్యాక�ైస్డ్ునా ఏరపెరుస్త్త ంది  . ఇది ఉతపెతి్త  సమయంలో క్రిక్ని 
కొలన్త పై�ైభాగానికి తేలియాడ్ుతుంది, తదా్వరా ఉక్్య్క  న్తండషి 
ఆకిస్జైన్ మరియు ఇతర మలినాలన్త తొలగిస్త్త ంది.

కరోి మియం

గటిట్తనం మరియు రాపైిడషి నిరోధక్ంన్త పై�ంచడానికి కోరే మియం 
ఉక్్య్కక్్య జైోడషించబడ్ుతుంది. తుపుపె  పటట్క్్యండా నిరోధక్ంన్త 
పై�ంచ్తతుంది.   

నికోల్

ఈ     లోహ్నినా  షాక్ నిరోధక్ కోసం క్ల్యపుతారు మరియు కోరే మియంతో 
అనకే్ రకాల  స్�ట్యిన్ ల�స్ స్్రట్ల్ సమూహ్లన్త  రూపొ ందించడానికి 
ఉపయోగిసా్త రు. 

Tungsten

టంగ్ సట్న్  క్ఠినత్వం మరియు దృఢతా్వనినా  పై�ంచ్తతుంది మరియు  
అధిక్ ఉషో్ణ గరేత వ్దది  క్ూడా  మారద్త.

Vanadium

ఇది  క్ఠినత్వం మరియు దృఢతా్వనినా పై�ంచ్తతుంది. 

మోలిబ్్డ నమ్

మాలిబి్డనం ఉక్్య్కక్్య గటిట్తనం, దృఢత్వం మరియు యాం టీ-షాక్ 
లక్షణాలన్త ఇస్త్త ంది .
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.3.47 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - స్టటిల్ యొక్్క వెల్్డబ్లిట్ీ

స�టియిన్ ల్�స్ స్టటిల్ రక్యల్ు వెలి్డంగ్ క్్డణించడం  మరియు వెల్్డబ్లిట్ీ (Stainless steel types weld 
decay and weldability)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• స�టియిన్ ల్�స్ స్టటిల్ యొక్్క వరీ్గక్రణంను వివరించండి
• స�టియిన్ ల్�స్ స్టటిల్ యొక్్క భ్్రతిక్ ల్క్షణ్ధల్ను పైేర్క్కనండి
• వలెి్డంగ్ పరిక్రరియను వివరించండి
• స�టియిన్ ల్�స్ స్టటిల్ యొక్్క వెల్్డబ్లిటీ్ ట్ెస్టి  వివరించండి
• వెల్్డర్ క్్డణించడం  యొక్్క పరిభ్్యవ్యని్న పైేర్క్కనండి.

స�టియిన్ ల్�స్ స్టటిల్ యొక్్క వరీ్గక్రణ: స్�ట్యిన్ ల�స్ స్్రట్ల్ ఇన్తము , 
కోరే మియం మరియు నికోల్ యొక్్క మిశరేమం.  స్�ట్యిన్ ల�స్ స్్రట్ల్ 
యొక్్క అనేక్ విభిననా వ్ర్వగుక్రణాల్య  దాని మిశరేమ మూలకాల 
శాతానినా బటిట్  ఉనానాయి. దీని పరాకారం,  స్�ట్యిన్ ల�స్ స్్రట్ల్ కోసం 
మూడ్ు పరాధాన వ్ర్వగుక్రణాల్య ఉనానాయి.

ఒక్ సమూహం ఫై�రిరేటిక్, ఇది నాన్ హ్ర్్డ ఎనేబుల్ మరియు 
అయసా్కంతం.  మర్కక్ సమూహం మార�ట్నెైస్ట్, ఇది ఉష్ణ  చికితస్ 
దా్వరా క్ఠినంగా ఉంటుంది మరియు అయసా్కంతంగా క్ూడా 
ఉంటుంది. మూడ్వ్ సమూహం ‘ఆస్�ట్రిక్’ ఇది చాలా క్ఠినమెైనది 
మరియు టాకిట్లిటీని  క్లిగి ఉంటుంది. ఇది వలెి్డంగ్ క్్య అతయుంత 
అన్తవెైనది మరియు వలెి్డంగ్  తరువాత ఎలాంటి అనల జింగ్ అవ్సరం 
లేద్త. కానీ అది స్వలపెంగా తుపుపె పటేట్  చరయులక్్య లోనవ్ుతుంది. 
ఇతర సమూహ్ల్య ఫై�రిరేట్ మరియు మార�ట్నెైస్ట్ వెల్ డ్బుల్ కావ్ు. 
సాధారణంగా స్�ట్యిన్ ల�స్ స్్రట్ల్ యొక్్క ఆస్�ట్నిటిక్ రక్ం 18/8 
స్�ట్యిన్ ల�స్ స్్రట్ల్ అని  పైిల్యసా్త రు, ఇంద్తలో ఇన్తము శాతంతో 
పాటు 18 శాతం కోరే మియం 8% నికోల్ ఉంటుంది.   ఈ రక్మెైన 
స్�ట్యిన్ ల�స్ స్్రట్ల్ స్�ట్బిల�ైజింగ్ ఎలిమెంటలాలో తుపుపె పటేట్  చరయున్త 
తొలగించడానికి కొలంబియా, ట�ైటానియం, మాలిబి్డనం, జిరో్కనియం 
మొదల�ైన మూలకాలన్త తక్్య్కవ్ శాతంలో క్ల్యపుతారు. కాబటిట్ , 
ఈ వెల్ డ్బుల్ రక్ం స్�ట్యిన్ ల�స్ స్్రట్ల్ న్త ‘స్�ట్బిల�ైజైర్స్ ట�ైప్’ స్�ట్యిన్ 
ల�స్ స్్రట్ల్ అంటారా. ఈ మూలకాలన్త పైిలలా ర్ రాడ్ లక్్యమ క్ూడా 
జైోడషించవ్చ్తచు.

స�టియిన్ ల్�స్ స్టటిల్ యొక్్క భ్్రతిక్ ల్క్షణ్ధల్ు: ఫై�రిరేట్ మరియు మార�ట్నెైస్ట్ 
యొక్్క స్�ట్యిన్ ల�స్ స్్రట్ల్ యొక్్క విస్తరణ గుణక్ం కార్బన్ ఉక్్య్కతో 
సమానంగా ఉంటుంది, అయితే స్�ట్యిన్ ల�స్ స్్రట్ల్ యొక్్క ఆస్�ట్నిటిక్ 
రక్ం కార్బన్ స్్రట్ల్ గంటే 50 న్తండషి 60% ఎక్్య్కవ్ విస్తరణ గుణకానినా 
క్లిగి ఉంటుంది. కాబటిట్ ,  ఈ రక్మెైన స్�ట్యిన్ ల�స్ స్్రట్ల్ న్త వెలి్డంగ్ 
చసేే్టపుపెడ్ు, వ్కీ్తక్రణ ఎక్్య్కవ్గా ఉంటుంది . ఉష్ణ  వాహక్త్వం 
ఆస్�ట్నిటిక్ రకానికి కార్బన్ ఉక్్య్క గంటే స్తమారు 40 న్తండషి 50% 
తక్్య్కవ్గా ఉంటుంది.

ఈ అనినా రకాల్య చూడ్టానికి ఎటువ్ంటి మరక్ల్య లేక్్యండా 
పరాకాశవ్ంతమెైన రంగున్త క్లిగి  ఉంటాయి.

స�టియిన్ ల్�స్ స్టటిల్ పిైల్్ల ర్ ర్యడ్ల  రక్యల్ు: పరాతేయుక్ంగా శుది్ధ  చేస్ిన స్�ట్యిన్ 
ల�స్ స్్రట్ల్ పైిలలా ర్ రాడ్ులా  అంద్తబాటులో ఉనానాయి, వీటిలో మాలిబి్డనం, 
కొలంబియా, జిరో్కనియం, ట�ైటానియం వ్ంటి స్ి్థర్వక్రణ మూలకాల్య 
ఉంటాయి.

కోరే మియం శాతం క్ూడా కొనినాసారులా  బేస్ మెటల్ గంటే 1 న్తండషి 1 1/2 
శాతం ఎక్్య్కవ్గా ఉంటుంది, తదా్వరా బేస్ మెటల్ న్తండషి  వలెి్డంగ్ 
ఆపరేషన్ సమయంలో సంభవించే నషాట్ లన్త భర్వ్త  చేస్త్త ంది.  పైిలలా ర్ 
రాడ్ యొక్్క దరావ్ భవ్న సా్థ నం క్ూడా బేస్ మెటల్ గంటే 10° న్తండషి 
20°C తక్్య్కవ్గా ఉంటుంది. మార�్కటోలా  వివిధ  స్�ైజుల పైిలలా ర్ రాడ్ులా  
అంద్తబాటులో ఉనానాయి.

ఫ్్ల క్స్: జింక్ పోలా ర�ైడ్ మరియు పొ టాషియం డెైకరోే మేట్ క్లిగిన ఒక్ పరాతేయుక్ 
రక్ం పౌండ్ ఫ్లా క్స్ అంద్తబాటులో ఉంది. వెలి్డంగ్ చేసే్టపుపెడ్ు నీటిని 
జైోడషించి పేైస్ట్ రూపంలో చసే్ి జైాయింట్  యొక్్క దిగువ్ భాగంలో 
అప్ ల�ై చేయాలి.

వకీతిక్రణను నియంతిరించే విధ్ధనం:  స్�ట్యిన్ ల�స్ స్్రట్ల్ తేలిక్లాంటి 
ఉక్్య్క గంటే తక్్య్కవ్ ఉష్ణ  వాహక్ంతో విస్తరణ యొక్్క అధిక్ 
గుణకానినా క్లిగి ఉననాంద్తన, వ్కీ్తక్రణ మరియు వారినాంగ్ క్్య ఎక్్య్కవ్ 
అవ్కాశాల్య ఉనానాయి.

వీల�ైనపుపెడ్లాలా  కాలా ంప్ ల్య మరియు జింగ్ నల్య ఉపయోగించి 
ముక్్కల్య చలలాబడే వ్రక్్య ల�ైన్ లో ఉంచాలి. అలాగే మూల లోహంలో 
వ్కీ్తక్రణన్త తగిగుంచడ్ం కొరక్్య వలెి్డంగ్ సమయంలో రాగి యొక్్క 
మందపాటి మెటల్ పైేలా ట్ ని బాయుంకింగ్ బార్ గా  ఉపయోగించాలి. 
తనరుచ్త విరామాలలో (అనంగా టేక్   యొక్్క పైిచ్ 20 - 25 మి. 
మీ) క్ూడా వ్కీ్తక్రణన్త తగిగుస్త్త ంది.

వెలి్డంగ్ విధ్ధనం

ఎడ్జి  పైిరాపరేషన్ రక్ం, నాజిల్ స్�ైజు, పైిలలా ర్ రాడ్ స్�ైజు,  వెలి్డంగ్ చేయాలిస్న 
ష్రటలా  యొక్్క  విభిననా మందం కొరక్్య టాక్ యొక్్క పైిచ్ టేబుల్ 1లో 
ఇవ్్వబడషింది.
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Table 1

ద్ళ్సరి తయారీ సభ్ ట్్యక్ ల్ యొక్్క పైిచ్ 
(మిమీద్)

న్ధజిల్ పరిమాణం పైిల్్ల ర్ ర్యడ్

1 మి. మీ

1.2 మి. మీ

1.5 మి. మీ

3 మి. మీ

చదరపు అంచ్త

చదరపు అంచ్త

చదరపు అంచ్త

 కాయుప్ లేద్త

 కాయుప్ లేద్త

 కాయుప్ లేద్త

 కాయుప్ లేద్త

20

20

25

40

1

2

2

5

1.2 మి. మీ

1.2 మి. మీ

1.6 మి. మీ

3 మి. మీ

జైాయింట్ యొక్్క క్్యడషి అంచ్త న్తండషి వెలి్డంగ్ పరాా రంభించండషి మరియు 
ఎడ్మ వెైపుక్్య వెళ్లాండషి.

మంట లోపలి భాగం యొక్్క చెరవ్న్త క్రిక్ని బురద యొక్్క 1 
న్తండషి 1.5 మిమీద లోపల ఉంచండషి మరియు బూలా పై�ై న్త పనికి 80-
90° కోణంలో పటుట్ కోండషి. (పటం 1)

ఈ విధంగా ఉక్్య్క గంటే తక్్య్కవ్ ఉషో్ణ గరేత వ్దది  క్రిగిపో యి్య 
పైిలలా ర్ రాడ్ ముంద్తక్్య పరావ్హించగలద్త మరియు అది ఫూయుజ్ 
అలవ్డ్ుతుననాపుపెడ్ు లోహం యొక్్క గాడషిని నింపగలద్త.  పటం 
2  3 మి. మీ మందం క్లిగిన లోహం కొరక్్య ఉపయోగించే అంచ్త 
తయార్వ రకానినా చూపుతుంది.

పైిలలా ర్ రాడ్ ని మంట యొక్్క శంఖ్్తక్్య దగగురగా ఉంచడ్ం దా్వరా 
జైోడషించండషి . దానిని బురద న్తండషి ఉపసంహరించ్తక్్యననా తరా్వత 
దానిని మంట న్తండషి పూరి్తగా తొలగించండషి , మీరు దానిని తిరిగి 
బురదలోకి తిపపెడానికి స్ిద్ధంగా ఉనానారు.

జాగరితతి  తపపెనిసరిగ్్య ఉండ్ధలి అవవాక్ు తీసుక్ున్ధ్నరు క్యద్ు 
క్ు సర్యసరి క్ూడ్ధ చ్ధల్ా వేడి మీద్ the ముగ్ించు యొక్్క 
the filler గడ్డ్డ  క్ు తపైిపెంచుకోం అనుక్ూల్మెైన ద్రివీభ్వించ 
మరియు ప్యరుట్.

వెలి్డంగ్ పై�ై వేడషి పరాభావానినా తగిగుంచడానికి ఒక్ వెైపు ఒక్ పాస్ లో 
వెలి్డంగ్ పూరి్త చేయండషి మరియు మలీట్-పాస్ వెలి్డంగ్ న్త నివారించండషి.

స�టియిన్ ల్�స్ స్టటిల్ వెలి్డంగ్ ల్ో విజయం ఆధ్ధరపడి ఉంట్్లంద్ి 
పై�ైన ఉంచడం the వేడి a క్ు క్నిషటింగ్్య.. రీ-ట్్యరి క్రంగ్ a వేడి 
అతుక్ు ఉతపెతితి  హెచుచు వేడి ఇద్ి నష్్యటి ని్న పై�ంచే అవక్యశం 
ఉంద్ి స�టియిన్ ల్�స్ ల్ో తుపుపె-నిరోధక్ గుణం ఉక్ు్క.

వెలి్డంగ్ తరువ్యత శుభ్రిం చేయడం

గ�ైైండషింగ్ చేయడ్ం, పాలిట్ చేయడ్ం లేదా దిగువ్ ఇవ్్వబడ్్డ  దరాా వ్ణానినా 
డీస్ే్కలింగ్ ఉపయోగించడ్ం దా్వరా ఫైినిష్్డ  వెల్డర్  న్తంచి సా్కల్ 
మరియు ఆక�ైస్డ్ న్త  తొలగించాలి.

50 భాగాల్య నీరు

హెైడోరాకోలా రిక్ ఆమలా ం యొక్్క 50 భాగాల్య

1/2 శాతం పైిక్ ల�ట్ లేదా ఫై�రోరే క�లానాల్

దరాా వ్ణానినా స్తమారు 50°C ఉషో్ణ గరేత వ్దది  ఉపయోగించాలి.

కీలానింగ్ కొరక్్య ఎలలాపుపెడ్ూ స్�ట్యిన్ ల�స్ స్్రట్ల్ వెైర్ బరాష్ ఉపయోగించండషి.

వెల్్డర్ క్షయం - ద్్ధని పరిభ్్యవ్యల్ు మరియు నివ్యరణ

వలెి్డంగ్ కారణంగా స్�ట్యిన్ ల�స్ స్్రట్ల్ న్త 1100°C గంటే ఎక్్య్కవ్ 
వేడషి చేస్ినపుపెడ్ు  , కోరే మియం మరియు కార్బన్ క్లిసి్ శీతల 
క్రణ సమయంలో కోరే మియం కార�ై్బడ్ న్త ఏరపెరుసా్త యి; ఇది 
జైరిగినపుపెడ్లాలా  కరోే మియం తుపుపెక్్య దాని నిరోధక్ లక్షణానినా 
ఆధారం చేస్త్త ంది. కాబటిట్  వెలి్డంగ్  పూర్తయిన తరా్వత వలెి్డంగ్ 
పరాా ంతానికి సమీపంలో స్�ట్యిన్ ల�స్ స్్రట్ల్ క్రేమంగా తుపుపె పటట్డ్ం 
పరాా రంభిస్త్త ంది. దీనేనా “వలె్డర్ క్షయం” అంటారా.

వెలి్డంగ్ న్త వేడషి-టీరాట్ చేయడ్ం దా్వరా వెల్డర్ క్షయానినా 
తొలగించవ్చ్తచు. ఈ పరాయోజైనం కోసం వలెి్డంగ్ చసే్ిన భాగానినా 950° 
న్తండషి 1100° స్�ంటీగేరేడ్ వ్రక్్య తిరిగి వేడషి చేయాలి మరియు నీటిలో 
చలలాబరచటాల్య. అపుపెడ్ు అవ్క్ేప కరోే మియం కార�ై్బడ్ వెలి్డంగ్ భాగం 
యొక్్క సరిహద్తది ల న్తండషి  నీటిలోకి తీసి్ వేయబడ్ుతుంది.

కోరే మియం, మాలిబి్డనం, జిరో్కనియం, ట�ైటానియం మొదల�ైన 
మిశరేమ మూలకాలన్త జైోడషించడ్ం దా్వరా క్ూడా వలె్డర్ క్షయానినా 
నివారించవ్చ్తచు. (సి్్థర్వక్రణ మూలకాల్య అనని పైిల్యసా్త రు) మాతృ 
లోహంలో లేదా పైిలలా ర్ రాడ్ లో.

స�టియిన్ ల్�స్ స్టటిల్ యొక్్క వెల్్డబ్లిట్ీ: ఫై�ైటై్ మార�ట్నిస్టిక్ రకాల స్�ట్యిన్ 
ల�స్ స్్రట్ల్ వాటి స్ఫటిక్ నిరా్మణం కారణంగా వెల్ డ్బుల్  కా్వలిటీ కాద్త  
, కానీ బరాా  బుల్. ఆస్�ట్ంటిక్ రక్ం స్�ట్యిన్ ల�స్ స్్రట్ల్ మంచి వెల్ డ్బుల్. 
ఈ రోజులోలా  అనినా రకాల స్�ట్యిన్ ల�స్ స్్రట్ల్ న్త వలెి్డంగ్ చేయడానికి జైడ్ 
వాయువ్ు ష్రల్్డ  ఆరగున్ న్త విరివిగా ఉపయోగసి్త్త నానారు.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.3.47 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.3.48 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - స్టటిల్ యొక్్క వెల్్డబ్లిట్ీ

ఇతతిడి - రక్ం - ల్క్షణ్ధల్ు మరియు వలెి్డంగ్ పద్ధాతుల్ు (Brass - Type - Properties and Welding 
methods)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఇతతిడి యొక్్క క్ూరుపె పేైర్క్కనండి
• న్ధజిల్, ఫేరిమ్ మరియు ఫ్్ల క్స్ యొక్్క ఎంపైిక్ను పైేర్క్కనండి
• ఫేరిమ్ ని ఆకీస్క్రణం చేయడం మరియు వెలి్డంగ్ ట్ెక్ర్నక్ యొక్్క ఆవశయాక్తను వివరించండి.

ఇతతిడి యొక్్క క్ూరుపె: ఇత్తడషి అనేది వివిధ నిషపెతి్తలో రాగి మరియు 
జింక్ యొక్్క మిశరేమం, బహు శా చాలా తక్్య్కవ్ శాతంలో ఇతర 
మూలకాలన్త జైోడషించడ్ంతో.

జింక్ శాతం 1 న్తండషి 50% వ్రక్్య ఉంటుంది, ఇది 15 వ్యుకి్తగత వాణిజైయు 
ఇత్తడషిని అంద్తబాటులో ఉంచ్తతుంది.  20 న్తండషి 40% జింక్ క్లిగిన 
ఈ ఇత్తడషి వివిధ రకాల ఉపయోగాలన్త క్లిగి ఉంటుంది.

ఇతతిడి యొక్్క ద్రివ భ్వన ఉషో్ణో గరిత

రాగి దరావ్ భవ్న సా్థ నం 1083°C మరియు జింక్ యొక్్క దరావ్ భవ్న 
సా్థ నం 419°C.  ఇత్తడషి మధయుంతర ఉషో్ణ గరేతల వ్దది  క్రగుతుంది.  రాగి 
పరిమాణం ఎంత ఎక్్య్కవ్గా ఉంటే దరావ్ భవ్న సా్థ నం అంత ఎక్్య్కవ్గా 
ఉంటుంది. ఇత్తడషి దరావ్ భవ్న సా్థ నం సాధారణంగా 950 °C ఉంటుంది.

న్ధజిల్, ఫేరిమ్ మరియు ఫ్్ల క్స్ యొక్్క ఎంపైిక్

ఇత్తడషి యొక్్క వలెి్డంగ్ లో పరాధాన ఇబ్బంది జింక్ యొక్్క ఆవిర�ై పో వ్డ్ం 
, ఎంద్తక్ంటే జింక్ యొక్్క దరావ్ భవ్న సా్థ నం ఇత్తడషి గంటే తక్్య్కవ్గా 
ఉంటుంది. జింక్ కోలోపెవ్డ్ం వ్లలా  వెలి్డంగ్ లో రంధరాా ల్య లేదా పో ర స్ిటీ 
ఏరపెడ్ుతుంది మరియు రాగి మాతరామే మిగుల్యతుంది.

తదా్వరా బలం తగుగు తుంది, మరియు పాలిట్ చేస్ినపుపెడ్ు వలెి్డంగ్ 
పైిటట్  రూపానినా ఇస్త్త ంది.

కాబటిట్  జింక్ ఎక్్య్కవ్గా కాలచుడానినా నిమంతిరాంచాలి.

ఆకీస్క్రణ జైా్వలలో అదనపు ఆకిస్జైన్ దా్వరా ఈ ‘జింక్’ సమసయుల్య  

తగుగు తాయి. ఆకీస్క్రణ జైా్వలలోని అదనపు ఆకిస్జైన్ జింక్ న్త జింక్ 
ఆక�ైస్డ్ గా మారుస్త్త ంది, దీని దరావ్ భవ్న సా్థ నం జింక్ గంటే ఎక్్య్కవ్గా 
ఉంటుంది. కాబటిట్  ఆకిస్డెైజింగ్ ఫైేరామ్ న్త ఉపయోగించడ్ం వ్లలా  జింక్ 
బాషపె భవ్నానినా నివారసి్త్త ంది.  వలె్డర్ మెటల్ యొక్్క ఘనీ క్రణ 
జైరిగినపుపెడ్ు ఫ్లా క్స్ జింక్ న్త నిల్యపుకోవ్డానికి సహ్యపడ్ుతుంది.  
రాగి- జింక్ మిశరేమాల్య, వీటిలో ఎక్్య్కవ్ భాగం బరాా డ్ అనని పైిల్యసా్త రు, 
రాగి గంటే వెలి్డంగ్ చేయడ్ం చాలా క్షట్ం. మిశరేమంలోని జింక్ వెలి్డంగ్ 
పరాకిరేయలో  చికాక్్య క్లిగించే మరియు విధ్వంసక్ పొ గల్య లేదా ఆవిరిని 
ఉతపెతి్త  చేస్త్త ంది. తినం వెంటిలేషన్ అందించాలని నిరా్ధ రించ్తకోండషి 
మరియు జింక్ పొ గలన్త పై్రలచుక్్యండా ఉండ్ండషి.

ఇత్తడషి యొక్్క ఆకిస్-ఎస్ిటిలిన్ వెలి్డంగ్ కొరక్్య, ఆకీస్క్రణ మంటన్త 
ఉపయోగిసా్త రు మరియు అదే మందం క్లిగిన తేలిక్లాంటి స్్రట్ల్ 
పైేలా ట్ న్త వెలి్డంగ్ చేయడానికి ఉపయోగించే దాని గంటే  నాజిల్ ఒక్ 
పరిమాణంలో పై�దది  దిగా ఉంటుంది. ఇది మృద్తవెైన ఆకీస్క్రణ 
మంటన్త ఇస్త్త ంది.

ఎలకిట్రోక్ ఆరగున్ పరాకిరేయ దా్వరా ఇత్తడషిని వెలి్డంగ్ చేయడ్ం క్షట్ం.

ఇత్తడషిని వలెి్డంగ్ చేయడ్ంలో ఫ్లా క్స్ చాలా ముఖ్యుమెైనది.   బో రోక్స్ పేైస్ట్  
యొక్్క తాజైా మిశరేమం ఇత్తడషి వెలి్డంగ్ క్్య మంచి ఫ్లా క్స్ న్త చసే్త్త ంది .

ఉమ్మడషి పరాా ంతం యొక్్క దిగువ్ భాగంలో మరియు పిైలలా ర్ రాడ్ క్్య 
ఫ్లా క్స్ అప్ ల�ై చేయాలి.

ఎడ్జి  పైిరాపరేషన్ టేబుల్ 1 లో చూపైించిన విధంగా ఉంటుంది. 
Table 1

ద్ళ్సరి తయారీ సభ్ ట్్యక్ ల్ యొక్్క పైిచ్ (మిమీద్) న్ధజిల్ పరిమాణం పైిల్్ల ర్ ర్యడ్

1 మి. మీ
1.2 మి. మీ
1.5 మి. మీ
3 మి. మీ

చదరపు అంచ్త
చదరపు అంచ్త
చదరపు అంచ్త

స్ింగిల్ V

 కాయుప్ లేద్త
0.8 మి. మీ కాయుప్
0.8 మి. మీ కాయుప్
1.5 మి. మీ కాయుప్

25
38
38
75

2
3
3

5 న్తండషి 7

1.6 మి. మీ
2 మి. మీ
2 మి. మీ
3 మి. మీ

వెలి్డంగ్ ట�కినాక్: ఎడ్మువెైపు ట�కినాక్ అవ్లంబించండషి మరియు బూలా పై�ై 
యొక్్క కోణానినా 60°-70° వ్దది  మరియు పైిలలా ర్ రాడ్ ని 30°-
40° వ్దది  ఉంచండషి. జైాయింట్ యొక్్క చివ్రలో బూలా  పై�ైప్ కోణానినా 
తగిగుంచండషి  మరియు  గేరేటర్ వ్దది  వేడషి ఇన్ పుట్ న్త తగిగుంచడ్ం కొరక్్య 
పూరి్తగా ఉపసంహరించ్తకోండషి.  (పటం 1)
ఫ్లా క్స్ యొక్్క అనినా జైాడ్లన్త పూరి్తగా తొలగించేలా చూస్తకోండషి 
ఎంద్తక్ంటే అవ్శేష ఫ్లా క్స్ పరాతిసపెందిస్త్త ంది మరియు ఉమ్మడషి యొక్్క 
బలానినా తగిగుస్త్త ంది.

ర్మసిపెరేట్ర్ ఉపయోగ్ించండి మరియు వలెి్డంగ్ సమయంల్ో 
జింక్ పొ గల్ను పై్టల్చుడం మానుకోండి.
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.3.49 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - స్టటిల్ యొక్్క వెల్్డబ్లిట్ీ

ర్యగ్ి - రక్యల్ు - ల్క్షణ్ధల్ు మరియు వలెి్డంగ్ పద్ధాతి (Copper - Types - Properties and Welding 
method)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ర్యగ్ి యొక్్క వివిధ రక్యల్ను వివరించడం
• ర్యగ్ి యొక్్క భ్్రతిక్ ల్క్షణ్ధల్ను పైేర్క్కనండి
• వెలి్డంగ్ పరిక్రరియను వివరించండి.

ఎల్కోటిరో  ల్�ైట్ ర్యగ్ి

ఈ రక్ంలో 99.9% స్వచ్ఛమెైన రాగి, 0.01 న్తండషి 0.08% ఆకిస్జైన్ 
అక్ూయుస్ ఆక�ైస్డ్ రూపంలో ఉంటాయి. (Cu) 2ఓ). ఈ రక్ం  రాగి వెల్ 
డ్బుల్ కాద్త.

డ్డ-ఆక్రస్డెైజ్్డ  ర్యగ్ి

ఈ రక్ంలో తక్్య్కవ్ పరిమాణంలో భాస్వరం, డీ-ఆకిస్డెైజింగ్ మూలక్ం 
ఎలకోట్రో  ల�ైట్ రాగికి జైోడషించబడ్ుతుంది. ఈ రక్మెైన రాగి వెల్ డ్బుల్.

ర్యగ్ి ల్క్షణ్ధల్ు[మారుచు]

ఎరుపు రంగులో ఉంటుంది.

అధిక్ ఉష్ణ  మరియు విద్తయుత్ వాహక్త్వం.  

తుపుపె పటట్డానికి అద్త్భతమెైన నిరోధక్.

వేడషి లేదా చలలాని స్ి్థతిలో మరియు వెైరులా , ష్రటులా , రాడ్ులా , గ్కటాట్ ల్య 
మరియు కాసి్ట్ంగ్ నల్య రూపొ ందించడ్ంలో అద్త్భతమెైన పనితనం.

దరావ్ భవ్న సా్థ నం: 1083°C.  

సాందరాత: 8.98 గరాే ముల్య/స్�ం.మీ3

రఖే్యా విస్తరణ గుణక్ం (is): 0.000017 mm/mm/°C

అంచుల్ తయారీ (పట్ం 1)

1.2 మిమీద వ్రక్్య - అంచ్త లేదా పాలా ంట్ పాయింట్.

1.5 మిమీద న్తండషి 2.5 మిమీద వ్రక్్య - చతురసరాా కార బటట్ 50% 
ష్రట్ మందం రూట్ కాయుప్ గా ఉంటుంది.

2.5 మిమీద న్తండషి 16 మిమీద - 80°-90° కోణం ‘V’.  16 మిమీద 
గంటే ఎక్్య్కవ్ - 90° యొక్్క డ్బుల్ ‘V’ తయార్వ .

కీ్లనింగ్ రక్యల్ు: మురికి మరియు ఏజై�ైనా ఇతర విదేశీ  పదారా్థ నినా 
తొలగించడానికి మెకానిక్ల్ కీలానింగ్  చేసా్త రు. ఆయిల్, గ్వరేజు, పై�యింట్ 
మొదల�ైన వాటిని తొలగించడానికి దరాా వ్ణాలన్త పూయడ్ం దా్వరా 
క�మిక్ల్ కీలానింగ్ జైరుగుతుంది.

పైిల్్ల ర్ ర్యడ్ మరియు ఫ్్ల క్స్

బేస్ మెటల్ గంటే  తక్్య్కవ్ దరావ్ భవ్న సా్థ నం క్లిగిన 
పూరి్తగాఆకీస్క్రణం చెందని రాగి రాడ్ (రాగి-వెండషి అలాలా యి్య పైిలలా ర్ 
రాడ్)  న్త ఉపయోగసిా్త రు.

Flux

రాగి-వెండషి మిశరేమ పరావాహ్నినా అంచ్తలపై�ై అప్ ల�ై చేస్ి పేైస్ట్  రూపంలో 
క్లపాలి.

న్ధజిల్ పరిమాణం

తేలిక్లాంటి స్్రట్ల్ కోసం ఉపయోగించే దాడషిక్ంటే ఒక్ పరిమాణం పై�దది  
నాజిల్ ఉపయోగించండషి.

జావాల్

ఖ్చిచుతంగా తటస్థ  మంటన్త సరుది బాటు చేయండషి.

‘క్యరు్బర్మైజింగ్’ ల్ేద్్ధ ‘ఆకీస్క్రణ’ జావాల్ల్ను స�ట్ చేయడం యొక్్క 
పరిభ్్యవ్యల్ు

ఎక్్య్కవ్ ఆకిస్జైన్ కాపర్ ఆక�ైస్డ్ ఏరపెడ్టానికి  కారణమవ్ుతుంది 
మరియు వెల్డర్ పై�ళ్్లస్త గా ఉంటుంది.

ఎక్్య్కవ్ ఎస్ిటిలిన్ ఆవిరి పో రస్ వలె్డర్ ఏరపెడ్టానికి కారణమవ్ుతుంది.

స�ట్్టటి ంగ్

1.6 mm 300 మిమీద రన్ క్్య 3-4 మిమీద చ్కపుపెన 
డెైవ్ర�జిన్స్ అలవెన్స్ తో ష్రటలా  మధయు mm రూట్ కాయుప్ ఉంటుంది.                                
(పటం 2) పొ డ్వెైన సలీమ్ న్త రాగిలో వెలి్డంగ్ చేయడ్ం కొరక్్య వెట్స్ 
ఉపయోగించండషి. (పటం 3) టాయుపైింగ్ చేయడ్ం లేద్త.
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Preheat

వాస్తవ్ వలెి్డంగ్ పరాా రంభించడానికి ముంద్త బేస్ మెటల్ యొక్్క 
ఉపరితలం చాలా అధిక్ ఉషో్ణ గరేత 750 °C (నెమలి మడె్ నీలం రంగు) 
క్్య పై�ంచబడ్ుతుంది.

వలెి్డంగ్ టె్క్ర్నక్

3.5 మిమీద మందం వ్రక్్య ఎడ్మువెైపు ట�కినాక్ మరియు  4 మిమీద  
మరియు అంతక్ంటే ఎక్్య్కవ్ మందం వ్రక్్య గుడషివెైపు ట�కినాక్ న్త 
అవ్లంబించండషి.  సాధారణంగా,  వలెి్డంగ్   జైాబ్   యొక్్క  క్్యడషి 
చివ్ర న్తండషి 40 న్తండషి  50 మిమీద దూరంలో  పరాా రంభమవ్ుతుంది 
మరియు వలెి్డంగ్ తరువాత ఎడ్మ చివ్ర వ్రక్్య పనిని  180°  క్్య 

తిపుపెతుంది.  మరియు బాయుల�న్స్ నాన్ వెలి్డంగ్ భాగానినా వలెి్డంగ్ 
చేయండషి.    ఎలలాపుపెడ్ూ ఉమ్మడషి  యొక్్క  ఓపై�న్ ఎండ్ లో వలెి్డంగ్  
చేయబడ్ుతుంది  .  (పటం 4)

వకీతిక్రణ నియంతరిణ

డెైవ్ర�జిన్స్ అలవెన్స్ (జైాబ్ స్�టిట్ంగ్ లో ఇపపెటికే చెపైిపెనటులా గా) 
వ్కీ్తక్రణన్త  సమర్థవ్ంతంగా నిమంతిరాస్త్త ంది. 

చెలలా  పైేలా టులా  లేదా బాయుంకింగ్ బార్ క్ూడా వ్కీ్తక్రణన్త నివారసి్త్త ంది. 

చిక్రతస్ తర్యవాత

ధానయుం పరిమాణం మరియు   లాక్-అప్  ఒతి్తళ్లాన్త  తగిగుంచడానికి 
మీనింగ్ చేసా్త రు.    మెటల్  వేడషి సి్్థతిలో ఉననాపుపెడ్ు  ఇది 
జైరుగుతుంది.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.3.49 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.3.50 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - స్టటిల్ యొక్్క వెల్్డబ్లిట్ీ

ర్యగ్ి గ్్కట్్యటి ల్ యొక్్క ఇండక్షన్ వలెి్డంగ్/బేరిక్రంగ్ మరియు బేరిజింగ్ క్ట్్టంగ్ ట్ూల్స్ (Induction welding/
brazing of copper tubes and brazing cutting tools)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ర్యగ్ి గ్్కట్టి ం యొక్్క   బేరిజింగ్ నరేుచుకోవడ్ధనిక్ర 
• బేరిజింగ్ క్ట్్టంగ్ ట్ూల్ నరేుచుకోవడ్ధనిక్ర.

ఇంజక్షన్ బేరిక్రంగ్ (పట్ం 1)

మెటీరియల్  న్త  బరాజ్   చేయాలిస్  రావ్డ్ం కొరక్్య అధకి్  ఉషో్ణ గరేత వ్దది   
క్లపడానికి   లోహ్నికి అధకి్ విద్తయుత్  పరావ్హిస్త్త ంది.   ఈ వ్యువ్స్థ   
నీటి పరాక్రణ దా్వరా చలలాబడషింది.  ఇంజైక్షన్ బేరాకింగ్   పరాకిరేయన్త  ఈ 
పటం వివ్రసి్త్త ంది.

బేరిక్రంగ్ క్ట్్టంగ్ ట్ూల్స్

టంగ్ సట్న్ కార�ై్బడ్ స్�గ�్మంట్    లతతో తయారు చేయబడషిన  ఈ 
ట్టల్స్  ఇంపై�రాస్ివ్   బలం, అధిక్ ఉషో్ణ గరేతల వ్దది  విపర్వతమెైన వేడషి 
గటిట్తనం  మరియు రాపైిడషి, తుపుపె మరియు  నిరోధక్ యొక్్క  
సమి్మళిత లక్షణాలతో క్తి్తరించే  ఉపరితలానినా అందసిా్త యి.    థర్మల్ 

షాక్.. ఇది బలమెైన లక్షణం - రాపిైడషి నిరోధక్ -  ఉక్్య్క  గంటే 100 
ర�ంటులా  ఎక్్య్కవ్.     ఇది  అతయుంత క్ఠినమెైన లోహం మరియు ఉక్్య్క 
గంటే మూడ్ు ర�ంటులా  ఎక్్య్కవ్ దృఢమెైనది.   అధకి్ క్టింగ్ వేగానినా  
సాధించవ్చ్తచు.

మెైకరోి  గ్్మరియిన్ ట్ూల్స్ అడ్ధవాంట్ేజ్

దాని పరాతేయుక్మెైన క్ూరుపె మరియు నిరా్మణంతో, సూక్ష్మ ధానయుం   
కొనినా  అన్తవ్ర్తనాలలో మరియు ముఖ్యుంగా  కొనినా  క్రిగించడ్ంలో 
సాంపరాదాయ గేరేడ్లా న్త గణనీయంగా  అధిగమించగలద్త.  (పటం 2)

Tungsten carbide

టంగ్     సట్న్ కార�ై్బడ్  న్త ఉక్్య్కతో క్లిపిై  క్రరేల్య, ఇతర పనిముటులా  
మరియు  వేర్ పార్ట్స్  అనని పైిల్యవ్బడే వివిధ రకాల  యంతరా 
భాగాలన్త తయారు చేసా్త రు.

టంగ్ సట్న్ కార�ై్బడ్ న్త ట్టల్స్ యొక్్క చిటా్కల్య లేదా పాయింటులపై�ై 
ఉంచ్తతారు ఎంద్తక్ంటే ఇది చాలా క్ఠినమెైనది మరియు ఉక్్య్క 
గంటే చద్తనెైనది, పొ డ్వ్ుగా ఉంటుంది.    ఆరా్రరాషన్ సమసయు  ఉననా  
పరాా ంతాలోలా  క్ూడా దీనిని ఉపయోగిసా్త రు.   ముడషి  పతి్త   ఉక్్య్కన్త 
ధరిస్త్త ంది కాబటిట్  టంగ్ సట్న్ కార�ై్బడ్ పరాదేశాలన్త కాటన్  జిన్ లోల  
రకే్్యలన్త  ల�ైన్ చేయడానికి ఉపయోగిసా్త రు. 
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.3.51 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - స్టటిల్ యొక్్క వెల్్డబ్లిట్ీ

అల్ూయామినియం ల్క్షణ్ధల్ు మరియు వెల్్డబ్లిట్ీ, వెలి్డంగ్ పద్ధాతి (Aluminium properties and 
weldability, welding method)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• అల్ూయామినియం మరియు ద్్ధని మిశరిమాల్ యొక్్క ల్క్షణ్ధల్ను వివరించడం
• ఆకీస్-ఎసిట్్టలిన్ పరిక్రరియ ద్్ధవార్య అల్ూయామినియం వెలి్డంగ్ చేయడంల్ో ఉన్న ఇబ్బంద్ుల్ను పైేర్క్కనండి
• జాయింట్ డజి్మైన్, ఫ్్ల క్స్ మరియు వెలి్డంగ్ పరిక్రరియ యొక్్క ప్యరి ముఖయాతను వివరించడం
• అల్ూయామినియం వెలి్డంగ్ యొక్్క వివిధ పరిక్రరియల్ను పైేర్క్కనండి
• ఆకీస్-ఎసిట్్టలిన్ పరిక్రరియ ద్్ధవార్య అల్ూయామినియం వెలి్డంగ్ యొక్్క పరియోజన్ధల్ు మరియు నష్్యటి ల్ను వివరించండి.

అల్ూయామినియం మరియు ద్్ధని మిశరిమాల్ ల్క్షణ్ధల్ు

స్ిల్వర్ వెైట్ క్లర్ లో ఉంటుంది.

సాధారణంగా ఉపయోగించే తక్్య్కవ్ కార్బన్ స్్రట్ల్ గంటే మూడషింటి ఒక్ 
వ్ంతు బరువ్ు మాతరామే ఉంటుంది.

తుపుపె పటట్డానికి అధకి్ నిరోధక్ంన్త క్లిగి ఉంటుంది.

గ్కపపె విద్తయుత్ మరియు ఉష్ణ  వాహక్ంన్త క్లిగి ఉంటుంది.  
చాలా డ్కౌటలా , ఏరాపెటయాయి్య మరియు పై�రాస్ స్ింగ్ ఆపరేషనలా క్్య 
అన్తక్ూలంగా ఉంటుంది.  అయసా్కంతం కానిది.

స్వచ్ఛమెైన అలూయుమినియం దరావ్ భవ్న సా్థ నం 659°C

అలూయుమినియం ఆక�ైస్డ్ అలూయుమినియం గంటే అధకి్ దరావ్ భవ్న 
సా్థ నం (1930 °C) క్లిగి ఉంటుంది .

రక్యల్ు

అలూయుమినియం మూడ్ు పరాధాన సమూహ్ల్యగా వ్ర్వగుక్రించబడషింది.

- వాణిజైయుపరంగా స్వచ్ఛమెైన అలూయుమినియం

- ధ్వంసమెైన మిశరేమాల్య

- అలూయుమినియం కాస్ట్ మిశరేమాల్య

వాణిజైయుపరంగా స్వచ్ఛమెైన అలూయుమినియం క్నీసం 99% 
స్వచ్ఛతన్త  క్లిగి ఉంటుంది, మిగిలిన 1% ఇన్తము మరియు 
స్ిలికాన్ క్లిగి ఉంటుంది.

గ్్యయాస్ ద్్ధవార్య అల్ూయామినియం వెలి్డంగ్ చేయడంల్ో ఇబ్బంద్ుల్ు

దరావ్ భవ్న ఉషో్ణ గరేతక్్య చేరుక్్యనే ముంద్త అలూయుమినియం 
రంగు మారద్త  . లోహం క్రిగిపో వ్డ్ం పరాా రంభించినపుపెడ్ు, అది 
అక్సా్మతు్త గా క్ూలిపో తుంది.

క్రకి్ని అలూయుమినియం ఆకీస్క్రణం చాలా వేగంగా  సలీమ్ 
ఉపరితలంపై�ై అలూయుమినియం ఆక�ైస్డ్ యొక్్క భార్వ పాతన్త 
ఏరపెరుస్త్త ంది, ఇది అధకి్ దరావ్ భవ్న సా్థ నం - 1930 °C క్లిగి 
ఉంటుంది.  మంచి నాణయుమెైన ఫ్లా క్స్ ఉపయోగించి ఈ ఆక�ైస్డ్  న్త 
పూరి్తగా తొలగించాలి.

అలూయుమినియం, వేడషిగా ఉననాపుపెడ్ు, చాలా బలహీనంగా మరియు 
బలహీనంగా ఉంటుంది.  వలెి్డంగ్ ఆపరేషన్ సమయంలో దానికి తగిన 
మదదితు ఇచేచులా జైాగరేత్తల్య తీస్తకోవాలి.

జాయింట్ డిజ్మైన్

1.6 మి. మీ వ్రక్్య, అంచ్తల్య  పదార్థం యొక్్క మందానికి 
సమానమెైన ఎతు్త లో 90° పాలా ంట్ క్్య ఏరపెడాలి.

1.6 న్తండషి 4 మి. మీ వ్రక్్య అంచ్తలన్త రంపం లేదా చలలాని ఉలితో 
నాచ్ చేస్ే్త  దీనిని బటట్-వెలి్డంగ్ చేయవ్చ్తచు. (పటం 1)

4 మిమీద లేదా అంతక్ంటే ఎక్్య్కవ్ మందం క్లిగిన భార్వ 
అలూయుమినియం పైేలా ట్ లన్త వెలి్డంగ్ చేయడ్ం కొరక్్య, అంచ్తలన్త 
1.6 మిమీద న్తంచి 3 మిమీద రూట్ కాయుప్ తో 90° కోణం  ఉండేలా 
చేయాలి. (పటం 2)© N
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తయార్వ, టాక్ యొక్్క పైిచ్, నాజిల్, పరిమాణం, పైిలలా ర్ రాడ్ 
మొదల�ైనవి.  బటట్ కీళ్లా  కొరక్్య పటిట్క్ 1 లో ఇవ్్వబడా్డ యి.

ఫ్్ల క్స్ యొక్్క ప్యరి ముఖయాత

అలూయుమినియం చాలా వేగంగా ఆకీస్క్రణం చెంద్తతుంది కాబటిట్ ,  
ధ్వని వెలి్డంగ్ న్త ధృవీక్రించడానికి ఫ్లా క్స్ పొ రన్త ఉపయోగించాలి.

అలూయుమినియం ఫ్లా క్స్ పౌండ్ న్త నీటితో క్లపాలి (నీటిలో ఒక్ 
భాగానికి ర�ండ్ు భాగాల్య ఫ్లా క్స్).

బరాష్ దా్వరా కీల్యకొన ఫ్లా క్స్ అప్ ల�ై చేయబడ్ుతుంది. పైిలలా ర్ రాడ్ 
ఉపయోగించినపుపెడ్ు, రాడ్ క్ూడా ఫ్లా క్స్ తో పూత తూయబడ్ుతుంది.

హెవీ స్�క్షనలాలో,  మెరుగ�ైన ఫూయుజ్ పొ ందడ్ంలో మరింత స్తలభంగా 
మెటల్ మరియు రాడ్ న్త పూయడ్ం మంచిది.

పై్టరి హీట్ యొక్్క ఆవశయాక్త

అలూయుమినియం మరియు దాని మిశరేమాల్య అధకి్ ఉష్ణ  వాహక్త్వం 
మరియు అధిక్ నిరిదిషట్  మరియు గుప్త  ఉషా్ణ నినా క్లిగి ఉంటాయి. ఈ 
కారణంగా,  ఫూయుజ్ వెలి్డంగ్ కోసం పై�దది  మొత్తంలో వేడషి అవ్సరం.

పగుళ్లాన్త నివారించడానికి మరియు గాయుస్ వినియోగానినా 
తగిగుంచడానికి ఫూయుజైన్ మరియు పూరి్త చ్కచ్తచుక్్యపో వ్డానినా 
ధృవీక్రించడానికి, అలూయుమినియం

పై�ైన పైేర్క్కననా  మిశరేమ లోహ్లలో కాసి్ట్ంగ్ ల్య మరియు అస్�ంబిలా ంగ్  
ల్య 0.8 మి. మీ  పై్రరా హీట్ చేయాలి.  

పని యొక్్క పరిమాణానినా బటిట్  పై్రరాహీటింగ్ ట�ంపరేచర్ 250°C న్తండషి 
400°C   వ్రక్్య మారుతుంది మరియు   టారచుర్ ఉపయోగించడ్ం 
దా్వరా  లేదా పై్రరాహీటింగ్  చేస్ే పరేచుస్ లో పనిని ఉంచడ్ం దా్వరా 
చేయవ్చ్తచు.

వలెి్డంగ్ విధ్ధనం

ద్యచేసి ఉద్్ధ: యొక్్క వ్రి్కంగ్ స్�ట్ప్స్ మరియు స్ి్కల్ ఇన్ఫరే్మషన్ 
ని రిఫర్వ చేయండషి.  కాద్త.  2.28/జి-55.

అలూయుమినియం యొక్్క వలెి్డంగ్ యొక్్క వివిధ పరాకిరేయల్య

- ఆకీస్-ఎస్ిటిలిన్ వెలి్డంగ్

- మాన్తయువ్ల్ మెటల్ ఆరగున్ వెలి్డంగ్

- TIG వెలి్డంగ్

- MIG వెలి్డంగ్

- ర�స్ిస్�ట్న్స్ వెలి్డంగ్

- కార్బన్ ఆరగున్ వెలి్డంగ్

- సాలిడ్ స్ేట్ట్ వెలి్డంగ్:

- కోల్్డ  వెలి్డంగ్

- వాయుపైి్త  వెలి్డంగ్

- పేైల్యడ్ు వెలి్డంగ్

- అలాట్ రు సో నిక్ వెలి్డంగ్.

అల్ూయామినియం వలెి్డంగ్ కొరక్ు ఆకీస్-ఎసిట్్టలిన్ పరిక్రరియను 
అవల్ంబ్ంచడం వల్్ల  క్లిగ్ే పరియోజన్ధల్ు  

సరళ్మెైన మరియు తక్్య్కవ్ ఖ్రుచుతో క్ూడషిన పరకి్రాల్య

సననామని ష్రట్ లన్త వలెి్డంగ్ చేయడానికి,  గాయుస్ వలెి్డంగ్ చౌక్గా  
ఉంటుంది. 

పరితిక్ూల్తల్ు

ఫ్లా క్స్   అవ్శేషాలన్త సరిగాగు   తొలగించక్పో తే  , తుపుపె పటట్వ్చ్తచు. 

ఆరగున్ వెలి్డంగ్  గంటే  వ్కీ్తక్రణ  ఎక్్య్కవ్గా ఉంటుంది. 

వేడషి పరాభావిత పరాా ంతం  ఆరగున్ వెలి్డంగ్  గంటే వెడ్ల్యపెగా ఉంటుంది.   
వెలి్డంగ్ వేగం తక్్య్కవ్గా  ఉంటుంది.

Table 1

ల్ోహ మంద్ం తయారీ ఉమమెడి అస�ంబ్్ల  ట్్యక్ ల్ యొక్్క 
పైిచ్  (మిమీద్)

న్ధజిల్ 
పరిమాణం

పైిల్్ల ర్ ర్యడ్

1

1.2

1.5

3

చతురసరాం

చతురసరాం

చతురసరాం

 కాయుప్ లేద్త

 కాయుప్ లేద్త

 కాయుప్ లేద్త

1.5 - 3 మిమీద కాయుప్

25

40

40

75

1

2

2

5

2.5 మి. మీ

2.5 మి. మీ

2.5 మి. మీ

3.15 మి. మీ

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.3.51 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.3.52 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - స్టటిల్ యొక్్క వెల్్డబ్లిట్ీ

ఆర్గన్ క్ట్్టంగ్ మరియు గ్ౌగ్ింగ్ (Arc cutting and gouging)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• విభిన్న ఆర్గన్ క్ట్్టంగ్ మరియు గ్ౌగ్ింగ్ పరిక్రరియల్ను పైేర్క్కనండి
• ఎక్రవాప్ మెంట్ మరియు యాక్స్సరీల్ను పైేర్క్కనండి
• విభిన్న ఎల్కోటిరో  డ్ ల్ు మరియు వ్యట్్ట ల్క్షణ్ధల్ను వివరించండి
• విభిన్న స�ైజు ఎల్కోటిరో  డ్ ల్ కొరక్ు పరిసుతి త స�ట్్టటి ంగ్ ని వివరించండి
• ఆర్గన్ క్ట్్టంగ్ మరియు గ్ౌగ్ింగ్ పరిక్రరియల్ను వివరించడం
• పరియోజన్ధల్ు మరియు అనువరతిన్ధల్ను వివరించండి.

విభిన్న ఆర్గన్ క్ట్్టంగ్ మరియు గ్ోయింగ్ పరిక్రరియల్ు

- మెటాలిక్ ఆరగున్ క్టింగ్ పరాకిరేయ

- కార్బన్ ఆరగున్ క్టింగ్ పరాకిరేయ

- ఎయిర్ ఆరగున్ క్టింగ్ పరాకిరేయ

- పాలా సా్మ ఆరగున్ క్టింగ్ పరాకిరేయ

- ఆకీస్-ఆర్్క క్టింగ్ పరాకిరేయ

- కార్బన్ ఆరగున్ గోయింగ్ పరాకిరేయ

మటె్్యలిక్ ఆర్గన్ క్ట్్టంగ్ - ఎక్రవాప్ మెంట్ మరియు యాక్స్సరీల్ు

అవి:

- ఎస్త లేదా డెస్ి యంతరాా ల్య

- గల్స్ మరియు ఎర్్త కాయుంప్ తో కేబుల్స్

- ఎలకోట్రో  డ్ హో ల్డరులా

- తగిన అదాది లతో ష్రల్్డ  లేదా హెల�్మట్ (షేర్ నెపం. 14)

- చిప్ పర్ లేదా జిపైిపెంగ్ స్తతి్త

- పరాా న్, గౌలా స్తల్య, స్ేఫ్్రట్  బూటులా  మరియు తెలలాని క్ళ్లా  జైోళ్్లలా .

ఎల్కోటిరో  డ్ ల్ు మరియు వ్యట్్ట ల్క్షణ్ధల్ు

ఆకీస్-ఆర్్క క్ట్్టంగ్ ఎల్కోటిరో  డ్: ఈ ఎలకోట్రో  డ్ మాన్తయువ్ల్ ఆరగున్ 
వలెి్డంగ్ ఎలకోట్రో  డ్ మాదిరిగానే ఉంటుంది మరియు ఫ్లా క్స్ తో పూత 
తూయబడ్ుతుంది, దీని పని ఆరగున్ న్త స్ి్థర్వక్రించడానికి మరియు 
దహనం యొక్్క ఉతపెతు్త లన్త మరింత దరావ్ంగా చేయడానికి 
ఇన్తస్లేట�డ్   స్్రట్వ్ న్త అందించడ్ం  . అయితే కోర్ వెైరు ఒక్ 
బో ల్య గ్కటట్ం ఆకారంలో ఉంటుంది, దీని దా్వరా ఆకిస్జైన్ పరావాహం 
పరావ్హిస్త్త ంది మరియు ఎలకోట్రో  డ్ క్్య విద్తయుత్ పరావాహ్నినా మరియు 
ఆరగున్ క్్య ఆకిస్జైన్ న్త చేరవేస్ే సామరా్థ యూనినా క్లిగి ఉననా డషిజై�ైన్ 
హో ల్డర్ ఉపయోగించబడ్ుతుంది. (పటం 1)

మెట్్యలిక్ ఆర్గన్ క్ట్్టంగ్ మరియు గ్ోయింగ్ ఎల్కోటిరో  డు్ల : ఈ ఎలకోట్రో  
డ్ులా  సాధారణంగా వలెి్డంగ్ ఎలకోట్రో  డ్లా  మాదిరిగానే ఉంటాయి లేదా 
కొనినాసారులా  క్ర�ంట్ స్�టిట్ంగ్ వ్దది  క్టింగ్ ఎలకోట్రో  డ్ులా గా పరాతేయుక్ంగా 
రూపొ ందించబడా్డ యి (పటం 2) ఇది వలెి్డంగ్ కోసం సాధారణంగా 

ఒక్ నిరిదిషట్  పరిమాణానికి ఉపయోగించే దాడషిక్ంటే 20 న్తండషి 50%  
ఎక్్య్కవ్.   ఎస్తన్త ఉపయోగించగలిగినపపెటికీ, ఎలకోట్రో  డ్ నెగిటివ్ 
ఉననా DC పరాా ధానయుత ఇవ్్వబడ్ుతుంది.  కొనినాసారులా  ఇది ఎలకోట్రో నీనా 
కొదిదిగా తడషికా చేయడానికి సహ్యపడ్ుతుంది. పాతలోని నీరు  
ఎలకోట్రో  డ్ యొక్్క వేడెక్్కడానినా కొంతవ్రక్్య తగిగుస్త్త ంది మరియు 
ఆరగున్ లో విడ్దీయబడషి మరింత చ్కచ్తచుక్్యపో యి్యలా చసే్త్త ంది.

ట్ంగ్ సటిన్ ఆర్గన్ క్ట్్టంగ్ ఎల్కోటిరో  డ్: ఇది ఆరగున్ క్టింగ్ ఎలకోట్రో  డ్, దీనిని 
ట�క్ మరియు పాలా సా్మ ఆరగున్ క్టింగ్ పరాకిరేయలలో ఉపయోగిసా్త రు. 

ఆర్గన్ క్ట్్టంగ్ మరియు గ్ోయింగ్ విధ్ధనం

ఆర్గన్ క్ట్్టంగ్ విధ్ధనం: అవ్సరానినా బటిట్  ముక్్కన్త స్ిద్ధం చేస్తకోవాలి.  
క్తి్తరించాలిస్న ఉపరితలానినా శుభరాం చేయండషి. ల�ైన్ ని మార్్క 
చేయండషి మరియు పంచ్ చేయండషి. ఉదోయుగానినా ఫ్ాలా ట్ లో ఉంచండషి.

DC ఉపయోగించినటలాయితే వెలి్డంగ్ మెషిన్ ఎంచ్తకోండషి మరియు 
పొ లారిటీ DCEN స్�ట్ చేయండషి.
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CURRENT SETTING FOR DIFFERENT SIZE ELECTRODES

ల్ోహ మంద్ం ఎల్కోటిరో  డ్ వ్యయాసం ఎసురేంజ్ యాంగ్స్ డ్డఓస్ట (డ్డపై్టఈ) యాంగ్స్

లో.

1/8

1/8 - 1

3/4 - 2

1 - 3

3 మరియు 
అంతక్ంటే ఎక్్య్కవ్

మి. మీ

3.2

3.2 - 25.4

19.1 - 50.8

25.8 - 76.2

76.2 మరియు 
అంతక్ంటే ఎక్్య్కవ్

లో.

3/32

1/8

5/32

3/16

1/4

మి. మీ

2.4

3.2

4.00

4.8

6.4

40-150

125-300

250-375

300-450

400-650

 

75 - 115

150 - 175

170 - 500

—

—

మెటీరియల్ యొక్్క మందం పరాకారం ఎలకోట్రో  డ్ పరిమాణానినా 
ఎంచ్తకోండషి .

ఎంచ్తక్్యననా ఎలకోట్రో  డ్ ల కొరక్్య అవ్సరాలక్్య అన్తగుణంగా క్ర�ంట్ 
ని స్�ట్ చేయండషి.

ఆరగున్ న్త కొటట్ండషి మరియు పైేలా ట్ అంచ్తన ఎలకోట్రో  డ్ నల్య పై�ైకి 
మరియు కిందికి క్దిలించండషి. లోహం క్రిగిపో తుననాపుపెడ్ు 
దానిని ఆరగున్ తో కిందికి బరాష్ చేయండషి. ఎలకోట్రో  డ్ నల్య సాలా ట్ లోకి 
ఫై్రడ్ చేయండషి మరియు క్రిక్ని లోహ్నినా క్ందక్్య పారిపో యి్యలా 
చేయండషి.  సగం ఎలకోట్రో  డ్ మాతరామే ఉపయోగించండషి మరియు మళీలా 
ఉపయోగించడానికి చలలాబరచడానికి దూరంగా ఉంచండషి.

క్తి్తరించిన ఉపరితలం దాని మృద్తత్వం మరియు ఏక్రూపత కోసం 
తనిఖీ చేయండషి.

ఆర్గన్ గ్ోయింగ్ విధ్ధనం: అవ్సరాలక్్య అన్తగుణంగా ముక్్కన్త స్ిద్ధం 
చేస్తకోవాలి. ఉపరితలానినా శుభరాం చేయాలి.  ల�ైన్ ని మార్్క చేయండషి 
మరియు పంచ్ చేయండషి. ఉదోయుగానినా ఫ్ాలా ట్ లో ఉంచండషి.

యంతరాా నినా ఎంచ్తకోండషి మరియు DC ఉపయోగించినటలాయితే 
పొ లారిటీ DCEN స్�ట్ చేయండషి.

ఎలకోట్రో  డ్ ల యొక్్క తగిన పరిమాణాలన్త ఎంచ్తకోండషి మరియు 
అవ్సరమెైన క్ర�ంట్ ని స్�ట్ చేయండషి.

ఆరగున్ న్త కొటట్ండషి మరియు క్రిక్ని ఫూల్ ఏరాపెటు చేయబడషినపుపెడ్ు, 
ఎలకోట్రో  డ్ హో ల్డర్ ని దిగువ్క్్య దించండషి మరియు కోణానినా 20°-30° 
న్తంచి 5°-15° మధయు తగిగుంచండషి.  (పటం 3)

పైేలా టలా  యొక్్క క్్యడషి వెైపు న్తండషి ఎడ్మ వెైపుక్్య మారి్కంగ్ రేఖ్ 
వెంటబడషి ఎలకోట్రో  డ్ న్త క్దిలించండషి  మరియు క్రిక్ని కొలన్తన్త 
నెటట్ండషి మరియు బురద గాడషి న్తండషి సాలా గ్ న్త దూరంగా ఉంచండషి.

ఆరగున్ హీట్ కారణంగా వేగవ్ంతమెైన ఫూయుజ్ కారణంగా, ఎలకోట్రో  డ్ ని 
వేగంగా క్దిలించండషి మరియు గోయింగ్ ఆపరేషన్ ని క్ంటోరా ల్ చేయండషి.  
వాల్య యొక్్క కోణం చాలా గిటారుగా లేదని  నిరా్ధ రించ్తకోండషి 
మరియు చాలా లోతుగా  తవ్్వక్్యండా ఉండ్ండషి. ఏక్ర్వతిన వెడ్ల్యపె 
మరియు లోతున్త పొ ందడ్ం కొరక్్య ఎలకోట్రో  డ్ స్ి్థరాంక్ం యొక్్క కోణం 
మరియు  పరాయాణ రేటున్త ఏర్వతిగా నిర్వహించండషి  .

ఉపరితలాలన్త శుభరాం చేయాలి.

మృద్తత్వం, లోతు మరియు ఏక్రూపతన్త తనిఖీ చేయండషి.

పరియోజన్ధల్ు: ఇతర క్టింగ్ మరియు గోయింగ్ పరాకిరేయల్య 
అంద్తబాటులో లేనపుపెడ్ు ఆరగున్ గోయింగ్ విధానానినా 
ఉపయోగించవ్చ్తచు.

అతయువ్సర పరిస్ి్థతులోలా  ఇది మరింత ఉపయోగపడ్ుతుంది.

ఆకీస్-ఎస్ిటిలిన్ క్టింగ్ పరాకిరేయ దా్వరా క్తి్తరించడ్ం క్షట్మెైన లోహ్లపై�ై 
దీనిని ఉపయోగించవ్చ్తచు.

(కాస్ట్ ఐరన్, స్�ట్యిన్ ల�స్ స్్రట్ల్, ఇన్తము, మాంగనీస్ స్్రట్ల్ మరియు 
నాన్ ఫరర్స్ లోహ్ల్య మొదల�ైనవి).

అనువరతిన్ధల్ు: మెటాలిక్ ఆరగున్ క్టింగ్ మరియు గోయింగ్ 
ఉపయోగించబడ్తాయి:

- వెలి్డంగ్ లోపాలన్త తొలగించడానికి

- స్్రలింగ్  రన్ న్త డషిపాజిట్ చేయడ్ం కొరక్్య రూట్ చ్కచ్తచుక్్యపో వ్డ్ంపై�ై 
గాడషిని తయారు చేయడానికి

- సా్కర్్ఫ న్త క్తి్తరించడానికి

- రిస్�ట్ నల్య తొలగించడానికి

- రంధరాా లన్త చీలచుడానికి

- కాస్ిట్ంగ్ లోపాలన్త తొలగించడానికి మరియు గాడషిదలన్త 
తయారు చేయడానికి.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.3.52 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.3.53 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - స్టటిల్ యొక్్క వెల్్డబ్లిట్ీ

క్యస్టి  ఇనుము రక్యల్ు మరియు ద్్ధని ల్క్షణ్ధల్ు (types of cast iron and its properties)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• క్యస్టి  ఐరన్ యొక్్క ల్క్షణ్ధల్ు  మరియు వ్యట్్ట రక్యల్ను వివరించండి
• ఎడ్జ్  తయారీ విధ్ధన్ధని్న  వివరించండి
• క్యస్టి  ఐరన్ వలెి్డంగ్ ట్ెక్ర్నక్ గురించి వివరించండి
• గ్్యయాస్  ద్్ధవార్య వలెి్డంగ్ చేయబడే  ఉద్్యయాగ్్యల్ కొరక్ు పైిల్్ల ర్ ర్యడ్ నల్ు ఎంచుకోండి.

కాస్ట్ ఇన్తమున్త యంతరా భాగాల తయార్వలో విస్త ృతంగా 
ఉపయోగసిా్త రు, ఎంద్తక్ంటే ఇది  మంచి  ఇంపై�రాస్ివ్   బలం మరియు  
కాస్ిట్ంగలాన్త తయారు చేయడ్ం స్తలభం.    తేలిక్లాంటి ఉక్్య్కతో 
పో లిసే్్త  కాస్ట్  ఇన్తము వలెి్డంగ్ లో వివిధ సమసయుల్య     ఉనానాయి,  
అయినపపెటికీ ఇది ఫరర్స్ లోహ్ల సమూహంలో ఉంది.

క్యస్టి  ఇనుము రక్యల్ు

కాస్ట్ ఐరన్ యొక్్క నాల్యగు పరాా థమిక్ రకాల్య అంద్తబాటులో 
ఉనానాయి. 

- గేరే కాస్ట్  ఐరన్

- వెైట్ కాస్ట్ ఐరన్

- మెత్తట కాస్ట్ ఇన్తము

- నోడ్ుయులర్ కాస్ట్ ఇన్తము (లేదా) గోళ్ాకార గారే ఫై�ైట్ ఇన్తము

గే్రి క్యస్టి  ఐరన్: గేరే కాస్ట్  ఇన్తము వెైట్ కాస్ట్ ఇన్తము గంటే మృద్తవ్ు 
గా మరియు క్ఠినంగా ఉంటుంది, ఇది గటిట్  మరియు పై�ళ్్లస్త గా 
ఉంటుంది.  గేరే కాస్ట్  ఇన్తము యొక్్క మంచి యాంతిరాక్ లక్షణాల్య ఫై్రరా 
స్ేట్ట్ కార్బన్ లేదా గారే ఫై�ైట్ యొక్్క క్ణాల  ఉనికి కారణంగా ఉంటాయి,  
ఇవి నమె్మదిగా శీతల క్రణ సమయంలో విడషిపో తాయి. గేరే కాస్ట్  ఐరన్ 
వెల్ డ్బుల్ రక్ం.  ఇంద్తలో  3 న్తంచి 4 శాతం కార్బన్  ఉంటుంది.

వెైట్ క్యస్టి  ఐరన్: పంది ఇన్తము న్తండషి వెైట్ కాస్ట్ ఇన్తము ఉతపెతి్త  
అవ్ుతుంది   , దీనివ్లలా   కాస్ిట్ంగ్ చాలా వేగంగా  చలలాబడ్ుతుంది.    
శీతల క్రణ రేటు చాలా వేగంగా  ఉంటుంది మరియు ఇది ఇన్తము 
కార�ై్బడ్ సమే్మళ్నం న్తండషి  కార్బన్ విడషిపో వ్డానికి   అన్తమతించద్త.  

తత్ఫలితంగా వెైట్ కాస్ట్ ఇన్తములో క్నిపైించే  కార్బన్ మిశరేమ 
రూపంలో ఉంటుంది.   ఈ  రక్మెైన కాస్ట్ ఇన్తము  చాలా క్ఠినమెైనది 
మరియు పై�ళ్్లస్త గా  ఉంటుంది మరియు వెల్ డ్బుల్ కాద్త 
మరియు స్తలభంగా మెషిన్తల కాద్త.

మెతతిట్ క్యస్టి  ఐరన్:  వెైట్ కాస్ట్ ఇన్తమున్త     దరీ్ఘకాలం  పాటు  
చలలాబరచడ్ం దా్వరా  ,  ఆపై�ై నెమ్మదిగా చలలాబరచడానికి 
అన్తమతించడ్ం దా్వరా మెత్తట కాస్ట్  ఇన్తము లభిస్త్త ంది. ఈ వేడషి 
చికితస్ పరాభావ్ం  మరియు షాక్ క్్య ఎక్్య్కవ్ నిరోధక్ంన్త క్లిగిస్త్త ంది.

నోడుయాల్ర్ క్యస్టి  ఐరన్:  దీనిని స్�పెరోయిడ్ల్ గారే ఫై�ైట్ ఐరన్ (ఎస్ జి 
ఐరన్  ) అనని క్ూడా అంటారా.    క్రకి్ని బూడషిద కాస్ట్ ఇన్తముక్్య 
మగె్వనాషియం జైోడషించడ్ం దా్వరా ఇది  లభిస్త్త ంది.    నోడ్ుయులర్ 
ఇన్తము యొక్్క టానిస్ల్ బలం మరియు పొ డ్వ్ు  ఉక్్య్కల 
మాదిరిగానే ఉంటుంది  , ఇది ఈ ఇన్తమున్త డ్క్ ట�ైల్  పదార్థంగా 
చేస్త్త ంది. 

గ్ేరి క్యస్టి  ఐరన్ ల్క్షణ్ధల్ు: గేరే కాస్ట్  ఇన్తమున్త ఎక్్య్కవ్గా యంతరా భాగాల   
తయార్వలో   ఉపయోగిసా్త రు.  ఫై్రరా సే్ట్ట్  కార్బన్/గారే ఫై�ైట్ కారణంగా  
ఇది  మంచి యాంతిరాక్ లక్షణాలన్త క్లిగి ఉంది.   ఇతర భాగాల్య  
స్ిలికాన్, సల్ఫర్, మాంగనీస్ మరియు భాస్వరం.   గేరే కాస్ట్  ఇన్తము 
ఉక్్య్క గంటే  చాలా ఎక్్య్కవ్ సం పై్రడ్న బలానినా క్లిగి ఉంటుంది  కాని 
తక్్య్కవ్ టాకిట్లిటీ మరియు టానిస్ల్ బలానినా క్లిగి ఉంటుంది.

కార్బన్ ఫై్రరా గారే ఫై�ైట్ రూపంలో ఉండ్టం వ్లలా   విరిగిన నిరా్మణానికి 
బూడషిద రంగు  వ్స్త్త ంది. 

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



131

CG & M  అభ్్యయాసం 1.3.54 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - స్టటిల్ యొక్్క వెల్్డబ్లిట్ీ

క్యస్టి  ఇనుము యొక్్క వెలి్డంగ్ పద్ధాతుల్ు (Welding methods of cast iron)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• క్ంచు వెలి్డంగ్ యొక్్క స్యత్్ధరి ని్న మరియు ద్్ధని అనువరతిన్ధని్న వివరించడం
• బ్యరి ంచ్ పైిల్్ల ర్ ర్యడ్ ల్ు మరియు ఫ్్ల క్స్ యొక్్క విధుల్ను వివరించండి
• C.I యొక్్క క్యంసయా వెలి్డంగ్ ల్ యొక్్క పరియోజనం మరియు పరిమితుల్ను వివరించడం
• బ్యరి ంచ్ వలెి్డంగ్ పైిల్్ల ర్ ర్యడ్ ల్ యొక్్క వివిధ రక్యల్ు మరియు క్ూరుపె మరియు అంద్ుల్ోని పరితి మూల్క్ం యొక్్క పనితీరును పైేర్క్కనండి.

క్యంసయా వలెి్డంగ్

బరాా ంచ్ వలెి్డంగ్ అనేది 425° స్�ంటీగేరేడ్ (800 °F) గంటే  ఎక్్య్కవ్ 
ఉషో్ణ గరేతలక్్య లోహ్నినా వేడషి చేయడ్ం దా్వరా మరియు బేస్ మెటల్ 
గంటే తక్్య్కవ్  దరావ్ భవ్న సా్థ నం క్లిగిన నాన్ ఫరర్స్ పైిలలా ర్ రాడ్ న్త 
ఉపయోగించడ్ం దా్వరా పైిలలా ర్  లోహ్నినా జైాయింట్ యొక్్క గాడషిలో 
నిక్షిప్త ం చేయడ్ం దా్వరా ఉతపెతి్త  చేస్ే పరాకిరేయ.

పైిలలా ర్ మెటల్ న్త రాగి-జింక్ మిశరేమంతో తయారు చేస్ినపుపెడ్ు, ఈ 
పరాకిరేయన్త బరాా ంచ్ వెలి్డంగ్ అంటారా.

బ్యరి ంచ్ వలెి్డంగ్ యొక్్క అనువరతిన్ధల్ు: కాస్ట్ ఐరన్, మతె్తట ఇన్తము, 
రాగి, ఇత్తడషి మరియు గేర్ దంతాల అరిగిపో వ్డ్ం వ్ంటి వివిధ విభిననా 
విభాగాలన్త  క్లపడానికి లేదా మరమ్మతు్త దార చేయడానికి బరాా ంచ్ 
వలెి్డంగ్ పరాతేయుక్ంగా  అవ్లంబించబడ్ుతుంది. (పటాల్య 1, 2, 3 & 4)

క్యంసయా పిైల్్ల ర్ ర్యడ్ యొక్్క ల్క్షణ్ధల్ు

క్ంచ్త వెలి్డంగ్ లో ఉపయోగించే క్ంచ్త పైిలలా ర్ రాడ్ యొక్్క పరాధాన 
మూలకాల్య రాగి మరియు జింక్, ఇవి అధకి్ టానిస్ల్ బలం మరియు 
వాహక్ంన్త ఉతపెతి్త  చేసా్త యి.

పైిలలా ర్ రాడ్ లో ఉండే టిన్, మాంగనీస్ మరియు స్ిలికాన్ వ్ంటి 
మూలకాల్య  వలెి్డంగ్ లోహ్నినా డీఆకిస్డెైజ్ చేయడానికి, జింక్  పొ గ 
వ్చేచు ధోరణిని తగిగుంచడానికి మరియు క్రిక్ని లోహం యొక్్క 
సే్్వచ్ఛగా పరావ్హించే చరయున్త పై�ంచడానికి సహ్యపడ్తాయి. 

క్ఠినత్వం మరియు అరుగుదల నిరోధక్ మెరుగుపడ్ుతుంది.  

పరావాహ మరియు తడషి లక్షణాల్య మెరుగుపడ్తాయి.

క్ంచ్త పిైలలా ర్ రాడ్ సాధారణంగా 60% రాగి మరియు 40% జింక్ క్లిగి 
ఉంటుంది . మాంగనీస్, టిన్, నికోల్ మరియు స్ిలికాన్ వ్ంటి ఇతర 
లోహ్ల యొక్్క కొదిది  శాతం పైిలలా ర్ రాడోలా  జైోడషించబడ్ుతుంది.

క్ంచు వెలి్డంగ్ కొరక్ు ఫ్్ల క్స్ యొక్్క ప్యరి ముఖయాత

ఉపరితలం రసాయనిక్ంగా శుభరాంగా ఉంటేనే క్రిక్ని క్ంచ్తన్త 
బేస్ మెటల్ క్్య అంటుకోవ్డ్ం జైరుగుతుంది. వలెి్డంగ్ సమయంలో  
ఆకీస్క్రణంన్త నిరోధించే మంచి నాణయుమెైన ఫ్లా క్స్  న్త అప్ ల�ై చేయడ్ం 
దా్వరా మంచి ఉపరితల శుభరాపరచే చరయున్త పొ ందవ్చ్తచు.

మంట్ రక్ం

కొదిదిగా ఆకీస్క్రణం చెందే మంట తలగినది. జింక్ దరావ్ భవ్న 
సా్థ నం 540°C మరియు రాగి యొక్్క దరావ్ భవ్న సా్థ నం 1083°C 
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132  CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.3.54 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

కాబటిట్ , రాగి క్రగడ్ం పరాా రంభించే ముంద్త జింక్ తెలలాని పొ గల్యగా 
ఆవిర�ైపో తుంది. ఆకీస్క్రణ జైా్వలలో అధిక్ ఆకిస్జైన్ జింక్ న్త జింక్ 
ఆక�ైస్డ్ గా మారుస్త్త ంది మరియు జింక్ ఆక�ైస్డ్ యొక్్క అధిక్ 
దరావ్ భవ్న పైింట్ కారణంగా జింక్ బాషపె భవ్నానినా నిరోధసి్త్త ంది.  
అభివాహ్నినా గటిట్  పరిచేటపుపెడ్ు ఆక�ైస్డ్ తొలగించబడ్ుతుంది 
మరియు కాంసయు  నిక్ేపానినా నిర్వహిస్త్త ంది.

వలెి్డంగ్ ట్ెక్ర్నక్

పటం 5 లో చూపైించిన విధంగా అంచ్తల్య తయారు చేయబడా్డ యి.  
పద్తమెైన  అంచ్తలన్త నివారించడానికి ఉమ్మడషి యొక్్క అనినా 
అంచ్తలన్త గుండ్ంగా ఉంచాలి.

ఎడ్మువెైపు వలెి్డంగ్ ట�కినాక్ ఉపయోగించండషి మరియు ఉమ్మడ్ని 
30° వ్దది  వ్ంచండషి. (పటం 6)

పనిని 200°C న్తంచి 300°C వ్రక్్య పై్రరా హీట్ చేయాలని మరియు   
బరాా ంచ్ పైిలలా ర్ మెటల్ ని డషిపాజిట్ చేయడానికి ముంద్త వెలి్డంగ్ 
ముఖ్ానినా సరగిాగు  తడషి/ట�స్ిట్ంగ్ చేయాలని ధృవీక్రించ్తకోండషి  . 
(పటం)  7)

బూలా  పై�ైప్ పై�ై నెం.10 నాజిల్ మరియు పొ డషి  ఫ్లా క్స్ లో ముంచిన 3 
మిమీద బరాా ంచ్ పైిలలా ర్ రాడ్ ఉపయోగించండషి.

ఆస్�్బసాట్ స్ పౌండ్ లేదా పొ డషి ఇస్తక్తో పనిని క్పపెడ్ం దా్వరా 
ఉమ్మడ్ని నమె్మదిగా చలలాబరచడ్ం.

ఉమ్మడషి న్తండషి ఫ్లా క్స్ అవ్శేషాలన్త తొలగించండషి మరియు ఉమ్మడ్ని 
శుభరాం చేయండషి.

క్యంసయా వెలి్డంగ్ యొక్్క పరియోజన్ధల్ు

తక్్య్కవ్ ఉషో్ణ గరేత వ్దది  బరాా ంచ్ వెలి్డంగ్ జైరుగుతుంది.

ఫూయుజ్ వెలి్డంగ్ గంటే బరాా ంచ్ వలెి్డంగ్ వేగంగా చేయవ్చ్తచు.

బేస్ మెటల్ న్త క్రిక్ని సి్్థతిలో వేడషి చేయాలిస్న అవ్సరం లేద్త.  
కాబటిట్  బేస్ మెటల్ యొక్్క పరాధాన లక్షణాలన్త నాశనం చసేే్ అవ్కాశం 
తక్్య్కవ్. దీనివ్లలా  ఇంధన వినియోగం తగుగు తుంది.

క్ంచ్త వెలి్డంగ్ లో తక్్య్కవ్ సా్థ యి వేడషి విస్తరణ మరియు సంకోచ 
బలాలన్త క్నిషాట్ నికి తగిగుస్త్త ంది మరియు తదా్వరా వ్కీ్తక్రణన్త 
తగిగుస్త్త ంది.

వలెి్డంగ్ చేస్ిన భాగానినా మెషిన్తగా చేయడ్ం సాధయుమే.

క్యంసయా వెలి్డంగ్ యొక్్క పరిమితుల్ు

స్ేవ్లో అధకి్ ఉషో్ణ గరేతక్్య లోయయి్య లోహ్నినా వలెి్డంగ్ చేయడానికి 
బరాా ంచ్ వెలి్డంగ్ ఉపయోగపడ్ద్త, ఎంద్తక్ంటే (500 °F) 260°C 
లేదా అంతక్ంటే ఎక్్య్కవ్ వేడషి చేస్ినపుపెడ్ు కాంసయుం దాని బలానినా 
కోలోపెతుంది .

అసాధారణంగా అధిక్ ఒతి్తళ్లాన్త తటుట్ క్్యనే స్్రట్ల్ భాగాలపై�ై బరాా ంచ్ వలెి్డంగ్ 
ఉపయోగించరాద్త.

ఫరర్స్ లోహ్లతో క్లర్ మాయుచ్ ఉండ్ద్త.

పూరి్త ఫూయుజ్ వెలి్డంగ్ కోసం ఉపయోగించే సూపర్ స్ిలికాన్ కాస్ట్ 
ఇన్తము లేదా స్్రట్ల్ పైిలలా ర్ లోహ్ల గంటే పైిలలా ర్ మెటల్ ఖ్ర్వద్త ఎక్్య్కవ్.

కొనినా రసాయన పరాకిరేయలలో,  కాస్ట్ ఇన్తముపై�ై దాదాపు ఎటువ్ంటి 
పరాభావానినా చూపని కొనినా పదారా్థ ల్య  క్ంచ్త పిైలలా ర్ లోహంతో చరయు 
జైరుపుతాయి.

త్్ధర్యగణం ఇనుము యొక్్క క్యంసయా వెలి్డంగ్ కోసం పూరక్ ర్యడు్ల

పూరక్ ర్యడ్ల  రక్యల్ు

 S-C4 

 S-C5 

 S-C6 

 S-C8 

 S-C9 

 S-C10
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133 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.3.54 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

పరితి రక్ం యొక్్క క్ూరుపె

S-C4

 రాగి 57 న్తండషి 63%

 సి్లికాన్ 0.15 న్తండషి 0.3%

 మాంగనీస్ 0.05 న్తండషి 0.25%

 ఇన్తము 0.1 న్తండషి 0.5 % 

 బాయుల�న్స్ % జింక్

ఈ పైిలలా ర్ రాడ్ యొక్్క దరావ్ భవ్న సా్థ నం 870° న్తండషి 900°C 
వ్రక్్య ఉంటుంది.

SC CG & M : వెల్్డర్ - వ్యయాయామం 1.1.01  CG & M : వెల్్డర్ 
- వ్యయాయామం 1.1.015

 టిన్ 0.5% గరిషట్ం

 మాంగనీస్ 0.5% గరషిట్ం

 ఇన్తము 0.5% గరిషట్ంగా

 రాగి 45 న్తండషి 53%

 దరావ్ భవ్న సా్థ నం 970° న్తండషి 980°C స్ిలికాన్ 0.15 న్తండషి 
0.5%

 నికోల్ 8 న్తండషి 11%

S-C6

 రాగి 41 న్తండషి 45%

 సి్లికాన్ 0.2 న్తండషి 0.5%

 నికోల్ 14 న్తంచి 16%

 టిన్ 1.00% గరిషట్ం

 మాంగనీస్ 0.2 %  గరిషట్ం }

     } ఐచి్ఛక్ం

 ఐరన్ - 0.3% గరషిట్ంగా   }

 జింక్  బాయుల�న్స్

S-C8

మాంగనీస్ క్ంచ్త లేదా అధిక్ టానిస్ల్ ఇత్తడషి.

S-C9

అధిక్ నికోల్  కాంసయుం (అధిక్ టానిస్ల్ నికోల్ ఇత్తడషి)

S-C10

పరాతి మూలక్ం యొక్్క అధిక్ నికోల్ కాంసయు (హెై టానిస్ల్ నికోల్ 
ఇత్తడషి) విధ్తల్య

పరాతి మూలక్ం యొక్్క విధ్తల్య

భ్్యసవారం

డషియోకిస్డెైజైర్

ట్్టన్

బలం మరియు తుపుపె నిరోధక్త మరియు ద్తస్త్త ల్య నిరోధక్తన్త 
మెరుగుపరుస్త్త ంది.

నిక్మల్

తుపుపె నిరోధక్త, డ్కిట్లిటీని మెరుగుపరుస్త్త ంది.

మాంగనీస్

డషియోకిస్డెైజైర్, ద్తస్త్త ల్య నిరోధక్తన్త మెరుగుపరుస్త్త ంది.

సిలిక్యన్

దరావ్తా్వనినా మెరుగుపరుస్త్త ంది.

మలినాలన్త తొలగిస్త్త ంది.
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.4.55 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - జియోమెట్్టరిక్ క్యన్ెసెప్టి   

కవర్ చేయాల్సెన  సబ్జజెక్టటి ల్  రూపురేఖల్్ట  (Outline of subjects to be covered)
ఉద్ేదేశం: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు.
• కవర్ చేయాల్సెన సబ్జజెక్టటి ల్  రూపురేఖల్ను  వివరించండి.

అభ్్యసన  ఫలితాల  వివర్ాలు,  వారపు ర్ీడింగ్ లు మర్ియు 
కార్యకలాపాలు,  మూలా్యంకన  ప్రమాణాలు   వంటి  ఒక సబ్్జజెకుటు  
యొక్క అనిని ముఖ్్యమై�ైన సమాచార్ానిని హై�ైలెట్ చేసే డాకు్యమై�ంట్ 
ను సబ్్జజెక్టు అవుట్ లెైన్  అంటార్ా.  సబ్్జజెకుటు  నుంచి మీరు  ఏమని 
ఆశించవచ్చన మరి్యు మీ సబ్్జజెక్టు కోఆర్ిడినేటర్ మీ నుండి ఏమని 
ఆశిసుతు ననివారూ     దాని కోసం  ఒక  ఒప్పందంగా భావించండి.  

 “వలెడిర్ (ఫ్ా్యబ్్రకేషన్ అండ్ సిటిటుంగ్)” ట్ర్రడ్ యొక్క   ఒక సంవత్్సరం   
కాలవ్యవధిలో,   అభ్్యర్ిథికి ప్ర ్ర ఫెషనల్ సి్కల్, ప్ర ్ర ఫెషనల్ నాలెడ్జె ,  
ఇంజనీరి్ంగ్ డ్ార యింగ్, వర్్క షాప్ సెైన్్స & కాలి కు్యలేషన్ మర్ియు  
ఎంపాలో యిబ్లిటీ సి్కల్.      వీటితో పాటు  అభ్్యర్ిథికి ఆత్్మవిశ్ావాసానిని  
పెంప్ర ందించడానికి  ప్ార జెక్టు వర్్క, ఎక్్స ట్ార  ర్ెగు్యలర్ యాకిటువిటీస్, ఆన్ 
ది జాబ్ టరి్నింగ్ వంటి బ్ాధ్్యత్లు అప్పగిసాతు రు.  

 ప్ర ్ర ఫెషనల్ సి్కల్ సబ్్జజెకుటు  కింద కవర్ చేయబ్డ్డి  స్థథి ల అంశ్ాలు ఈ 
కిరింద  విధ్ంగా ఉనానియి: - 

  ఒక సంవత్్సరం కాలవ్యవధిలో,  ట్ైనైా ప్ార థమిక  ప్రథమ చికిత్్స, 
అగనిిమాపక,  పర్ా్యవరణ నియంత్్రణ మర్ియు హౌస్ కింగ్ మొదలెైన 
వాటి  గుర్ించి నరేు్చకుంటాడ్ు. ప్ార కిటుకల్ పార్టు సెటుయిన్ లెస్ స్టటుల్, కాస్టు 
ఐరన్, అల్య్యమినియం మర్ియు ఇత్తుడిపెై బ్ేసిక్  వెలిడింగ్ వర్్క  తో  
ప్ార రంభ్మవుత్ుంది.  పెైపులను కత్తుర్ించడ్ం,  బే్్రకింగ్ చేయడ్ం,  
కానింగ్ చేయడ్ం మొదలెైనవి.  నిర్ా్మణాత్్మక మరి్యు ప్టడ్న   
భాగాలకు సంబ్ంధించిన  డ్ార యింగ్  ప్రకారం MS ష్టటులో  మరి్యు పేలో ట్ 
నలు విభినని కోణాలోలో  కత్తుర్ించడ్ం.   గా్యస్ వలెిడింగ్ దావార్ా విభినని 
వా్యసాలు మర్ియు కోణాలు కలిగిన  పెైపులను కలపడ్ం,  వివిధ్ 
రకాల పెైపులు మర్ియు ఫిలింగా యాకె్ససర్ీలపెై త్ర్రట్ కటింగ్ చేయడ్ం 
మర్ియు నిర్ా్మణాల  ఫ్ా్యబ్్రకేషన్ కొరకు  స్టటుల్ సటు ్రక్చర్ లకుమ డి్రలిలోంగ్ 
మై�షిన్  కార్యకలాపాలను  నిరవాహైించడ్ం  .   ప్రత్ వలెిడింగ్ పూరతుయిన 
త్రువాత్  

ఉద్య్యగం ట్ైనైులు విజువల్ ఇన్ ససె్పన్షన్ దావార్ా త్మ హబ్ నలు క్యడా 
మదింపు  చేసాతు రు మరి్యు మరి్ంత్ దిదుదు బ్ాటు/మై�రుగుదల  కొరకు 
లోపాలను గుర్ితుసాతు రు.   ప్ట్రహైీటింగ్ వంటి  ముందు జాగరిత్తు  చర్యలను  
స్టవాకర్ించడ్ం నేరు్చకుంటారు;   ఇంటర్- పాస్ ట్ంపర్ేచర్ మై�యింట్ైన్   
చేయడ్ం మర్ియు వెలిడింగ్ త్ర్ావాత్  హైీట్ టీ్రట్ మై�ంట్ లేదా వెలిడింగ్ 
అలాలో యేి స్టటుల్, కాస్టు ఐరన్ మొదలెైనవి. మై�టీర్ియల్   ను వృథా  
చేయకుండా ఆరి్థికంగా అవసరమై�ైన ఉద్య్యగాలను పాలో న్ చేయడానికి 
మర్ియు కత్తుర్ించడానికి వర్్క షాప్ గణన వార్ికి సహాయపడ్ుత్ుంది  
మర్ియు  ఎలకోటురో  డ్ లు, పిలలో ర్ లోహాలు మొదలెైన వాటిని అంచనా 
వేయడ్ంలో క్యడా ఉపయోగించబ్డ్ుత్ుంది.      బ్ో ధించే వర్్క 
షాప్ సెైన్్స  మై�టీరి్యల్్స  మర్ియు ప్ార పర్ీటుస్, అలాలో యేి  ఎలిమై�ంట్్స 
యొక్క ప్రభావం  మొదలెైన వాటిని అరథిం చేసుకోవడానికి వార్ికి  
సహాయపడ్ుత్ుంది.   జాబ్ డ్ార యింగ్       నలు చదివేటపు్పడ్ు 
బ్ో ధించే ఇంజనీర్ింగ్ డ్ార యింగ్  అప్ లెై చేయబ్డ్ుత్ుంది మర్ియు  
జాబ్ డ్ార యింగ్ నలు అరథిం చేసుకోవడ్ంలో ఉపయోగకరంగా  ఉంటుంది 
మరి్యు లొకేషన్  ని  అరథిం చేసుకోవడ్ంలో ఉపయోగపడ్ుత్ుంది.  ,   
చేపటాటు లి్సన  వెలడిర్ యొక్క రకం  మరి్యు పర్ిమాణం.

పనిని అమలు  చేసేటపు్పడ్ు అభిజాఞా  పరి్జాఞా నానిని వరి్తుంపజేయడానికి 
ప్ర ్ర ఫెషనల్ నాలెడ్జె  సబ్్జజెకుటు ను ఒకే విధ్ంగా     బ్ో ధసిాతు రు. అదనంగా, 
ఇంజనీర్ింగ్ మై�టీరి్యల్్స యొక్క భౌత్క  ధ్ర్ా్మలు,  వివిధ్ రకాల  
ఇనుము, లక్షణాలు మరి్యు ఉపయోగాలు,  GTAW & GMAW 
పర్ిచయం,  హైీట్ & ట్ంపర్ేచర్ వంటి అంశ్ాలు క్యడా థియర్ీ పార్టు 
కింద కవర్ చేయబ్డ్తాయి.     పెై అంశ్ాలతో పాటు వర్్క షాప్ కాలి 
కు్యలేషన్ అండ్ సెైన్్స, ఇంజినీరి్ంగ్ డ్ార యింగ్, ఎంపాలో యిబ్లిటీ సి్కల్్స 
వంటి  కోర్ సి్కల్్స  కాంప్ర నెంట్్స క్యడా కవర్ అవుతాయి.           ఏ 
పర్ిసిథిత్లోనెైనా  ఉద్య్యగం చేయడానికి  అవసరమై�ైన నెైపుణా్యలు ఇవి.
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.4.56 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - జియోమెట్్టరిక్ క్యన్ెసెప్టి   

పరిశ్రమల్ో ఫ్్యయాబ్రికేషన్ ప్యతరి (Role of fabrication in industry)
ఉదే్దేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు.
• పరిశ్రమల్ో ఫ్్యయాబ్రికేషన్ యొక్క ప్యతరిను వివరించండి.

ఫ్ా్యబ్్రకేషన్ ప్రకిరియలో  ఏమని ఉత్్పత్తు  చేయబ్డ్ుతోంది మరి్యు ఏ 
పదార్ాథి ల నుండి ఉత్్పత్తు  చేయబ్డ్ుత్ుందని దానిపెై ఆధారపడి వివిధ్ 
దశల శ్్రరిణి  ఉంటుంది. అయితే, ఏజెైనా ఫ్ా్యబ్్రకేషన్ లో మొదటి దశ 
డిజెైన్.

సరళమై�ైన పని కోసం చేత్తో గీసిన ర్ేఖ్ాచిత్ార లను ఉపయోగించడ్ం 
సాధ్్యమేై అయినప్పటికీ, మర్ింత్ సంకిలోషటుమై�ైన లేదా వివరణాత్్మక 
డిజెైనలో ను కంపూ్యటర్ ఎయిడ్రడ్ డిజెైన్ (సిఎండి) ప్ర ్ర గారి మలో తో 
సృషిటుంచవచు్చ మర్ియు పర్ీక్ించవచు్చ . మర్ింత్ సంకిలోషటుమై�ైన 
ఫ్ా్యబ్్రకేషనలోలో త్రచుగా ప్ర ్ర టోట్ైపింగ్ క్యడా ఉంటుంది, ఇది ఉత్్పత్తు  
పునర్ావృతాలను దృశ్యమానం చేయడానికి మర్ియు పర్ీకి్ంచడానికి 
సహాయపడ్ుత్ుంది .

ఫ్ా్యబ్్రకేటరులో  ప్ర ్ర డ్క్టు సె్పసిఫికేషన్ మర్ియు మై�టీర్ియల్్స ప్రకారం 
విభినని ప్రకిరియల శ్్రరిణిని ఉపయోగిసాతు రు.

కిరింద ఉనని ప్రకిరియల గుర్ించి మర్ింత్ ఉంది, వీటిలో కత్తుర్ించడ్ం (ఉలి 
వేయడ్ం, కోయడ్ం, కత్తుర్ించడ్ం , కాల్చడ్ం లేదా లేజరులో , మిల్ బ్టులో  
లేదా నీటి జెటలో తో), వంగడ్ం (శకితువంత్మై�ైన మర్ియు మాను్యవల్ 
సుత్రతులతో, పె్రస్ బే్్రకులో , ట్య్యబ్ బ్్జంటింక్ ట్యల్్స, మొదలెైనవి), 
మర్ియు అసెంబ్లో ంగ్ (జిగురు, బ్్జైండింగ్, త్ర్రట్్స ఫ్ాసెటునరులో , ర్ిసెట్్స, 
కిలోపింగ్ లేదా వెలిడింగలోతో).

ఉత్్పత్తు  ఏర్పడిన త్ర్ావాత్, ఇది త్రచుగా రూపానిని మై�రుగుపరచడానికి 
మర్ియు మనినికను మై�రుగుపరచడానికి పాత్లు లేదా ఇత్ర 
ఫినిషింగ్ ప్రకిరియలను వరి్తుంపజేసుతు ంది. అనేక ఫ్ా్యబ్్రకేషన్ షాపులు 
కాసిటుంగ్, పౌండ్ కోటింగ్, పౌండ్ మై�టలర్ీజె,  మై�షినుగా మర్ియు వలెిడింగ్ 
వంటి అనుబ్ంధ్ ప్రకిరియలను అందిసాతు యి.

మర్ింత్ సంకిలోషటుమై�ైన లేదా పదెదు -సాథి యి   ప్ార జెకుటు లకు నెైపుణ్యం కలిగిన 
ఇంజనీరులో  లేదా వెలడిరలో సహాయంతో ప్ర ్ర ఫెషనల్ ఇన్ సటులేషన్ అవసరం 
కావచు్చ. వాసతువానికి, ఒక్కసార్ి ఇన్ సాటు ల్ చేయబ్డిన త్ర్ావాత్, 
ఐట్మ్ నలు వర్ి్కంగ్ ఆరడిర్ లో ఉంచడ్ం కొరకు సరీ్వాసింగ్ మరి్యు 
మై�యింట్నెన్్స అవసరం కావచు్చ.

ఉద్్ధహరణ ఫ్్యయాబ్రికేషన్ పరిక్ర్రయల్్ట

పెైన హై�ైలెట్ చేసిన టులో గా, వివిధ్ ఫ్ా్యబ్్రకేషన్ ప్రకిరియల శ్్రరిణి ఉంది, 
వీటిని ఉపయోగించిన పదార్ాథి లను బ్టిటు  కావలసిన ఫలితానిని 
ప్ర ందవచు్చ. ఉదాహరణకు, చ్రక్క రూపంలో ఏజెైనా త్యారు 
చేయడానికి, ఉకు్క నుండి ఏజెైనా త్యారు చేయడ్ం నుండి వేరే్వారు 
ప్రకిరియలు అవసరం.

కొనిని ఉదాహరణ ఫ్ా్యబ్్రకేషన్ ప్రకిరియలు:

క్యల్్చడం మరియు కత్తిరించడం

ముడి పదార్ాథి లను కత్తుర్ించడానికి బ్ర్ినింగ్ మర్ియు కటింగ్ ట్యల్్స 
ఉపయోగించబ్డ్తాయి, అత్్యంత్ సాధారణ పద్ధత్.  అవాంఛిత్ 
పదార్ాథి లను కత్తుర్ించడానికి షరే్ింగ్ ఉపయోగించబ్డ్ుత్ుంది, 
ప్ర డ్వెైన, సరళమై�ైన కోత్లను సృషిటుంచడానికి లోహానికి ఇరువెైపుల 
ర్ెండ్ు బ్లోడ్ లను ఉపయోగిసాతు రు. కోత్లు మరి్యు కోత్లు లేదా 
కోత్లను  క్యడా నిర్ా్ధ ర్ించడానికి గటిటు  బ్లో డ్ులతో బ్ా్యండ్ సాస్ మర్ియు 
ఫ్టడ్ మై�కా నిజంతో సహా కత్తుర్ించడానికి క్యడా   సారలోను విసతు ృత్ంగా 
ఉపయోగసిాతు రు.  బ్రి్నింగ్ అనేది మై�టీర్ియల్ యొక్క విభాగాలను 
కత్తుర్ించడానికి క్యడా ఉపయోగించబ్డ్ుత్ుంది, సహజ వాయువు 
CNC కటింగ్ పద్ధత్ులను ఉపయోగించి వాటర్ జెట్ కటింగ్ క్యడా 
ఉపయోగసిాతు రు.

ఏర్పడట్ం

ఈ ప్రకిరియలో  పదార్ాథి నిని జోడించకుండా లేదా తీసివేయకుండా ఫ్ాలో ట్ 
ష్టట్ లోహానిని 3D భాగంగా మార్చడానికి బ్లానిని ఉపయోగించడ్ం 
జరుగుత్ుంది.  యంత్ార లు వరి్తుంచే దిశ మరి్యు బ్లం యొక్క 
మౌంట్ ను నిమంత్్రసాతు యి కాబ్టిటు  ఏర్పడ్డానిని నియంత్్రంచడానికి 
పంచ్ లు మర్ియు డ్రైలను ఉపయోగించవచు్చ. మై�షిన్ నియంత్్రణతో 
నిర్ా్మణం సులభ్ంగా పునర్ావృత్మవుత్ుంది, ఇది ఏర్్లసే్పస్, 
ఆటోమోటివ్, నిర్ా్మణం మర్ియు ఆర్ి్కట్క్చరలోతో సహా పరి్శరిమలలో 
ఉపయోగానిని కనుగొనడానికి అనుమత్సుతు ంది.  ఫ్ా్యబ్్రకేట్డ్ మై�టల్ 
షూటింగ్ యొక్క ప్ర డ్వులను ఉత్్పత్తు  చేయడ్ం కొరకు ఫ్ార్ి్మంగా ని 
వెలిడింగ్ తో కలపవచు్చ (కిరింద చ్థడ్ండి).

మెషినుగ్య

మై�టల్ ఫ్ా్యబ్్రకేషన్ తో త్రచుగా ఉపయోగించే మర్ొక ప్రకిరియ, 
మై�షినుగా లో కావలసిన ఆకార్ానిని సృషిటుంచడానికి ఘన బ్ాలో క్ 
నుండి పదార్ాథి నిని తొలగించడ్ం జరుగుత్ుంది. చాలా ఫ్ా్యబ్్రకేషన్ 
షాపులు లేత్ లు, మిలులో లు, డి్రల్్స మర్ియు ఇత్ర మై�షినుగా ట్యల్్స 
వాడ్కంతో సహా మై�షినుగా సామర్ాథి యాలను కలిగి ఉంటాయి. బ్లుటు లు, 
స్థ్రరూలు మర్ియు గింజలు వంటి ఘన వసుతు వులను మై�షినుగా 
దావార్ా త్యారు  చసేాతు రు.

ఫండింగ్ మరియు స్్యటి ండింగ్

లోహాలలో రంధ్ార లను సృషిటుంచడానికి పె్రస్ ఉపయోగించడ్ం ఫండింగ్ 
లో ఉంటుంది.  ఫండింగ్ దావార్ా సృషిటుంచబ్డిన ఫినిష్డి  ప్ర ్ర డ్క్టు బ్గించు 
రంధ్ార లు ఉనని వసుతు వు కావచు్చ లేదా త్మను  తాము గుచు్చకునని 
లోహపు ముక్కలను ఖ్ాళీలు అనని పిలుసాతు రు. చినని ఫ్ా్యబ్్రకేషన్ 
షాపులు హా్యండ్ పవర్ లేదా మై�కానికల్ పంచ్ పె్రస్ లఖ్ను 
ఉపయోగించవచు్చ, కానీ చాలా పదెదు  సాథి యి పారి్శ్రాి మిక సౌకర్ా్యలు 
అధిక అవుట్ పుట్ ల వదదు  సంకిలోషటు  డిజెైనలో ను ఉత్్పత్తు  చేయగల CNC 
ప్ర ్ర గారి మ్్స పె్రస్ లఖ్ను ఉపయోగిసాతు యి.
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ఫండింగ్ లోహంలో రంధ్ార నిని సృషిటుంచిన చ్లట, సాటు ండింగ్ ఒక 
గురి్తుంపును వదిలివసేుతు ంది, ఇది ఆకార్ాలు, అక్షర్ాలు లేదా చిత్ార లను 
వర్్క ప్టస్ లో ముది్రంచడానికి అనుమత్సుతు ంది.  హై�డై్ార లిక్ గా ఆపర్ేట్ 
చేయబ్డ్ుత్ుంది లేదా వర్్క ప్టస్ లో ముది్రంచాలి్సన ఇమైేజ్.  
హై�డై్ార లిక్ ఓ మై�కానికల్ గా ఆపర్ేట్ చేయబ్డే, అనేక సాటు ండింగ్ మై�షిన్ 
లు మై�టల్ ష్టట్ లఖ్ను కాస్టు , కట్, పంచ్ మరి్యు షేప్ చేయగలవు.

 స్టటుల్ ఫ్ా్యబ్్రకేటరులో  ఉపయోగించే ప్రధాన ప్రకిరియ కావడ్ంతో, వలెిడింగ్ 
అనేక ఫ్ా్యబ్్రకేషన్  పనులలో భాగం.  ఇంజనీర్ింగ్  డ్ార యింగ్ ల 
ఆధారంగా రూప్ర ందించబ్డిన  మర్ియు యంతీ్రకర్ించిన భాగాలను 
కలపడ్ం లేదా ఒక ప్రతే్యకమై�ైన భాగానిని  త్యారు చేయడానికి 
అనుభ్వానిని ఉపయోగించే అత్్యంత్ నెైపుణ్యం కలిగిన వెలడిర్, వెలిడింగ్  
మై�టీర్ియల్ మరి్యు కావలసిన  ఫినిషింగ్ ను పరి్గణనలోకి 
తీసుకోవాలి్స ఉంటుంది,  వార్ినింగ్ లేదా బ్ర్ని వంటి సమస్యలను 
నివారి్సుతు ంది.

ఫ్ా్యబ్్రకేషన్ అంట్ర సెమీ ఫినిష్డి  లేదా ముడి పదార్ాథి లను తీసుకోవడ్ం 
మర్ియు ఒక వసుతు వు లేదా కాంప్ర నెంట్ సృషిటుంచడానికి ప్రకిరియలను 
వర్ితుంపజేయడ్ం, విభినని మై�టీర్ియల్్స మర్ియు ప్ర ్ర డ్క్టు లకుమ 
వేర్ేవారు ప్ార సెస్ లు అవసరం అవుతాయి.

ఫ్ా్యబ్్రకేషన్ ప్రకిరియలను   కా్యడ్ ససిటుమ్ లు మర్ియు CNC 
ట్కానిలజీలను  ఉపయోగించి మాను్యవల్ గా, యాంత్్రకంగా లేదా 
పూర్ితుగా ఆటోమైేట్డ్  గా చేయవచు్చ, ఇవి ప్రకిరియను వేగవంత్ం 
చేసాతు యి, ఖ్రు్చలను త్గిగిసాతు యి, విభినని ప్రకిరియలు అవసరమయిే్య 
మై�టరీ్ియల్్స మర్ియు ఉత్్పత్ుతు లను త్గిగిసాతు యి. 

ఫ్ా్యబ్్రకేషన్లలో  త్రచుగా త్యారు చేసిన భాగాల  నుండి వసుతు వులను 
త్యారు చేయడ్ం జరుగుత్ుంది, వాటిని పెదదు   నిర్ా్మణాలు లేదా  
వసుతు వులుగా అసెంబ్ులాడి  చేయవచు్చ లేదా యంత్ార లు, సాధ్నాలు 
లేదా ఉపకరణాల  కోసం కాంప్ర నెంట్ భాగాలను త్యారు చేయడ్ం.

ఫ్్యయాబ్రికేషన్ అంట్ే ఏమిట్్ట?

ఈ  సందర్భంలో  ‘ఫ్ా్యబ్్రకేషన్’  అంట్ర అబ్ద్ధం చ్రప్పడ్ం అనని అరథిం 
అయితే, సాధారణంగా ప్ార మాణిక భాగం నుండి ప్రకిరియల  శ్్రరిణి  దావార్ా 
ఒక వసుతు వును నిర్ి్మంచడ్ం.  ఫ్ా్యబ్్రకేషన్ అనేది ఒక    ఇంటిని 
త్యారు చేసిన భాగాల  నుండి ఫ్ాబ్్రకేటింగ్ చేయడ్ం లేదా యంత్్రం 
కోసం ఫ్ా్యబ్్రకేటింగ్ కాంప్ర నెంట్్స నుండి ఫ్ాబ్్రకేటింగ్ చేయడ్ం  వరకు 
అనేక రకాల  అనువరతునాలను కవర్ చసేుతు ంది, ఉదాహరణకు,  స్టటుల్ 
ఫ్ా్యబ్్రకేషన్ అనేది లోహ వసుతు వుల ఉత్్పత్తు  లేదా  కటింగ్, బ్్జంటింక్ 
మర్ియు అసెంబ్లో ంగ్ వంటి ప్రకిరియలను ఉపయోగించే నిర్ా్మణాలు.

ఫ్్యయాబ్రికేషన్ మరియు తయారీ మధ్యా  తేడ్ధ ఏమిట్్ట?

ఫ్ా్యబ్్రకేషన్ మర్ియు త్యార్ీ మధ్్య చాలా కారి స్ ఓవర్ ఉంది, ఇది  
ర్ెండింటి మధ్్య వ్యతా్యసానిని  అరథిం  చేసుకోవడ్ం కషటుత్రం  చేసుతు ంది. 
ఫ్ా్యబ్్రకేషన్ అనేది   ఒక ఉత్్పత్తు  లేదా నిర్ా్మణానిని త్యారు 
చేయడానికి ఉపయోగించే   కాంప్ర నెంట్ భాగాలను సృషిటుంచడానికి 
ప్రకిరియలను ఉపయోగిసుతు ంది, అలాగే  ప్ార మాణిక భాగాల నుండి ఒక 
వసుతు వును నిర్ి్మంచే ప్రకిరియ.  త్యారీ్ అనేది ముడి పదార్ాథి లను 
ఒక వినియోగదారునికని వికరియించగల ఫినిష్డి  ప్ర ్ర డ్క్టు గా ప్ార సెస్ 
చేయడ్ం.

ఫ్్యయాబ్రికేషన్ సేవల్్ట అంట్ే ఏమిట్్ట?

ఉత్్పత్ుతు లు మరి్యు భాగాలను ఉత్్పత్తు  చేయడానికి ఫ్ా్యబ్్రకేషన్ 
షాప్ దావార్ా ఫ్ా్యబ్్రకేషన్ సేవలు అందించబ్డ్తాయి. వీటిలో కటింగ్, 
సాటు ండింగ్, ఫండింగ్ మరి్యు ఫ్ారి్్మంగా   వంటి  ప్రకిరియలు ఉంటాయి  
మర్ియు తేలికలాంటి ఉకు్క, సెటుయిన్ లెస్ స్టటుల్ లేదా అల్య్యమినియం 
వంటి  లోహాలలో  పనిచేయడానికి  సంబ్ంధించినవి. సేవలు  డిజెైన్ 
మర్ియు     ఇంజనీర్ింగ్ సలహాలకు అనుగుణంగా   ఉండ్వచు్చ 
మర్ియు వివిధ్ పరి్శరిమల శ్్రరిణిలోని ఖ్ాతాదారులకు  అందించవచు్చ.

ఫ్్యయాబ్రికేషన్ ట్ూల్సె అంట్ే ఏమిట్్ట?

ఫ్ా్యబ్్రకేషన్ ట్యల్్స అంట్ర ప్ర ్ర డ్క్టు ల యొక్క భాగాలను ఫ్ా్యబ్్రకేట్  
చేయడానికి ఉపయోగించే వి  .  ఫ్ా్యబ్్రకేట్ చేయబ్డే  మై�టీరి్యల్ 
ను  బ్టిటు  ఇవి భిననింగా ఉంటాయి, అయితే మై�టల్  కటింగ్ సాస్ లు, 
బ్్జవెలింగ్ ట్యల్్స,  డబీ్రి్రింగ్ ట్యల్్స, యాంగిల్ గెరైండ్ర్ లు, టియర్్స 
వెైర్ కటటురులో ,  డి్రల్్స పంచ్ లు,   సాటు ంపులు, ష్టట్ రూలింగ్ ఎకివాప్ మై�ంట్ 
వంటి ఐట్మ్ లఖ్ను కలిగి ఉండ్వచు్చ. , మర్ియు మరె్న్లని.

ఫ్్యయాబ్రికేషన్ టె్క్రనిక్సె ఏమిట్్ట  ?

ఫ్ా్యబ్్రకేషన్   ట్కనిిక్్స  అనేది    పదార్ాథి లను వసుతు వులుగా ఆకృత్ 
చేయడానికి, కత్తుర్ించడానికి లేదా అచు్చ వేయడానికి ఉపయోగించే 
ప్రకిరియలు. సాధారణ ఫ్ా్యబ్్రకేషన్ పద్ధత్ులలో కటింగ్, ఫ్ారి్్మంగా, 
ఫండింగ్, సాటు ండింగ్, షరే్ింగ్ మరి్యు వలెిడింగ్ ఉనానియి- మీరు ఈ 
పద్ధత్ుల గుర్ించి పెైన మరి్ంత్ త్రలుసుకోవచు్చ  . 

ఫ్్యయాబ్రికేషన్ ఎందుక్ట ముఖయాం?

ఫ్ా్యబ్్రకేషన్ (మర్ియు వలెిడింగ్) అనేది  త్మ చతే్ులను ఉపయోగించి      
ప్రజల జీవితాలోలో  మారు్ప  తీసుకుర్ావడానికి ఇషటుపడేవారి్కి మంచి 
కెర్ీర్ ఎంపిక   . అధ్ునాత్న సాంకతే్క పర్ిజాఞా నంతో   న్థత్న 
ఆవిష్కరణలు, పని చేసే అవకాశ్ానిని క్యడా కలి్పస్రతు ంది.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.4.56 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.4.57 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - జియోమెట్్టరిక్ క్యన్ెసెప్టి   

కొల్వడం మరియు మార్్క చేయడం (Measuring and marking out)
ఉదే్దేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు.
• వివిధ్ రేఖాగణిత ఆక్యర్యల్పై�ై షీట్ మెట్ల్ ను మార్్క చేయడం.

Marking 3 rectangle (Fig 1)

స్టటుల్ రూల్ ఉపయోగించి స్్కస్ ప్రకారం ష్టట్ స్టటుల్ యొక్క సెైజును చ్రక్ 
చేయండి.

ష్టటును మా లెట్ ఉపయోగించి వర్్క బ్్జంచ్ లేదా బ్్జంచ్ పెై లెవెల్ 
చేయండి.

‘L’ సే్కవేర్, స్టటుల్ రూల్ మర్ియు సెై్రరైబ్ ఉపయోగించి స్్కస్ ప్రకారం ష్టట్ 
మై�టల్ పెై దీర్ఘ చత్ురస్ార కార్ానిని మార్్క చేయండి.

Marking of circles (Fig 2)

స్టటుల్ రూల్ ఉపయోగించి స్్కస్ ప్రకారంగా సే్కవేర్ ష్టట్ యొక్క సెైజును 
చ్రక్ చేయండి.

మా లెట్ ఉపయోగించి ష్టటును లివింగ్ పేలో ట్ పెై లెవెల్ చేయండి. స్్కస్ 
ప్రకారంగా ష్టట్ మై�టల్ పెై ఒక చత్ురస్ార కార్ానిని మార్్క చేయండి.

సే్కవేర్ ష్టట్ యొక్క మధ్్య భాగానిని మార్్క చేయండి మర్ియు పంచ్ 
చేయండి.  చత్ురస్ార కారం మధ్్యలో €12mm వృతాతు నిని గీయండి.

అదేవిధ్ంగా, చత్ురస్ార కారం మధ్్యలో −6mm వృతాతు లను ర్ాయండి.

కోణ్ధల్ మారి్కంగ్ (పట్ం 3)

ష్టట్ మై�టల్ ను చ్రక్క మా లెట్ మర్ియు టిన్ మా్యన్ యొక్క ఆదిల్ 
ను ఉపయోగించి చదును చేయండి .

స్టటుల్ రూల్ ఉపయోగించి ష్టట్ యొక్క సెైజును చ్రక్ చేయండి.

స్టటుల్ రూల్, సెటు ్రయిన్ అంచు మరి్యు ‘L’ సే్కవేర్ ఉపయోగించి సే్కవేర్ 
100 x 100 మార్్క చేయండి.

బ్ేస్ లెైన్ ఉపయోగించి ప్ర ్ర ట్కటుర్ తో 45° మార్్క చేయండి.  
చత్ురస్ార కారం మరి్యు 45° బ్ందువు యొక్క మూటలను 
కలపండి.

ఈ ర్ేఖ్ బ్ేస్ లెైన్ తో 45° అవుత్ుంది.

Marking of triangle (Fig 4)

స్టటుల్ రూల్ ఉపయోగించి స్్కస్ ప్రకారం ష్టట్ యొక్క సెైజును చ్రక్ 
చేయండి.  ష్టటును ఒక మా లెట్ ఉపయోగించి బ్్జంచ్ పెై లెవెల్ 
చేయండి.

ష్టట్ యొక్క మధ్్య భాగానిని ప్ార క్ పంచ్ తో గుదదుండి.   ష్టట్ పెై డవిెైడ్ 
ఉపయోగించి ఒక  Æ 65mm వృతాతు నిని గీయండి.
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వృత్తు ం యొక్క చుటుటు కొలత్పెై ఒక చుక్కను ప్ార క్ పంచ్ దావార్ా 
గుదదుండి.

సమబ్ాహు త్్రభ్ుజం యొక్క భ్ుజానికి సమానమై�ైన మూడ్ు ఆరగిన్ 
లఖ్ను మార్్క చేయండి మర్ియు ర్ేఖ్ల దావార్ా ఆరగిన్ లఖ్ను 
కలపండి.. 

చతురసరిం యొక్క మారి్కంగ్ (పట్ం 5)

స్టటుల్ రూల్ ఉపయోగించి స్్కస్ ప్రకారం ష్టట్ యొక్క సెైజును చ్రక్ 
చేయండి. మధ్్య ర్ేఖ్లను మార్్క చేయండి.

ష్టట్ యొక్క మధ్్య భాగానిని ఒక ప్ార క్ పంచ్ తో గుదదుండి.

పాయింట్ ‘O’ వదదు  ష్టటుపెై డివెైడ్ ఉపయోగించి Æ 60 mm వృతాతు నిని 
గీయండి.

A,B,C,D పాయింట్ లను జోడించండి మర్ియు సే్కవేర్ ని ఇన్ సి్రరైప్టు  
చేయండి.

చతుర్భభుజం యొక్క మారి్కంగ్ (పట్ం 6)

స్టటుల్ రూల్ ఉపయోగించి స్్కస్ ప్రకారం ష్టట్ యొక్క సెైజును చ్రక్ 
చేయండి. ష్టటును లివింగ్ పేలో ట్ పెై లెవెల్ చేయండి.

సెంటర్ లెైనరలోను మార్్క చేయండి.

ష్టట్ ‘ఓ’ మధ్్యలో పంచ్ చేయండి.  గీయండి Æ 90mm సరి్్కల్.

చుటుటు కొలత్పెై సి్రరైప్టు  ఆరగిన్ లు ర్ాయండి, ప్రత్ ఆరగిన్ వృత్తు ం యొక్క 
వా్యసార్ాథి నికి సమానంగా ఉంటుంది.

A, B, C, D, E & F పాయింట్ లను జత్చేయండి మర్ియు 
చత్ురు్భజానిని నిరి్్మంచండి.

సమాంతర చతుర్భభుజం యొక్క మారి్కంగ్ (పట్ం 7)

స్టటుల్ రూరల్ ఉపయోగించి స్్కస్ ప్రకారం ష్టట్ యొక్క సెైజును చ్రక్ 
చేయండి. 80 మై�మర్ీకి సమానమై�ైన సమాంత్ర ర్ేఖ్ నగని గీయండి.

45°తో ఒక ఆరగిన్ త్యారు చేయండి, A నుంచి 60 మిమీద 
విసతు రి్ంచండి, దానిని D గా మార్్క చేయండి.

ఒక ఆరగిన్ ను 80 mm D మార్్క చేయండి మర్ియు B నుంచి 50 
ఆరగిన్ 60 mmను కలపండి.  క్యడ్లిగా సి.

A, B, C, D లఖ్ను కలపండి మర్ియు 50 సమాంత్ర 
చత్ురు్భజాలను నిరి్్మంచండి.

అషటిభుజి గుర్భతి  (పట్ం 8)

స్టటుల్ రూల్ తో స్్కస్ ప్రకారం ష్టట్ యొక్క సెైజును చ్రక్ చేయండి. 

Æ 90 వృతాతు నిని గీయండి, దానిని డ్యలాగలోన్థ క్యడ్లి కేంద్రంగా 
గీయండి. కేంద్రంతో 45° రే్ఖ్లను మార్్క చేయండి.

సర్ి్కల్ మీద A, B, C, D, E, F, G, H మార్్క చేయండి. AB, BC, 
CD, DE, EF, FG, GH, లోల చేరండి.

ఇది అషటుభ్ుజిని త్యారు చసేుతు ంది.

ఒక చతురసరిం యొక్క ల్క్షణ్ధల్్ట

•  ఒక చత్ురస్ార కారం యొక్క అనిని కోణాలు 90°.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.4.57 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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•  ఒక చత్ురస్రం యొక్క అనిని భ్ుజాలు సమానంగా మర్ియు 
ఒకదానికొకటి సమాంత్రంగా ఉంటాయి.

•  కర్ాణా లు ఒకదానికొకటి లంబ్ంగా ఉనానియి.

ద్ీర్ఘ చతురస్్యరి క్యరం యొక్క ల్క్షణ్ధల్్ట

•  దరీ్ఘ చత్ురస్ార కారం యొక్క అనిని కోణాలు 90° ఉంటాయి.

•  దీర్ఘ చత్ురస్ార కారం యొక్క వ్యత్రే్క వెైపు సమానంగా మర్ియు 
సమాంత్రంగా ఉంటుంది.

•  దీర్ఘ చత్ురస్ార కారం యొక్క కర్ాణా లు ఒకదానికొకటి విడ్దసీాతు యి.

సమాంతర చతుర్భభుజం యొక్క  ల్క్షణ్ధల్్ట

•  వ్యత్ర్ేక కోణాలు సమానంగా  ఉంటాయి.

•  వ్యత్ర్ేక పక్షాలు సమానంగా, సమాంత్రంగా ఉంటాయి. 

•  కర్ాణా లు ఒకదానికొకటి విడ్దసీాతు యి  .

•  ఏజెైనా రె్ండ్ు ప్రక్కనే ఉనని కోణాల  మొత్తుం 180°.

త్రిభుజం యొక్క ల్క్షణ్ధల్్ట[మార్భ్చ]

•  ఒక త్్రభ్ుజం  యొక్క అనిని  కోణాల మొత్తుం (అనిని రకాలు) 
180° కు సమానం.

•  ఒక త్్రభ్ుజం యొక్క  ర్ెండ్ు భ్ుజాల   ప్ర డ్వు యొక్క మొత్తుం  
మూడ్వ భ్ుజం  యొక్క ప్ర డ్వు  గంట్ర ఎకు్కవగా ఉంటుంది. 

•  అదేవిధ్ంగా  , త్్రభ్ుజం  యొక్క ర్ెండ్ు భ్ుజాల  మధ్్య వ్యతా్యసం  
మూడ్వ భ్ుజం ప్ర డ్వు  గంట్ర త్కు్కవగా ఉంటుంది. 

•  పెదదు  కోణానికి ఎదురుగా  ఉనని వెైపు ఒక  ర్ెరలు యొక్క మూడ్ు 
వెైపులా  ప్ర డ్వెైన వెైపు.

స్్యధ్ధరణ హకె్యసెగన్ యొక్క ల్క్షణ్ధల్్ట

•  ఇది  6 సమాన భ్ుజాలు మర్ియు 6 సమాన కోణాలను కలిగి 
ఉంటుంది. 

•  దీనిలో 6 వెరి్టుకల్్స ఉంటాయి.

•  అంత్రగిత్ కోణాల మొత్తుం 720°కు సమానం.

•  లోపలి కోణం  120° మరి్యు బ్ాహ్య కోణాలు 60° ఉంటాయి. 

•  ఇది   ఆరు సమబ్ాహు పటాటు లతో రూప్ర ందించబ్డింది.

అషటిభుజి ల్క్షణ్ధల్్ట[మార్భ్చ]

ప్ార పర్ీటుస్  విషయానికొసేతు   మనం  సాధారణంగా ర్ెగు్యలర్ అషటుభ్ుజులను 
పర్ిగణనలోకి తీసుకుంటాం. 

•  వీటికి ఎనిమిది భ్ుజాలు, ఎనిమిది కోణాలు ఉంటాయి.

•  అనిని వెైపులా  అనిని  కోణాలు వరుసగా సమానంగా ఉంటాయి. 

•  ఒక సాధారణ అషటుభ్ుజిలో  మొత్తుం  20 కర్ాణా లు  ఉంటాయి. 

•  లోపలి కోణం  యొక్క  మొత్తుం మొత్తుం 1080°, ఇక్కడ్ ప్రత్ 
కోణాలు 135° (135°x8=360) కు సమానం.

[మార్భ్చ] వృతతి ం యొక్క ల్క్షణ్ధల్్ట

•  వృతాతు లు  సమాన ర్ేడియిేషన్ కలిగి  ఉంట్ర అవి సారూప్యత్ కలిగి 
ఉంటాయని చ్రబ్ుతారు. 

•  ఒక వృత్తు ం యొక్క వా్యసం ఒక వృత్తు ం యొక్క ప్ర డ్వెైన తీగ. 

•  ఒక వృత్తు ం  యొక్క సమాన తీగలు మధ్్యలో  సమాన కోణానిని 
కలిగి ఉంటాయి.

•  తీగకు  లంబ్ంగా గీసిన వా్యసార్ధం తీగను విడ్దీసుతు ంది  .

•  వేర్ేవారు వా్యసార్ధం కలిగిన వృతాతు లు ఒకేలా  ఉంటాయి.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.4.57 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.4.58 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - జియోమెట్్టరిక్ క్యన్ెసెప్టి   

రేఖాగణిత వసుతి వుల్ ఘనపరిమాణం మరియు ఉపరితల్ వెైశ్యల్యాం (Volume and surface area of 
geometrical objects)
ఉద్ేదేశం: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు.
• పైిరిజం, ఘనం మరియు సలి్ండర్ యొక్క ఘనపరిమాణం మరియు ఉపరితల్ వెైశ్యల్ాయాన్ని న్ర్వచించండి.

ద్ీర్ఘ చతురస్్యరి క్యర పట్టికం యొక్క  సూత్ధరి ల్్ట  (పట్ం1)

ఇక్కడ్ l = ప్ర డ్వు, h = ఎత్ుతు , w = దీర్ఘ చత్ురస్ార కార 
పటటుకంయొక్కవడె్లు్ప.

1. దీర్ఘ చత్ురస్ార కార పటటుకం యొక్క ఘనపర్ిమాణం;  V = lwh

2. దీర్ఘ చత్ురస్ార కార పటటుకం యొక్క ఉపర్ిత్ల వెైశ్ాల్యం: 
S = 2(w+lh+wh)

క్యయాబ్ ఫ్్యర్భముల్ా (పట్ం 2)

ఘనం యొక్క ఘనపర్ిమాణం: V = S3,

ఇక్కడ్ S = ఘనం యొక్క వెైపు

ఘనం S యొక్క ఉపర్ిత్ల వెైశ్ాల్యం = 6S2

సిలిండ్ర్ కొరకు  

ఫ్్యర్భముల్ా (పట్ం 3)

సిలిండ్ర్ యొక్క ఘనపర్ిమాణం: V = rP2h, 

ఇక్కడ్ r  అనేది సిలిండ్ర్ యొక్క వా్యసారథిం  

h అనేది  సిలిండ్ర్ యొక్క ఎత్ుతు .

సిలిండ్ర్ యొక్క ఉపర్ిత్ల వెైశ్ాల్యం  = 2Prh +2Pr2 
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.5.59 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - బేసిక్ వర్్క ష్యప్ ప్యరి క్టటిస్ 

ఘనపద్్ధర్యథా ల్  ఉపరితల్ాల్ అభివృది్ధా  (Development of surfaces of solids)
ల్క్ష్యాల్్ట:  ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు.
• ఘనపద్్ధర్యథా ల్  ఉపరితల్ాల్  అభివృద్ిధా  ఆవశయాకతను  పైేర్క్కనండి
• ఉపరితల్ాల్  రక్యల్ను  పైేర్క్కనండి
• ఘనపద్్ధర్యథా ల్  ఉపరితల్ాల్  అభివృద్ిధా   పదధాతుల్ను పైేర్క్కనండి.  

ఉపరితల్ాల్ అభివృద్ిధా   - పరిచయం

మన దినదిన జీవిత్ంలో మనకు ఎన్లని వసుతు వులు కనిపిసాతు యి.  
ఉదా.   గుండ్్రని, చత్ురస్ార కార లేదా దీర్ఘ చత్ురస్ార కార ఆకార్ాలు, 
టనెనిల్్స, హాపూర్్స, డ్కౌట్్స, చినానిలు, ట్రక్ బ్ాకు్సలు, మై�షిన్ 
గారుడి లు, మై�డిసిన్ కారూటు నులో  మొదలెైన టినులో  లోహాలు మర్ియు కార్డి 
బ్ో రుడి లతో త్యారు చేయబ్డ్తాయి   . 

ఈ వసుతు వులను త్యారు చేసే ప్రకిరియలో  చదునెైన ష్టట్ ను 
అవసరమై�ైన పర్ిమాణానికి  కత్తుర్ించడ్ం మర్ియు  ఆపెై  దానిని 
త్ుది ఆకార్ానికి “మడ్త్పెటటుడ్ం” ఉంటుంది.   అభివృది్ధ  అనే పదం 
విపి్పన  ష్టట్ యొక్క పర్ిమాణం మర్ియు ఆకార్ానిని స్థచిసుతు ంది 
లేదా కొనినిసారులో   ఖ్ాళీలు అనని పిలుసాతు రు.  అభివృది్ధ  అనేది విపి్పన 
ష్టట్ యొక్క పర్ిమాణం మర్ియు ఆకార్ానిని   కనుగొన ర్ేఖ్ాగణతి్  
ప్రకిరియను క్యడా  స్థచిసుతు ంది.  అందువలలో ,  ఉపర్ిత్లం యొక్క 
అభివృది్ధ  చాలా ముఖ్్యమై�ైన   పాత్్రను ప్ర షిసుతు ంది, అంట్ర ఒక 
యంత్్రం అభివృది్ధకి సంబ్ంధించి ష్టట్  యొక్క సర్ెరన పర్ిమాణానిని 
కత్తుర్ించడానికి మర్ియు  దానిని ప్ర ందడానికి సర్ెరన ప్రదేశ్ాలలో 
మడ్త్పెటటుడానికి  వీలు కలి్పసుతు ంది.   బ్ాయిలరులో , బ్ాకు్సలు, బ్కెటులో , 
చినానిలు, హూపరులో , నాళాలు మొదలెైన  వసుతు వుల  యొక్క 
అవసరమై�ైన ఆకారం.

ఉపర్ిత్లాల అభివృది్ధని  ఒక సమత్లంలోని వసుతు వుల యొక్క 
అనిని ఉపర్ిత్లాలను  అపూై వల్ చేయడ్ం లేదా విప్పడ్ం అనని 
నిరవాచించవచు్చ  .

ఉపర్ిత్లానిని సృషిటుంచే ర్ేఖ్ను జనర్ిక్్స అంటార్ా.  ఉపర్ిత్లంపెై 
జను్యవు యొక్క ఏజెైనా సాథి నానిని మూలకం అంటార్ా.

అభివృద్ిధా  పదధాతుల్్ట [మార్భ్చ ]

సమాంతర రేఖ పదధాత్ (పటం 1):     సమాంత్ర మూలకాలను కలిగి 
ఉనని  వసుతు వుకు ఉపయోగించే పద్ధత్ ఇది,  అనంగా పటటుకాలు 
మర్ియు సిలిండ్రలో  వంటి ఏక వకరి ఉపర్ిత్లాలను అభివృది్ధ  చేయడ్ం, 
దీనిలో పార్శ్వేపు  అంచులు/జనర్ేటరులో  ఉంటాయి. ఉపర్ిత్లాలు 
ఒకదానికొకటి సమాంత్రంగా ఉంటాయి  .

- సెటు ్రస్ అవుట్ లెైన్ గీయండి.

- సెటు ్రస్ అవుట్ లెైన్ యొక్క ప్ర డ్వు     బ్ేస్ యొక్క     

- చుటుటు కొలత్కు సమానంగా  ఉండాలి  (అనంగా పి్రజం యొక్క  
నాలుగు భ్ుజాల వెడ్లు్ప (A + C + A + C) వడె్లు్ప మొత్తుం

- సెటు ్రస్ అవుట్ లెైన్  పెై  ద్థర్ానిని మార్్క చేయండి. 

- ఎత్ుతు కు సమానమై�ైన ప్రత్ మారు్క వదదు  సెటు ్రస్ అవుట్ లెైన్ కు 
లంబ్ంగా మడ్త్ ర్ేఖ్లను గీయండి.  

- పటం 2లో చ్థపించిన  విధ్ంగా  పెై మర్ియు దిగువ ఉపర్ిత్లానిని  
గీయండి మర్ియు అభివృది్ధని పూరి్తు చేయండి.

ఫ్ో ల్్డర్ ల్�ైనులు  అభివృద్ిధా  చెందడంపై�ై ఉండవచు్చ ప్యర్శ్్వ 
ఉపరితల్ం, తెరవడం మరియు మూసి వేసే అంచుల్్ట ఉండ్ధల్ 
అవ్వక్ట the అద్ే.

క్టడి సిల్ండర్ అభివృద్ిధా  (సమాంత్ర లెైన్ పద్ధత్)

- సిలిండ్ర్ యొక్క పాలో న్ మర్ియు ఫ్రంట్ వూ్య  గీయండి  .

- పటం   3లో చ్థపించిన విధ్ంగా వృతాతు నిని అనేక  సమాన 
భాగాలుగా విభ్జించండి.

- p x d (  వృత్తు ం  యొక్క చుటుటు కొలత్)  కు సమానమై�ైన  
విసతు రి్ంచిన ర్ేఖ్ను గీయండి లేదా  వృత్తు ంలోని ప్రత్ బ్ందువు 
(కార్డి)  మధ్్య సరళ ర్ేఖ్ ద్థర్ాలను లేఅవుట్ చేయండి.

- వీక్షణంను పూర్ితు చేయడ్ం కొరకు   అంచులను గీయండి. 
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142  CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.5.59 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.5.60 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - బేసిక్ వర్్క ష్యప్ ప్యరి క్టటిస్ 

వర్్క ష్యప్ ప్యరి క్టటిస్ -  పంచ్ ల్్ట మార్్క చేయడం, డిరిల్లుంగ్ & ట్్యయాపైింగ్ చేయడం(Workshop practice - 
Marking punches, Drilling & Tapping)
ల్క్ష్యాల్్ట: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు.
• మారి్కంగ్, డిరిల్లుంగ్ మరియు ట్్యయాపైింగ్ ల్ో విభినని పంచ్ ల్్ట పైేర్క్కనండి
• పరిత్ పంచ్ డిరిల్లుంగ్ యొక్క ల్క్షణ్ధల్్ట మరియు ద్్ధన్ ఉపయోగ్యల్ను పేైర్క్కనండి.

పంచ్ లు ఉనానియి ఉపయోగించబ్డింది లో కరిమం కు సృషిటుంచు 
త్థ్యం డ్రైమై�న్షనల్ ఫ్టచరులో  యొక్క the layout పకా్క. అక్కడ్ 
ఉనానియి రె్ండ్ు రకాలు యొక్క పంచ్ లు.. వాళ్ళళు ఉనానియి కేంద్రం 
పిడి గుదుదు  మర్ియు నాటు పిడి గుదుదు  త్యారు చేయబ్డింది యొక్క 
మికి్కలి బ్ొ గుగి  ఉకు్క గటిటుపడింది మర్ియు నేల.

స�ంట్ర్ పంచ్: సెంటర్ పంచ్ లో పాయింట్ యొక్క కోణం 90° 
ఉంటుంది. దీని దావార్ా చేసిన పంచ్ మార్్క వడె్లు్పగా ఉంటుంది 
మర్ియు చాలా లోత్ుగా ఉండ్దు. రంధ్ార ల కేంద్ార నిని గురి్తుంచడానికి 
ఈ పంచ్ ను ఉపయోగిసాతు రు.  వడె్లా్ప టి పంచ్ మార్్క డి్రల్  
ప్ార రంభించడానికి మంచి చీటింగ్ ఇసుతు ంది. (పటం 1ఎ)

మార్్కస్ చేయడానికి 30° పాయింట్ పంచ్ ఉపయోగించబ్డ్ుత్ుంది. 
డవిెైడ్ పాయింట్ కు పంచ్ మార్్క లో సర్ెరన చీటింగ్ లభిసుతు ంది. సాక్షుల 
గురుతు లను మార్్క చేయడానికి 60° పంచ్ ఉపయోగించబ్డ్ుత్ుంది 
మరి్యు దీనిని డాట్ పంచ్ అనని పిలుసాతు రు. (పటం 2)

[మార్భ్చ] స్్యక్ి మార్భ్కల్్ట ఉండ్ధల్ క్యదు అవ్వక్ట క్యడ్ధ దగ్గర 
క్ట ఒకట్్ట వేర్భక్య.

ప్యరి క్ పంచ్/డ్ధట్ పంచ్:  ప్ార క్ పంచ్ యొక్క కోణం  30° లేదా 60°. 
(పటం 1 బ్) డవిెైడ్లో ను ప్ర జిషన్ చేయడానికి అవసరమై�ైన లెైట్ పంచ్ 

డిరిల్సె (Drills)
ల్క్ష్యాల్్ట: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు.
• ర్యషటి ్ర డిరిల్లుంగ్
• డిరిల్లుంగ్ యొక్క ఆవశయాకతను పైేర్క్కనండి

• ఉపయోగించే డిరిల్సె రక్యల్ను పైేర్క్కనండి.

డిరిల్లుంగ్:  ‘డి్రల్’ అనని పిలువబ్డే మల్టు-పాయింట్ కటింగ్ సాధ్నానిని 
ఉపయోగించి వర్్క ప్టస్ లోల నిర్ిదుషటు  వా్యసాలు కలిగిన స్థథి పాకార 
రంధ్ార లను ఉత్్పత్తు  చేయడానిని డి్రలిలోంగ్ అంటార్ా. త్దుపరి్ ఆపర్ేషన్ 
కోసం అంత్రగిత్ంగా చేసిన మొదటి ఆపర్ేషన్ ఇది.

డిరిల్సె రక్యల్్ట మరియు వ్యట్్ట న్రిదేషటి  ఉపయోగ్యల్్ట

ఫ్్యలు ట్ డిరిల్ (పట్ం 1) : డి్రల్ యొక్క ప్ార రంభ్ రూపం ఫ్ాలో ట్ డి్రల్, ఇది 
ఆపరే్ట్ చేయడ్ం సులభ్ం, అంతేకాకుండా ఉత్్పత్తు  చేయడానికి 

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



144

చివర్ెరనది. కానీ ఆపరే్షన్ సమయంలో పటుటు కోవడ్ం కషటుం మరి్యు 
చిప్ తొలగింపు పేలవంగా ఉంటుంది.  దీని ఆపర్ేటింగ్ ఎఫిషియనీ్స 
చాలా త్కు్కవ.

ట్్టరిస్టి  డిరిల్ : దాదాపు అనిని డి్రలిలోంగ్ ఆపర్ేషన్ లు టి్రస్టు  డి్రల్ 
ఉపయోగించినదే జరుగుతాయి. దీని ప్ర డ్వు వెంట ర్ెండ్ు లేదా 
అంత్కంట్ర ఎకు్కవ స్ట్పరలో లేదా మై�లికల వేణువులు ఏర్పడ్తాయి 
కాబ్టిటు  దీనిని టి్రస్టు  డి్రల్ అనని పిలుసాతు రు. టి్రస్టు  డి్రల్్స యొక్క ర్ెండ్ు 
ప్ార థమిక రకాలు, సమాంత్ర శంకకు మర్ియు ట్రప్ షాక్. సమాంత్ర 
షాక్ టి్రస్టు  డి్రల్్స 13 మిమీద పర్ిమాణం గంట్ర త్కు్కవ అందుబ్ాటులో 
ఉనానియి . (పటం 2)

ట్్టరిస్టి  డిరిల్ యొక్క భ్్యగ్యల్్ట: డి్రల్్స హై�ై స్ట్పడ్ స్టటుల్ తో త్యారు 
చేయబ్డ్తాయి. స్ట్పరలో వేణువులను దాని అక్షానికి 27 1/2° కోణంలో 
యంత్్రం చేసాతు రు.

వేణువులు సర్ెరన కటింగ్ కోణానిని అందసిాతు యి, ఇది చిప్ లకుమ 
త్పి్పంచుకునే మార్ాగి నిని అందిసుతు ంది. ఇది డి్రలిలోంగ్ సమయంలో 
క్యలంట్ర ను అతా్యధ్ునిక అంచుకు తీసుకువెళ్ళత్ుంది. (పటం)  3)

వేణువుల మధ్్య మిగిలిప్ర యిన భాగాలను ‘భ్ూములు’ అంటార్ా.   
డి్రల్ యొక్క పర్ిమాణం భ్ూమిపెై వా్యసం దావార్ా నిరణాయించబ్డ్ుత్ుంది 
మర్ియు నిమంత్్రంచబ్డ్ుత్ుంది  .

పాయింట్ యాంగిల్ అనేది కటింగ్ యాంగిల్, మరి్యు సాధారణ 
ప్రయోజన పని కొరకు, ఇది 118°. ఈ కిలోయర్ెన్్స పనితో పెదవి వెనుక 
భాగానిని ఫ్ౌలింగ్ నుండి కిలోయర్ చేయడానికి ఉపయోగపడ్ుత్ుంది. 
ఇది ఎకు్కవగా 8° ఉంటుంది.

చేత్ క్టళాయుల్్ట మరియు రెంచెస్ (Hand taps and wrenches)
ల్క్ష్యాల్్ట:  ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు.
• హ్యాండ్ ట్్యయాపర్ ల్ఖను థ్ెరిడింగ్ చేయడం యొక్క ఉపయోగ్యల్ను పైేర్క్కనండి
• హ్యాండ్ ట్్యయాపర్ ల్ యొక్క ల్క్షణ్ధల్్ట పైేర్క్కనండి
• వివిధ్ రక్యల్�ైన ట్్యయాపర్ రెంచెస్ పైేర్క్కనండి
• వివిధ్ రక్యల్ రెంచెస్ యొక్క ఉపయోగ్యల్ను పేైర్క్కనండి.

చేత్ క్టళాయుల్ వ్యడకం

 కాంప్ర నెంట్ ల యొక్క ఇంటరనిల్ థ్ర్రడింగ్ కొరకు హా్యండ్ టా్యపర్ లు 
ఉపయోగించబ్డ్తాయి.

విశేష్యల్్ట (పట్ం 1)

టి హేైలను హై�ై కార్బన్ స్టటుల్ లేదా హై�ై స్ట్పడ్ స్టటుల్, గటిటుపడి గౌరి ండ్ తో 
త్యారు చసేాతు రు.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.5.60 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఉపర్ిత్లంపెై త్ర్రట్ లఖ్ను కత్తుర్ిసాతు రు మర్ియు ఖ్చి్చత్ంగా పూర్ితు 
చేసాతు రు.

అతా్యధ్ునిక అంచులను ఏర్పరచడానికి, వేణువులను దారం అంత్టా 
కత్తుర్ిసాతు రు.

 దార్ాలు కత్తుర్ించేటపు్పడ్ు కుళాయులను పటుటు కోవడానికి మర్ియు 
త్ప్పడానికి,  శంకుల చివరలో చత్ురస్ార కారంలో ఉంటాయి.

త్ర్రట్ యొక్క సహాయం, అమరి్క మరి్యు ప్ార రంభానికి కుళాయుల 
చివరలో చాంఫెర్డి (ట్రప్ లెడ్) గా ఉంటాయి.

కుళాయుల పర్ిమాణం మర్ియు దారం యొక్క రకం సాధారణంగా 
శంకరుపెై మార్్క చేయబ్డ్తాయి.

కొనిని సందర్ా్భలోలో , త్ర్రట్ యొక్క పిచ్ క్యడా మార్్క చేయబ్డ్ుత్ుంది.

 టా్యపర్ రకానిని అంట్ర మొదటి, ర్ెండ్వ లేదా పలో గ్ ను స్థచించడానికి 
మారి్్కంగ్ లు క్యడా చేయబ్డ్తాయి.

స�ట్ ల్ో ట్్యయాపర్ ల్ రక్యల్్ట

ఒక నిర్ిదుషటు  త్ర్రట్ కోసం చేత్ కుళాయులు మూడ్ు ముక్కలతో క్యడిన 
సెట్ గా లభిసాతు యి. (పటం 2)

ఇవి

మొదటి టా్యపర్ లేదా ట్రప్ టా్యపర్

ర్ెండ్వ టా్యపర్ లేదా ఇంటర్ీ్మడియట్ టా్యపర్ 

పలో గ్ లేదా బ్ాటమ్  టా్యపర్.

ఈ టా్యపర్ లు ట్రప్ లెడ్ లో త్ప్ప అనిని ఫ్టచరలోలో ఒకేలా  ఉంటాయి. 

త్ర్రట్ ప్ార రంభించడ్ం కొరకు ట్రప్ టా్యపర్ చేయబ్డ్ుత్ుంది.     లోత్ుగా   
లేని రంధ్ార ల దావార్ా   ట్రప్ టా్యపర్  దావార్ా పూర్ితు దార్ాలు   ఏర్పడ్టం 
సాధ్్యమత్ుంది. 

బ్లోడ్ హో ల్ యొక్క త్ర్రట్ లఖ్ను సర్ెరన లోత్ుకు పూర్ితు చేయడానికి బ్ా 
మింగ్ టా్యపర్ (పలో గ్)  ఉపయోగించబ్డ్ుత్ుంది  .

కుళాయుల   రకానిని త్వారగా గుర్ితుంచడానికి -  కుళాయులను 1, 

2 మర్ియు 3 గా సంఖ్్య చసేాతు రు లేదా శంకరుపెై ఉంగర్ాలు మార్్క  
చేయబ్డ్తాయి. 

ట్రప్ టా్యపర్ కు ఒక ర్ింగ్,  ఇంటరీ్్మడియట్ టా్యపర్ కు ర్ెండ్ు ర్ింగ్ 
లు మర్ియు  బ్ాట మింగ్ టా్యపర్ కు మూడ్ు ర్ింగ్ లు ఉంటాయి.  
(పటం 2)

Wrenches ట్్యయాపర్ చేయండి

చేత్     కుళాయులను సర్ిగాగి  త్ర్రట్  చేయడానికి రంధ్్రంలోకి 
అలెైన్ చేయడానికి మరి్యు  నడ్పడానికి టా్యపర్ ర్ెంగ్ లు    
ఉపయోగించబ్డ్తాయి. 

టా్యపర్ ర్ెంగ్ లు  వివిధ్ రకాలు. 

డ్బ్ుల్ ఎం డ్రడ్ అడ్జెసటుబ్ుల్ ర్ెంగ్, టి-హా్యండిల్ టా్యపర్ ర్ెంగ్, సాలిడ్ 
ట్ైప్ టా్యపర్ ర్ెంగ్.

డబుల్-ఎం డెడ్ అడజెసటిబుల్ ట్్యయాపర్ రెంగ్ ల్ేద్్ధ బ్యర్ ట్ెైప్ ట్్యయాపర్ రెంగ్ 
(పట్ం 3)

ఇది   సాధారణంగా ఉపయోగించే టా్యపర్ ర్ెంగ్ రకం.   ఇది 
వివిధ్ సెైజులోలో  లభిసుతు ంది.   ఈ కుళాయి ర్ెంగ్ లు  పదెదు  వా్యసం 
కలిగిన       కుళాయులకు మర్ింత్ అనుక్యలంగా ఉంటాయి 
మర్ియు కుళాయిని త్ప్పడానికి  ఎటువంటి అడ్డింకి లేని బ్హైిరంగ 
ప్రదేశ్ాలలో ఉపయోగించవచు్చ.    ర్ెంగ్ యొక్క సర్ెరన పర్ిమాణానిని  
ఎంచుకోవడ్ం చాలా ముఖ్్యం.

ట్్ట-హ్యాండిల్ ట్్యయాపర్ రెంగ్ (పట్ం 4)

ఇవి రె్ండ్ు దవడ్లు మరి్యు   ర్ెంగ్ ను త్ప్పడానికి ఒక హా్యండిల్  
తో సరుదు బ్ాటు చేయగల చినని చకరి లు.

ఈ టా్యపర్ రె్ంగ్  నియంత్్రణతో  ప్రదేశ్ాలలో పనిచేయడానికి   
ఉపయోగపడ్ుత్ుంది  మరి్యు  ఒక చతే్న్లతు  మాత్్రమైే  త్ప్పబ్డ్ుత్ుంది  

పెదదు  వా్యసం ఉనని  కుళాయులను పటుటు కోవడానికి  ఈ ర్ెంగ్  
అందుబ్ాటులో లేదు.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.5.60 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఘన రకం ట్్యయాపర్ రెంగ్ (పట్ం 5)

ఈ ర్ెంగ్ లు  సరుదు బ్ాటు చేయలేవు. 

వారు  కొనిని పర్ిమాణాల   కుళాయులను మాత్్రమేై  తీసుకోగలరు.  
ఇది కుళాయి ర్ెంగ్ ల యొక్క త్పు్ప ప్ర డ్వు వాడ్కానిని తొలగసిుతు ంది, 
త్దావార్ా   కుళాయులకు నషటుం జరగకుండా నిర్్లధిసుతు ంది. 

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.5.60 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.5.61 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - బేసిక్ వర్్క ష్యప్ ప్యరి క్టటిస్ 

డిరిల్లుంగ్ మెషిన్ న్ర్యముణం మరియు ఆపరేషన్ ఫీచర్(Drilling machine construction and operation 
feature)
ల్క్ష్యాల్్ట:  ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
•  విధ్ రక్యల్�ైన డిరిల్లుంగ్ మెషిన్ ల్ను పైేర్క్కనండి
• బ్జంచ్ యొక్క భ్్యగ్యల్్ట మరియు పైిల్లు ర్ ట్ెైప్ డిరిల్లుంగ్ మెషిన్ ల్ పైేర్భలు  పైేర్క్కనండి
• బ్జంచ్ మరియు పైిల్లు ర్ ట్ెైప్ డిరిల్లుంగ్ మెషిన్ ల్ యొక్క ల్క్షణ్ధల్ను పో ల్్చండి.

డి్రలిలోంగ్ మై�షిన్ ల యొక్క ప్రధాన రకాలు:

- సునినిత్మై�ైన బ్్జంచ్ డి్రలిలోంగ్ యంత్్రం

- పిలలో ర్ డి్రలిలోంగ్ మై�షిన్

- కాలమ్ డి్రలిలోంగ్ మై�షిన్

- రే్డియలా ఆర్్మ డి్రలిలోంగ్ మై�షిన్ (ర్ేడియలా డి్రలిలోంగ్ మై�షిన్).

(మీరు ఇపు్పడ్ు కాలమ్ మర్ియు ర్ేడియలా రకం డి్రలిలోంగ్ యంత్ార లను 
ఉపయోగించే అవకాశం లేదు  . అందువలలో , సునినిత్మై�ైన మర్ియు 
సతు ంభ్ రకం యంత్ార లు మాత్్రమైే ఇక్కడ్ వివర్ించబ్డాడి యి)

సున్నితమెైన బ్జంచ్ డిరిల్లుంగ్ యంతరిం (పట్ం 1)

సునినిత్మై�ైన డి్రలిలోంగ్ యంత్్రం యొక్క సరళమై�ైన రకం  దాని వివిధ్ 
భాగాలతో పటంలో చ్థపించబ్డింది. దీనిని లెైట్ డ్్థ్యటీ పనులకు 
ఉపయోగసిాతు రు.

ఈ యంత్్రం 12.5 మిల్లోమీటరలో వా్యసం వరకు రంధ్ార లను త్వవాగలదు. 
డి్రల్్స ను చకరి లో లేదా నేరుగా మై�షిన్ ససె్పండ్ుల యొక్క ట్రప్్స 
హో ల్ లో అమరు్చవారు.

సాధారణ డి్రలిలోంగ్ కొరకు, పని-ఉపర్ిత్లానిని సమాంత్రంగా 
ఉంచుతారు. రంధ్ార లను ఒక కోణం వదదు  త్వావాలి్స వసేతు , ట్రబ్ుల్ ను 
వంచవచు్చ. (వంపు అమర్ిక)  పటం 1 లో చ్థపించబ్డింది)

సెటుప్్స పులలోలలో బ్్జల్టు  ప్ర జిషన్ మార్చడ్ం దావార్ా విభినని ససె్పండ్ుల 
వేగాలను సాధిసాతు రు. (పటం 2)

పైిల్లు ర్ డిరిల్లుంగ్ మెషిన్ (పట్ం 3): ఇది సునినిత్మై�ైన బ్్జంచ్ డి్రలిలోంగ్ 
యంత్్రం యొక్క విసతు రి్ంచిన వరె్షన్. ఈ డి్రలిలోంగ్ యంత్ార లను నేలపెై 
అమరి్్చ మర్ింత్ శకితువంత్మై�ైన విదు్యత్ మోటారలోతో నడ్ుపుతారు.
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లెైట్ డ్్థ్యటీ పనులకు క్యడా వీటిని ఉపయోగిసాతు రు. పిలలో ర్ డి్రలిలోంగ్ 
యంత్ార లు వివిధ్ పర్ిమాణాలోలో  అందుబ్ాటులో ఉనానియి. పదెదు  

యంత్ార లకు పనిని సెట్ చేయడానికి ట్రబ్ుల్ ను పెైకి లేపడానికి 
ర్ా్యంక్ మరి్యు పనియనని మై�కా నిజం అందించబ్డ్ుత్ుంది.

డిరిల్ - హో ల్్డంగ్ పరికర్యల్్ట (Drill - Holding devices)
ల్క్ష్యాల్్ట: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు.
• డిరిల్-హో ల్్డంగ్ పరికర్యల్ రక్యల్ను పైేర్క్కనండి
• డిరిల్ చక్ర ల్ యొక్క ల్క్షణ్ధల్ను పైేర్క్కనండి
• డిరిల్ సీలు ప్సె యొక్క విధ్ుల్ను పైేర్క్కనండి
• డ్ధరి ఫ్టి  యొక్క విధిన్ పైేర్క్కనండి.

మై�టీర్ియల్ పెై రంధ్ార లు త్వవాడానికి, యంత్ార లపెై ఖ్చి్చత్ంగా 
మరి్యు దృఢంగా వినా్యసాలు నిరవాహైించాలి.

సాధారణ డి్రల్ హో లిడింగ్ పర్ికర్ాలు డి్రల్ చాక్్స మర్ియు స్టలో ప్్స 
మర్ియు సాకెటులో .

డిరిల్ చక్ర

డి్రల్ చకరి లోల సెటు ్రయిన్ షాక్ డి్రల్్స నిరవాహైిసాతు రు.  వా్యయామాలను 
సర్ిచేయడానికి మరి్యు తొలగించడానికి, చకరి లకుమ పనియనని 
మర్ియు కీ లేదా న్థర్ లెడ్ ర్ింగ్ అందించబ్డ్ుత్ుంది.

డి్రల్ చకరి పెై అమరి్్చన ఆరడిర్ దావార్ా మై�షిన్ ససె్పండ్ుల పెై డి్రల్ చకరి 
లఖ్ను ఉంచుతారు. (పటం 1)

టే్ప్ సీలు ప్సె మరియు స్్యకెట్సె (పట్ం 1):  ట్రప్ షాక్ డి్రల్్స లో మోర్్స 
ట్రప్ ఉంటుంది.

స్టటువ్ లు మర్ియు సాకెట్ లఖ్ను ఒకే ట్రప్ తో త్యారు చసేాతు రు, 
త్దావార్ా డి్రల్ యొక్క ట్రప్ షాక్, నిమగనిమననపు్పడ్ు, మంచి 
వివాహ చర్యను ఇసుతు ంది. ఈ కారణంగా మోర్్స ట్రప్ లఖ్ను సెల్ఫ్-
హో లిడింగ్ ట్రప్్స అంటార్ా.

డి్రల్్స ఐదు వేరే్వారు పర్ిమాణాల మోర్్స ట్రపలోతో అందించబ్డ్తాయి 
మర్ియు ఇవి MT1 నుండి MT5 వరకు సంఖ్్య చేయబ్డ్తాయి.

డి్రల్్స యొక్క శంకులలు మర్ియు మై�షిన్ సి్పండిల్్స రకం మధ్్య 
పర్ిమాణాలలో వ్యతా్యసానిని పూడ్్చడానికి, వివిధ్ పర్ిమాణాల స్టటువ్ 

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.5.61 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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లఖ్ను ఉపయోగిసాతు రు. డి్రల్ ట్రప్ షాక్ మై�షిన్ ససె్పండ్ుల గంట్ర పదెదు  
దిగా ఉననిపు్పడ్ు, ట్రప్ సాకెట్ లను ఉపయోగిసాతు రు. (పటం)  1)

డి్రల్ ను సాకెట్ లేదా స్టటువ్ లో పిక్్స చేసేటపు్పడ్ు, టాంక్ భాగానిని 
సాలో ట్ లో అమర్ా్చలి. (పటం)  2) ఇది మై�షిన్ ససె్పండ్ుల నుండి డి్రల్ 
లేదా స్టటువ్ తొలగించడానికి సహాయపడ్ుత్ుంది.

మై�షిన్ ససె్పండ్ుల నుండి డి్రల్్స మరి్యు సాకెట్ లఖ్ను 
తొలగించడానికి డ్ార ఫ్టు  ఉపయోగించండి . (పటం 3)

స్్యకెట్ ల్ నుంచి డిరిల్ తొల్గించేట్పు్పడు/ సీటివ్ ల్్ట, ద్్ధన్న్ 
ట్ేబుల్ మీద పడన్వ్వవదుదే  ల్ేద్్ధ ఉద్్యయాగ్యల్్ట.. (పట్ం) 4)

పన్-హో ల్్డంగ్ పరికర్యల్్ట(Work-holding devices)
ల్క్ష్యాల్్ట: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు.
• వర్్క హో ల్్డంగ్ పరికర్యల్ యొక్క ఉద్ేదేశ్యయాన్ని పైేర్క్కనండి
• పన్న్ న్ర్వహించడం కొరక్ట ఉపయోగించే పరికర్యల్ను పైేర్క్కనండి
• వర్్క హో ల్్డంగ్ పరికర్యల్ను ఉపయోగించేట్పు్పడు ప్యట్్టంచ్ధల్సెన జాగ్రతతిల్ను పైేర్క్కనండి.

డి్రల్ తో పాటు త్రగకుండా నిర్్లధించడానికి డి్రల్ చేయాలి్సన వర్్క ప్టస్ 
లఖ్ను సరి్గాగి  పటుటు కోవాలి లేదా బ్గించాలి. సర్ిగాగి  భ్ద్రపర్చబ్ో డ్ని 
పని ఆపర్ేటర్ కు ప్రమాదం మాత్్రమైే కాదు, సర్ికాదని  పని మర్ియు 
డి్రల్ కు విచిఛిననిం కావడానికి క్యడా కారణం కావచు్చ. సర్ెరన హో లిడింగ్ 
ని ధ్ృవీకర్ించడ్ం కొరకు వివిధ్ రకాలను ఉపయోగిసాతు రు.

మెషీన్ వెైస్:  డి్రలిలోంగ్ పనులు చాలా వరకు మై�షిన్ వెైస్ లో 
జరుగుతాయి. డి్రల్  పని పూరతుయిన త్రువాత్ వెైస్ దావార్ా 
త్వవాకుండా చ్థసుకోండి. ఇందుకోసం పనులకు, కింది భాగానికి 
మధ్్య కా్యప్ ఉండేలా సమాంత్ర బ్ాలో కులపెై పనులను పెైకి లేపి 
భ్ద్రపరుచుకోవచు్చ  . (పటం 1)

ఖ్చి్చత్మై�ైనది కాని వర్్క ప్టస్  లఖ్ను చ్రక్క ముక్కల దావార్ా మదదుత్ు 
ఇవవావచు్చ. (పటం 2)

క్యయాంప్ ల్్ట మరియు బ్ల్టి ల్్ట

బ్ల్టు హై�డ్ లఖ్ను బ్గించడ్ం కొరకు డారి్లోంగ్ మై�షిన్ ట్రబ్ుల్ లకుమ 
టి-సాలో ట్ లు అందించబ్డాడి యి  . కా్యంప్ లు మరి్యు బ్ల్టు లఖ్ను 
ఉపయోగించి, వర్్క ప్టస్ లఖ్ను చాలా దృఢంగా పటుటు కోవచు్చ. 
(పటం 3) ఈ పద్ధత్ని ఉపయోగించేటపు్పడ్ు, పా్యకింగ్ సాధ్్యమై�ైనంత్ 
వరకు, పని యొక్క అదే ఎత్ుతు లో ఉండాలి మరి్యు బ్ల్టు పనికి 
దగగిరగా ఉండాలి. (పటం 4)

అనేక రకాల కా్యంప్ లు ఉనానియి మరి్యు పనిని బ్టిటు  కారి పింగ్ 
పద్ధత్ని నిరణాయించడ్ం అవసరం. (పటం 5 & 6)
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కట్్టంగ్ సీ్పడ్ మరియు ఆర్ ఎపైిఎమ్ (Cutting speed and RPM)
ల్క్ష్యాల్్ట: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు.
• కట్్టంగ్ వేగ్యన్ని న్ర్వచించండి
• కట్్టంగ్ వేగ్యన్ని న్ర్ణయించే క్యరక్యల్ను పైేర్క్కనండి
• కట్్టంగ్ సీ్పడ్ మరియు RPM మధ్యా తేడ్ధను గురితించడం
• RPM/సస�్పండుల్ వేగ్యన్ని గురితించండి
• టే్బుల్సె నుండి డిరిల్ స�ైజుల్ కొరక్ట RPM ఎంచుకోండి.

ఒక డి్రల్ ఇవవాడానికి సంత్ృపితు కరమై�ైన పనితీరు, ఇది త్ప్పనిసర్ిగా 
ఉండాలి ప్రయోగించు వదదు  the అవును ఛేదనం వడి మర్ియు 
త్నిపించు.

కటింగ్ స్ట్పడ్ అనేది కటింగ్ చేసేటపు్పడ్ు మై�టరీ్ియల్ పెై కటింగ్ 
ఎడ్జె  ప్రయాణించే వేగం, మర్ియు ఇది నిమిషానికి మీటరలోలో 
వ్యకీతుకర్ించబ్డ్ుత్ుంది.

కటిటుంచగల వేగానిని కొనినిసారులో  ఉపర్ిత్ల వేగం లేదా పరి్ధీ వేగం 
అనని క్యడా అంటార్ా.

డి్రలిలోంగ్ కొరకు సిఫ్ారు్స చేయబ్డ్డి  కటింగ్ స్ట్పడ్ యొక్క ఎంపిక  
డి్రల్ చేయాలి్సన మై�టీర్ియల్్స మరి్యు ట్యల్ మై�టీర్ియల్ మీద 
ఆధారపడి ఉంటుంది.

ట్యల్ త్యార్ీ దారులు సాధారణంగా వివిధ్ మై�టీరి్యల్్స కు 
అవసరమై�ైన కటింగ్ స్ట్పడ్ ల పటిటుకను అందిసాతు రు.

విభినని మై�టీర్ియల్్స కొరకు సిఫ్ారసు చేయబ్డ్డి  కటింగ్ స్ట్పడ్ లు 
ట్రబ్ుల్ లో ఇవవాబ్డాడి యి. సిఫ్ారు్స చేయబ్డ్డి  కటింగ్ స్ట్పడ్ ఆధారంగా, 
డి్రల్ నడ్పాలి్సన RPM నిరణాయించబ్డ్ుత్ుంది.

RPMను లెకి్కంచడ్ం
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మెట్ీరియల్సె ఉన్క్ర డిరిల్ 
చేయబడింది్ కొరక్ట HSS

ఛేదనం వడి (మీ/
న్మిషం)

అల్య్యమినియం 70 - 100

ఇత్తుడి 35 - 50

కంచు (భాసవారం) 20 - 35

విసరడ్ం ఇనుము (బ్ూడిద రంగు) 25 - 40

ర్ాగి 35 - 45

ఉకు్క (మీడియం) బ్ొ గుగి /
ఏద్య  కొంచ్రం నొపి్పగా ఉంది ఉకు్క)

20 - 30

ఉకు్క (మిశరిమం, మికి్కలి ట్ని్సల్) 5 - 8

థర్్ల్మసెటింగ్ ప్ర త్ప్ర సిన
(త్కు్కవ) వడి కటటువలసిన కు
abrasive లక్షణాలు)

20 - 30

n - RPM

v - మీ/నిమిషంలో వేగానిని త్గిగించడ్ం.

d - డి్రల్ యొక్క వా్యసం మి. మీ.

P = 3.14

ఉద్్ధహరణల్్ట: తేలికలాంటి ఉకు్కను కత్తుర్ించడ్ం కొరకు హై�సై్ట్పడ్ స్టటుల్ 
డి్రల్ 24 కొరకు RPM లెకి్కంచండి.

ససె్పండ్ుల వేగానిని దగగిర లో అందుబ్ాటులో ఉనని త్కు్కవ పర్ిధికి 
సెట్ చేయడ్ం ఎలలోపు్పడ్్థ మంచిది.  ఎంపిక చేయబ్డ్డి  ససె్పండ్ుల 
స్ట్పడ్ 300 RPM.

డి్రల్్స యొక్క వా్యసానిని బ్టిటు  RPM మారుత్ుంది.  కటింగ్ స్ట్పడ్ 
ఒకేలా ఉంటుంది, పెదదు  డ్యామీటర్ డి్రల్్స త్కు్కవ ఆర్ ఎపిఎమ్ 
కలిగి ఉంటాయి మర్ియు చినని డ్యామీటర్ డి్రల్్స అధిక ఆర్ 
ఎపిఎమ్ కలిగి ఉంటాయి.

సిఫ్ారు్స చేయబ్డిన కోత్ వేగాలు వాసతువ ప్రయోగాల దావార్ా మాత్్రమైే 
సాధించబ్డ్తాయి.

డిరిల్లుంగ్ ల్ో ఫీడ్(Feed in drilling)
ల్క్ష్యాల్్ట: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు.
• ఫీడ్ అంట్ే ఏమిట్ో పైేర్క్కనండి
• సమరథావంతమెైన ఫీడ్ రేట్ుక్ట ద్్యహదపడే క్యరక్యల్ను పైేర్క్కనండి.

ఫ్టడ్ అనేది ఒక డి్రల్ ఒక పూర్ితు భ్్రమణంలో పనిలోకి పుర్్లగమించే 
ద్థరం (X  ). (పటం 1)

ఫ్టడ్ ఒక మిల్లోమీటరులో న్థటికి న్థరు వంత్ులలో 
వ్యకీతుకర్ించబ్డ్ుత్ుంది. 

ఉదాహరణ - 0.040 మిమీద

దాణా ర్ేటు అనేక అంశ్ాలపెై ఆధారపడి ఉంటుంది. 

అవసరమై�ైన ఫినిష్

డి్రల్ చేయాలి్సన డి్రల్ రకం (డి్రల్ మై�టీర్ియల్)

ఫ్టడ్ ర్ేటును నిరణాయించేటపు్పడ్ు యంత్్రం యొక్క దృఢత్వాం, వర్్క 
ప్టస్ పటుటు కోవడ్ం మర్ియు డి్రల్ వంటి అంశ్ాలను క్యడా పర్ిగణనలోకి 
తీసుకోవాలి . ఇవి అవసరమై�ైన ప్రమాణాలకు అనుగుణంగా లేకప్ర తే 

దాణా ర్ేటు త్గిగించాలి్స ఉంటుంది .

అనిని అంశ్ాలను పర్ిగణనలోకి తీసుకుని నిరి్దుషటు  ఫ్టడ్ రే్టును 
స్థచించడ్ం సాధ్్యం కాదు.

ఇక్కడ్ ఇవవాబ్డిన ఫ్టడ్ రే్టు యొక్క పటిటుక వివిధ్ త్యార్ీ దారులు 
స్థచించిన సగటు దాణా విలువలపెై ఆధారపడి  ఉంటుంది.  
(పటిటుక 1)

పట్్టటి క 1

డిరిల్ డయామీట్ర్ (మిమీద) HSS ఫీడ్ రేట్ు (మిమీద/ర్యవ్)

1.0 - 2.5 0.040 - 0.060

2.6 - 4.5 0.050 - 0.100

4.6 - 6.0 0.075 - 0.150

6.1 - 9.0 0.100 - 0.200

9.1 -12.0 0.150 - 0.250

12.1 - 15.0 0.200 - 0.300

15.1 - 18.0 0.230 - 0.330

18.1 - 21.0 0.260 - 0.360

21.1 - 25.0 0.280 - 0.380
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ఫ్టడ్ చాలా మై�త్కగా ఉండ్టం వలలో  కటింగ్ అంచులు ద్రబ్్బత్నచు్చ 
లేదా  డి్రల్ విచిఛిననిం కావచు్చ.

ఫ్టడ్ యొక్క చాలా నమె్మదిగా ఉండ్టం వలలో  ఉపర్ిత్ల ఫినిషింగ్ 
లో మై�రుగుదల ఉండ్దు , కానీ ట్యల్ పాయింట్ యొక్క అధిక 
అరుగుదలకు కారణం కావచు్చ మర్ియు డి్రల్ యొక్క చమతా్కర్ానికి 
దార్ితీయవచు్చ.

ఫీడ్ రేట్ుల్ో సరెైన ఫల్త్ధల్ కొరక్ట డిరిల్లుంగ్, ఇద్ి is తప్పన్సరి 
క్ట న్ర్యధా రించుకోండి the కన్్ధనిల్్ట చేసే పరికరం ఛేదనం 
అంచుల్్ట ఉన్్ధనియి పదును. ఉపయోగం the అవును రకం

రేడియల్ డిరిల్లుంగ్ యంత్ధరి ల్్ట(Radial drilling machines)
ల్క్ష్యాల్్ట:  ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• రేడియల్ా డిరిల్లుంగ్ మెషిన్  యొక్క  ఉపయోగ్యల్ను పైేర్క్కనండి
• రేడియల్ా డిరిల్లుంగ్ మెషిన్  యొక్క  ల్క్షణ్ధల్ను పైేర్క్కనండి.

డి్రల్ చేయడ్ం కొరకు ర్ేడియలా డి్రలిలోంగ్ యంత్ార లను ఉపయోగిసాతు రు.

- పెదదు  వా్యసం కలిగిన రంధ్ార లు

- పని యొక్క ఒక సెటిటుంగ్ లో బ్హుళ రంధ్ార లు

- భార్ీ మర్ియు పదెదు  వర్్క ప్టస్ లు.

విశేష్యల్్ట (పట్ం 1)

ర్ేడియలా డి్రలిలోంగ్ మై�షిన్ లో ఒక ర్ేడియలా చేయి ఉంటుంది, దానిపెై 
ససె్పండ్ుల హై�డ్ అమర్చబ్డ్ుత్ుంది.

ససె్పండ్ుల హై�డ్ ని ర్ేడియలా ఆర్్మ వెంట కదిలించవచు్చ మర్ియు 
ఏ ప్ర జిషన్ లోనెైనా లాక్ చేయవచు్చ.

చేత్కి ఒక సతు ంభ్ం (సతు ంభ్ం) మదదుత్ు ఇసుతు ంది. దీనిని త్ప్పవచు్చ.

సతు ంభానిని కేంద్రంగా చేసుకుని.. అందువలలో , డి్రల్ ససె్పండ్ుల ట్రబ్ుల్  
యొక్క మొత్తుం పనిచేసే ఉపర్ిత్లానిని కవర్ చేయగలదు. చేత్ని 
ఎత్తువచు్చ లేదా దించవచు్చ.

ససె్పండ్ుల హై�డ్ పెై అమరి్్చన మోటారు ససె్పండ్ుల ను త్పు్పత్ుంది.

వేర్ియబ్ుల్-స్ట్పడ్ గేర్ బ్ాక్్స పెదదు  శ్్రరిణి ఆర్ ఎపిఎమ్ ను అందిసుతు ంది.

ససె్పండ్ుల ను కాలో క్ వాజ్ మర్ియు యాంటీలాగా వాజ్ దిశలోలో  
త్ప్పవచు్చ.

వంపు బ్లలోలు ఉనని యంత్ార లపెై కాణీయా రంధ్ార లు త్వవావచు్చ.

కింది భాగంలో క్యలంట్ర టా్యంకును అమర్ా్చరు.

జాగ్రతతిల్్ట[మార్భ్చ]

ధ్ృవీకరించుకోండి అద్ి the సస�్పండుల్-హెడ్ మరియు the 
చేతుల్్ట ఉన్్ధనియి ల్ాక్ చేయబడింద్ి సరగి్య్గ  న్వ్యరించడ్ధన్క్ర 
స్పందనం.

[మార్భ్చ] వర్్క పైీస్ మరియు the కన్్ధనిల్్ట చేసే పరికరం 
ఉండ్ధల్ అవ్వక్ట దృఢంగ్య న్ర్వహించ్ధర్భ.

తెచు్చ వీపు the గదుర్భ తల్ మరింత దగ్గరగ్య క్ట the సతి ంభం 
తర్భవ్యత ఉపయోగం.

మీట్ ఆఫ్ అధిక్యరం ఎపు్పడు క్యదు ల్ో ఉపయోగం.

ఉపయోగం the కన్్ధనిల్్ట చేసే పరికరం వేగం కొరక్ట 
తీసివేయడం the డిరిల్సె, చక్కర్ ల్్ట ల్ేద్్ధ స్్యకెట్ులు ..

ఉపయోగం a కన్షటిం అంకె యొక్క స్్యకెట్ులు  మరియు సీటివ్ ల్్ట 
క్ట సృషిటించు కొరక్ట the గదుర్భ విసిగించు పరిమాణం.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.5.61 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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గ్యయాంగ్ డిరిల్లుంగ్ మెషిన్ మరియు మల్టిపుల్ సి్పండిల్  హెడ్ డిరిల్లుంగ్ మెషిన్(Gang drilling machine 
and multiple spindle head drilling machine)
ల్క్ష్యాల్్ట: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• గ్యయాంగ్ డిరిల్లుంగ్ మెషిన్ యొక్క ఉపయోగ్యల్ను పైేర్క్కనండి
• గ్యయాంగ్ డిరిల్లుంగ్ మెషిన్ యొక్క న్ర్యముణ్ధన్ని పైేర్క్కనండి
• మల్టిపుల్ సస�్పండుల్ హెడ్ డిరిల్లుంగ్ మెషిన్ యొక్క ఉపయోగ్యల్్ట మరియు న్ర్యముణ్ధన్ని పైేర్క్కనండి.

గ్యయాంగ్ డిరిల్లుంగ్ మెషిన్ (పట్ం 1)

ఇది ప్ర డ్వెైన ట్రబ్ుల్ కు మదదుత్ు ఇచే్చ పదెదు  బ్ేస్ ను కలిగి ఉంటుంది. 
ట్రబ్ుల్ పెైభాగంలో అనేక యూనిట్ లను అమర్ే్చ విధ్ంగా డజిెైన్ 
చేశ్ారు. ప్రత్ ససె్పండ్ుల దాని వ్యకితుగత్ నేరుగా అనుసంధానించబ్డిన 
మోటారు దావార్ా నరకబ్డ్ుత్ుంది.

కటింగ్ ల్యబ్్రకెంట్ త్ర్ిగి ర్ావడానికి ట్రబ్ుల్ వెలుపల ఒక గాడిదను  
కలిగి ఉంటుంది మర్ియు పనిని ట్రబ్ుల్ కు సులభ్ంగా బ్గించడానికి 
దాని ఉపర్ిత్లంపెై ‘టి’-సాలో ట్ లఖ్ను కలిగి ఉండ్వచు్చ.

పనిని వరుస కార్యకలాపాల కోసం ససె్పండ్ుల నుండి ససె్పండ్ుల 
కు త్రలించాలి్స వచి్చనపు్పడ్ు ఈ రకమై�ైన యంత్ార నిని సాధారణంగా 
ఇషటుపడ్తారు.

మల్టిపుల్ సస�్పండుల్ హెడ్ డిరిల్లుంగ్ మెషిన్ (పట్ం 2)

మలిటుపుల్ ససె్పండ్ుల హై�డ్ డి్రలిలోంగ్ యంత్్రం ఎనిని సి్పండిల్్స అయినా 

కలిగి ఉండ్వచు్చ - 4 నుండి 48 లేదా అంత్కంట్ర ఎకు్కవ, ఇవనీని 
ఒకే త్లలో వన్-ససె్పండ్ుల డ్రైవై్ గేర్ నుండి  నరకబ్డ్తాయి.

మలిటుపుల్ ససె్పండ్ుల హై�డ్ డి్రలిలోంగ్ మై�షిన్  ఆటోమొబ్్జైల్    వంటి  
ఒక నిరి్దుషటు  యూనిట్ పనిలో ఒకేసార్ి  అనేక రంధ్ార లను డి్రలిలోంగ్ 
చేయడ్ం, రీ్మ్ చేయడ్ం లేదా టా్యపర్ చేయడ్ం వంటి  భార్ీ ఉత్్పత్తు  
కార్యకలాపాల కోసం ప్రతే్యకంగా రూప్ర ందించబ్డింది.   ఇంజిన్ బ్ాలో క్.

ఒక యంత్్రంపెై రె్ండ్ు లేదా అంత్కంట్ర ఎకు్కవ డి్రల్ హై�డ్ లు 
ఉండ్వచు్చ, ప్రత్ ఒక్కటి  అనేక సి్పండిల్్స కలిగి ఉంటాయి.     ఒకటి  
గంట్ర  ఎకు్కవ దిశల నుండి రంధ్ార లు త్వివానపు్పడ్ు ఇది అవసరం  
- ఉదాహరణకు, పెై వెైపు మర్ియు పని యొక్క ముగింపు  . ఈ 
రకమై�ైన  ఉత్్పత్తు  యూనిటులో  సాధారణంగా  అధిక నెైపుణ్యం కలిగిన 
పనిని  చేసే ట్యల్ రూమ్ లో అరుదుగా ఉపయోగించబ్డ్తాయి.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.5.61 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.5.62 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - బేసిక్ వర్్క ష్యప్ ప్యరి క్టటిస్ 

గైైెండింగ్ వీల్ (Grinding wheel)
ల్క్ష్యాల్్ట: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• గెైైండింగ్ వీల్ గురించి వివరించండి
• చిర్యక్ట యొక్క రక్యల్ను పైేర్క్కనండి.

గెైైండింగ్ వీల్

గెరైండింగ్ వీల్ అనేది ర్ాపిడి అనని పిలువబ్డే అనేక గటిటు  కణాలతో 
త్యార్ెరన మల్టు పాయింట్ కటింగ్ సాధ్నం. ర్ాపిడి ధానా్యలు బ్ంధ్ం 
అనని పిలువబ్డే జిగురు పదారథింతో కలిపి ఉంచబ్డ్తాయి. 

చకరింలో ఒక ముక్క లేదా ఘన చకరిం వరకు నిర్ి్మంచబ్డిన ర్ాపిడి 
బ్ాలో క్ ల విభాగాలు ఉండ్వచు్చ.

Abrasives

ర్ాపిడి కఠినమై�ైనది, కఠినమై�ైనది, పదుమై�ైన అంచు మర్ియు ఇత్ర 
పదార్ాథి లను కత్తుర్ించడానికి ఉపయోగించే పగుళలోకు నిర్్లధ్కంను 
కలిగి ఉంటుంది.

ర్ాపిడిలో ర్ెండ్ు రకాలు ఉనానియి.

సహజమై�ైన చిర్ాకు

కృత్్రమ చిర్ాకు

సహజసదిధామెైన చిక్యక్టల్్ట

మై�మర్ీ, కోరండ్మా, శ్ాండ్ స్రటు న్ లేదా సాలిడ్ కావార్టు జ్ మరి్యు 
డ్రైమండ్ అనేవి సహజ పదార్ా్ధ లు.

మెమరీ అనేది సహజమై�ైన అల్య్యమినియం ఆకెర్సడ్. ఇందులో 
అల్య్యమినియం ఐరన్ ఆకెర్సడ్, ఇత్ర మలినాలు ఉంటాయి.

కోరండమా క్యడా సహజమై�ైన అల్య్యమినియం ఆకెర్సడ్ ను కలిగి 
ఉంటుంది, ఇది 95% వరకు ఉంటుంది మర్ియు మిగిలినది 
మలినాలు. 

ఇసుక ర్యయి ల్ేద్్ధ క్య్వర్టి జ్ అనేది గెరైండ్ర్ ర్ాళలో  ఆకారంలో ఉండే సహజ 
ర్ాళలోలో ఒకటి .

రతనిం యొక్క నాణ్యత్ కంట్ర డ్రైమండ్ త్కు్కవగా ఉంటుంది

గెరైండింగ్ చకారి లను త్యారు చేయడానికి చికాకు కలిగించే ధానా్యలను 
ఉత్్పత్తు  చేయడ్ం మర్ియు లాపింగ్ కాంపౌండ్.

కృత్రిమ చిర్యక్ట

కృత్్రమ ర్ాపిడి సిలికాన్ కార్ెర్బడ్ మర్ియు అల్య్యమినియం ఆకెర్సడ్.

సిల్క్యన్ క్యరెైైడ్ (ఎస్ ఐఐసి)

సిలికాన్ కార్ెర్బడ్ ను సెలుకా ఇసుకతో త్యారు చేసాతు రు. సిలికాన్ 
కార్ెర్బడ్ గటిటువి మరి్యు పెళ్ళసు గా ఉంటుంది. ఇత్తుడి, ర్ాగి,  గేరి కాస్టు  
ఐరన్, అల్య్యమినియం వంటి త్కు్కవ టాని్సల్ మై�టీర్ియల్ గెరైండ్ర్ 
చేయడానికి దీనిని  ఉపయోగసిాతు రు. సిలికాన్ కార్ెర్బడ్ ను ‘ఎస్’ 
అక్షరం స్థచిసుతు ంది.

అల్్యయామిన్యం ఆకెైసెడ్ (AI2O3)

మినరల్ బ్ాకెర్సట్ నుంచి దనీిని త్యారు చసేాతు రు. అల్య్యమినియం 
ఆకెర్సడ్ కఠినమై�ైనది మరి్యు త్కు్కవ పెళ్ళసు

గా ఉంటుంది. దీనిని స్టటుల్్స వంటి అధిక టాని్సల్ సెటు ్రంత్ మై�టరీ్ియల్ 
గెరైండ్ర్  చేయడానికి ఉపయోగిసాతు రు. కార్బన్ స్టటుల్్స, ఇనుము, 
హై�సై్ట్పడ్ స్టటుల్, ఇనుము. అల్య్యమినియం ఆకెర్సడ్ ‘A’ అక్షర్ానిని 
స్థచిసుతు ంది.

గౌరి ండ్ లో ఉనని మై�టీరి్యల్ ను బ్టిటు  ర్ాపిడిని ఎంపిక చేసాతు రు.

‘గీరిన్’ సిలికాన్ కారె్ర్బడ్ ను సిమై�ంట్ కార్ెర్బడ్ వంటి త్కు్కవ టాని్సల్ 
బ్లం ఉనని చాలా కఠినమై�ైన పదార్ాథి లకు ఉపయోగసిాతు రు.

‘బ్్ౌర న్’ అల్య్యమినియం ఆకెర్సడ్ ను కఠినమై�ైన పదార్ాథి ల గౌరి  డింగ్ 
కోసం ఉపయోగిసాతు రు.

డ్రై స్టటుల్్స గెరైండింగ్ చేయడానికి అల్య్యమినియం ఆకెర్సడ్ ను 
ఉపయోగిసాతు రు.

ధ్ధనయాం పరిమాణం (గి్రడ్ స�ైజు) (పట్ం 1)

గిరిడ్ లేదా ధాన్యం పర్ిమాణం ర్ాపిడి కణాల వాసతువ పర్ిమాణానిని 
స్థచిసుతు ంది. ధాన్యం పర్ిమాణానిని ఒక సంఖ్్య దావార్ా స్థచిసాతు రు. 
ధానా్యనిని సెైజు చేయడానికి జలెలో డ్ను ఉపయోగించేవారు.

గిరిడ్ పర్ిమాణ సంఖ్్య ఎంత్ పెద్రదదుతే గిరిడ్ అంత్ మై�రుగుగా ఉంటుంది 
మర్ియు గిరిడ్ పర్ిమాణం సంఖ్్య పదెదు  దిగా ఉంటుంది.
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గే్రడ్ (పట్ం 2)

గేరిడ్ బ్ంధ్ం యొక్క బ్లానిని మర్ియు అందువలలో , చకరిం యొక్క 
‘కఠినంను’ స్థచిసుతు ంది. ఒక కఠినమై�ైన చకరింలో బ్ంధ్ం బ్లంగా 
ఉంటుంది మర్ియు అది భ్ద్రంగా మర్ొక గిరిడ్ ను కలిగి ఉంటుంది, 
అందువలలో , అరుగుదల ర్ేటును త్గిగిసుతు ంది . మృదువెైన చకరింలో, 
బ్ంధ్ం బ్లహైీనంగా ఉంటుంది మర్ియు గిరిడ్ సులభ్ంగా వేరు 
చేయబ్డ్ుత్ుంది, దీని ఫలిత్ంగా అరుగుదల ర్ేటు ఎకు్కవగా 
ఉంటుంది.

చకరిం యొక్క గేరిడ్ ను స్థచించడానికి ఆలాఫ్ట్ అక్షర్ాలను 
ఉపయోగసిాతు రు.

A నుండి H  -  సాఫ్టు

I నుండి P  -  మీడియం

Q నుండి Z  -  హార్డి

న్ర్యముణం (పట్ం 3)

ఇది వ్యకితుగత్ ధానా్యల మధ్్య ఉనని బ్ంధ్ం మొతాతు నిని  మర్ియు 
వ్యకితుగత్ ధానా్యలు ఒకదానికొకటి దగగిరగా ఉండ్టానిని  స్థచిసుతు ంది. 
ఓపెన్ సటు ్రక్చర్డి వీల్ మరి్ంత్ సేవాచఛిగా కట్ అవుత్ుంది. అంట్ర, ఇది 
ఒక నిర్ిదుషటు  సమయంలో ఎకు్కవ లోహానిని తొలగిసుతు ంది మర్ియు 
త్కు్కవ వేడిని ఉత్్పత్తు  చేసుతు ంది. కోలో జ్ సటు ్రక్చర్డి వీల్ గా ఇది అంత్ 
మంచి ఫినిషింగ్ ఇవవాదు.

నిర్ా్మణం 1 నుండి 15.1 వరకు సంఖ్్య దావార్ా పేర్ొ్కనబ్డ్ుత్ుంది, 
ఇది దటటుమై�ైన నిర్ా్మణానిని స్థచిసుతు ంది 15 అత్్యంత్ విశ్ాలమై�ైన 
నిర్ా్మణానిని స్థచిసుతు ంది.  1 నుండి 8 దటటుమై�ైన మర్ియు 9 నుండి 
15 మరి్యు అంత్కంట్ర ఎకు్కవ బ్హైిరంగ నిర్ా్మణానిని స్థచిసుతు ంది.

ఓపెన్ సటు ్రక్చర్ వీల్ ను మృదువెైన కఠినమై�ైన మర్ియు డ్క్ ట్ైల్ 
మై�టల్ గెరైండింగ్ చేయడానికి ఉపయోగసిాతు రు మర్ియు ఫర్ గెరైండింగ్ 
ఉపయోగిసాతు రు.

కఠినమై�ైన మర్ియు పెళ్ళసెైన లోహానిని గెరైండింగ్ చేయడ్ం కొరకు కోలో జ్డి  
సటు ్రక్చర్ వీల్ ఉపయోగించబ్డ్ుత్ుంది.

కట్ుటి

బ్ంధ్ం అనేది ఒక పదారథిం, ఇది ర్ాపిడి ధానా్యలతో కలిపినపు్పడ్ు, 
వాటిని కలిపి ఉంచుత్ుంది, ఇది మిశరిమానిని చకరిం ఆకారంలోకి 
మార్చడానికి వీలు కలి్పసుతు ంది మరి్యు చకరిం యొక్క రూపానిని 
మరి్యు దాని పనికి అవసరమై�ైన యాంత్్రక బ్లానిని స్టవాకర్ించడానికి 
త్గిన చికిత్్స త్ర్ావాత్. బ్ంధ్ం కలిగి ఉనని కఠిన సాథి యిని చకరిం యొక్క 
‘గేరిడ్’ అంటార్ా, మర్ియు ఇది చకరాి లను త్యారు  చేయడానికి 
ఉపయోగించే బ్ంధ్న పదార్ాథి లను పటుటు కునే బ్ంధ్ం యొక్క 
సామర్ాథి యానిని స్థచిసుతు ంది. 

మారి్కంగ్ సిసటిమ్ (Marking system)
ల్క్ష్యాల్్ట: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు.
• గెైైండింగ్ వీల్ యొక్క మారి్కంగ్ సిసటిమ్ గురించి వివరించడం
• గెైైండింగ్ వీల్ యొక్క ఎంపైికను పైేర్క్కనండి.

పరిచయం

సాటు ండ్ర్డి వీల్ మార్ి్కంగ్ అనిని ముఖ్్యమై�ైన వీల్ లక్షణాలను 
త్రలియజేసుతు ంది.  మార్ి్కంగ్ సిసటుమ్ ఏడ్ు చిహానిలను కలిగి  
ఉంటుంది ,వీటిని ఈ కిరింద కరిమంలో అమర్ా్చరు . (పటం 1)

ఉదాహరణ 

మార్ి్కంగ్ సిసటుమ్ 

51 - A46 H5V8

గెరైండింగ్ వీల్్స యొక్క సె్పసిఫికేషన్

ప్ార మాణిక వీల్ మార్ి్కంగ్

చకరిం యొక్క బ్ాహ్య వా్యసం

చకరిం యొక్క బ్ో ర్ వా్యసం

చకరిం యొక్క మందం

చకరిం యొక్క రకం (ఆకారం)

ఉదాహరణ

32 A46 H8V 15

250 x 20 x 32

సరళ చకరిం
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Table 1

పదవి
0

పదవి
1

పదవి
2

పదవి
3

పదవి
4

పదవి
5

పదవి
6

 ర్ాపిడి కొరకు త్యార్ీ యొక్క 
చిహనిం (ఐచిఛికం)

చిర్ాకు రకం ధాన్యం 
పర్ిమాణం

దర్ాజె నిర్ా్మణం 
(ఐచిఛికం)

బ్ాండ్ రకం  
(ఐచిఛికం)

త్యారీ్కి స్ర ంత్ 
మార్్క

51 A 46 H 5 V 8

ట్ూల్ మరియు కట్టిర్ గెైైండర్ కొరక్ట గైైెండింగ్ వీల్ ఎంచుకోవడం (Selection of grinding wheel for 
tool and cutter grinder)
ఉద్ేదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• గెైైండింగ్ వీల్ యొక్క ఎంపైికను పరిభ్్యవితం చేసే క్యరక్యల్ను పైేర్క్కనండి.

ఒక పనిని గెరైండింగ్ చేయడానికి సర్ెరన గెరైండింగ్ వీల్ ఎంచుకోవాలి.  
గెరైండింగ్ వీల్ ఎంపిక ఈ కిరింద అంశ్ాలపెై ఆధారపడి  ఉంటుంది.

- చిర్యక్ట యొక్క ఎంపిైకను పరిభ్్యవితం చేసే క్యరక్యల్్ట

a అలాలో యేి స్టటుల్, హార్డి బ్్ార ండ్రడ్ స్టటుల్ మర్ియు ఇనుము వంటి 
అధిక టాని్సల్ బ్లం కలిగిన పదార్ాథి లు.

  -అల్య్యమినియం ఆకెర్సడ్

b హారె్డిన్డి  ట్యల్ స్టటుల్ హై�ైస్ట్పడ్ స్టటుల్ డి్రల్్స గటటురలోను మరి్యు 
చలలోని మర్ియు ఖ్చి్చత్మై�ైన గెరైండింగ్ కోసం.

  -త్రలలో  అల్య్యమినియం ఆకెర్సడ్

c అల్య్యమినియం, ర్ాగి,  కాస్టు-ఐరన్, స్రటు న్ మరి్యు పాత్ర్ాత్ 
వంటి త్కు్కవ టాని్సల్ బ్లం కలిగిన పదార్ాథి లు.

  -సిలికాన్ కార్ెర్బడ్.

d టంగ్ సటున్ కారె్ర్బడ్ టిపె్పడ్ ట్యల్్స

  -ఆకుపచ్చ సిలికాన్ కార్ెర్బడ్.

- గి్రడ్ ఎంపైికను పరిభ్్యవితం చేసే క్యరక్యల్్ట.

a  తొలగించడానికి పదెదు  మొత్తుంలో   
నిలవాలు   - కోరు్స ధాన్యం. 

b  మృదువెైన మర్ియు కఠినమై�ైన   
పదార్ాథి లు  - కోరు్స ధాన్యం.  

c  చక్కటి ముగింపు -సననిమని ధాన్యం.

- గే్రడ్ ఎంపైికను పరిభ్్యవితం చేసే అంశ్యల్్ట

a హార్డి మై�టీరి్యల్్స - సాఫ్టు వీల్.

b సాఫ్టు మై�టీరి్యల్్స - హార్డి వీల్.

c కాంటాక్టు యొక్క గొప్ప ప్ార ంత్ం - సాఫ్టు వీల్.

d త్కు్కవ చకరిం ఉపర్ిత్ల వేగం - కఠినమై�ైన చకరిం.  

e అసిథిరమై�ైన మర్ియు అసిథిరమై�ైన   
పునాదిగెరైండింగ్ మై�షిన్.  - హార్డి వీల్.  

f ఆఫ్-హా్యండ్ గెరైండింగ్  - హార్డి వీల్.

- న్ర్యముణం ఎంపైికను పరిభ్్యవితం చేసే అంశ్యల్్ట

a మృదువెైన మరి్యు కఠినమై�ైన పదారథిం- ఓపెన్ సటు ్రక్చర్.

b చక్కటి ముగింపు-దటటుమై�ైన నిర్ా్మణం. 

c  సి స్థథి పాకార మర్ియు ట్యల్ గెరైండింగ్ -మీడియం సటు ్రక్చర్ 

d  బ్ాహ్య గెరైండింగ్-దటటుమై�ైన నిర్ా్మణం.
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- బంధ్ం ఎంపైికను పరిభ్్యవితం చేసే అంశ్యల్్ట

a సాధారణ ప్రయోజనం     
మరి్యు గరి్షటుంకటింగ్     
ఎఫిషియనీ్స - విటి్రఫెైడ్

b చాలా పెదదు  వా్యసం     
ఉనని చకరాి లు మరి్యు     
వేగంగా అవసరమై�ైన     
చకరాి లుసె్ప షల్ ఆరడిర్ - సెలెక్టు

c చాలా సననిమని చకరిం - షెర్ాలో క్  
   లేదా రబ్్బరు.  

d  వేగంగా ఉనని చ్లట     
చాలా ఎత్రతతు న ఫినిషింగ్క    
త్తుర్ించడ్ంముఖ్్యంకాదు  - షెలాలో క్ లేదారబ్్బ 
  రుఇంటరనిలెగ్్రరైం 
  డింగ్ విరి్విగా ఉంటుంది 
  బ్ేరి్ంగ్ లలో ఉపయోగి 
  సాతు రుమర్ియు ఆ 
  టోమొబ్్జైల్ప ర్ిశరిమ.

లోపలి ఉంగర్ాల బ్ో ర్ గెరైండింగ్, గరేలో బ్ో ర్ గౌరి  డింగ్,  బ్ాహ్య వలయాల 
ట్ార క్ గెరైండింగ్ మర్ియు సిటు ్రంగ్ గింజలు మొదలెైనవి.

అంత్రగిత్ గెరైండింగ్ లో, అంత్రగిత్ ఉపరి్త్లాల గౌరి  డింగ్ చకరిం మర్ియు 
వర్్క ప్టస్ మధ్్య అనుగుణ్య గణనీయంగా ఎకు్కవగా ఉంటుంది.

గౌరి  డింగ్ చకరాి ల ఎంపిక కొరకు IS: 1249 - 1958 సాధారణ 
పరి్గణనలపెై సిఫ్ారు్సలను అందసిుతు ంది, ఇది వివిధ్ అనువరతునాల 
కోసం గెరైండింగ్ చకరాి ల ఎంపికకు మారగినిర్ేదుశనం చేసుతు ంది.

గెరైండింగ్ వీల్ ఎంచుకొనేటపు్పడ్ు పర్ిగణనలోకి తీసుకునే ప్రధాన 
అంశ్ాలు:

- నేలగా ఉండాలి్సన పదారథిం మర్ియు దాని కఠినత్వాం

- సాటు క్ తొలగింపు

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.5.62 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.6.63 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - ఫ్్యయాబ్రికేషన్  

వెల్్డంగ్ చేయడ్ధన్క్ర వరితించే బేసిక్ ఎల్క్రటిరిసిట్ీ (Basic electricity as applied to weld up)
ఉద్ేదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• సరళమెైన విదుయాత్ పద్్ధన్ని న్ర్వచించండి
• సేటిట్ AC మరియు DC
• ఓపై�న్ సరూ్కయూట్ మరియు ఆర్గన్ వెల్్డంగ్ గురించి వివరించండి.

• R.T. Ex.1.2.12 చూడండి

CG & M  అభ్్యయాసం 1.6.64 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - ఫ్్యయాబ్రికేషన్  

ఆర్గన్ వెల్్డంగ్ యొక్క సూతరిం మరియు ఆర్గన్ యొక్క ల్క్షణ్ధల్్ట (Principle of arc welding and 
characteristics of arc)
ఉద్ేదేశం: ఈ ప్యఠం చివర్లలు  మీర్భ వీట్్టన్ చేయగల్్టగుత్ధర్భ
• ఆర్గన్ వెల్్డంగ్ యొక్క సూతరిం మరియు ఆర్గన్ యొక్క ల్క్షణ్ధన్ని వివరించండి.

• R.T. Ex.1.2.14 చూడండి

CG & M  అభ్్యయాసం 1.6.65 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - ఫ్్యయాబ్రికేషన్  

ఆర్గన్ వెల్్డంగ్ శక్రతి వనర్భల్్ట - ట్్యరి న్సె ఫ్్యరముర్, రెక్రటిఫ�ైయర్ మరియు కన్వర్టి రకం వెల్్డంగ్ యంత్ధరి ల్్ట మరియు 
వ్యట్్ట సంరక్షణ మరియు న్ర్వహణ(Arc welding power sources - Transformer, rectifier and 
inverter type welding machines and its care and maintenance)
ఉద్ేదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• ర్యషటి ్ర పవర్ సో్ ర్సె ఎంపైిక పరిమాణ్ధల్్ట.

• R.T. Ex.1.2.18 చూడండి

CG & M  అభ్్యయాసం 1.6.66 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - ఫ్్యయాబ్రికేషన్  

AC మరియు DC వెల్్డంగ్ యొక్క పరియోజన్్ధల్్ట మరియు నష్యటి ల్్ట(Advantages and disadvantages 
of AC and DC welding)
ఉద్ేదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• AC వెల్్డంగ్ యొక్క పరియోజన్్ధల్్ట మరియు నష్యటి ల్ను పో ల్్చండి.

• R.T. Ex.1.2.19 చూడండి
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.6.67 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - ఫ్్యయాబ్రికేషన్  

ఎల్కోటిరి  డ్ - రక్యల్్ట, ఫ్లు క్సె యొక్క పన్తీర్భ, పూత క్యరకం పరిమాణం(Electrode - Types, function of 
flux, coating factor size)
ఉదే్దేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఆర్గన్ వెల్్డంగ్ ట్ెక్రనిక్ వివరించండి
• ఎల్కోటిరి  డ్ ల్ రక్యల్ను పైేర్క్కనండి
• పూత క్యరక్యన్ని వివరించండి.

• R.T. Ex.1.3.41 & 42 చూడండి
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.6.68 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - ఫ్్యయాబ్రికేషన్  

పైేలు ట్, ఛ్ధనల్ మరియు పై�ైప్ పై�ై ట్్యక్ వెల్్డంగ్ పరిక్ర్రయ: పొ డవు & పైిచ్ (Tack welding procedure on 
plate, channel and pipe: length & pitch)
ఉద్ేదేశం: ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• పైేలు ట్, ఛ్ధనల్ మరియు పై�ైప్ పై�ై ట్్యక్ వెల్్డంగ్ పరిక్ర్రయను వివరించండి: పొ డవు మరియు పైిచ్.

ఏజెైనా ఇత్ర జాయినింగ్ ప్రకిరియ దావార్ా జత్చేయగల ఏజెైనా 
మై�టీర్ియల్ ని జత్ చేయడానికి టాక్ వలెిడింగ్ అనువెైనది. ఏదేశమై�ైనా, 
టాక్ వలెిడింగ్ ఎంత్ సులభ్ంగా నిరవాహైించబ్డ్ుత్ుంది పదార్ాథి ల రకం 
మర్ియు మందంతో సహా కారకాలపెై ఆధారపడి ఉంటుంది.
సననిమని పదార్ాథి లు కాలిన లేదా ఇత్ర సౌందర్య పరంగా పేలవమై�ైన 
ప్రభావాలను అనుభ్వించవచు్చ, అయితే అల్య్యమినియం వంటి 
“కొనిని పదార్ాథి లు” వాటి త్కు్కవ ద్రవ భ్వన ఉష్రణా గరిత్ కారణంగా 
వెలిడింగ్ చేయడ్ం కషటుం.
త్ుది వలెిడింగ్ పూరణాయిే్య వరకు మీరు వెలిడింగ్ యొక్క భాగాలను 
తాతా్కలికంగా ఉంచాలి్సన అవసరం వచి్చనపు్పడ్లాలో  టాక్ వెలిడింగ్ 
ఉపయోగించవచు్చ . వెలిడింగ్, హా్యండ్ులో ండ్గా లేదా షపిి్పంగ్ 
ప్రయోజనాలపెై పనిచేయడానికి ఇది ఉండ్వచు్చ.
బ్్రడ్జె  టాక్ వలెడిర్ అనేది మూలంలోకి చొచు్చకుప్ర కుండా బ్్జ వెల్్స 
మధ్్య అంత్ర్ానిని పూడే్చ ది.  ఇకపెై అవసరం లేనపు్పడ్ు వీటిని 
నేలమటటుం చేయవచు్చ.
టాక్ వలెడిర్ అనేది వలెిడింగ్ యొక్క భాగాలను త్ుది వెలిడింగ్ లు 
త్యారు చేసే వరకు సర్ెరన అమర్ికలో ఉంచడానికి త్యారు 
చేయబ్డిన వలెడిర్. టాక్ వలెడిర్ అనేది సాధారణంగా అంచులను కలిపి 
ఉంచడానికి అడ్పాదడ్పా పాయింటలో  వదదు  త్యారు చేయబ్డిన 
చినని వెలడిర్. టాక్ వలెిడింగ్ తేలికగా చేసే అవకాశం ఉంది, అయితే 
టాక్ వెలిడింగ్ లు త్ుది వలెిడింగ్ ల మాదరి్ిగానే నాణ్యత్ ఆవశ్యకత్లకు 
లోబ్డి ఉండాలి  .  సౌండ్ టాక్ వలెడిర్్స త్యారు చేయడానికి ఇక్కడ్ 
చిటా్కలు ఉనానియి.
1 ప్రత్ టాక్ వెలడిర్ యొక్క ప్ర డ్వు మర్ియు టా్యగ్ వలెడిర్ ల యొక్క 

కేంద్రం నుండి మధ్్య వరకు కొలత్ను ముందుగా పేర్ొ్కనండి. 
అదనంగా,  మందపాటి విభాగం భాగాలను అటాకింగ్ చేయడ్ం  
కొరకు మీరు మలిటుపుల్ పాస్ వెలడిర్ ప్ట్రఫెైనల్్స మర్ియు టాక్ 
వలెడిర్ యొక్క గొంత్ు మందానిని పేర్ొ్కనాలి.  జపాన్్స ఆర్ి్కట్క్చరలో 
సాటు ండ్ర్డి సె్పసిఫికేషన్ (JASS 6) యొక్క బ్లిడింగ్  ల కొరకు స్టటుల్ 
కన్ సటు ్రక్షన్ కొరకు  ట్కనిికల్ సఫి్ారు్సల ప్రకారం, ఒక టాక్ వలెడిర్ 
పూస యొక్క సిఫ్ారు్స చేయబ్డ్డి  కనీస ప్ర డ్వు ట్రబ్ుల్ 1లో 
చ్థపించబ్డింది.

2 JASS 6 సె్పసిఫికేషన్ ప్రకారం, వెలిడింగ్ ప్ార ంత్ంలో పర్ిసర ఉష్రణా గరిత్ 
-5°C గంట్ర త్కు్కవగా ఉననిపు్పడ్ు టాక్ వలెిడింగ్  చేయవదుదు .  
ఇది -5°C మర్ియు 5°C మధ్్య ఉననిపు్పడ్ు, వలెిడింగ్ జాయింట్ 
నుంచి 100 మిమీద ద్థరం వరకు త్గిన ఉష్రణా గరిత్ వదదు  బ్ేస్ 
మై�టల్ ను ప్ట్ర హైీట్ చేయండి.

Recommended minimum length of tack weld bead

Plate thickness (mm) Minimum bead length (mm)

6 max 30

Over 6 40

3 అధిక టాని్సల్ సెటు ్రంత్ స్టటుల్ మర్ియు హీైట్ రె్సిసెటుంట్ లో-అలాలో యిే 
స్టటుల్ ను అటాకింగ్ చేయడ్ంలో, ఒక చినని ట్రక్   డ్బ్ూలో యా పూస వెలడిర్ 
యొక్క వేగవంత్మై�ైన శీత్ల కరణ రే్టుకు కారణమవుత్ుంది 
మర్ియు త్దావార్ా బ్ేస్ మై�టల్ యొక్క H ప్రభావిత్ జోన్ 
యొక్క కటిటునదానిని పెంచుత్ుంది, ఇది టాక్ వెలడిర్ పగుళలోకు 
కారణం కావచు్చ. ఈ సమస్యను నివారి్ంచడ్ం కొరకు, ప్ట్రహైీటింగ్ 
ట్ంపరే్చర్ ఫెైనల్ వలెిడింగ్ గంట్ర 40-50°C ఎకు్కవగా ఉండాలి.

4 టాక్ వలెడిర్్స యొక్క చలలోని పగుళలోను నిర్్లధించడ్ం కొరకు 
తేలికలాంటి స్టటుల్, హై�ై టాని్సల్ సెటు ్రంత్ స్టటుల్ మర్ియు హైీట్ ర్ెసిసెటుంట్ 
లో-అలాలో యిే స్టటుల్ యొక్క మందపాటి కాంప్ర నెంట్ లఖ్ను 
అటాకింగ్ చేయడ్ం కొరకు త్కు్కవ హై�డై్య్రజన్ ఎలకోటురో  డ్ లఖ్ను 
ఉపయోగించండి.

5 బ్లిడింగ్ ల కొరకు స్టటుల్ కన్ సటు ్రక్షన్ కొరకు  ట్కనిికల్ సిఫ్ారు్సల 
ప్రకారం, అవశ్్రష ఒత్తుడి కేందీ్రకృత్మై�ై ఉనని కాంప్ర నెంట్ ల 
యొక్క పదుమై�ైన వలెిడింగ్ పలెై టాక్ వెలిడింగ్ ని పరి్హరి్ంచండి  , 
పటం 1 స్టటుల్ సటు ్రక్చర్ పెై టాక్ వెలిడింగ్ కొరకు విలక్షణమై�ైన సిఫ్ారు్స 
చేయబ్డ్డి  ప్రదేశ్ాలను చ్థపుత్ుంది.

6 పటం 2లో చ్థపించిన విధ్ంగా గటిటుగా నిర్్లధించబ్డిన మందమై�ైన 
విభాగం కాంప్ర నెంట్ పలెై మీరు టాక్ వెలిడింగ్ చేపట్రటుటపు్పడ్ు 
మీరు సమత్ుల్యత్తో పుర్్లగత్ సాధించాలి.

7  వాటిని తొలగించినా, ఉంచినా సంబ్ంధతి్ కోడ్ ప్రకారం అర్హత్ 
కలిగిన ఫిల్ లెట్ వెలడిర్ లేదా బ్టటు వెలడిర్ విధానానిని ఉపయోగించి 
టాక్ వలెడిర్ లఖ్ను త్యారు చేయాలి. మిగిలి ఉండాలి్సన 
టాక్ వలెిడింగ్ లఖ్ను సంబ్ంధిత్ సె్పసిఫికేషన్ కు అనుగుణంగా 
అర్హత్ కలిగిన వెలడిరులో  త్యారు చేయాలి.  వాటిని లోపాలను 
దృశ్యమానంగా పర్ిశీలించి లోపభ్ూయిషటుంగా ఉననిటులో  గుర్ితుంచి 
తొలగించాలి. 
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.7.69 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - ఫిట్్టటి ంగ్ ప్్లలే ట్ & ప్�ైపుల్ు

ఫ్్యయాబ్రికేషన్ ల్ో ఉపయోగించే ల్ోహాల్ు(Metals used in fabrication)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఫ్్యయాబ్రికేషన్ ల్ో ఉపయోగించే ల్ోహాల్ను వివరించండి.

లోహపు ముక్్కలను క్లపడానికి వెల్్డింగ్ అత్్యంత్ మనినిక�ైన 
పద్్ధత్ులలో ఒక్టి.  కారు విడిభాగాల నుంచి క్ంచాల వరక్ు నిర్ామాణాల 
వరక్ు అనినింటినీ త్యారు చేయడానికి దీనిని ఉపయోగిస్ాతా రు. 
చాలా లోహాలు స్ారూప్య పదార్ాథా లక్ు వెల్్డింగ్ చేసినపుపుడు ఉత్తామంగా 
పనిచేస్ాతా యి, కొనిని సంద్ర్ాభాలోలో  లోహ క్ూరుపు మరి్యు  వాటిని 
ఫ్్య్యజ్ చేయడానికి ఉపయోగించే వెల్్డింగ్ ప్రకిరియను బటిటి  భిననిమై�ైన 
లోహాలను వెల్్డింగ్ చేయడం స్ాధ్్యమత్ుంది. 

1 అల్్యయామినియం

గరిహం మీద్ అత్్యంత్ సమృది్ధగా లభించే అలూ్యమినియం అనే లోహానిని 
అనకే్ రకాల అనువరతానాలలో ఉపయోగిస్ాతా రు. అలూ్యమినియం 
అస్ాధారణంగా అధకి్ త్ుపుపు నిర్ోధ్క్ంను క్ల్గి ఉంటుంది, ఇది 
మరి్ంత్ మనినిక�ై నది మర్ియు  కాలక్రిమైేణా దెబ్బతినే అవకాశం 
త్క్ు్కవ.

మై�టరీ్ియల్ అనేక్ రకాల పర్ిశరిమలలో ఉపయోగించబడుత్ుంది, 
వీటిలో చాలా వరక్ు వెల్్డింగ్ చేయడానికి కొనిని పదార్ాథా లు అవసరం 
అవుతాయి.  ఆటోమొబ�ైల్స్ నుండి విమానాల  వరక్ు అనకే్ రకాల 
వాహనాలలో అలూ్యమినియం  లభిసుతా ంది. ఇది నిర్ామాణంలో క్ూడా 
ఉపయోగించబడుత్ుంది, ముఖ్్యంగా తేల్క్లాంటి బరువు మర్ియు 
మనినిక్ ముఖ్్యమై�ైన చోట.

అలూ్యమినియం వెల్్డింగ్ చేయడానికి సిటిక్ వెల్్డింగ్ గా్యస్ మై�టల్ 
ఆర్గన్ వెల్్డింగ్ మర్ియు ఎసి-టిగ్ వెల్్డింగ్ ఉత్తామ పద్్ధత్ులు.  
అయితే అలూ్యమినియంను సులభంగా వెల్్డింగ్ చేయవచుచు. కొనిని 
అలూ్యమినియం గ్రరిడులో  ఇత్రులక్నాని సులభంగా వెల్్డింగ్ చేస్ాతా యి.  
మై�టీర్ియల్స్ ఒక్దానికొక్టి క్లవడానికి సహాయపడే పలిలో ర్ 
మై�టీర్ియల్స్ వంటి కొనిని మై�టీర్ియల్స్ క్ు అద్నపు శరిద్్ధ  అవసరం.

2 ఉక్ుకు

ఉక్ు్క ఈ ప్రకిరియక్ు అనువెైన అనేక్ లక్షణాలను క్ల్గి ఉంది. ఉక్ు్క 
ఒక్ ప్రసిద్్ధ  పదారథాం ఎంద్ుక్ంటే ఇది స్ాపేక్షంగా ఖ్ర్ీదెై నది. ఇది అధిక్ 
టానిస్ల్ బలానిని క్ూడా క్ల్గి ఉంటుంది, ఇది విచిఛిననిం కావడానికి 
ముంద్ు చాలా ఒతితాడిని త్టుటి కోగలద్ు.

 

ఉక్ు్క వివిధ్ రకాల మిశరిమ రూపాలోలో  లభిసుతా ంది.   ప్ార జ�క్ుటి ను బటిటి , 
వెల్డిరులో  స్టటియిన్ లెస్ స్టటిల్, కార్బన్ స్టటిల్ మరి్యు త్క్ు్కవ కార్బన్ 
మై�ైల్స్ స్టటిల్ ను ఉపయోగిస్ాతా రు. తేల్క్లాంటి ఉక్ు్క అంటే, డక్ ట�ైల్, 
ఇది వెల్్డింగ్ చేయడానికి సులభం చసేుతా ంది. ఉక్ు్క యొక్్క కార్బన్ 
క్ంట�ంట్ ఎంత్ ఎక్ు్కవగా ఉంటే,  దానిని వెల్్డింగ్ చేయడానికి ఎక్ు్కవ 
శరిమ పడుత్ుంది, అయితే  సర్�ైన పరి్క్ర్ాలు మరి్యు పదార్ాథా లతో 
కార్బన్ స్టటిల్స్ వెల్్డింగ్ ఇపపుటికీ స్ాధ్్యమైే.

3 క్యస్టి  ఐరన్

చర్ిత్్ర అంత్టా, కాస్టి ఇనుము విసతా ృత్ంగా ఉపయోగించబడింది, 
వంతెన నిర్ామాణంలో ఉపయోగించబడింది. దీనిని స్ాధారణంగా 
క్ంచాలు మర్ియు విగరిహాలు వంటి అలంక్రణ ముక్్కలలో క్ూడా 
ఉపయోగిస్ాతా రు. చినని  ప్ార జ�క్ుటి లలో పానులో  మర్ియు వార్ిల్ ఇనుము 
వంటి వంటగది ఉపక్రణాలక్ు ఇది ప్రసిద్్ధ  పదారథాం  . ప్టైపుల త్యార్ీకి 
క్ూడా ఈ పదార్ాథా లను ఉపయోగిస్ాతా రు.

కాస్టి ఇనుముతో స్ాంప్రదాయ సిటిక్ వెల్్డింగ్ ఉత్తామంగా పనిచేసుతా ంది.  
త్క్ు్కవ ద్్రవ భవన స్ాథా నం కారణంగా, మరి్ంత్ ప్రతే్యక్మై�ైన వెల్్డింగ్ 
పద్్ధత్ులు స్ాధారణంగా అనవసరం.

4 ఇతర ల్ోహాల్ు

క్రిమం త్పపుక్ుండా వెల్్డింగ్ ప్ార జ�క్ుటి లలో అనేక్ ఇత్ర పదార్ాథా లను 
ఉపయోగిస్ాతా రు. మై�గీనిషియం మిశరిమాలు, ఇత్తాడి, ర్ాగి మర్ియు 
ట�ైటానియం త్రచుగా ఉపయోగిస్ాతా రు. ఈ లోహాలక్ు అలూ్యమినియం, 
ఉక్ు్క మరి్యు ఇనుము గంటే వెల్్డింగ్ యొక్్క మరి్ంత్ ప్రతే్యక్ 
పద్్ధత్ులు అవసరం,  ఇవనీని బేసిక్ సిటిక్ వెల్్డింగ్ ఉపయోగించి వెల్్డింగ్ 
చేయవచుచు.

మై�గీనిషియం మిశరిమాలను క్లపడానికి AC-TIG వెల్్డింగ్ పద్్ధత్ులను 
ఉపయోగించవచుచు.  ఇత్తాడి, ర్ాగి మరి్యు ట�ైటానియంతో DC-TIG 
వెల్్డింగ్ ఉత్తామంగా  పనిచసేుతా ంది. ఈ పద్్ధత్ులక్ు ప్రతే్యక్  పర్ిక్ర్ాలు 
మర్ియు భద్్రతా జాగరిత్తాలు అవసరం కాబటిటి , అర్హత్, అనుభవజ్ఞు లెైన 
వెల్డిరులో  మాత్్రమేై వాటిని ఉపయోగించాల్. 

ఫ్్యయాబ్రికేషన్ జాయింట్స్  రక్యల్ు( Types of fabrication joints)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్ోలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• ప్్యరి థమిక్ వెల్్డంగ్ జాయింట్స్ వివరించండి మరియు ప్్లరు ప్�ట్టి ండి
• బట్ మరియు ఫిల్్లలే ట్ ల్్లట్ వెల్్డర్స్ యొక్కు న్ధమక్రణ్ధనిని వివరించండి.

ప్ార థమిక్ వెల్్డింగ్ కీళ్్లలో  (పటం 1)

వివిధ్ ప్ార థమిక్ వెల్్డింగ్ కీళ్్లలో  పటం 1 లో చూపించబడా్డి యి.

ప్టై రకాలు ఉమమాడి యొక్్క ఆకార్ానిని సూచిస్ాతా యి , అనంగా, భాగాల 

క్ల్క్ అంచులు ఎలా క్ల్సి ఉంచబడతాయి.

వెల్్డంగ్ రక్యల్ు: వెల్్డింగ్ లో ర్�ండు రకాలు ఉనానియి. (పటం 2)
1 Groove వలె్డిర్/beti వెల్్డి

2 Fillet weld
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3 చేరచుబడిన వాటికి వెల్్డింగ్ కీళ్లో  యొక్్క అపిలో క్రషన్

బటటి మర్ియు ఫిల్ లెట్ వెల్డిర్ యొక్్క నామక్రణం (పటం 3 
మర్ియు 4)

రూట్ క్యయాప్: ఇది జత్చేయాల్స్న భాగాల మధ్్య ద్ూరం. (పటం 3)

మాతృ ల్ోహం: మై�టీరి్యల్ లేదా వెల్్డింగ్ చేయాల్స్న భాగం.

ఫ్్యయాజ్ చొచుచుక్ుప్ో వడం: మాత్ృ లోహంలో ఫ్్య్యజ్ జోన్ యొక్్క 
లోత్ు. (పటం 3 & 4)

ఉప బల్ం: ర్�ండు కాల్ వేళ్్ళను క్ల్పే ర్్రఖ్ప్టై అద్నపు లోహం యొక్్క 
మాత్ృ లోహం యొక్్క ఉపర్ిత్లంప్టై  నికి్పతామై�ైన లోహం. (పటం 6)

ఉష్ణ  పరిభ్్యవిత ప్్యరి ంతం:  వెల్్డింగ్ క్ు ఆనుక్ుని ఉనని వెల్్డింగ్ ఉష్ణం 
దావార్ా మై�టలరి్జిక్ల్ లక్షణాలు మార్ాయి.

క్యల్ు ప్ొ డవు: లోహాల జంక్షన్ మర్ియు వెల్్డింగ్ మై�టల్ బేస్ మై�టల్ 
‘బొ టనవేలును తాక్ర బింద్ువు మధ్్య ద్ూరం. (పటం 5)

రూట్: ద్గ్గరగా ఉనని భాగాలను క్లపాల్స్ ఉంటుంది. (పటం 7)

మూల్ ముఖం: మూలం వద్్ద  పద్ుమై�ైన అంచును నివార్ించడానికి 
ఫ్్య్యజ్ ముఖ్ం యొక్్క మూల అంచును తొలగించడం దావార్ా 
ఏరపుడిన ఉపర్ిత్లం. (పటం 8)

రూట్ రన్: ఉమమాడి యొక్్క మూలంలో నిక్ిపతామై�ైన మొద్టి పరుగు 
(పటం 9)

రూట్ చొచుచుక్ుప్ో వడం: ఇది ఉమమాడి అడుగుని ఉనని రూట్ రన్ 
యొక్్క ప్ర ్ర ట�క్షన్ (పటం 6 & 9)

పరుగు: ఒక్ పాస్ సమయంలో నిక్ిపతామై�ైన లోహం.  (పటం 9)

ర్�ండో  రన్ ను రూట్ రన్ ప్టై నికి్పతా ం చేసిన 2గా మార్్క చేస్ాతా రు. 
మూడవ రన్ 3 గా మార్్క చేయబడుత్ుంది, ఇది ర్�ండవ రన్ లో  
జమ చేయబడుత్ుంది.

సీల్ంగ్ రన్: బటటి లేదా కారనిర్ జాయింట్ యొక్్క మూల భాగంలో 
(వెల్్డింగ్ జాయింట్ ప్యరతాయిన త్రువాత్) ఒక్ చినని వెల్డిర్ నిక్ిపతా ం 
చేయబడుత్ుంది. (పటం 10)

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.7.69 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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బ్యయాంకింగ్ రన్: బటటి లేదా కారనిర్ జాయింట్  యొక్్క మూల వెైపున 
నిక్ిపతా ం చేయబడిన ఒక్ చినని వెల్డిర్ (ఉమమాడని వెల్్డింగ్ చేయడానికి 
ముంద్ు) (పటం 6)

 గొంతు మందం: లోహాల జంక్షన్ మర్ియు ర్�ండు కాల్ వేళ్్ళను క్ల్పే 
ర్్రఖ్ప్టై మధ్్య బింద్ువు మధ్్య ద్ూరం. (పటం 5)

వెల్్డంగ్ యొక్కు బొ ట్నవేల్ు: వెల్్డింగ్ ముఖ్ం మాత్ృ లోహానిని క్ల్పే 
బింద్ువు. (పటం 5 & 6)

వెల్్డర్ ముఖం: వెల్డిర్ త్యారు చేసిన  వెైపు నుండి క్నిపించే వలె్డిర్ 
యొక్్క ఉపరి్త్లం. (పటం 5 & 6)

వెల్్డర్ జంక్షన్: ఫ్్య్యజ్ జోన్ మర్ియు హీట్ ప్రభావిత్ జోన్ మధ్్య 
సర్ిహద్ు్ద . (పటం 3 & 4)

ఫ్్యయాజ్ ఫ్లస్:  వెల్్డింగ్ త్యారు  చేసేటపుపుడు క్లపాల్స్న ఉపర్ిత్లం 
యొక్్క భాగం  . (పటం 11)

ఫ్్యయాజ్ జోన్: మాత్ృ లోహానిని ఎంత్ లోత్ుక్ు చేర్ాచురు . (పటం 11)

ఉక్ుకుల్ వర్గగీక్రణ మరియు అనువర్తనం (Classification of steels and application)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్ోలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు.
• ఉక్ుకుల్ యొక్కు పరిధ్ధన వర్గగీక్రణంను ప్్లరొకునండి
• సీటిల్ ల్ోని క్యర్బన్ క్ంట్ెంట్ యొక్కు పరిభ్్యవ్యనిని వివరించడం
• వివిధ రక్యల్ క్యర్బన్ సీటిల్ యొక్కు ఉపయోగ్యల్ను వివరించండి.

ఉక్ుకు వర్గగీక్రణ: ఉక్ు్కలో  1% గంటే త్క్ు్కవ కార్బన్ క్ంట�ంట్ ఉనని 
సల్ఫర్, ఫాసపురస్, సిల్కాన్, మాంగనీస్ వంటి వివిధ్ మూలకాల 
రస్ాయన క్ూరుపు ఆధారంగా ఉక్ు్క  వరీ్్గక్రణ జరుగుత్ుంది.

అంద్ువలన, ఉక్ు్క ఈ కిరింద్ విధ్ంగా వర్ీ్గక్రి్ంచబడింది,

1 కార్బన్ స్టటిల్

2 అలాలో యేి స్టటిల్

ఉక్ుకుల్ో క్యర్బన్ క్ంట్ెంట్ యొక్కు పరిభ్్యవ్యల్ు: ఉక్ు్కను  కార్బన్ 
మర్ియు ఇనుము యొక్్క మిశరిమంగా నిరవాచించవచుచు, దీనిలో 

కార్బన్ ఉమమాడి సిథాతిలో ఉంటుంది. ఉక్ు్క యొక్్క కావలసిన 
లక్షణాలను ప్ర ంద్డానికి కార్బన్ క్ంట�ంట్ చాలా ముఖ్్యమై�ైన అంశం.

క్యర్బన్: ఉక్ు్కలో కార్బన్ చాలా ముఖ్్యమై�ైన భాగం.

 విభినని నిషపుతితాలో కార్బన్ జోడించడం  ఇనుము యొక్్క లక్షణాలను 
మారుసుతా ంది మర్ియు ఇంజనీరి్ంగ్ పరి్శరిమలో దీనిని క్ఠినంగా, 
బలంగా మర్ియు ఎక్ు్కవ ఉపయోగంగా చేసుతా ంది.   ఉక్ు్క యొక్్క 
కార్బన్ క్ంట�ంట్ లో సవాలపు వ్యతా్యస్ాలు ఉక్ు్క యొక్్క లక్షణాలలో 
గొపపు తేగాలక్ు దారి్తీస్ాతా యి.  లక్షణాలను బటిటి  వివిధ్ ఉపయోగాలక్ు 
ప్టడతారు. (పటిటిక్)  1)

పట్్టటి క్ 1 

ప్్లరు సమూహం క్యర్బన్ క్ంట్ెంట్ % [మారుచు] ఉపయోగ్యల్ ఉద్్ధహరణల్ు

చతే్ ఇనుము త్యారు చేసిన ఇనుము  0.05 గంటే త్క్ు్కవ ల్సిటింగ్ టాక్ుల, క్రరిజ్ హుక్స్, ఆర్ి్కట�క్చుర్ ఐరన్ వర్్క 
కోసం గొలుసు.

డెడ్ మై�ైల్స్ స్టటిల్ స్ాదా కార్బన్ స్టటిల్ స్ాదా కార్బన్ స్టటిల్ 0.1 నుండి 
0.15

మోటార్ కార్ బాడీ పా్యనెల్స్ వంటి ఆకార్ాలను 
నొక్్కడానికి ష్టట్ . సననిమని తీగ, ర్ాడ్ మర్ియు గీసిన 

గొటాటి లు.

తేల్క్లాంటి ఉక్ు్క స్ాదా కార్బన్ స్టటిల్ 0.15 నుండి 0.3 జనరల్ పరపుస్ వర్్క షాప్ బారులో , బాయిలర్ పేలో టులో , 
గారటిరులో .

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.7.69 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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మీడియం కార్బన్ 
స్టటిల్

స్ాదా కార్బన్ స్టటిల్ 0.3 నుండి 0.5 
0.5 నుండి 0.8

కారి క్ షార్టి ఫో ర్ జింగ్ లు, యాక�స్స్స్. ఆక్ు బుగ్గలు, చలలోని 
ఉల్.

అధిక్ కార్బన్ స్టటిల్ స్ాదా కార్బన్ స్టటిల్ 0.8 నుండి 1.0
1.0 నుండి 1.2
1.2 నుండి 1.4

కాయిలా సిప్రరింగ్స్, చెక్్క పనిలో ఉపయోగించే ఉలులు 
ఫ్టైళ్్లలో , డి్రల్స్, టా్యపర్ లు మరి్యు మరణాలు.
చక్్కటి ఎడ్జి  టూల్స్ (క్త్ుతా లు మొద్లెైనవి).

ఫ్టైటై్ సుమారు 0.006% కార్బన్ మర్ియు ఇనుము యొక్్క చాలా 
బలహీనమై�ైన ఘన ద్ార వణం. ఇది చాలా మృద్ువెైన మర్ియు 
వాహక్ భాగం. (పటం 1) ప్టర్ లెైట్ ఫ్టైటై్ మర్ియు సమిై�ంట్స్ యొక్్క 
ప్రతా్యమానియ ప్ర రలను క్ల్గి ఉంటుంది. ఈ నామినేట�డ్ నిర్ామాణం 
చేసుతా ంది

ముతా్యలు బలంగా ఉంటాయి. కార్బన్ క్ంట�ంట్ ప్టరి్గ్ర కొదీ్ద  ముతా్యల 
నిర్ామాణం క్ూడా ప్టరుగుత్ుంది, మర్ియు ఇది టానిస్ల్ బలం 
మర్ియు క్ఠినంను ప్టంచుత్ుంది.

0.83% గంటే ఎక్ు్కవ కార్బన్ చరిే్ ఉమమాడి రూపంలో ఉండద్ని, స్ఫటకి్ 
సర్ిహద్ు్ద ల  చుటూటి  క్నిపిసుతా ంద్ని పటం నుండి  గమనించవచుచు.   
బొ గు్గ

ఈ రూపంలో, టానిస్ల్ బలం మరి్యు టాకిటిల్టీ త్గు్గ త్ుంది, కాని 
కాఠిన్యం కార్బన్ యొక్్క  0.83% మించి ప్టరుగుత్ూనే ఉంటుంది.

స్ాదా ఉక్ు్క గరి్షటి బలం 0.83% కార్బన్ క్ల్గి ఉంటుంద్ని చెపపువచుచు 
- అంటే ఉక్ు్క యొక్్క భాగం ప్యరి్తాగా ప్టర్ లెైట్ అయినపుపుడు.

 0.83% మించి జోడించడం వలలో  దాని బలం మర్ియు వాహక్త్వాం 
త్గు్గ త్ుంది.

స్ాదా కార్బన్ ఉక్ు్క యొక్్క కార్బన్ యొక్్క క్ఠినత్వాం 0.83% 
కార్బన్ క్ంట�ంట్ గంటే క్ూడా దామాషా ప్రకారం ప్టరుగుత్ుంది.

అనలెైజ్్డి  క్ండిషన్ లో గది ఉషో్ణ గరిత్ వద్్ద  స్ాదా కార్బన్ స్టటిల్ మూడు 
ప్రధాన భాగాలను క్ల్గి ఉంటుంది.

1 ఫ్టైటై్

2 Cementite

3 Pearlite

తక్ుకువ క్యర్బన్ సీటిల్, మీడియం మరియు హై�ై క్యర్బన్ సీటిల్ యొక్కు వెల్్డంగ్ (Welding of low carbon steel, medium 

and high carbon steel)

ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్ోలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు.
• తక్ుకువ క్యర్బన్ సీటిల్ మరియు మీడియం క్యర్బన్ సీటిల్ ల్ో క్యర్బన్ శ్యతం యొక్కు క్్యరుపును ప్్లరొకునండి
• తక్ుకువ క్యర్బన్ సీటిల్ వెల్్డంగ్ చేయడ్ధనికి అవసరమై�ైన మంట్ రక్యనిని ప్్లరొకునండి
• తక్ుకువ క్యర్బన్ సీటిల్ ను వెల్్డంగ్ చేస్ల విధ్ధన్ధనిని వివరించండి
• మీడియం క్యర్బన్ సీటిల్ యొక్కు వెల్్డంగ్ పరికిరియను వివరించండి.

స్ాదా కార్బన్ ఉక్ు్క అనేది దీనిలో కార్బన్ మాత్్రమైే మిశరిమ 
మూలక్ం. ఉక్ు్కలోని కార్బన్ పర్ిమాణం దాని క్ఠినత్వాం, బలం 
మరి్యు వాహక్ంను నిమంతి్రసుతా ంది. కార్బన్ ఎంత్ ఎక్ు్కవగా ఉంటే 
ఉక్ు్క కావాల్టీ అంత్ త్క్ు్కవగా ఉంటుంది.

కార్బన్ ఉక్ు్కలను అవి క్ల్గి ఉనని కార్బన్ శాతానిని బటిటి  
వరీ్్గక్రి్స్ాతా రు.  వీటిని త్క్ు్కవ, మధ్్యసథా  మర్ియు అధిక్ కార్బన్ స్టటిల్స్ 
అనని పిలుస్ాతా రు.

తక్ుకువ క్యర్బన్ సీటిల్స్: 0.05 నుండి 0.30 శాత్ం పరి్ధి ఉనని 
ఉక్ు్కలను త్క్ు్కవ కార్బన్ స్టటిల్ లేదా మై�ైల్స్ స్టటిల్ అంటార్ా. 
ఈ త్రగతిలోని ఉక్ు్కలు క్ఠినమై�ైనది, వాహక్మై�ైనది మర్ియు 
సులభంగా యాంతి్రక్మై�ైనది మరి్యు వెల్్డింగ్ చేయడం చాలా 
సులభం.

వెల్్డంగ్ టె్కినిక్: 6 మిమీద్ వరక్ు, లెఫ్ాటి వార్్డి ట�కనిిక్  త్లగినది . 6 మి. 
మీ గంటే ఎక్ు్కవ గుడివెైపు ట�కనిిక్ మంచిది.
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త్యార్ీ: ( కిరింద్ ఇవవాబడిన పటం 1 చూడండి) మంట రక్ం: త్టసథా  
మంటను ఉపయోగించాల్. ఫ్లో క్స్ యొక్్క అపిలో క్రషన్: ఫ్లో క్స్ అవసరం 
లేద్ు

చికితస్ తర్యవాత: వారి్లో చాలా మంది వేడి చికిత్స్ ప్రకిరియక్ు 
సపుందించరు. అంద్ువలలో , శుభ్రపరచడం మినా, పో స్టి-హీట్ టీ్రట్ మై�ంట్ 
అవసరం లేద్ు.

మీడియం క్యర్బన్ సీటిల్: ఈ ఉక్ు్క 0.30 నుండి 0.6 శాత్ం కార్బన్ 
పరి్ధిని క్ల్గి ఉంటుంది. అవి బలంగా మర్ియు గటిటిగా ఉంటాయి 
కాని అధకి్ కార్బన్ క్ంట�ంట్ కారణంగా త్క్ు్కవ కార్బన్ స్టటిల్స్ వలె 
సులభంగా వెల్్డింగ్ చేయలేము. వాటిని వేడి చికిత్స్ చేయవచుచు.  
వెల్్డింగ్ ప్ార ంత్ం  చుటూటి  పగుళ్్లలో  ఏరపుడక్ుండా లేదా ప్యసలోని గా్యస్ 
పాక�టులో  ఏరపుడక్ుండా ఉండటానికి ఎక్ు్కవ శరిద్్ధ  అవసరం, ఇవనీని  
వెల్్డింగలోను బలహీన పరుస్ాతా యి.చలాలో రని త్రువాత్, వెల్డిర్ ని శుభ్రం 
చేయాల్ మర్ియు ఉపరి్త్ల లోపాలు మర్ియు అలెైన్ మై�ంట్ కొరక్ు 
త్నిఖీ చేయాల్.

ప్్లలే ట్ ఎడ్జ్  తయార్గ:  వెల్్డింగ్ చేయాల్స్న మై�టీర్ియల్ యొక్్క  
మందానిని బటిటి  పేలో ట్ ఎడ్జి   త్యార్ీని పటం 1 చూపిసుతా ంది.

వెల్్డంగ్ విధ్ధనం: చాలా మీడియం కార్బన్ స్టటిల్స్ ని మై�ైల్స్ స్టటిల్ 
మాదిర్ిగానే ఎక్ు్కవ క్షటిం లేక్ుండా విజయవంత్ంగా వెల్్డింగ్ 
చేయవచుచు, కానీ మై�టల్ ఉండాల్

160°C నుండి 320°C వరక్ు ప్ట్ర హీట్ చేయబడుత్ుంది (మంద్కొడిగా 
ఉండే ఎరుపు వేడికి).  వెల్్డింగ్ ప్యరతాయిన త్రువాత్, లోహానిని అదే 
ప్ట్రహీటింగ్ ట�ంపర్్రచర్ క్ు పో స్టి  హంటింగ్ చేయాల్స్ ఉంటుంది మర్ియు 
వీటిని అనుమతించాల్ cool slowly.

అధిక్ క్యర్బన్ ఉక్ుకు: అధకి్ కార్బన్ ఉక్ు్కలు 0.6% నుండి 1.2% 
కార్బన్ క్ల్గి ఉంటాయి. ఈ రక్మై�ైన ఉక్ు్క గా్యస్ వెల్్డింగ్ ప్రకిరియ 
దావార్ా వెల్్డింగ్ చేయబడద్ు ఎంద్ుక్ంటే బేస్ మై�టల్ మరి్యు వెల్్డింగ్ 
పగుళ్లోను నివారి్ంచడం క్షటిం.

ఫ్లరిమ్స్ సటి ్రక్చుర్స్ - ష�ల్ సటి ్రక్చుర్ - రొల్ల్డ్  స�క్షనులే , ఐ స�క్షన్, ఛ్ధనల్ స�క్షన్, యాంగిల్ స�క్షన్, ట్ీ స�క్షన్ 
(Framed structures - Shell structure - Rolled sections, I section, Channel section, 
Angle section, T section)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్ోలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు.
• ఫ్లరిమ్ యొక్కు నిర్యమాణ్ధనిని వివరించండి
• నిర్యమాణం యొక్కు విభినని విభ్్యగం.

స్టటిల్ అనేది నిర్ామాణానికి ఉపయోగించే ప్ార ధ్మిక్ పదారథాం.  దాని 
మనినిక్ మర్ియు సిథారత్వాం కారణంగా క్లప లేదా కాంకీరిట్ గంటే 
దీనిని ఇషటిపడతారు. ఉక్ు్కను ఉపయోగించి ఇత్ర భవనాల 
భాగాలను సృషిటించడం క్ూడా స్ాపేక్షంగా సులభం  , ఎంద్ుక్ంటే 
మీరు ఉక్ు్కను కావలసిన త్ుది ఉత్పుతితాగా పునర్ినిర్ిమాంచవచుచు. ఈ 
కారకాలనినింటినీ ద్ృషిటిలో ఉంచుక్ుని, సటి ్రక్చురలో ఇంజనీర్ింగ్ మర్ియు 
నిర్ామాణంలో  ఉక్ు్కను స్ాధారణంగా ఎంద్ుక్ు ఉపయోగిస్ాతా రు మీరు 
సపుషటింగా చూడవచుచు  .   అది లేక్ుండా ఏ భవనమూ దొరక్ద్ు.

స్ాధారణ నిర్ామాణ ఉక్ు్క కార్బన్ మరి్యు ఇనుముతో 
త్యారవుత్ుంది.   సటి ్రక్చురలో స్టటిల్ యొక్్క బలానికి ఈ ర్�ండు 
మూలకాలు బాధ్్యత్ వహిస్ాతా యి. అంటే వాటిని ప్టంచడం వలలో  
మై�టీర్ియల్ మర్ింత్ బలపడుత్ుంది.

సటి ్రక్చురలో స్టటిల్ వివిధ్ ఆకార్ాలోలో  వసుతా ంది.  అత్్యంత్ ప్ార చుర్యం ప్ర ందిన 
వాటిలో కొనిని ఎల్-ఆకారం, జ�డ్-ఆకారం, నిర్ామాణాత్మాక్ం

ఛానల్ మర్ియు మర్�న్నని.

1 వెైడ్ ప్్యలే ంట్ - క్టక్స్ రక్షనా లో ఉపయోగించే విలక్షణమై�ైన “ఐ 
బీమ్”. ఉదాహరణ - W18x35, ఇక్్కడ “W” = వెడలాపు టి 
పాలో ంట్, 18 = అంగుళాలలో సభు్యడి నామమాత్్ర లోత్ు, మర్ియు 
35 = ర్్రఖ్యా అడుగుక్ు పౌండలోలో పుంజం బరువు. బీమ్ లు, 
కాలమ్ లు, ప్టైల్స్, బే్రకింగ్ మరి్యు ఇత్ర భార్ీ అపిలో క్రషన్ ల 
కొరక్ు ఉపయోగించబడుత్ుంది. (పటం)  1)

  స్టటిల్ యాంగిల్

2 కోణ్ధల్ు - సమాన కాళ్్లలో  లేదా అసమాన 1egలు. ఉదాహరణ: 
L4 x 3 xl/4 , ఇక్్కడ 4 మరి్యు 3 వాసతావ కాలు కొలత్లు 
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అంగుళాలలో మర్ియు 1/4 = కోణ మంద్ం అంగుళాలలో 
ఉంటాయి. ల్టిల్స్, బే్రకింగ్, బిల్టి-అప్ బీమ్స్ మర్ియు కాలమ్స్, 
స్టక్ండరీ్ పే్రయింగ్ మర్ియు ఇత్ర లెైట్-డూ్యటీ అనువరతానాల 
కోసం ఉపయోగిస్ాతా రు. (పటం 2)

3  స్టటిల్ ఛానల్స్ - ఈ “C” ఆకారపు సభు్యలను బీమ్ లు, బిల్టి-అప్ 
కాలమ్ లు, బే్రకింగ్, స్టక్ండర్ీ పే్రయింగ్ మర్ియు ఇత్ర లెైట్ టు 
మీడియం-డూ్యటీ అపిలో క్రషన్  కొరక్ు  ఉపయోగిస్ాతా రు, ఛానల్ క్ు 
ఒక్ ఉదాహరణ C10x30, ఇక్్కడ “C” ఛానల్ ను సూచిసుతా ంది, 
10 అనేది ఛానల్ యొక్్క వాసతావ ఎత్ుతా  అంగుళాలు మర్ియు 30 
= పౌండులో  ర్్రఖ్యా అడుగుక్ు. (పటం 3)

4 స్టటిల్ ప్టైప్ - వృతాతా కార ప్టైపును సతా ంభాలక్ు ఎక్ు్కవగా 
ఉపయోగిస్ాతా రు.  వా్యసం మర్ియు గోడ మంద్ం ఆధారంగా 
మూడు వర్ా్గ లుగా వసుతా ంది  మర్ియు “ప్ార మాణిక్ బరువు”, 
“అద్నపు బలమై�ైన” మర్ియు “డబుల్ ఎక్స్ ట్ార  స్ాటి ్ర ంగ్”. డబల్ 
ఎక్స్ ట్ార   స్ాటి ్ర ంగ్ ప్టైప్ బలమై�ైనది ఎంద్ుక్ంటే ఇది మంద్మై�ైన 
గోడలను క్ల్గి ఉంటుంది. ఉదాహరణ - ప్ార మాణిక్ బరువు 4” 
డయలా.  గొటటిం.  (పటం 4)

 సీటిల్ ఫ్లరిమ్ నిర్యమాణం యొక్కు పరియోజన్ధల్ు

1 చాలా ఎత్ుతా గా మర్ియు వెడలుపుగా నిరి్మాంచగలద్ు (ప్రపంచంలోనే 
ఎతెతతా న భవనాలు)

2 తేల్క్లాంటి బరువు మర్ియు  బలమై�ైనది (కాంకీరిట్  గంటే చాలా  
తేల్క�ైన వి మరి్యు బలమై�ైనది)

3 ప్ట్రఫాబి్రక్రట�డ్ - ఫే్రమ్ లు త్వారగా  అస్టంబులా్డి  అవుతాయి.

4 ఖ్చిచుత్మై�ైన మరి్యు ఊహించద్గిన(అద్ుభాత్మై�ైన నాణ్యత్ 
నియంత్్రణ)

 సీటిల్ ఫ్లరిమ్ నిర్యమాణం యొక్కు నష్్యటి ల్ు

1 స్ాటి య్   అనేది  ఒక్ ఖ్రీ్దెైన మై�టీర్ియలా (మైేస్టతా  ైలేదా కాంకీరిట్ 
గంటే చాలా  ఖ్ర్ీదెై నది)

2 ఫే్రమ్ లు  అసిథారంగా ఉంటాయి.

3  ఫ్టైర్ ప్ర ్ర ట�క్షన్ అవసరం.

4 ప్రతే్యక్ “చరమాం” అవసరం (గోడలు మర్ియు నేలలు)

5 స్టటిల్ ఫే్రమ్స్  భవనాలను సిథార్ీక్రి్ంచే పద్్ధత్ులు.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.7.69 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.7.70 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - ఫిట్్టటి ంగ్ ప్్లలే ట్ & ప్�ైపుల్ు

వెల్్డంగ్ చిహానిల్ు మరియు ప్�రిషర్ వెసల్ డిజ�ైన్ క్యనెస్ప్టి(Welding symbols and pressure vessel 
design concept)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వెల్్డంగ్ సింబల్ యొక్కు ఆవశ్యాక్తను వివరించండి
• ప్్యరి థమిక్ చిహానిల్ు మరియు అనుబంధ చిహానిల్ను వివరించడం
• సింబల్ స్్యటి ండర్్డ (BIS) మరియు AWS పరిక్యరం వెల్్డంగ్ సింబల్ మరియు ద్్ధని అప్ిలే కేషన్ గురించి వివరించండి.

అవసరం:  డజి�ైనరులో  మరి్యు వెల్డిరలోక్ు వెల్్డింగ్ కోసం అవసరమై�ైన 
సమాచార్ానిని తలె్యజ్రయడానికి, ప్ార మాణిక్  చిహానిలను 
ఉపయోగిస్ాతా రు. కిరింద్ వివర్ించిన చిహానిలు వెల్్డింగ్ యొక్్క  రక్ం, 
పర్ిమాణం, స్ాథా నానికి సంబంధించిన సమాచార్ానిని గీయడంప్టై ఉంచే 
మార్ా్గ లను అందిస్ాతా యి.

ప్ార థమిక్ చిహానిలు (IS 813 - 1986 ప్రకారం): వెల్్డింగ్ ల యొక్్క 
వివిధ్ క్రటగిరీ్లు స్ాధారణంగా త్యారు చేయబడే వలె్డిర్ యొక్్క 
ఆకార్ానిని పో లు ఉండే  ఒక్ చిహనిం దావార్ా వర్ీ్గక్రి్ంచబడతాయి. 
(పటిటిక్ 1)

అనుబంధ చిహానిల్ు: ప్ార థమిక్ చిహానిలను వలె్డిర్ యొక్్క బాహ్య 
ఉపరి్త్లం యొక్్క ఆకార్ానిని వివరి్ంచే మర్ొక్  చిహానిల సమూహం 
(సపిలోమై�ంటరీ్) తో ప్యర్ించవచుచు. ప్ార థమిక్ చిహానిలప్టై అనుబంధ్ 
చిహానిలు అవసరమై�ైన వెల్డిర్ ఉపరి్త్ల రకానిని సూచిస్ాతా యి.

TABLE 1

Elementary symbols

ఎస్ఐ. క్యదు. హో ద్్ధ నెపం. వివరణ చిహనిం

1 ఎతెతతా న అంచులతో పేలో టలో  మధ్్య బటటి వెల్్డింగ్ (ఎతెతతా న అంచులు ప్యర్ితాగా 
క్ర్ిగిపో తాయి)

2 Square butt వలె్డిర్

3 Single V butt వలె్డిర్

4
Single bevel butt weld

5 విశాలమై�ైన రూట్ ముఖ్ంతో సింగిల్ V బటటి వెల్డిర్
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ఎస్ఐ. క్యదు. హో ద్్ధ నెపం. వివరణ చిహనిం

6 వెడలాపు టి రూట్ ముఖ్ంతో సింగిల్ బ� వెల్ బటటి వెల్డిర్

7 సింగిల్ U బటటి వలె్డిర్ (సమాంత్ర లేదా స్ోమా కింగ్ స్టైడ్ లు)

8 Single J బటటి వెల్డిర్

9 బా్యక్ రన్; వెల్్డింగ్ ను వెనుక్క్ు లేదా బా్యక్ప్ చేయడం

10 Fillet weld

11 పలో గ్ వెల్డిర్; పలో గ్ లేదా స్ాలో ట్ వెల్డిర్/యుఎస్

12 Spot వెల్డిర్

13 సలీమ్ వెల్డిర్

1 రి్ఫ్ర్�న్స్  లెైన్

2 బాణము

3 ప్ార థమిక్ చిహానిలను వెల్్డింగ్ చేయడం

4 కొలత్లు మర్ియు వివర్ాలు[మారుచు]

5 అనుబంధ్ చిహానిలు

6 చిహానిలను ప్యర్ితా చేయండి

సటి ్రక్చురలే/ప్�రిషర్ వెసల్ డజి�ైన్ డ్ధరి యింగ్ క్యనెస్ప్టి  ల్ను చదవడం మరియు అర్థం చేసుకోవడం (Structural/
Pressure vessel design drawing reading and understanding the concepts)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభా్యసం చివరలో, మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• పీ్డన నౌక్ యొక్కు వివరణ్ధతమాక్ దృశ్యయాల్ను గ్గయండి
• పీ్డన నౌక్ యొక్కు సమీక్ృత దృశ్యయాల్ను గ్గయండి
• ప్్యర్టి ల్స్టి  తయారు చేయండి.

ప్ీడన న్ధళాల్ు

పరి్శరిమలో ఉపయోగించే ప్టడన నాళాలు లీక్-టాట్ ప్ట్రషర్ క్ంట�ై 
నరులో , స్ాధారణంగా సూథా పాకారంలో లేదా గోళాకారంలో ఉంటాయి, 

ఇవి వేర్్రవారు త్ల ఆక్ృత్ులను క్ల్గి ఉంటాయి. ఇవి స్ాధారణంగా 
కార్బన్ లేదా స్టటియిన్ లెస్ స్టటిలలో తో త్యారు చేయబడతాయి మర్ియు 
వెల్్డింగ్ దావార్ా అస్టంబులా్డి  చేయబడతాయి.   ప్టడన నౌక్లు మర్ియు 

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.7.70 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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బాయిలరలోను ముంద్ుగానే ఆపర్్రట్ చేయడం వలలో  అనేక్ పేలుళ్్లలో  
సంభవించాయి, ప్ార ణ నషటిం మరి్యు గణనీయమై�ైన ఆసితా  నషటిం 
సంభవించింది.  (పటం 1)

డజి�ైన్ పరిమాణ్ధల్ు[మారుచు]

ప్టడన నౌక్ రూపక్లపునను ప్రభావిత్ం చేసే శక్ుతా లు అంత్ర్గత్/
బాహ్య ప్టడనం; నౌక్ మరి్యు వసుతా వుల బరువు కారణంగా డెడ్ 
లోడ్ లు; ఫ్టైరి్ంగ్ మరి్యు అటాచ్ మై�ంట్ ల నుండి బాహ్య లోడ్ 
లు, గాల్ మర్ియు భూక్ంపాలు; క్ంపనం మర్ియు క్ంట�ంట్ 
యొక్్క సో్మా కింగ్ వంటి ఆపర్్రటింగ్-ట�ైప్  లోడ్ లు; మర్ియు  స్ాటి రటిప్ 
మర్ియు షట్ డౌన్ లోడ్ లు. కోడ్ డజి�ైన్ ప్టడనం, డజి�ైన్ ఉషో్ణ గరిత్ 
మర్ియు కొంత్వరక్ు,  ష్టల్స్ లోని చుటుటి కొలత్ (లేదా హూపర్) 
మర్ియు ర్్రఖ్ాంశ ఒతితాళ్లోను ప్రభావిత్ం చేసే ఇత్ర లోడ్ ల ప్రభావానిని 
పర్ిగణనలోకి తీసుక్ుంటుంది.  నౌక్ప్టై మిగలి్న లోడలో  ప్రభావానిని 
లెకి్కంచడానికి డజి�ైనర్  క్ు వదలి్ వేయబడుత్ుంది.  (పటం 2) గాల్ 
మరి్యు భూక్ంప లోడింగ్ లఖ్ను నిరవాహించడానికి వివిధ్ జాతీయ 
మరి్యు స్ాథా నిక్ బిల్్డింగ్ కోడ్ లఖ్ను  సంప్రదించాల్.

మై�ట్ీరియల్స్

ప్ట్రషర్ వెసల్స్ లో ఉపయోగించే మై�టీర్ియల్స్ కోడ్-అప్యరూ వ్్డి    
మై�టరిీ్యల్ స్టపుసిఫిక్రషన్ ల నుంచి ఎంచుకోవాల్.  పటిటిక్ల యొక్్క 
ప్టద్్ద  క్రటులాగా ఉననింద్ున  ఈ ఆవశ్యక్త్ స్ాధారణంగా సమస్య 
కాద్ు

ఆమోద్యోగ్యమై�ైన మై�టీరి్యల్ జాబితా అంద్ుబాటులో ఉంది.  
త్గిన పటిటిక్ను ఎంచుకొనేటపుపుడు పరి్గణనలోకి తీసుకోవాల్స్న 
అంశాలు:

1 వెల

2 ఫా్యబి్రక్ స్ామరథా్యం

3 సర్ీవాస్ క్ండిషన్ (అరుగుద్ల, త్ుపుపు పటటిడం, ఆపర్్రటింగ్ 
ట�ంపర్్రచర్)

4 అంద్ుబాటు

5 బలం అవసర్ాలు

త్ుపుపు పటటిని వాతావరణం కొరక్ు మరి్యు సర్ీవాస్ కొరక్ు అనేక్ 
స్ాధారణ ప్టడన నౌక్ మై�టీర్ియల్స్

డిజ�ైన్ ఫ్్యరుమాల్ాల్ు

“డిజ�ైన్ బ�ై రూల్” పద్్ధతిలో ఉపయోగించే డిజ�ైన్ సూత్ార లు  ప్రధాన 
ఒతితాడి సదిా్ధ ంత్ంప్టై ఆధారపడి ఉంటాయి మర్ియు వాటిని లెకి్కస్ాతా యి

సగటు హూపర్ ఒతితాడి.  వెైఫ్ల్యం యొక్్క ప్రధాన ఒతితాడి సిదా్ధ ంత్ం  
మూడు ప్రధాన ఒతితాళ్లోలో ఒక్టి పదారథాం యొక్్క దిగుబడి బలానిని 
చేరుక్ుననిపుపుడు వెైఫ్ల్యం సంభవిసుతా ంద్ని పేర్ొ్కంది. ర్్రడియలా 
స్టటి ్రస్ చాలా త్క్ు్కవ అనుక్ుంటే, మిగలి్న ర్�ండు ప్రధాన ఒతితాళ్లోను 
ఇంజనీరి్ంగ్ మై�కానిక్స్ ఆధారంగా సరళ్మై�ైన సూత్ార ల దావార్ా 
నిర్ణయించవచుచు.

ఉబి్బన మర్ియు అలంక్రి్ంచబడిన త్ల t =చద్ునెైన త్ల టి= dP 
CP = SE where 1:77  =   PL

                              2SE¡ 0:2P

ష్టల్ మంద్ం ర్్రడియలా ఒతితాడి త్క్ు్కవగా ఉండక్పో వచచుని కోడ్ 
గుర్ితాంచింది మరి్యు త్గిన  సూత్ార లలో సరు్ద బాటులో  చేయబడా్డి యి.  
అనకే్ ప్టడన నాళాల ర్్రఖ్ాగణితాల కొరక్ు గోడ మందానిని  
లెకి్కంచడానికి ఉపయోగించే వివిధ్ సూత్ార లను చూపుత్ుంది.

వెసల్ కాంప్ర నెంట్ మంద్ం లెకి్కంచడం కొరక్ు కోడ్ ఫారుమాలాలు

T =  క్నీస అవసరమై�ైన మంద్ం (in.)

P =  డిజ�ైన్ ప్టడనం (psi) 

R = లోపల్ వా్యస్ారథాం (in.)

S =  అనుమతించద్గిఒతితాడి (psi) 

D =  లోపల్ వా్యసం (in.)

L =  గోళాకార కిర్ీట వా్యస్ారథాం లోపల (in.)

సూథా పాకార ష్టల్ టి= PR

                     SE¡ 0:6P

E = వలె్డిర్ జాయింట్ ఎఫిషియనీస్ ఫా్యక్టిర్, నిర్ణయించబడింది ఉమమాడి 
స్ాథా నం మర్ియు పర్ీక్ష యొక్్క డగిీరి  దావార్ాPR

అర్ధ గోళాకార త్ల లేదా గోళాకార క్వచం =   PD

                                               2SE¡ 0:2P

C =హెడ్-టు-ష్టల్ అటాచ్ మై�ంట్  పద్్ధతిని బటిటి   కారక్ం

2:1 ఎల్పోస్ యిడల్ హెడ్ టి=2SE¡ 0:2P

నిబంధనల్ను నిరవాచించడం

కోడ్:  ఏఎస్ఎంఈ బాయిలర్ అండ్ ప్ట్రషర్  వెసల్ కోడ్, స్టక్షన్ 8, 
డివిజన్ 1, ప్ట్రషర్ వెసలోలో  గురి్తాంచిన ప్ట్రషర్ వెసల్స్ నిర్ామాణానికి 
సంబంధించిన ప్యర్ితా నిబంధ్నలు.

నిర్యమాణం: డిజ�ైన్, ఫా్యబి్రక్రషన్, ఇనెస్పెక్షన్, ఎగాజి మినేషన్, హెైడోలో  ట�స్టి , 
సర్ిటిఫిక్రషన్నతా  సహా ప్యర్ితా త్యారీ్ ప్రకిరియ  . కొత్తా  నిర్ామాణాలక్ు మాత్్రమైే 
వర్ితాసుతా ంది.

హూపర్ మై�ంబ్రరిన్ ఒత్్తడి: ర్్రడియలా బలాలక్ు లోయయేి 
వలయంలోని సగటు ఒతితాడి దాని చుటుటి కొలత్ వెంట ఏర్ీతిగా పంపిణీ 
చేయబడుత్ుంది.

రేఖాంశ్ ఒత్్తడి: నాళ్ం యొక్్క కారి స్ స్టక్షన్ ప్టై పనిచేసే సగటు ఒతితాడి.

ప్టడన పాత్్ర: లీక్-టాట్ ప్ట్రషర్ క్ంట�ై నర్, స్ాధారణంగా సూథా పాకారంలో 
లేదా గోళాకారంలో ఉంటుంది, ప్టడనం స్ాధారణంగా 15 పిఎస్ నుండి 
5000 పిఎస్ వరక్ు మారుత్ుంది. 

ఒత్్తడి ఏక్యగరిత:      మంద్ంలో మారుపు లేదా  ష్టల్  లో తెరవడం వంటి  
పదారథా నిల్పివేత్  పర్ిసర్ాలోలో  స్ాథా నిక్ అధిక్ ఒతితాడి. 

వెల్్డంగ్ ఎఫిషియన్స్ ఫ్్యయాక్టిర్:  అనుమతించద్గిన ఒతితాడిని త్గి్గంచే 
కారక్ం.  నౌక్ నిర్ామాణ  సమయంలో నిరవాహించే   వలె్డిర్ పరీ్క్ష 
స్ాథా యిప్టై ఈ అంశం ఆధారపడి ఉంటుంది   

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.7.70 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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170  CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.7.70 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.7.71 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - ఫిట్్టటి ంగ్ ప్్లలే ట్ & ప్�ైపుల్ు

పంచింగ్, షీరింగ్, ఎడ్జ్  ప్్యలే నింగ్ & స�టి ్రయిట్ెనింగ్ మై�షిన్ (Punching, Shiering, Edge planning & 
straightening machine)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఫ్ండింగ్ మై�షిన్, ఎడ్జ్  ప్్యలే నింగ్ మై�షిన్ మరియు స�టి ్రయిట్నింగ్ మై�షిన్ యొక్కు వరికుంగ్ సూత్్ధరి నిని నిరవాచించండి

ఫ్ండింగ్ మై�షిన్: వర్్క ప్టస్ క్ు  జత్ చేయబడిన డెైప్టై ఒతితాడిని 
వర్ితాంపచేయడం దావార్ా లోహ వకీతాక్రణలో పంచ్ ప్ట్రస్ యంత్ార నిని 
ఉపయోగిస్ాతా రు. పంచ్ ప్ట్రస్ యొక్్క ప్రధాన విధ్ులు పంచ్ చేయడం, 
నాచ్ చేయడం, క్ుటటిడం, స్ాలో ట్ చేయడం మర్ియు రంధ్ార లు వేయడం.

ముడి పదారథాం మాను్యవల్ గా క్తితార్ించడానికి చాలా క్షటింగా 
ఉననిపుపుడు పంచ్ ప్ట్రస్ ఉపయోగించబడుత్ుంది. అపుపుడు త్యారీ్ 
దారు పంచ్ ప్ట్రస్ ఉపయోగించవచుచు.

పంచ్ ప్ట్రస్ వరి్్కంగ్ యొక్్క సూత్్రం వృతాతా కార క్ద్ల్క్ను సరళ్ ర్్రఖ్ 
క్ద్ల్క్గా మారచుడం.

పంచ్ ప్�రిస్ మై�షిన్ యొక్కు ఈ కిరింద విభినని భ్్యగ్యల్ు:

• బేస్ లేదా బ�డ్

• చట్రం

• గొర్�రిలోను

• ప్టట్ మా్యన్

• డెైవైింగ్ మై�కా నిజం

• నియంత్్రణ యంత్ార ంగం

• ఫ్టలలో వీల్

• బే్రక్ులు మరి్యు

• పళ్ళ్ళం (పటం 1)

ఎడ్జ్  ప్్యలే నర్ యంతరిం( Edge planer machine)
ఉదే్దేశ్ం: ఈ పాఠం చివర్ోలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు.
. ఎడ్జ్  ప్్యలే నింగ్ మై�షిన్ గురించి వివరించండి

పేలో ట్ పాలో నర్ అనేది ఒక్ రక్మై�ైన ఎడ్జి  పాలో నర్. షిప్  నిర్ామాణంలో మరి్యు  
వివిధ్ ప్టడన నౌక్ల కోసం ఉపయోగించే స్టటిల్ పేలో టలో  అంచులను 
చత్ురస్్ార కారం చేయడానికి మర్ియు వేలాడదీయబడటానికి దీనిని 
ఉపయోగిస్ాతా రు.

వర్్క ప్టస్ ఎయిర్ ఆపర్్రట్స్ కా్యంప్ ల దావార్ా కా్యంప్ చేయబడుత్ుంది, 
అయితే దానిని క్ల్గి ఉనని టేబుల్ సిథారంగా ఉంటుంది. గా్యర్్రజ్ 
మౌంట�డ్ టూల్ హెడ్ బేస్ ఫ్్రంట్ లోని ర్�ండు సమాంత్ర గ�ైడ్ మార్ా్గ ల 
వెైపు క్ద్ులుత్ుంది.

దానితో పాటు ఆపర్్రటర్ క్ద్లడానికి బండపి్టై సథాలం ఉంది. బండి 
యొక్్క స్ాధ్నం పేలో ట్ యొక్్క అంచును దాటుత్ుంది. (పటం)  1)

కరాి పింగ్ మై�షిన్ మధ్్యలో ఒక్ కారి పింగ్ బలోడ్ ఉంటుంది, ఇది త్పపునిసరి్గా 
ఒక్ ప్టద్్ద  క్తెతా ర స్టట్. ఇది 20 మిమీద్ మంద్ం వరక్ు స్టటిల్ విభాగాలను 
క్తితా రి్ంచగలద్ు.  స్ాటి ప్ ఉపయోగించడం దావార్ా, మై�టీరి్యల్ ని 
ప్ర డవుగా, వేగంగా మరి్యు ఖ్చిచుత్ంగా క్తితార్ించవచుచు. స్ా కోత్ 

మాదరి్ిగా కాక్ుండా, పంట కోత్ ఎటువంటి పదార్ాథా నిని క్తితా రి్ంచద్ు 
మర్ియు వృథా చేయద్ు. కారి పింగ్ యాంగిల్, ర్ౌండ్ బార్ కోసం 
ప్రతే్యక్ంగా ఆకారంలో క్టటిర్ ను ఏర్ాపుటు చేశారు .
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షీరింగ్ మరియు నిబ్లే ంగ్ యంత్్ధరి ల్ు (Shearing and nibbling machines)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభా్యసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• ష్లరింగ్ ఎనేబ్లే ంగ్ మై�షిన్ ల్ యొక్కు నిర్యమాణ ల్క్షణ్ధల్ను వివరించండి
• ష్లరింగ్ మరియు ఎనేబ్లే ంగ్ మై�షిన్ యొక్కు పనితీరును ప్్లరొకునండి
• ష్లరింగ్ మరియు ఎనేబ్లే ంగ్ మై�షిన్ యొక్కు అప్ిలే కేషన్ ప్్లరొకునండి.

ప్ో రటిబుల్ క్త్్త్త రల్ు మరియు ఎనేబ్లే ంగ్: పో రటిబుల్ పవర్ క్టింగ్ 
యంత్ార లు విద్ు్యత్ లేదా ను్యమాటిక్ గా ఆపర్్రట్ చేయబడతాయి  
మర్ియు సరళ్ ర్్రఖ్ కోత్క్ు మర్ియు క్రిమరహిత్ ఆకార వక్రిత్లను 
క్తితా రి్ంచడానికి ఉపయోగించవచుచు. ఈ పో రటిబుల్ క్తెతా రలను 
స్ౌక్ర్యమంత్గా  పని ప్రదేశానికి తీసుక�ళ్లోవచుచు  . నూ్యమాటిక్ 
యంత్ార లు స్టైట్ లో పనిచేయడానికి  చాలా సురక్ిత్మై�ైనది, పవర్ 
సో్ ర్స్ క్ంప్ట్రషన్.

ఇవి ర్�ండు రకాల పో రటిబుల్ హియర్ింగ్ యంత్ార లు.

1 టియర్ రక్ం ని బలో ర్

2 Punch type nibbler

ట్్టయర్ ట్ెైప్ ని బలే ర్ (పట్ం 1): ఈ టియర్ రక్ం ని బలో ర్ పో రటిబుల్ పవర్ 
టూల్స్ ని 1.6 మీటరులో  లేదా SWG మంద్ం వరక్ు ష్టట్ మై�టీర్ియల్ 
యొక్్క  వేగవంత్మై�ైన మర్ియు ఖ్చిచుత్మై�ైన సరళ్ ర్్రఖ్ లేదా  క్ణ్వా 
క్టింగ్ కోసం  ఉపయోగిస్ాతా రు. ఇది వేగంగా ప్రతిసపుందించే క్టింగ్ 
బలోడ్ తో అమర్ిచున స్ోటి ్ర క్ పవర్ షకీర్ కాద్ు   . ప్రతి స్ోటి ్ర క్ సుమారు 3 
మిమీద్ ప్ర డవున కోత్ చసేుతా ంది.

ఈ బలోడ్ లు  అంత్ర్గత్ క్తితా రి్ంపు కొరక్ు మై�టీర్ియల్ ను క్ుటటిడానికి 
అనుమతించడానికి చాలా సపుషటిమై�ైన RAKEని క్ల్గి ఉంటాయి 
మర్ియు బలోడ్ లు చాలా ఇరుక�ైన వి కాబటిటి , క్తితార్ించేటపుపుడు ష్టట్ 
మై�టరీ్ియల్ ను సులభంగా తిపపువచుచు  . 

ప్టై బలో డ్ ను క్దిలే సభు్యడు లేదా ర్ా్యమ్ క్ు మర్ియు దిగువ బలోడ్ 
ను స్టపురలో ఎక్స్ ట�న్షన్ ప్టై పిక్స్ చేస్ాతా రు. ప్టై బలో డ్ ను క్ట్ చేసే లోహానికి 
లంబంగా ఉంచాల్. ఈ ప్ర డిగింపు  క్తితా రి్ంచిన త్రువాత్ పదార్ాథా నిని 
విడదీయడానికి గొంత్ు త్క్ు్కవ క్తెతా ర యొక్్క శర్ీరం వలె ఆకారంలో 
ఉంటుంది.

తలే్క్లాంటి విద్ు్యత్ యంత్ార లు క్నీసం  10 మిమీద్ మర్ియు  
బరువెైనది 50 మిమీద్ క్టింగ్ ర్్రడియస్ క్ల్గి ఉంటాయి.

స్ాధారణంగా, గ�ైరూండింగ్ దావార్ా బలోడ్  ను తిర్ిగి పంచుకోవడానికి 
వీలుగా నిలువు సరు్ద బాటు మర్ియు క్టింగ్ కిలోయర్స్ ప్ర ంద్డానికి 
వీలుగా దిగువ బలోడ్ వద్్ద  సరు్ద బాటుక్ు అవకాశం క్ల్పుంచాల్. పటం 2 
టియర్ రక్ం ని బలో ర్ యొక్్క వివర్ాలను చూపుత్ుంది.

టియర్ రక్ం ని బలో ర్ క్ు చాలా ఇరుక�ైన చద్ునెైన బలోడ్ ల జత్ 
అమరచుబడుత్ుంది, వీటిలో ఒక్టి స్ాధారణంగా సిథారంగా ఉంటుంది 
మర్ియు మర్ొక్ టి చాలా అధిక్ వేగంతో సిథార బలోడ్ క్ు మరి్యు దాని 
నుండి క్ద్ులుత్ుంది.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.7.71 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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సకు్వరింగ్ షీర్ (Squaring shear)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభా్యసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• స్్య్రరాల్ంగ్ ట్్టయర్ యొక్కు విధుల్ను ప్్లరొకునండి
• క్ట్ యొక్కు ప్ొ డవుల్ను నియంత్రించడం కొరక్ు మై�షిన్ ప్�ై సరుదే బ్యట్్లలే ను వివరించండి
• మై�షిన్ యొక్కు స్్యమర్య్థ యానిని ప్్లరొకునండి
• స్్య్రరాల్ంగ్ ట్్టయర్స్ ప్�ై పనిచేస్లట్పుపుడు ప్్యట్్టంచ్ధల్స్న భదరిత్్ధ జాగరిత్తల్ను వివరించండి.

స్్య్రరాల్ంగ్ ట్్టయర్

ష్టట్ లోహాలను క్తితా రి్ంచడానిని షేర్ింగ్ అంటార్ా.

ష్టట్ లను సులభంగా హా్యండిల్ చేయడానికి ప్టద్్ద  ష్టట్ లను ముక్్కలుగా 
క్తితా రి్ంచడానికి స్ా్రరాల్ంగ్ క్తెతా రలను ఉపయోగిస్ాతా రు.

ష్టట్ మై�టల్ ను అనేక్ స్ాధారణ యంత్ార ల దావార్ా క్తితా రి్ంచవచుచు.

స్ా్రరాల్ంగ్ క్తెతా రలు. (పటం 1) పాద్ం దావార్ా ఆపర్్రట్ చేయబడుత్ుంది, 
ష్టట్ మై�టల్ యొక్్క ప్టద్్ద  ముక్్కలను క్తితా రి్ంచడానికి మరి్యు 

క్తితా రి్ంచడానికి ఉపయోగిస్ాతా రు. మై�షిన్ యొక్్క పర్ిమాణం బ�డ్ 
యొక్్క ప్ర డవు మర్ియు గరి్షాటి నిని బటిటి  పేర్ొ్కనబడుత్ుంది.

ష్టట్ యొక్్క మందానిని ఇది క్తితా రి్సుతా ంది. క్ట్ యొక్్క ప్ర డవులను 
సరు్ద బాటు చేయడానికి ఫ్్రంట్ గంజ్ మర్ియు బా్యక్ గంజ్ లు 
అందించబడా్డి యి . ష్టటును ముంద్ు నుండి చొపిపుంచినపుపుడు, క్ట్ 
యొక్్క ప్ర డవులను బా్యక్ గంజ్ నిమంతి్రసుతా ంది.

ఫ్్రంట్ గంజ్ వెనుక్ నుండి చొపిపుంచిన ష్టట్ ను క్ట్ చేసుతా ంది.

ష్టట్ క్ట్ చసేుతా ననిపుపుడు దానిని గటిటిగా పటుటి కోవడానికి ష్టట్ 
హో ల్డిర్ అందించబడింది. ఇది ష్టట్ హో ల్డిర్ ల్వర్ దావార్ా ఆపర్్రట్ 
చేయబడుత్ుంది.

సే్కవార్ గంజ్ సరు్ద బాటు చేయద్గిన ది మరి్యు క్టింగ్ బలోడ్ క్ు సర్�ైన 
కోణాలోలో  ఉంచబడుత్ుంది. పటం 1 లో చూపించిన విధ్ంగా 18 గంజ్  
ష్టటులో  లేదా లెైట్ ను స్ాధారణంగా షకీర్ భాగాలను స్ా్రరాల్ంగ్ చేయడం 
దావార్ా క్తితా రి్ంచవచుచు.

క్ేమం

మీ వేళ్లోను ఎలలోపుపుడూ క్టింగ్ బలోడ్ నుండి ద్ూరంగా ఉంచండి. 
స్ా్రరాల్ంగ్ క్తెతా రలప్టై  బార్ ఇనుము, వెైరు లేదా ఏజ�ైనా హెవీ మై�టల్ 
ను క్తితా రి్ంచడానికి ఎపుపుడూ ప్రయతినించవద్ు్ద . ఇది బలోడ్ ను నిక్్క 
చేయవచుచు, ఇది మీరు క్తితా రి్ంచిన ప్రతి అంచులో నాచ్ ను చేసుతా ంది. 
మై�రుగ�ైన క్తితార్ింపు ఫ్ల్తాల కొరక్ు బలోడ్ కిలోయర్స్ లు మరి్యు బలోడ్ 
ల అమరి్క్ పటం 2 & 3లో చూపించబడింది.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.7.71 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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గిల్్లట్్టన్ షియర్స్ (Guillotine shears)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభా్యసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• గిల్ోలే  ట్్టన్ క్త్్త్త రల్ యొక్కు నిర్యమాణ ల్క్షణ్ధల్ను ప్్లరొకునండి
• గిల్ోలే  ట్్టన్ క్త్్త్త రల్ పనితీరును వివరించండి.

గిల్ోలే  ట్్టన్ క్త్్త్త రల్ు: ఒక్ ట�్ర డెల్, గలిోలో  టిన్ ప్టై, దిగువ క్టింగ్ బలోడ్ ను 
మై�షిన్ బ�డ్ క్ు బిగించి, ప్టై బలో డ్ ను ట�్ర డెల్ దావార్ా ఆపర్్రట్ చేస్ాతా రు. 
క్ట్ చేయాల్స్న మై�టీర్ియల్ ను బ�డ్ మీద్ ఉంచి చేతితో ప్ర జిషన్ 
లో ఉంచాల్.  ట�్ర డెల్ డపి్ట్రషన్ లో ఉననిపుపుడు హో ల్్డి  డౌన్ కా్యంప్ 
అమలులోకి వసుతా ంది.  పటం 1 & 2 ట�్ర డెల్ గిలోలో  టిన్ ను చూపసిుతా ంది.

కొనిని పవర్ ఆపర్్రట్స్ గలిోలో  టిన్ పలెై,  సింగిల్ లేదా నిరంత్ర కోత్ 
చర్యక్ు అవకాశం  ఇవవాబడుత్ుంది. ఒక్వేళ్ ఆపర్్రటింగ్ క్టింగ్ 
క్ంటో్ర ల్ లో ఏజ�ైనా సందేహాలు ఉననిటలోయితే, ఈ కిరింద్ విధ్ంగా చెక్ 
చేయండి.

- గిలోలో  టిన్ సివాచ్ ఆన్ చేయండి

- Depress ప్టటలో

- సింగిల్ క్టింగ్ కొరక్ు నియంత్్రణ స్టట్ చేయబడినటలోయితే  , ప్టటలో  
యొక్్క ప్రతి డిప్ట్రషన్ క్ు ఒక్స్ార్ి క్టింగ్ బీమ్ దిగుత్ుంది.

- నిరంత్రం క్తితార్ించడానికి నియంత్్రణలు స్టట్ చేయబడితే, ప్టటలో  
కీ్ణించినపుపుడు బీమ్ ప్టైకి మర్ియు కిందికి వసూతా నే ఉంటుంది.

పవర్ టియర్ మై�కా నిజం పటం 3లో చూపించబడింది.

ష్టట్ స్టటిల్ యొక్్క ఉపర్ిత్లానిని చద్ును చేయడానికి రూల్ంగ్ 
మిలులో లలో ఉపయోగించే యంత్్రం. స్టటి ్రయిటింగ్ యంత్ార లను రక్ం 
యంత్ార లుగా విభజిస్ాతా రు, ఇవి అత్్యంత్ స్ాధారణ రక్ం మరి్యు 
స్ాగదీసే యంత్ార లు. (పటం 4)

రూల్ రక్ం స్టటి ్రయిటనింగ్ యంత్ార లు సననిమని మర్ియు మంద్పాటి 
ష్టటలో  యొక్్క చలలోని లేదా వేడి గిటారుగా ఉండటానికి ఉదే్దశించబడా్డి యి, 
ఇవి ప్రధానంగా  క్ఠినమై�ైన నాణ్యతా అవసర్ాలతో సననిమని ష్టట్ లను 
(ఉక్ు్క మర్ియు నానె్ఫరస్ లోహాలు) చలలో గా గిటారుగా చేయడానికి 
ఉదే్దశించినవి.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.7.71 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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స్టటి ్రయిటనింగ్ ప్రకిరియ ష్టట్ యొక్్క ఎనల్సూటి  పాలో సిటిక్ ఫ్టలో కిస్ంగ్ ప్టై 
ఆధారపడి ఉంటుంది, ఇది ఒక్ రూల్ స్ాటి ండ్ లో ర్�ండు వరుసలలో 
అమరచుబడిన పవర్స్ రూల్స్ మధ్్య వెళ్్లత్ుంద్ు .

గిటారుగా ఉండే క్చిచుత్తావానిని రూల్స్ యొక్్క అంత్రం (ఎక్ు్కవ 
ద్ూరం, క్చిచుత్త్వాం త్క్ు్కవగా ఉంటుంది) అలాగ్ర రూల్స్ యొక్్క 
కొలత్లు మరి్యు సంఖ్్య (రూల్స్ సంఖ్్య ఎక్ు్కవ, క్చిచుత్త్వాం 
ఎక్ు్కవ) దావార్ా  నిర్ణయిస్ాతా రు. స్ాధారణంగా, ఏడు నుండి ఇరవెై 
మూడు స్టటి ్రయిట�నింగ్ రూల్స్ ఉంటాయి.   స్టటి ్రయిట�నింగ్ రూల్స్ తో 
పాటు, చాలా ఆధ్ునిక్ స్టటి ్రయిటనింగ్ యంత్ార లు సపో ర్ిటింగ్ రూల్స్  ను 
క్ల్గి ఉంటాయి. (పటం 5)

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.7.71 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.7.72 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - ఫిట్్టటి ంగ్ ప్్లలే ట్ & ప్�ైపుల్ు

షీట్, ప్్లలే ట్ మై�ట్ల్ వర్కు(Sheet, plate metal work)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• బెంట్్టంక్ ప్్లలే ట్ గురించి వివరించండి.

బెంట్్టంక్ ప్్లలే ట్్లలే

జ�ండరలోతో వృతాతా లు సులభంగా ఏరపుడతాయి, కానీ “సిప్రరింగ్ బా్యక్” 
ను పర్ిగణనలోకి తీసుకోవాల్. చాలా పదార్ాథా లు వంగిన త్ర్ావాత్ 
కొది్దగా వెనకి్క వస్ాతా యి. దీనిని భర్ీతా చేయడానికి, అవసరమై�ైన వృత్తా ం 
గంటే త్క్ు్కవ వా్యసం ఉనని వా్యస్ారథాం కాలరలోను ఉపయోగించడం 
అవసరం.  సిప్రరింగ్ బా్యక్ వివిధ్ పదార్ాథా లలో  మారుత్ుంది కాబటిటి  
వాసతావ పర్ిమాణానిని ప్రయోగం దావార్ా ఉత్తామంగా నిర్ణయించవచుచు. 
పదార్ాథా లు ఏరపుడటానికి ముంద్ు  ఖ్చిచుత్మై�ైన ప్ర డవులక్ు 
ముంద్ుగా క్తితా రి్ంచాల్. (పటం 1)

ముక్ు్కను ఉపయోగించి, ఒక్దానిప్టై మర్ొక్ టి ర్�ండు లేదా అంత్క్ంటే 
ఎక్ు్కవ సునాని వా్యస్ారథా బాలో క్ లఖ్ను అమరచుడం దావార్ా, ఏరపుడే 
వెడలుపు స్ామర్ాథా ్యనిని గణనీయంగా ప్టంచవచుచు.

పటం 2లో వివరి్ంచిన విధ్ంగా ఒక్ పద్ుమై�ైన, సునాని వా్యస్ారథాపు 
వంపును ఉపయోగించి రూప్ర ందించవచుచు, పటం 2లో వివర్ించిన 
విధ్ంగా సిటి ్రప్ స్ాటి క్ ఏరపుడడానిని ఈ ఉదాహరణ చూపిసుతా ంది, అయితే 
ఈ చర్యను గుండంగా క్ూడా సమానంగా చేయవచుచు.

కోల్్డ  బెండింగ్ మరియు హాట్ బెండింగ్ (Cold bending and hot bending)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభా్యసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• చల్లే ని వంగడం మరియు వేడి వంగడం మరియు వ్యట్్ట పరియోజన్ధల్ు మరియు నష్్యటి ల్ను ప్్లరొకునండి.

చత్ురస్్ార కారం మర్ియు ఇత్ర ఘన, వాహక్ పదార్ాథా లు. సునాని 
వా్యస్ారథాంలో భార్ీ పదార్ాథా లను ఏర్ాపుటు చేసేటపుపుడు, వాటి డక్ ట�ైల్ 
పర్ిమిత్ులను పర్ిగణనలోకి తీసుకోవాల్. బాలో క్ యొక్్క బ�ంటింక్ 
అంచుప్టై ఒక్ చినని  వా్యస్ార్ాథా నిని అందించడం వలలో  వంపు లోపల్ 
భాగంలో పగుళ్్లలో  లేదా గురుతా లు ర్ాక్ుండా ఉంటాయి. నిర్ిమాత్మై�ైన 

కోల్్డి  బ�ంటింక్ అనేది గది ఉషో్ణ గరిత్ వద్్ద  లోహ ప్ార స్టసింగ్ ప్రకిరియ 
(అద్నపు వేడిని ఉపయోగించద్ు). వాసతావానికి, ఇది కోల్్డి  రూల్ 
ఫారి్మాంగా మర్ియు కోల్్డి  బ�ంటింక్ అనే ర్�ండు భావనలను క్ల్గి ఉంది.

చల్లే ని వంగడం

మై�టల్ ష్టటులో , పేలో టులో  మరి్యు ప్ట్రఫ్టైనల్స్ ను గది ఉషో్ణ గరిత్ వద్్ద   ఒక్ 
నిర్ి్దషటి  వక్రిత్, ఆకారం మర్ియు పక్్కతో వర్్క ప్టస్ లుకా వంచడం 
యొక్్క స్ాటి ండింగ్ ఫార్ిమాంగా ప్రకిరియ  .  అధిక్ ప్టడన పాత్్రలు, 
బాయిలర్ డ్రమ్ ములు, బాయిలర్ టూ్యబ్ లు, హాల్ స్టటిల్ పేలో టులో  
మర్ియు ప్ర క్్కటములక్ు, వివిధ్ పాత్్రలు, ఇన్ సుటి ్ర మై�ంటేషన్ 
భాగాలు మరి్యు కా్యబినెట్ ఇనస్ల్టి ల త్యార్ీలో బ�ంటింక్ ను 
విసతా ృత్ంగా ఉపయోగిస్ాతా రు.

 కోల్్డి  బ�ంటింక్ వెైక్ల్యం పదారథాం యొక్్క స్ాథా నిక్ ప్ార ంతానికి పర్ిమిత్ం 
అయినపపుటికీ  , రీ్స్ౌండ్ ప్రభావం వంగిపో యిే భాగం యొక్్క 
క్చిచుత్తావానిని ప్రభావిత్ం చసేుతా ంది.  సిప్రరింగ్ బా్యగ్ ను ప్రభావిత్ం చేసే 
అనేక్ అంశాలు ఉనానియి మర్ియు ఈ కారకాలను నియంతి్రంచడం 
క్షటిం.  సిప్రరింగ్ బా్యంక్ వలలో  క్ల్గ్ర వంగిపో యిే భాగం యొక్్క క్చిచుత్త్వాం 
ఎలలోపుపుడూ కోల్్డి  బ�ంటింక్ ఉత్పుతితాకి కీలక్ం.

సస్టపుండుల తిరుగుత్ుననిపుపుడు,  సస్టపుండుల యొక్్క భ్రమణంతో 
ఏరపుడటానికి వంగడం డెై చుటూటి  వర్్క ప్టస్ గాయం అవుత్ుంది.  
అపుపుడు వర్్క ప్టస్ ఫ్టడ్ చేయబడుత్ుంది, సేపుస్ కారనిర్ త్ద్ుపరి్ 
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వంగడానికి సిద్్ధంగా  ఉంటుంది, మొద్లెైనవి. వంగడం యొక్్క 
వా్యస్ారథాం వంగి ఉనని  వా్యస్ార్ాథా నిని నిర్ణయిసుతా ంది. మీరు వరే్్ర బ�ంటింక్ 
వా్యస్ార్ాథా నిని ప్ర ందాలనుక్ుంటే, బ�ంటింక్ డెైని వేర్్ర వా్యస్ారథాంతో భరీ్తా 
చేయండి.

సంకిలోషటిమై�ైన ఫ్టైరి్ంగ్ సిసటిమ్ ల దావార్ా పదార్ాథా లను రూట్ చేసేటపుపుడు 
ప్టడన మారుపులను త్గి్గంచడానికి ప్టైప్ బ�ంటింక్ సిసటిమ్ లఖ్ను 
అనుమతిసుతా ంది.

అనకే్ రకాల ప్టైపు వంగు పరి్మాణాలు మర్ియు పదార్ాథా లు వేడి లేదా 
కా సిటిక్ ద్్రవాల   నుండి  అధిక్ సినిగ్ధతో ద్్రవాలలో ప్టడనం మర్ియు 
క్ద్ల్క్ను నిరవాహించడం వరక్ు  ప్రతి దానిని రూట్ చేయడానికి లేదా  
స్టలుకా ఇసుక్ అధిక్ స్ాంద్్రత్ క్ల్గిన  ఆయిల్ స్ాంగ్స్ సేలర్ీ  లెైనులో  
వంటి సస్టపుండ్ చేసిన ఘనపదార్ాథా లను క్ల్గి  ఉండటానికి అనువుగా  
ఉంటాయి.

చివరగా, చాలా   ప్టైపు బ�ంటింక్ పద్్ధత్ులు చాలా ఖ్రుచుతో 
క్ూడుక్ుననిది కాబటిటి , వంగిన ప్టైపులు మర్ియు గొటాటి లను 
ఉపయోగించడం మీ అనువరతానానికి  అనువెైన ప్ర డవు మర్ియు 
స్టైనింగ్ ను  ఉపయోగిసుతా ననిపుపుడు  మొత్తాం డజి�ైన్ బడెజిట్ ప్టై త్క్ు్కవ 
ప్రభావానిని   చూపుత్ుంది. 

చాలా వంగిన ప్టైపులు ఫ్టైరి్ంగ్ యొక్్క చెరలను మారచువు  కాబటిటి ,  
ప్ార మాణిక్ వెల్్డింగ్ ప్రకిరియలు, పాలో ంట్ లు  లేదా ఇత్ర క్నెక్షన్ 
పద్్ధత్ులను ఉపయోగించి ప్ార స్టసింగ్ సిసటిమ్ లో ప్టైప్ వాంపులు  
త్రచుగా  అమలు చేయడం సులభం.

 ప్టైప్ వంగడం యొక్్క వేడి  వంగడం

హాట్ బ�ంటింక్ అనేది స్ాధారణంగా  వివిధ్  రకాల ఇంజక్షన్ బ�ంటింక్ 
ను మాత్్రమైే సూచిసుతా ంది.

ఇంజక్షన్   బ�ంటింక్ అనేది  ప్టైప్ బ�ంటింక్ యొక్్క అత్్యంత్ ప్రభావిత్మై�ైన 
మార్గం,  ఎంద్ుక్ంటే ఇది వేగంగా, ఖ్చిచుత్మై�ైనది మరి్యు కొనిని 
దోషాలతో ఉంటుంది. ఇంజక్షన్     బ�ంటింక్ ప్రకిరియ  అనేది ఒక్ నిరి్్దషటి  
బింద్ువును వేడి చేయడం దావార్ా నిరవాహించబడుత్ుంది,  అపుపుడు 

ఎక్ు్కవ  శరిమ  లేక్ుండా వంగవచుచు.   దీనికి ఎటువంటి పలిలో ర్ 
మై�టీరి్యల్ అవసరం లేద్ు మర్ియు వంగడం  యొక్్క ఫ్ల్త్ం  
వకీతాక్రణను   క్నిషటింగా ఉంచుత్ుంది. 

చాలా మంది ఇంజక్షన్ జ�ండరులో  క్ూడా   శకితా  సమృది్ధ   కారణంగా ఈ 
రక్మై�ైన వంగడానిని ఎంచుక్ునానిరు.   తాపని ప్రకిరియ   ప్యరతాయిన   
త్ర్ావాత్,  వంగడానికి ఎక్ు్కవ  సమయం పటటిద్ు  .

ప్�ైప్ బెంట్్టంక్ యొక్కు వేడి వంగడం యొక్కు పరియోజన్ధల్ు

వేడి వంగడం చలలోని వంగడం యొక్్క స్ాటిలేని అనుక్ూలత్ను క్ల్గి 
ఉంటుంది.

- ఉదాహరణక్ు,    ఒక్ ప్టైపుప్టై ప్రక్్కనే ఉనని ర్�ండు  మోచేత్ుల  
మధ్్య సరళ్ ర్్రఖ్ ద్ూర్ానిని  చిననిగదిగా  ఉంచవచుచు  మర్ియు 
సరళ్మై�ైన ప్టైపు విభాగాలను విడిచిప్టటటిక్ుండా  నిరంత్ర వంగడం 
క్ూడా చేయవచుచు;

- త్క్ు్కవ చలలోని వాహక్ ఉనని పదార్ాథా లను మోచేత్ులలోకి ప్ార స్టస్ 
చేయగలద్ు;

- వేడి వంగడానిని  ప్టైపుప్టై  చినని వా్యస్ారథాం మోచేతిగా   వంచవచుచు. 

- కార్బన్ స్టటిల్ ప్టైపులు మర్ియు చాలా అలాలో యేి స్టటిల్ ప్టైపులక్ు,  
వేడి వంగడం యొక్్క బ�ంటింక్ వా్యస్ారథాం కోల్్డి  బ�ంటింక్ గంటే 
చాలా చిననిది    , మర్ియు  వంగిన వా్యస్ారథాం   ప్టైపు యొక్్క 
బయటి వా్యస్ానికి 0.7 నుండి 1.5 ర్�ంటులో  త్క్ు్కవగా ఉంటుంది. 

 వేడి వంగడం వల్లే  క్ల్గే నష్్యటి ల్ు
• వేడి వంగడం  యొక్్క ప్రతిక్ూల  ఏమిటంటే    , పదార్ాథా నిని 

త్రువాత్   చలలోబరచటాలు,   ఇది ప్రతి ప్టైపుప్టై గడిపే  సమయానిని 
ప్టంచుత్ుంది మర్ియు యంత్ార లు చలలో గా గంటే  ఖ్ర్ీదెైన వి.   
బ�ంటింక్ ఎకివాప్ మై�ంట్.

• పర్ిక్ర్ాలు సంకిలోషటింగా  ఉంటాయి, ప్ార స్టసింగ్  ఖ్రుచు  ఎక్ు్కవగా 
ఉంటుంది,  ఉత్పుతితా  స్ామరథా్యం త్క్ు్కవగా ఉంటుంది  మర్ియు 
ఉపర్ిత్ల ఫినిషింగ్ పేలవంగా ఉంటుంది. 

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింది్ 2022) - అభ్్యయాసం 1.7.72 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.7.73 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - ఫిట్్టటి ంగ్ ప్్లలే ట్ & ప్�ైపుల్ు

కోణ్ధల్ు మరియు ఛ్ధనెల్ ల్ బెండింగ్ (Bending of angles and channels) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఐరన్ బెంట్్టంక్ కోణ్ధనిని వివరించండి.

యాంగిల్ ఐరన్ వంగడం: పాలో ంట్ లు లేదా కాళ్్లలో  వెలుపల ఉనని 
యాంగిల్ ఇనుము బ�ండ్ లత్తో ఏరపుడుత్ుంది, కానీ వంగడం 
రక్ం సమస్యలను క్ల్గిసుతా ంది ఎంద్ుక్ంటే పదారథాం లోపల ఏర్ాపుటు 
చేయబడిన ఒతితాళ్్లలో  త్రచుగా వర్్క ప్టస్ ఏరపుడిన త్రువాత్ 
పేలో న్ నుండి బయటక్ు తిరగడానికి కారణమవుతాయి, పటం 1. 
మై�ల్దపిపుం స్ాధారణంగా ప్ార మాణిక్ మిల్  రూల్స్ యాంగిల్ గంటే 
ఫా్యబి్రక్రట�డ్ యాంగిల్ లో ఎక్ు్కవగా క్నిపిసుతా ంది.  పాలో ంట్ వంగిన 
అంచులు నిలువు పాలో ంట్ యొక్్క వెడలుపులో సగం గంటే త్క్ు్కవగా 
ఉననిపుపుడు, మలుపు తిపేపు ధోరణి బాగా త్గు్గ త్ుంది. వంపు యొక్్క 
కోణం మర్ియు వా్యస్ారథాం యొక్్క కొలత్లు దాదాపు ప్రతి పనితో 
మారుత్ూ ఉంటాయి కాబటిటి , “ఈ రక్మై�ైన నిర్ామాణం కోసం ప్ార మాణిక్ 
యాక�స్సర్ీల సమూహానిని అందించడం ఆచరణ స్ాధ్్యం కాద్ు. 
వినియోగదారుడు ఈ భాగాలను సిద్్ధం చేయాల్. పాలో ంట్ ర్్రడియస్ 
కాలర్ క్ు ద్గ్గరగా పరి్మిత్ం చేయాల్; కిలోయర్స్ లో 0.002 నుండి 
0.003 అంగుళాలు (0.051 లేదా 0.0.076 మిమీద్) వ్యతా్యసం 
వంగి నాణ్యత్లో గొపపు తేడాను క్ల్గిసుతా ంది. సననిమని పదార్ాథా లలో 
కిలోయర్స్ త్గి్గంచడం మరి్యు నియంతి్రంచడం చాలా ముఖ్్యం.

ఛ్ధనల్ బెండింగ్ (channel bending)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభా్యసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఛ్ధనల్ యొక్కు వంగడ్ధనిని వయాక్త్తక్రించండి.

బ�ంటింక్ ఆపర్్రషన్ సమయంలో పాలో ంట్ లు గ�ంత్గా పర్ిమిత్ం 
చేయబడినటలోయితే బ�ండ్ లు ఛానల్స్ ను  ఏరపురుస్ాతా యి, త్దావార్ా 
అవి వంగిపో వు లేదా వకీరిక్ర్ించబడవు, పటం 1. స్ాధారణంగా 
లోహానిని స్ాగదీయడానికి వీలుగా వంపు వా్యస్ారథాం పాలో ంట్ 
వెడలుపుక్ు మూడు నుంచి నాలుగు ర్�ంటులో  ఉండాల్  . ఈ నిషపుతితా  
ప్రధానంగా పదారథాం యొక్్క మంద్ం మర్ియు వాహక్త్వాం  దావార్ా 
నిర్ణయించబడినపపుటికీ, ఇది త్రచుగా గణనీయంగా త్గు్గ త్ుంది.  
ఛానల్ ఆకారం యొక్్క వివిధ్ కొలత్లు మారుత్ూ ఉంటాయి కాబటిటి  

దాదాపు ప్రతి ఉదో్యగంలో, వినియోగదారుడు త్న ఉదో్యగం కోసం 
ఈ భాగాలను సిద్్ధం చేయాల్. యాంగిల్ మర్ియు ఛానల్ బ�ంటింక్ 
మాదరి్ిగానే పాలో ంట్ కిలోయర్స్ త్గి్గంచడం చాలా ముఖ్్యం.

పత్రిక్య పని (Press work)
ఉద్ేదేశ్ం: ఈ పాఠం చివర్ోలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు.
• ప్�రిస్ యొక్కు నిర్యమాణ ల్క్షణం మరియు ప్�రిస్ యొక్కు పరియోజన్ధల్ను వివరించండి.

ప్ట్రస్ వర్్క: ప్ట్రస్ వర్్క అనేది ప్ట్రస్ మై�షిన్ ఉపయోగించి ష్టట్ మై�టల్ ను 
వివిధ్ ఆకార్ాలోలో  రూప్ర ందించడానికి ఉపయోగించే పద్్ధతి. ఇది చాలా 
వేగవంత్మై�ైనది, ఇది త్క్ు్కవ వ్యవధిలో ప్టద్్ద  మొత్తాంలో భాగాలను 
ఉత్పుతితా  చేయడానికి అనువెైనది.

ప్ట్రస్ టూల్స్ - కాంప్ర నెంట్ యొక్్క అవసరమై�ైన ఆకార్ానిని పో లు 
ఉంటాయి - స్ాధారణంగా సంబంధిత్ ఎగువ మర్ియు దిగువ 
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అర్ధభాగాలను క్ల్గి ఉంటాయి. ప్ట్రస్ వర్్క ప్రకిరియలో, వర్్క ప్టస్ 
ప్ట్రస్ టూల్ యొక్్క ర్�ండు అర్ధభాగాల మధ్్య ప్టద్్ద  మొత్తాంలో బలంతో 
గుచుచుత్ుంది, దీనివలలో  అది దాని ఆకార్ానిని స్టవాక్ర్ిసుతా ంది. 

మై�ట్ీరియల్స్: మై�ైల్స్ స్టటిల్, సిప్రరింగ్ స్టటిల్, స్టటియిన్ లెస్ స్టటిల్, 
అలూ్యమినియం, ఇత్తాడి మరి్యు ర్ాగి అత్్యంత్ ప్ార చుర్యం ప్ర ందినవి.

మై�కానిక్ల్     ప్ట్రస్ లు  వివిధ్ రకాలెైన యంత్్ర రకాలను  క్ల్గి ఉనని 
యంత్్ర పర్ిక్ర్ాల  త్రగతికి చెందినవి  .  ప్ార థమిక్ంగా,  యాంతి్రక్ 
ప్ట్రస్ ఒక్ మోటారు యొక్్క భ్రమణ బలానిని  ఒక్  అనువాద్ శకితా  
వాహక్ంగా  మారుసుతా ంది,  ఇది నొక్ర్క చర్యను నిరవాహసిుతా ంది  .  
అంద్ువలలో ,   యాంతి్రక్ ప్ట్రస్ లో శకితా మోటారు  నుండి వసుతా ంది.   
ఈ  రక్మై�ైన ప్ట్రస్ లు  స్ాధారణంగా హెైడ్ార ల్క్ లేదా సూ్రరా ప్ట్రస్ ల 
గంటే వేగంగా ఉంటాయి (వాసతావానికి సూ్రరా ప్ట్రస్ ను  మై�కానిక్ల్ ప్ట్రస్  
గా  క్ూడా  వరీ్్గక్ర్ించవచుచు).   కొనిని ప్ట్రస్ ల మాదిర్ిగా కాక్ుండా,   
యాంతి్రక్ ప్ట్రస్ లో, సో్టి ్ర క్ యొక్్క   ద్ూరం అంత్టా  బలం యొక్్క 
అనువరతానం వేగం మరి్యు పర్ిమాణం ర్�ండింటి లోనూ మారుత్ుంది.     
మై�కానిక్ల్ ప్ట్రస్ ఉపయోగించి త్యార్ీ ఆపర్్రషన్ చేసేటపుపుడు, స్ోటి ్ర క్ 
యొక్్క  సర్�ైన పరి్ధి అవసరం.    (పటం 1)

త్యార్ీ ప్రకిరియ యొక్్క లక్షణాల ఆధారంగా ప్ట్రస్ లఖ్ను 
ఎంచుక్ుంటారు.  మై�కానిక్ల్ ప్ట్రస్ మై�షిన్ టూల్స్  స్ాధారణంగా మై�టల్ 
ఫో ర్ జింగ్ త్యారీ్  మరి్యు ష్టట్ మై�టల్ పనిలో ఉపయోగిస్ాతా రు.     
కావలసిన      బలప్రయోగం   అవసరమై�ైన యంత్్రం  రకానిని 
నిర్్ర్దశిసుతా ంది.        బహిష్కరణక్ు  త్రచుగా ఎక్ు్కవ ద్ూరం మర్ింత్ 
సిథారమై�ైన బలం  అవసరం.  ఏదేశమై�ైనా,  యాంతి్రక్ ప్ట్రస్   త్రచుగా  
ప్రభావ విసరజినక్ు  మంచి ఎంపిక్ కావచుచు  , ఎంద్ుక్ంటే పర్ిమిత్ 
ద్ూర్ాలలో వేగంగా పునర్ావృత్మయిే్య బలానిని  ఉపయోగించడం 
ఆ రక్మై�ైన త్యార్ీకి  అవసరమై�ైన దానిని  అందిసుతా ంది.  ప్రకిరియ.   
ఆధ్ునిక్ త్యార్ీ పర్ిశరిమలో అత్్యంత్ శకితావంత్మై�ైన మై�కానిక్ల్ 
ప్ట్రస్ లు    సుమారు 12,0000 టనునిలు, (24,000 పౌండులో ) ప్ట్రస్ 
స్ామర్ాథా ్యనిని క్ల్గి   ఉంటాయి.

పరియోజన్ధల్ు[మారుచు]

ఖ్రుచు - ప్టద్్ద  పరి్మాణంలో భాగాలక్ు ప్రభావిత్ంగా ఉంటుంది  .

చాలా వేగవంత్మై�ైన ప్రకిరియ, అంటే  ప్టద్్ద  బా్యచలోను చాలా త్వారగా 
ఉత్పుతితా  చేయవచుచు.

సరళ్మై�ైన మర్ియు సంకిలోషటిమై�ైన    ఆకార్ాలను ఉత్పుతితా  చేయడానికి 
ఉపయోగించే బహుముఖ్ ప్రకిరియ.

పరిత్క్్యల్ాల్ు[మారుచు]

ప్ట్రస్ టూల్స్   త్యారు  చేయడానికి ఖ్ర్ీదెైన వి,  ఇది    స్ాధారణంగా 
అధిక్-వాలూ్యమ్ అవసర్ాలక్ు మాత్్రమైే ఖ్రుచుతో క్ూడుక్ునని 
ప్రకిరియ.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.7.73 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.7.74 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - ఫిట్్టటి ంగ్ ప్్లలే ట్ & ప్�ైపుల్ు

ఫ్లరిమ్ స�టి ్రయిట్నింగ్ పదధాతుల్ు (Flame straightening methods) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఫ్లరిమ్ స�టి ్రయిట్నింగ్ పదధాత్ని వివరించండి.

ఫే్రమ్ స్టటి ్రయిటనింగ్ ఫే్రమ్ బ�ంటింక్ మాదిర్ిగానే పద్్ధత్ులను 
ఉపయోగిసుతా ంది, కానీ స్టటిల్ సభు్యలను వంచడానికి బద్ులుగా 
గిటారుగా చేయడానికి ఉపయోగిస్ాతా రు.   ప్టైపు మర్ియు చినని 
రూల్స్    విభాగాలలో వాంపులను తొలగించడానికి  ఫే్రమ్ స్టటి ్రయిటనింగ్  
ఉపయోగించవచుచు, దీని ప్రధాన అనువరతానం దెబ్బతినని, భార్ీ 
ఉక్ు్క విభాగాలను మరమమాత్ుతా దార చేయడం: బీములో , సతా ంభాలు, 
గారటిరులో , ట్రక్ులో    మర్ియు క్రరిజ్ పటాటి లు. ఏజ�ైనా స్టటిల్ మై�ంబర్ ను ఫే్రమ్ 
స్టటి ్రయిటనింగ్ దావార్ా రి్పేర్ చేయవచుచు.  ఈ మరమమాత్ులు త్రచుగా  
అధిక్ ఎత్ుతా    లోడలోతో  కొటటిబడిన వంతెన  బీమ్ పలెై  చేయబడతాయి 
లేదా  అధకి్ బరువు ఉనని వాహనాల  దావార్ా దబె్బతింటాయి.   
(పటం 1)

కొనినిస్ారులో     రనినింగ్   వాహనాలు,  లోడులో  లేదా ఓడలు ఢీకొనని 
త్ర్ావాత్ వంతెన సతా ంభాలను గిటారుగా  ఉంచాల్స్  ఉంటుంది. స్టటిల్ 
నిర్ామాణ ప్రమాదాలు, సటి ్రక్చురలో స్టటిల్ అగినిప్రమాద్ం  మర్ియు కార్ా్గ  క్ంట�ై 
నర్ క్రరిజ్ బామ్ క్ూల్పో వడం  క్ూడా దీనికి అద్ుభాత్మై�ైన అభ్యరుథా లు 

మంట గిటారుగా ఉంటుంది. వెల్్డింగ్ క్ుదింపు  దావార్ా వంగిన  ర్�యిల్ంగ్ 
లు, ర్ా్యంక్ లు మర్ియు ఇత్ర ప్ర డవెైన నిర్ామాణాలను గిటారుగా  
చేయడానికి క్ూడా ఫే్రమ్ స్టటి ్రయిట�నింగ్ చాలా ఉపయోగక్రంగా  
ఉంటుంది  .   లోహానిని ప్ర జిషన్  లోకి  తీసుక్ుర్ావడానికి క్రవలం 
ఉష్ణ  విసతారణ బలాలను మాత్్రమేై ఉపయోగించి  ఫే్రమ్ స్టటి ్రయిటనింగ్ 
మర్ియు బ�ంటింక్ చేయవచుచు.  కానీ త్రచుగా హెైడ్ార ల్క్ జాక్ లు, 
వెట్స్ లేదా క్మ్-లాంగ్ అద్నపు బాహ్య బలానిని వర్ితాంచడానికి 
మర్ియు ప్రతి తాపని మరి్యు  శీత్ల క్రణ చక్రిం  సమయంలో 
ర్ిఫ్టలో క్షన్ ను  ప్టంచడానికి ఉపయోగిస్ాతా రు. 

ఫే్రమ్ స్టటి ్రయిట�నింగ్ మూడు ముఖ్్యమై�ైన ప్రయోజనాలను క్ల్గి ఉంది

1 ప్రత్్యక్ష మరమమాత్ుల  గంటే  25% ఖ్రుచు ఆదా స్ాధారణం.

2 మరమమాత్ులు  స్ాధారణంగా కొనిని     ర్ోజ్లోలో  లేదా కొనిని 
వార్ాలలో  ప్యరతావుతాయి మర్ియు కొత్తా  నిర్ామాణ అంశాల 
త్యారీ్ కోసం వేచే ఉండాల్స్న అవసరం లేద్ు. 

3 మరమమాత్ులు చేయడానికి అవసరమై�ైన పరి్క్ర్ాలు   స్ాపకే్షంగా 
సరళ్మై�ైనది మరి్యు  మారుమూల ప్ార ంతాలు మరి్యు మూడవ 
ప్రపంచ దేశాలలో లభిస్ాతా యి; భారీ్ విభాగాల మరమమాత్ులు 
త్రచుగా అద్నపు భారీ్  పర్ిక్ర్ాలను ఉపయోగించక్ుండా 
చేయబడతాయి. 

4  ఫే్రమ్ స్టటి ్రయిటినింగ్ దావార్ా  స్టటిల్  యొక్్క బలం  ప్రభావిత్ం క్దా
© N

IM
I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



181

CG & M  అభ్్యయాసం 1.7.75&76 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - ఫిట్్టటి ంగ్ ప్్లలే ట్ & ప్�ైపుల్ు

ప్�ైప్ బెండింగ్ మరియు అమరకి్ల్ు (Pipe bending and fittings) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ప్�ైపుల్ యొక్కు ఉపయోగ్యల్ను ప్్లరొకునండి
• ప్�ైపుల్ యొక్కు స్్యధ్ధరణ రక్యల్ను ప్్లరొకునండి
• ప్్యరి మాణకి్ ప్�ైపు సిట్్టటి ంగ్ ల్ఖను గురి్తంచండి మరియు వ్యట్్ట ఉపయోగ్యల్ను ప్్లరొకునండి.

వివిధ్ రకాల ప్టైపులు, గొటాటి లను ఈ కిరింద్ అవసర్ాలక్ు 
ఉపయోగసిుతా నానిరు.

1 గృహ వేడి మరి్యు చలలోని నీటి సరఫ్ర్ా.

2 వ్యరథా నీటి క్రంద్ార లు..

3 అధిక్ ప్టడనం ఆవిర్ి సరఫ్ర్ా.

4 హైెడ్ార ల్క్ ఆయిల్ సరఫ్ర్ాలు.

5 లూబి్రక్రటింగ్ ఆయిల్ సరఫ్ర్ా.

6 పారి్శరాి మిక్ ప్రకిరియల కొరక్ు ప్రతే్యక్ ద్్రవం మరి్యు వాయువులు.

7 నూ్యమాటిక్ వ్యవసథాలు..

8 శీత్ల క్రణ వ్యవసథాలు.

9 ఇంధ్న చమురు సరఫ్ర్ా..

మై�టీరి్యల్ ఆధారంగా వర్ీ్గక్రి్ంచబడిన ప్టైపుల యొక్్క స్ాధారణ 
రకాలు:

10 గాలవానెైజ్్డి  ఇనుప ప్టైపులు

11 తేల్క్లాంటి స్టటిల్ ప్టైపులు

12 కాస్టి ఇనుప ప్టైపులు

13 సి.. మటిటి  ప్టైపులు

14 ర్ాగి ప్టైపులు[మారుచు]

15 అలూ్యమినియం ప్టైపులు

16 ఇత్తాడి ప్టైపులు

17 లెడ్ ప్టైపులు

18 పి.వి.సి. ప్టైపులు

19 రబ్బరు ప్టైపులు

20 పాలో సిటిక్ ప్టైపులు

21 స్ోటి న్ వేర్ ప్టైపులు..

ప్్యరి మాణకి్ ప్�ైప్ సిట్్టటి ంగ్

‘ప్టైప్ ఫిల్ంగా లు’ అనేవి నీటి ప్టైపులక్ు జత్ చేయబడే సిటిటింగ్ లు:

22 ప్టైప్ యొక్్క దిశను మారచుండి

23 ఒక్ బ్ార ంచని ప్రధాన నీటి సరఫ్ర్ా ప్టైపుతో క్నెక్టి చేయండి.

24 విభినని స్టైజ్లోలో  ర్�ండు లేదా అంత్క్ంటే ఎక్ు్కవ ప్టైపులను క్నెక్టి 
చేయండి

25 ప్టైప్ చెరలను మూసి వేయండి.

ప్్యరి మాణిక్ ప్�ైప్ సిట్్టటి ంగ్ ల్ు

మోచేతుల్ు (పట్ం 1): మోచేత్ులు మరి్యు వాంపులు ప్టైపు పని 
వ్యవసథాలలో 90° మర్ియు 45° విచలనాలను అందిస్ాతా యి.

ప్ర డవెైన వా్యస్ార్ధం మోచేత్ులు ప్టైపు యొక్్క బో రుక్ు 11/2 ర్�ంటులో  
వా్యస్ార్ాథా నిని క్ల్గి ఉంటాయి. (పటం 1ఎ)

చినని వా్యస్ార్ధం మోచతే్ులు ప్టైపు యొక్్క బో రుక్ు సమానమై�ైన 
వా్యస్ార్ాథా నిని క్ల్గి ఉంటాయి . (పటం 1 బి)

45° మోచేత్ులు 45° ప్టైపు విచలనానిని అనుమతిస్ాతా యి. 
 (పటం 1 సి)
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ట్ీ బ్యరి ంచ్: ఒక్ టీ జాయింట్ ప్టైప్ లెైన్ 90° వద్్ద  బ్ార ంచ్ చేయడానికి 
సహాయపడుత్ుంది. కొమమాలు వా్యసంలో సమానంగా ఉండవచుచు 
లేదా ఒక్ త్గి్గంచే శాఖ్ ఉండవచుచు.

ఒక్ శాఖ్ యొక్్క కొలత్లు ఎలలోపుపుడూ A x B x C గా 
ఉద్హరి్ంచబడతాయి. (పటం 2)

ట్ీ బ్యరి ంచ్ ను తగిగీంచడం

ప్టైపు వా్యసంలో మారుపు అవసరమై�ైన చోట ర్ిడక�వానస్రలోను 
అమరుచువారు. (పటం 3)

విపర్గతమై�ైన తగిగీంపు

ప్రధానంగా హార్ిజంటల్ ప్ర జిషన్ లో ఉపయోగిస్ాతా రు. (పటం 4)

Concentric reducer

ప్రధానంగా ఆర్ిటిక్ల్ ప్ర జిషన్ లో ఉపయోగిస్ాతా రు. (పటం 5)

కా్యప్ లు

బాహ్య తె్రట్ ఉనని ప్టైపు యొక్్క చెరవను మూసివేయడానికి లేదా 
అమరచుడానికి కా్యప్ లఖ్ను  ఉపయోగిస్ాతా రు. (పటం 6)

మైేక్ు

అంత్ర్గత్ తె్రట్ ఉనని ప్టైప్ లెైన్ ని కోలో జ్ చేయడం కొరక్ు పలో గ్ 
ఉపయోగించబడుత్ుంది. (పటం 7)

క్్యల్ంగ్ (పట్ం 8)

ర్�ండు ప్టైపులను క్నెక్టి చేయడానికి క్ంపలోయింట్ 
ఉపయోగించబడుత్ుంది.  ప్టైపులప్టై బాహ్య తె్రట్ లఖ్ను అమరచుడానికి 
క్ూల్ంగ్ లు ర్�ండు చివర్ోలో  అంత్ర్గత్ తె్రట్ లఖ్ను క్ల్గి  ఉంటాయి. 

తగిగీంపు (పట్ం 9)

వేర్్రవారు వా్యస్ాలునని ర్�ండు ప్టైపులను క్నెక్టి చేయడానికి ర్ిడక్షన్ 
క్ంపలోయింట్ ఉపయోగించబడుత్ుంది.
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తుక్ు

ప్టైపులను క్నెక్టి చేయడానికి ఉపయోగించే పరి్క్రం. ప్టైపు యొక్్క 
స్ాథా నానికి సవాలపు మారుపు లేక్ుండా క్నెక్షనలోను అనుమతించడానికి 
యూనియనలోను ప్టైప్ లెైన్ లో చొపిపుస్ాతా రు. (పటం 10)

ప్�ైప్ చనుముల్ను

ప్టైప్ చనుములను వేర్్రవారు పర్ిమాణాల ర్�ండు లేదా అంత్క్ంటే 

1 చనుమును మూసి వేయండి (పటం 11) ఎక్ు్కవ ప్టైపులను 
క్నెక్టి చేయడానికి ఉపయోగించే గొటటిపు అమరి్క్లు.

2 ప్ర టిటి  చనుమునా (పటం 12)

3 ప్ర డవెైన చనుమునా (పటం 13)

హై�క్యస్గనలే  గింజ

చనుమునా మధ్్యలో ఉనని హకెాస్గనలో  గింజ స్ా్కనర్ లేదా ర్�ంగ్ తో 
బిగుసుక్ుపో వడానికి ఉపయోగపడుత్ుంది. (పటం 14)

ప్�ైప్ బెండింగ్ యంత్్ధరి ల్ు (Pipe bending machines)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్ోలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు.
• అతయాంత స్్యధ్ధరణమై�ైన మూడు ప్�ైప్ బెండ్ ల్ఖను గురి్తంచండి
• వ్యట్్ట నిర్యమాణ ల్క్షణ్ధల్ను వేరు చేయండి
• బెంట్్టంక్ మై�షిన్ ల్ యొక్కు ఉపయోగ్యల్ను ప్్లరొకునండి.

పలో ంబింగ్ ఉదో్యగాలలో కొనిని పర్ిసిథాత్ులు ఉనానియి, ఇక్్కడ ప్టైప్ 
ఫలి్ంగా ఉపయోగించడం గంటే ప్టైపును వంచడం మంచిది.

అత్్యంత్ స్ాధారణమై�ైన ప్టైప్ జ�ండరులో  ఇక్్కడ జాబితా చేయబడా్డి యి. 
పో రటిబుల్ హా్యండ్ ఆపర్్రట్స్ ప్టైప్ బ�ండ్ (పటం 1)

పో రటిబుల్ హా్యండ్-ఆపర్్రట్స్ ప్టైప్ బ�ండ్ ఈ కిరింద్ భాగాలను క్ల్గి 
ఉంటుంది

1 Tripod stand

2 ప్టైప్ స్ాటి ప్ ల్వర్
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3. హా్యండిల్ లేదా ల్వర్

4. మునుపటి లోపల

బ�ంచ్ రక్ం హా్యండ్ ఆపర్్రట్స్ ప్టైప్ బ�ండ్ (పటం 2)

ఇది ఈ కిరింద్ భాగాలను క్ల్గి ఉంటుంది. ఇనుము మర్ియు ఉక్ు్క 
ప్టైపులను వంచడానికి దీనిని ఉపయోగిస్ాతా రు.

1 లోపల్ ప్యరవాం

2 లవర్ లేదా హా్యండిల్

3 లాక్ గింజతో సూ్రరాలను సరు్ద బాటు చేయడం

4 ప్టైప్ గ�ైడ్

హెైడ్ార ల్క్ బ�ంటింక్ మై�షిన్ (పటం 3)

జీ, ఎంఎస్ ప్టైపులను ఏ దిశక్ు ఇసుక్ నింపక్ుండా వంచడానికి ఈ 
యంత్ార నిని ఉపయోగించవచుచు.

ఇది ఈ కిరింద్ భాగాలను క్ల్గి ఉంటుంది.

1 లోపల్ ప్యరవాం

2 తిరి్గి మాజీ

3 హైెడ్ార ల్క్ ర్ా్యమ్

4 ప్టడన విడుద్ల వాల్వా  

5 ఆపర్్రటింగ్ ల్వర్

6 రక్తాస్్ార వం అయిన సూ్రరా

7 బేస్ పేలో ట్

లోపల్ భాగాలు పరసపురం మారుచుకోద్గిన వి మరి్యు 75 మిమీద్ 
వా్యసం వరక్ు ప్టైపులను వంచగలవు. (పటాలు 3a, b, c, d, e & f)

ప్�ైప్ ర�ంచ్ (Pipe wrench)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్ోలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• ప్�ైప్ ర�ంగ్ యొక్కు మూల్క్యల్ను ప్్లరొకునండి
• ప్�ైప్ ర�ంగ్ యొక్కు ఉపయోగ్యల్ను ప్్లరొకునండి
• ప్�ైపు ర�ంగ్ ల్ సంరక్షణ మరియు నిరవాహణను ప్్లరొకునండి.

ప్�ైపు ర�ంగ్ ల్ు: ఇవి వివిధ్ ఆకార్ాలతో సరు్ద బాటు చేయగల ప్టైపు ర్�ంగ్ 
లు వీటిని వీటికి ఉపయోగిస్ాతా రు:

- ప్టైపులను పటుటి కోవడం మర్ియు పటుటి కోవడం

- ప్టైపులు మర్ియు ఫిల్ంగా లఖ్ను అస్టంబిలో ంగ్ చేయడం మర్ియు 
తొలగించడం.

సిటిమస్న్ ప్టైప్ ర్�ంగ్ (పటం 1) క్ఠినమై�ైన హా్యండులో ండగా మర్ియు భార్ీ 
పనిని త్టుటి క్ునే హెవీ డూ్యటీ టూల్ గా రూప్ర ందించబడింది.  వడలు 
త్క్షణ మర్ియు స్ానుక్ూల పటుటి ను ఇస్ాతా యి .

15మిమీద్ నుండి 50 మిమీద్ వా్యసం ఉనని అనిని ప్టైపులక్ు దీనిని 
ఉపయోగించవచుచు. ప్టైపు పర్ిమాణానిని బటిటి  ప్టైపు ర్�ంగ్ లఖ్ను 
ఎంపిక్ చేస్ాతా రు .
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భాగాలు (పటం 1): సిటిమస్న్ ప్టైప్ ర్�ంగ్ ఈ కిరింద్ భాగాలను క్ల్గి 
ఉంటుంది .

1 హివోట్

2 వసంత్ ఋత్ువు

3 గింజను సరు్ద బాటు చేయడం

4 క్దిలే ద్వడ

ఈ ప్టైప్ ర్�ంగ్ ఉపయోగించేటపుపుడు, ద్వడలను వాటి ప్యరి్తా లోత్ు 
వరక్ు వర్్క ప్టస్ ప్టై ఉంచాల్ మర్ియు సరు్ద బాటు గింజ దావార్ా 
బిగించాల్.

సంరక్షణ మరి్యు నిరవాహణ: ప్టైపు ర్�ంగ్ యొక్్క ప్టైపును పటుటి క్ునే 
స్ామరథా్యం నేరుగా ద్ంతాల పరి్సిథాతితో సంబంధ్ం క్ల్గి ఉంటుంది.

1 ద్ంతాలను శుభ్రపరచడం మర్ియు తి్రభుజాలకా ఫ్టైనలోతా  వాటికి 
పద్ును ప్టటటిడం వలలో  కొనిని ద్ంతాలను ఉపయోగక్రమై�ైన సిథాతికి 
పునరుద్్ధర్ించవచుచు.

2 త్ుపుపు పటటిక్ుండా ఉండటానికి సరు్ద బాటు గింజక్ు క్రిమానుగత్ంగా 
నూనెలను ప్యయాల్. (పటం 2)

ప్�ైప్ ఫిట్్టటి ంగ్ స్్యధన్ధల్ ఉపయోగ్యల్ు (Uses of pipe fitting tools)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్ోలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు.
. వివిధ రక్యల్్లైన ప్�ైపు దురల్వ్యట్లే ను ప్్లరొకునండి
. ప్�ైప్ దురల్వ్యట్లే  యొక్కు ఉపయోగ్యల్ను ప్్లరొకునండి
. ప్�ైప్ క్ట్టిర్ యొక్కు భ్్యగ్యల్ను ప్్లరొకునండి
. ప్�ైప్ క్ట్టిర్ మరియు మల్టి-వీల్ ఛ్తైన్ ప్�ైప్ క్ట్టిర్ యొక్కు నిర్యమాణ ల్క్షణ్ధల్ను ప్ో ల్చుండి.

ప్టైప్ వెైస్ (పటం 1) ప్టైపును గొలుసు దావార్ా పటుటి క్ుంటారు మరి్యు వెైస్ ద్వడలప్టై 
అమర్ిచున నెర్్రషనులో  ఉంటాయి.

క్తితా రి్ంచాల్స్న/వంచాల్స్న/తె్రట్ చేయాల్స్న ప్టైపును సిథారంగా 
ఉంచాల్ మర్ియు దానిని ప్టైప్ వెైస్ లో పటుటి కోవడం దావార్ా 
తిపపుక్ుండా నిర్ోధించాల్.

ఇది ప్టైపులను పటుటి కోవడానికి మర్ియు గుర్ితాంచడానికి ఉపయోగించే 
పర్ిక్రం. 63 మిమీద్ వా్యసం వరక్ు ప్టైపులను పటుటి కోవడానికి దీనిని 
ఉపయోగించవచుచు.

ఛ్తైన్ ప్�ైప్ వెైస్ (పట్ం 2):  200 మిమీద్ వా్యసం వరక్ు ప్టద్్ద  వా్యసం 
ఉనని ప్టైపులను పటుటి కోవడానికి ఈ వెైస్ ఉపయోగించబడుత్ుంది. 

ప్�ైప్ క్ట్టిర్

ప్టైపుప్టై చత్ురస్్ార కార కోత్ చేయడానికి వీల్ ప్టైప్ క్టటిర్ 
ఉపయోగించబడుత్ుంది. ఇది (1) క్టటిర్ వీల్, (2) ర్�ండు గ�ైడ్ ర్ోలరులో  
మర్ియు (3) సరు్ద బాటు చేసే సూ్రరాలను క్ల్గి ఉంటుంది. (పటం 3)
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క్టటిర్ వీల్ ప్టైపును క్తితా రి్ంచడానికి బద్ులుగా నల్గిపో త్ుంది. అది 
మొండిగా ఉంటే, దానిని మార్ాచుల్స్న అవసరం ఉంది.

ఈ రక్మై�ైన ప్టైప్ క్టటిర్ ఎటువంటి పదార్ాథా లను తొలగించద్ు, కానీ 
క్టటిర్ లోహానిని నొకి్క, గోడ మంద్ం దావార్ా ప్టైపు క్తితార్ించబడే వరక్ు 
క్టటిర్ ముంద్ు బలవంత్ం చేసుతా ంది. (పటం 4)

ప్�ైపు ద్్ధర్యల్ు (Pipe threads)
లక్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్ోలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
. సమాంతర మరియు ట్ేప్ ప్�ైపు త్్తరిట్ ల్ఖను ప్్లరొకునండి
. బ్ఎస్ ప్ి ద్్ధర్యల్ు యొక్కు పరిత్ అంగుళం TPI కొరక్ు గోడ మందం మరియు త్్తరిట్ ల్ఖను గురి్తంచండి
. ప్�ైపు క్తళలేను మూసి వేస్ల విధ్ధన్ధనిని ప్్లరొకునండి
. B.S. 21-1973 మరియు I.S.2643-1964 పరిక్యరం త్్తరిడి్డ ంగ్ కొరక్ు ఖాళీ పరిమాణ్ధల్ను గురి్తంచండి.

ప్�ైప్ త్్తరిట్ ల్ు

ప్ార మాణిక్ ప్టైప్ ఫిల్ంగా లు బి్రటిష్ స్ాటి ండర్్డి ప్టైప్ గంజ్ (బిఎస్ పి)క్ు 
తె్రట్ చేయబడతాయి. అంత్ర్గత్ ప్టైపు తె్రట్ లు సమాంత్ర తె్రట్ లఖ్ను 
క్ల్గి ఉంటాయి, అయితే బాహ్య ప్టైపులు పటం 1 లో చూపించిన 
విధ్ంగా టేప్ తె్రట్ లఖ్ను క్ల్గి ఉంటాయి.

B.S.P. threads

బి.ఎస్.పి. తె్రటులో

గాలవానెైజ్్డి  ఇనుప ప్టైపులు అనకే్ విభినని గోడ మందాలలో 1/2” 
నుండి 6” పర్ిమాణాలలో లభిస్ాతా యి. టేబుల్ 1/ “ నుండి 4”  వరక్ు 
అంగుళానికి వెలుపలకి వా్యస్ాలు మర్ియు తె్రటలో ను చూపుత్ుంది. 
(పటం 2) ) 

లీ క్రజీని నిర్ోధించడం కొరక్ు  ర్�ండు మై�టల్ తె్రట్ ల (మగణ మర్ియు 
ఆడ దార్ాలు) మధ్్య ఏజ�ైనా చినని ఖ్ాళీ మూసి వేయబడింద్ని 
ధ్ృవీక్ర్ించడానికి జనానిర పా్యకింగ్  ఉపయోగించబడుత్ుంది.

చివర్ి నాలుగు తె్రట్ లు చద్ునెైన ప్టైభాగాలు మరి్యు అడుగు 
భాగాలను క్ల్గి ఉంటాయి. (సి) పటం 3లో చూపించిన ప్టైపు 
జాయింట్ ఈ కిరింద్ వాటిని క్ల్గి ఉంటుంది.

1 సమాంత్ర స్టతా  ైదారం

2 టేప్స్ మగణ దారము

3 జనానిర పా్యకింగ్

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.7.75 & 76 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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BSP - ప్�ైపు పరిమాణ్ధల్ు 
ల్ేద్్ధ  DIN 2999 (ల్ోపల్) 
(B) +

త్్తరిట్ ల్ు/ 
అంగుళం

ప్�ైపు(A)+ యొక్కు 
వెల్ుపల్కి వ్యయాసం/
mm

1/2”
3/4”

1”
11/4”
11/2”

2”
2½”
3”
4”

14
14
11
11
11
11
8
8
8

20.955 మి. మీ
26.441
33.249
41.910
47.803
59.614
75.184
87.884
113.030

ప్�ైపుల్ు, మరణ్ధల్ు, చ్ధవు నిల్వాల్ు, క్ుళాయుల్ు( Pipes, dies, die stocks and taps) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్ోలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు.
. డ్తై స�ట్ ల్ఖను గురి్తంచడం, డ్తై స్్యటి క్ ల్ు మరియు ప్�ైప్ ట్్యయాపర్ ల్ఖను గురి్తంచడం
. డ్తై స్్యటి క్ యొక్కు భ్్యగ్యల్ను ప్్లరొకునండి
. ప్�ైప్ త్్తరిట్ ల్ఖను తనిఖీ చేస్ల విధ్ధన్ధనిని ప్్లరొకునండి.

ప్�ైపు చనిపో్ తుంద్ి

పులంద్రులో  ఏర్ాపుటు చేసే జి. ప్టైపులు చాలావరక్ు ర్�ండు వెైపులా 
తె్రట్ చేయబడతాయి. 6 మీటరలో ప్ర డవున ప్టైపులు అంద్ుబాటులో 
ఉనానియి మరి్యు ప్టైపును అవసరమై�ైన ప్ర డవులక్ు క్తితా రి్ంచి తె్రట్ 
చేయాల్స్ ఉంటుంది. (పటం 1)

జి.. ప్టైపులప్టై తె్రట్ లు మర్ియు నీటి సరఫ్ర్ా వ్యవసథాలక్ు సిటిటింగ్ 
లు ప్ార మాణకి్ ప్టైపు తె్రట్ లు. బాహ్య ప్టైపు తె్రట్ లు 1/4” నుండి 4” 
పర్ిమాణాలలో లభ్యమయిే్య ప్టైపు దావార్ా క్తితార్ించబడతాయి.

మరణాలు పద్ునెైనవిగా ఉండాల్, త్దావార్ా వారు లోహానిని నటెటిడానికి 
బద్ులుగా క్తితార్ిస్ాతా రు. లోహానిని సేవాచఛిగా క్తితా రి్ంచడానికి బద్ులుగా 
చుటూటి  నెటేటి  మరణాలు దార్ాలు విర్ిగిపో వడానికి కారణమవుతాయి.

డ్తై స్్యటి క్స్: మరణాలను తిపపుడానికి డెై స్ాటి క్స్ అవసరం. ర్ాక�ట్ ట�ైప్ 
డెై స్ాటి క్ ప్ార ధాన్యత్ ఇవవాబడుత్ుంది ఎంద్ుక్ంటే ఇది ప్టైపు యొక్్క 
ఒక్ వెైపు నిలబడి డెైని తిపపుడానికి ఆపర్్రటర్ త్న శర్ీర బరుక్ును 
ఉపయోగించడానికి అనుమతిసుతా ంది. (పటం 2) డెై స్ాటి క్స్ సరు్ద బాటు 
చేయద్నినవి.

డ్తై స�ట్స్: ప్రతి డెై దాని రక్ం తె్రట్ మరి్యు ప్టైపు పర్ిధితో సపుషటింగా 
గురి్తాంచబడుత్ుంది, దీనికి త్లగినది.  ప్రతి మరణానికి ఒక్ గుర్ితాంపు 
సంఖ్్య ఉంటుంది, అంటే 1 నుండి 4. డెై స్టటులో  వివిధ్ పర్ిమాణాలలో 
లభిస్ాతా యి.

వీటిని  ఎలలోపుపుడూ  ఒక్ స్టట్ వలె ఉపయోగించాల్ మర్ియు నిలవా 
చేయాల్.   (పటం 3)

ప్టైప్ తె్రట్ లఖ్ను  స్ాధారణంగా థె్రడింగ్ తో క్ట్  చేస్ాతా రు మర్ియు ప్టైప్ 
ర్ింగ్ గంజ్  ఉపయోగించి  చెక్ చేయవచుచు. (పటం 4)

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.7.75 & 76 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ప్టైప్ టా్యపర్ లు

అంత్ర్గత్ ప్టైపు తె్రటులో  స్ాధారణంగా  ప్ార మాణిక్ టేప్ ప్టైప్ టా్యపర్ లత్తో 
క్ట్ చేయబడతాయి.  (పటం 5)

అంత్ర్గత్ ప్టైప్ తె్రట్ లఖ్ను కానింగ్ చేయడంలో, ప్టైప్ పలో గ్ తె్రట్ గంజ్

అంత్ర్గత్ ప్టైపు తె్రట్ లఖ్ను కానింగ్ చేసేటపుపుడు, గంజ్    ప్టై నాచ్ 
ముఖ్ంతో ఫ్ాలో ష్  అయ్యచేత్ వరక్ు ప్టైపులో ప్టైప్ పలో గ్ తె్రట్ గంజ్ ను  
చేతితో గటిటిగా సూ్రరా  చేయాల్.  దార్ానిని  చాంఫ్టర్ చేసినపుపుడు నాచ్ 
ను  చాంబర్  అడుగు భాగంతో  ఫ్ాలో ష్   చేయాల్.   (పటం 6)

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.7.75 & 76 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.7.77 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - ఫిట్్టటి ంగ్ ప్్లలే ట్ & ప్�ైపుల్ు

ప్�రిషర్ ల్్లైన్ ప్�ైపుల్ కొరక్ు ఎడ్జ్  ప్ిరిపరేషన్ (Edge preparation for pressure line pipes) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ప్�రిషర్ ల్్లైన్ ప్�ైపుల్ కొరక్ు ఎడ్జ్  ప్ిరిపరేషన్ గురించి వివరించండి.

ఎడ్జ్  ప్ిరిపరేషన్: వెల్్డింగ్ చేయాల్స్న అంచులు ఈ కిరింద్  పద్్ధత్ులోలో  
ద్నెైనినా సిఫారసు చేయడం దావార్ా ఉమమాడి డిజ�ైన్ అవసర్ాలను 
తీరచుడానికి సిద్్ధం చేయాల్: (పటం 1)

ఎడ్జ్  ప్ిరిపరేషన్ మరియు అల్్లైన్ మై�ంట్

1 క్యర్బన్ సీటిల్: గా్యస్ క్టింగ్, మై�షినుగా లేదా గ�ైరూండింగ్ పద్్ధత్ులను 
ఉపయోగించాల్. గా్యస్ క్టింగ్ త్రువాత్, ఆక�ైస్డ్ లను జిపిపుంగ్ 
లేదా గ�ైరూండింగ్ దావార్ా తొలగించాల్.

2 తక్ుకువ అల్ాలే యిే సీటిల్స్ ( 5% వరక్ు కరోి మియం క్ల్గి 
ఉంట్్లంద్ి): గా్యస్ క్టింగ్, మై�షినుగా లేదా గ�ైరూండింగ్ పద్్ధత్ులను 
ఉపయోగించాల్ . గా్యస్ క్టింగ్ త్రువాత్, క్తితార్ించిన ఉపరి్త్లంప్టై 
మై�షినుగా లేదా గ�ైరూండింగ్ చేపటాటి ల్.

3 అధిక్ అల్ాలే యిే సీటిల్ (>5% కరోి మియం) మరియు స�టియిన్ ల్్లస్ 
సీటిల్స్, నికోల్ మిశ్రిమాల్ు: పాలో స్ామా క్టింగ్, మై�షినుగా లేదా గ�ైరూండింగ్ 
పద్్ధత్ులను ఉపయోగించాల్. పాలో స్ామా కోత్ త్రువాత్, క్తితా రి్ంచిన 
ఉపరి్త్లాలను యంత్్రం చేయాల్ లేదా మృద్ువు గా ఉంచాల్.

క్తలేనింగ్:  ప్టయింట్స్, ఆయిల్, కీరిజ్, త్ుపుపు, ఆక�ైస్డులో , ఇసుక్, ఎర్తా 
మర్ియు ఇత్ర విదేశీ పదార్ా్ధ లను తొలగించడానికి వెల్్డింగ్ చేయాల్స్న 
చెరలను సర్ిగా్గ  శుభ్రం  చేయాల్. వెల్్డింగ్ ప్ార రంభించడానికి ముంద్ు 
చివరలో ప్యర్ితాగా ప్ర డిగా ఉండాల్.

ప్�ైప్ ఎండ్ బెవలె్ంగ్: ప్టైప్ బ�వెల్ంగ్ మై�షిన్ ఉపయోగించి వర్ితాంచే 
ప్రమాణాలక్ు అనుగుణంగా ప్టైప్ ఎండ్ ను శుభ్రం చేయాల్.   బ� వెల్ 
యొక్్క కొలత్లను సర్ిగా్గ  కొలవాల్. (పటం 2)

బ్ర వెల్ కొల్తల్ు (పట్ం 3)

బె వెల్ మంద్్ధనిని కొల్వడం

ప్�ైప్ ఎండ్ మాగ�నిట్్టక్ంట్ే చ్తక్ చేయండి: ప్టైప్ వెల్్డింగ్ నాణ్యత్క్ు 
అయస్ా్కంత్త్వాం హానిక్రం. ప్టైప్ ఎండ్ ను తొలగించిన త్రువాత్, 
ప్టైప్ ఎండ్ వద్్ద  ఏజ�ైనా అవశేష అయస్ా్కంత్తావానిని త్నిఖీ చేయడం 
చాలా అవసరం. ఒక్వేళ్ దొర్ికితే, ప్టైపును డీమాగనిట�ైజ్ చేయాల్.

అల్్లైన్ మై�ంట్ మరియు స్లపుసుగ్య: వరి్తాంచే కోడ్ లో పేర్ొ్కన బడ్డి   
ఆవశ్యక్త్లక్ు అనుగుణంగా వెల్్డింగ్ చేయాల్స్న కాంప్ర నెంట్ లఖ్ను 
అలెైన్ చేయాల్ మర్ియు సేపుస్ చేయాల్.  GTAW ప్రకిరియ దావార్ా  
వెల్్డింగ్ చేసేటపుపుడు సర్�ైన సిటిటింగ్ మరి్యు అలెైన్ మై�ంట్ ఉండేలా 
ప్రతే్యక్ శరిద్్ధ   తీసుకోవాల్. చివరలో సరు్ద బాటు మర్ియు దిద్ు్ద బాటు 
కొరక్ు ఫే్రమ్ హంటింగ్ ఇంజనీర్-ఇన్-ఛార్జి దావార్ా ప్రతే్యక్ంగా 
ఆమోదించబడక్పో తే అనుమతించబడద్ు.

అటాకింగ్ చేసేటపుపుడు వెల్డిర్ రూట్ ఓప్టనింగ్ నిరవాహించడానికి 
త్గిన వా్యసం క్ల్గిన వెైర్ సేపుర్ ఉపయోగించవచుచు, కానీ టాక్ 
వెల్్డింగ్ త్ర్ావాత్ మర్ియు రూట్ ప్యస వేయడానికి ముంద్ు దానిని 
తొలగించాల్.

మిమీద్ మర్ియు అంత్క్ంటే ఎక్ు్కవ మంద్ం ఉనని గోడ ప్టైపుల 
కొరక్ు, వెల్్డింగ్ చేయాల్స్న చెరలను సర్�ైన అమరి్క్ను నిరవాహించడం 
కొరక్ు క్పులనని లు, నూగులు మర్ియు ‘C’ కా్యంప్ ల సహాయంతో 
ప్ర జిషన్ లో భద్్రపర్ాచుల్ .  ఎలాంటి ఉపర్ిత్ల అవక్త్వక్లక్ు 
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తావివవాక్ుండా వెల్్డింగ్ ప్యరతాయిన త్ర్ావాత్ నూక్లను విడదీయాల్. 
ప్టైపు ఉపర్ిత్లంప్టై ఏజ�ైనా అవక్త్వక్లు జర్ిగినటలోయితే , ఇంజనీర్-
ఇన్-ఛార్జి సంత్ృపితా  చెందేలా త్గిన విధ్ంగా ర్ిపేర్ చేయాల్.

ట్్యక్ వెల్్డంగ్:  అలెైన్ మై�ంట్ మై�యింట�ైన్   చేయడం కొరక్ు, ప్టైప్ 
జాయింట్ ల యొక్్క టాక్ వెల్్డింగ్ లు   ఆమోదించబడ్డి  వెల్్డింగ్ 
ప్ర ్ర స్టజర్ స్టపుసిఫిక్రషన్  ఉపయోగించి అర్హత్ క్ల్గిన వెల్డిర్ ల దావార్ా 
మాత్్రమైే త్యారు చేయబడతాయి.  టాక్ వలె్డిర్ లు త్ుది వెల్్డింగ్ 
లో భాగం అవుతాయి కాబటిటి , వాటిని జాగరిత్తా గా అమలు చేయాల్ 

మర్ియు లోపాలు లేక్ుండా ఉండాల్.  కీళ్లో   యొక్్క వాసతావ వెల్్డింగ్ 
క్ు ముంద్ు లోపభూయిషటిమై�ైన టాక్ వెల్్డింగ్ లఖ్ను తొలగించాల్.

1 3 టాక్ులు - 2 1/2” మర్ియు చినని డయలా. ప్టైపులు.

2 4 టాక్ులు - 3” నుండి 12” డయలా. ప్టైపులు.

3 6 టాక్ులు - 14” మర్ియు ప్టద్్ద  డయలా. ప్టైపులు.

ఫిట్-అప్ ను ఇంజినీరు-ఇన్-ఛార్జి ఆమోదించిన త్రువాత్ మాత్్రమైే 
వెల్్డింగ్ ప్ార రంభించబడుత్ుంది.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.7.77 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.7.78 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - ఫిట్్టటి ంగ్ ప్్లలే ట్ & ప్�ైపుల్ు

ఫిట్ అప్ పరికిరియ (Fit up procedure) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• అమరిచున ప్�ైపుల్ కొరక్ు అనుసరించే దశ్ల్ను వివరించండి.

ఫిట్ అప్  కొరక్ు అనుసరించే దశ్ల్ు  (పట్ం 1)

1 ప్టైప్ లేదా ప్టైప్ బిగించిన త్రువాత్  వీలెైన  ద్గ్గరగా ఉంచండి 
మరి్యు దానిని ఈ  సిథాతిలో ఉంచండి.

2 సింగిల్ టాక్ వెల్డిర్ స్ాథా నంలో వెల్డిర్ చేయండి. 

3 ప్టైప్ లేదా ప్టైప్   ఫిట్ చేయబడ్డి  స్ాథా నానిని లెకి్కంచండి.

4 ఒక్వేళ్ అవసరం అయితే-  ఉపయోగించిన ప్టైపు ఫలి్ంగా యొక్్క 
స్ాథా నానిని నిర్్ర్దశిత్  దిశలో ఉండే  వరక్ు సరు్ద బాటు  చేయండి, 
మొద్టి క్ట్

5 ప్టైపు యొక్్క స్ాథా నానిని  త్నిఖీ  చేయండి లేదా మళీలో అమరచుండి  
మర్ియు అవసరమై�ైన ప్ర జిషన్ ని  సరు్ద బాటు చేయండి.

6 మిగిల్న  ర్�ండు క్ట్ వెల్డిర్ లఖ్ను వెల్డిర్ చేయండి.

7 ఇలా చేయడం వలలో   ఖ్ర్ీదెైన ప్ర రపాటులను  నివార్ించవచుచు.
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.7.79 & 80 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - ఫిట్్టటి ంగ్ ప్్లలే ట్ & ప్�ైపుల్ు

రివేట్ెడ్ జాయింట్స్ మరియు రివెట్్టంగ్ మై�షిన్ పరిక్ర్యల్ు (Riveted joints and riveting machine 
devices) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• రిస�ట్ ల్ఖను నిరవాచించండి
• రిస�ట్ ల్ఖను ప్్లరొకును
• ర�మిట్ ల్ఖను తయారు చేస్ల పద్్ధర్య్థ ల్ను ప్్లరొకునండి
• విభినని రక్యల్ రిస�ట్ ల్ఖను ప్్లరొకునండి మరియు వ్యట్్ట ఉపయోగ్యల్ను ప్్లరొకునండి.

ర్�ండు లేదా అంత్క్ంటే ఎక్ు్కవ లోహపు ష్టట్ లను శాశవాత్ంగా 
క్లపడానికి ర్ిస్టట్ లను ఉపయోగిస్ాతా రు. ష్టట్ మై�టల్ వర్్క ఎక్్కడ 
జరుగుత్ుంది:

బే్రకింగ్ త్లగినది కాద్ు,

వెల్్డింగ్ వేడి కారణంగా నిర్ామాణం మారుత్ుంది ,

వెల్్డింగ్ వలలో  క్ల్గ్ర వకీతాక్రణను సులభంగా తొలగించలేము మొద్లెైనవి.

రిస�ట్స్ స�పుసిఫికేషనులే [మారుచు]

ర్ిస్టట్ లను వాటి ప్ర డవు, పదారథాం, పర్ిమాణం మర్ియు త్ల యొక్్క 
ఆకారం దావార్ా సూచిస్ాతా రు.

Rivets

పటం 1 లో చూపించిన విధ్ంగా వివిధ్ రకాల ర్�మిటులో  ఉనానియి. స్ాటి ప్ 
హెడ్ రి్స్టట్ లు, కౌంటర్ సింక్ ర్ిస్టట్ లు మర్ియు పలుచని బ� వెల్ 
హెడ్ ర్�మిట్ లఖ్ను ష్టట్ మై�టల్ పనిలో విసతా ృత్ంగా ఉపయోగిస్ాతా రు.

ముఖయామై�ైన

త్క్ు్కవ కార్బన్ ష్టట్ (మై�ైల్స్ స్టటిల్), ఇత్తాడి, ర్ాగి, పసుపు ఇత్తాడి, 
అలూ్యమినియం వంటి డక్ ట�ైల్ పదార్ాథా లతో ర్ిస్టట్ లను త్యారు 
చేస్ాతా రు.రి్స్టట్స్ ‘L’ యొక్్క ప్ర డవులను శంక్క్ు ప్ర డవు దావార్ా 
సూచిస్ాతా రు. (పటం 1)

ర్ిస్టట్స్ వివిధ్ ఆకార్ాల త్లలను క్ల్గి ఉనని సూథా పాకార ర్ాడులో .  
వర్్క ప్టస్ యొక్్క భాగాలను క్ల్పి అస్టంబిలో ంగ్ చేయడానికి వీటిని 
ఉపయోగిస్ాతా రు.

ర్�టటి  యొక్్క భాగాలు (పటం 2)

తల్ ఆక్యరం[మారుచు]

ర్�మిట్ త్ల యొక్్క ఆకార్ానిని  ర్�టటి  చేయడానికి వర్్క ప్టస్ యొక్్క 
ఉదే్దశంతో ఉపయోగం ప్రకారం ఎంచుకోవాల్.

వ్యయాసం

అవసరమై�ైన బలానిని బటిటి  వా్యస్ానిని ఎంచుకోవాల్.

ప్ొ డవు

ర్�మిట్ చేయాల్స్న కాంప్ర నెంటలో  మందానిని బటిటి  ప్ర డవులను 
ఎంచుకోవాల్.

స్ాటి ప్ హెడ్ రకాలు మరి్యు ఉపయోగాలు (పటం 3)
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ఇది స్ాధారణంగా ఉపయోగించే రూపం, మర్ియు ఇది చాలా 
బలమై�ైన ఉమమాడని ఇసుతా ంది.

ప్్యన్ హై�డ్(పట్ం4)

శ్ంఖు తల్ (పట్ం 5)

ఇది స్ాధారణంగా తేల్క్లాంటి అస్టంబిలో ంగ్ లో ఉపయోగించబడుత్ుంది, 
ఇక్్కడ చేతి సుతితా  దావార్ా ర్ివెటింగ్ జరుగుత్ుంది. 

కౌంట్ర్స్ హై�డ్ (పట్ం 6)

ర్ిస్టట్ హెడ్ యొక్్క ప్ర ్ర ట�క్షన్ నివార్ించాల్స్న చోట దీనిని 
ఉపయోగిస్ాతా రు.

విభజించబడిన రిస�ట్ (పట్ం 7)

త్ల యొక్్క ఆకార్ానిని పటంలో చూపించారు మరి్యు విభజించిన 
భాగానిని కాంతి భాగాలను బిగించడానికి ఉపయోగిస్ాతా రు- టిన్ పేలో టులో , 
తోలు, పాలో సిటిక్ మొద్లెైనవి.

హాయాండ్-రివిట్్టంగ్ ట్ూల్స్ (Hand-riveting tools)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభా్యసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• విభినని హాయాండ్-రివెట్్టంగ్ ట్ూల్స్ ని ప్్లరొకునండి
• విభినని హాయాండ్ రివెట్్టంగ్ ట్ూల్స్ యొక్కు ఉపయోగ్యల్ను ప్్లరొకునండి.

Rivet set

రంధ్్రంలో ర్�టటి  ను చొపిపుంచిన త్రువాత్ ష్టట్ మై�టల్ ను ద్గ్గరగా 
తీసుక్ుర్ావడానికి దీనిని ఉపయోగిస్ాతా రు.

సననిమని పేలో టులో  లేదా ష్టట్ ను చినని ర్ిస్టట్ లత్తో ర్�మిట్ చేసేటపుపుడు 
ఇది అవసరం అవుత్ుంది (పటం 1)

డ్ధల్ా: ఇది ఇపపుటిక్ర ఏరపుడిన ర్ిస్టట్ యొక్్క త్లక్ు మద్్దత్ు 
ఇవవాడానికి మరి్యు  ర్ిస్టట్ త్ల  యొక్్క ఆకార్ానికి నషటిం 
జరగక్ుండా నిర్ోధించడానికి ఉపయోగిస్ాతా రు (పటం 1)

రిస�ట్ స్్యటి ప్: రి్వెటింగ్ సమయంలో ర్ిస్టట్ యొక్్క త్ుది ఆకార్ానిని 
రూప్ర ందించడానికి దీనిని ఉపయోగిస్ాతా రు. ర్ిస్టట్ హెడ్స్ యొక్్క 
విభినని ఆకార్ాలను సరి్ పో లచుడానికి ర్ిస్టట్ స్ాటి ప్ లు అంద్ుబాటులో  
ఉనానియి (పటం 2)

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.7.79 & 80 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్ంబ�ైన్్డి  ర్ిస్టట్ స్టట్: ఇది త్లను స్టట్ చేయడానికి మర్ియు 
రూప్ర ందించడానికి ఉపయోగించే స్ాధ్నం  (పటం 3)

హాయాండ్ రివర్: ఇది ల్వర్ మై�కా నిజం క్ల్గి ఉంటుంది, ఇది హా్యండిల్ 
నొకి్కనపుపుడు ద్వడల మధ్్య ఒతితాడిని క్ల్గిసుతా ంది.

ఇది ర్ాగి లేదా అలూ్యమినియం ర్�టటిలను ర్ివెటింగ్ చేయడానికి 
ఉపయోగపడుత్ుంది.  పరసపురం మారుచుకోద్గిన అనువరతానాలను 
అందించవచుచు. (పటం 4)

ప్్యప్ రివర్: దీనిని చేతితో పాప్ ర్�టటిలను ర్�మిట్ చేయడానికి 
ఉపయోగిస్ాతా రు.  టి్రగ్గర్ మై�కా నిజం ర్ిస్టట్ ను నొక్ు్కత్ుంది మర్ియు 
ర్ిస్టట్ యొక్్క మాండె్రల్ ను  వేరు చేసుతా ంది. ఈ పద్్ధతిలో మాంబే్రల ను 
ర్ిస్టట్ నుండి వేరు చసేుతా ననిపుపుడు, త్ల అవత్ల్ చివర  ఏరపుడుత్ుంది 
(పటం 5)

వేగం

రంధ్ార లను ర్�మిట్ చేయడానికి అలెైన్ చేయడానికి దీనిని 
ఉపయోగిస్ాతా రు.  (పటం 6)

Caulking tool

ర్�మిటలో  యొక్్క పేలో టులో  మరి్యు త్లల అంచులను మూసి వేసి 
మై�టల్-టు-మై�టల్ జాయింట్ ఏరపుడటానికి దీనిని ఉపయోగిస్ాతా రు 
(పటం 7)

Fullering tool

పేలో ట్ యొక్్క అంచు యొక్్క ఉపరి్త్లానిని నొక్్కడానికి దీనిని 
ఉపయోగిస్ాతా రు (పటం 8) ఫ్ులలో  ర్ింగ్ ద్్రవ-బిగుతో కీళ్లోను త్యారు 
చేయడానికి సహాయపడుత్ుంది. 

లోపభూయిషటి రి్విటింగ్ క్ు కారణాలు

పేలో టులోని రంధ్ార లు వరుసలో లేవు. (పటం 9)
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రి్వెటింగ్ క్ు ముంద్ు పళ్ళలో ం యొక్్క శంక్క్ు లేదా శర్ీరం పళ్ళలో ంక్ు 
లంబంగా ఉండద్ు (పటం 10)

నూయామాట్్టక్ రివెట్్టంగ్ మై�షిన్ (Pneumatic Riveting Machine)
ల్క్షయాం: ఈ అభా్యసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• నూయామాట్్టక్ రివటె్్టంగ్ మై�షిన్ యొక్కు నిర్యమాణ్ధతమాక్ వివర్యల్ను వయాక్త్తక్రించండి.

పని సూత్్రం: క్ంప్ట్రషన్ నుంచి క్ం ప్ట్రస్ చేయబడిన గాల్ని ఒక్ర 
ఇన్ పుట్ తో స్ో లెనాయిడ్ వాల్వా  క్ు క్నెక్టి చేయబడిన ప్టైపు 
దావార్ా పంపుతారు. స్ో లెనాయిడ్ వాల్వా   ట�ైమింగ్ యూనిట్ దావార్ా 
నిమంతి్రంచబడుత్ుంది.  స్ో లెనాయిడ్ వాల్వా   ప్టై  ర్�ండు అవుట్ పుట్ 
లు మర్ియు ఒక్ ఇన్ పుట్ ఉనానియి. ట�ైమింగ్ క్ంటో్ర ల్ యూనిట్ 
యాకిటివే ట్ చేయబడినపుపుడు, ఇన్ పుట్ లోనికి ప్రవేశించే గాల్ 
ర్�ండు అవుట్ పుట్ ల దావార్ా చంపబడుత్ుంది.  పసిటిల్ ప్టైన అధిక్ 
వాయు ప్టడనం ఫ్ల్త్ంగా. త్త్్ఫల్త్ంగా, పిసటిల్ ర్ాడ్ ప్టరుగుత్ుంది, 
ఇది ప్రయతానిలను ప్టంచుత్ుంది, ఇది నియంత్్రణ యూనిట్ దావార్ా 
తిపపుబడుత్ుంది. ఈ బలం ర్ిస్టట్ క్ు ప్రస్ారం చేయబడుత్ుంది, ఇది 
క్ూడా దిగువక్ు క్ద్ులుత్ుంది.  (పటం 1)

ర్ిస్టట్ ను ర్ిస్టట్ గ�ైడ్ దావార్ా డెైకి గ�ైడ్ చేస్ాతా రు, ఇది అమరచుబడి 
ఉంటుంది. మై�టీర్ియల్స్ ర్ిస్టట్ మర్ియు వర్్క టేబుల్ మధ్్య నిలవా 
చేయబడతాయి. రి్స్టట్ దిగుత్ుననిపుపుడు, మై�టీర్ియల్ అవసరమై�ైన 
ర్ిస్టట్ ప్ట్రఫ్టైనల్ క్ు క్తితా రి్ంచబడుత్ుంది మర్ియు ఖ్ాళీ డెై కిలోయర్స్  
దావార్ా దిగువక్ు త్రల్ంచబడుత్ుంది. మై�టీర్ియల్ ఇపుపుడు ఉంది 
తినిపించబడింది, మర్ియు పసిటిల్ యొక్్క త్ద్ుపర్ి స్ోటి ్ర క్ సిద్్ధం 
చేయబడింది.  మై�టీర్ియల్  సర్ిగా్గ  ప్ర జిషన్ చేయబడినపుపుడు,  
మై�షిన్ ఆటోమైేటిక్ గా మళీలో యాకిటివే ట్ అవుత్ుంది. త్ద్ుపర్ి అప్/
డౌన్ క్ద్ల్క్ యొక్్క సమయ వ్యవధిని సరు్ద బాటు చేయడానికి 
క్ంటో్ర ల్ ట�ైమింగ్ యూనిట్ ఉపయోగించబడుత్ుంది.

పరియోజన్ధల్ు[మారుచు]

• దీని ఫ్ల్తానిని విసతా ృత్మై�ైన యాంతి్రక్ రంగంలో సరి్గా్గ  
ఉపయోగించుకోవచుచు.

• హైెడ్ార ల్క్ మరి్యు మై�కానిక్ల్ ప్ట్రస్ లక్ుమ కాంప్ర నెంట్, 
నూ్యమాటిక్ ప్ట్రస్ అనేది ఎక్నామిక్స్:

• దీనికి క్ర్�ంట్ క్ూ్యరీ్ క్రబుల్స్ అవసరం లేద్ు.

• ఈ సిసటిమ్ ఆపర్్రట్ చేయడానికి ఎలాంటి అద్నపు నెైపుణ్యం 
అవసరం లేద్ు.

• ఆపర్్రషన్ చాలా సిమాత్ గా ఉంటుంది మర్ియు ఈ ససిటిమ్ లో 
మనం త్క్ు్కవ శరిమను అప్ లెై చేయడం దావార్ా ఎక్ు్కవ అవుట్ 
పుట్ ప్ర ంద్వచుచు.

• పర్ిశరిమల పేరు, చిరునామా  లేదా ఉత్పుతితా  సంఖ్్య వంటి 
పారి్శరాి మిక్ మై�టీర్ియల్స్ లో పంచ్ మార్్క కొరక్ు ఈ సిసటిమ్ ని 
సమరథావంత్ంగా ఉపయోగించవచుచు.

పరిత్క్్యల్ాల్ు[మారుచు]

• క్ఠినమై�ైన మరి్యు మంద్పాటి పదార్ాథా లను ర్�మిట్ చేయలేం.

• క్దిలే  భాగాల సంఖ్్య కారణంగా మై�యింట�నెన్స్ ఎక్ు్కవగా 
ఉంటుంది.

• సో్టి ్ర క్ ప్ర డవు పిక్స్ చేయబడింది

ప్యత

దీనిని అనిని మై�షిన్ షాపులోలో  ఇన్ స్ాటి ల్ చేసుకోవచుచు
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హై�ైడ్ధరి ల్క్ రివెట్్టంగ్ కొరక్ు యంతరిం (Machine for hydraulic riveting)
లక్ష్యం: ఈ అభా్యసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• హై�ైడ్ధరి ల్క్ రివటె్్టంగ్ యొక్కు నిర్యమాణ్ధతమాక్ వివర్యల్ను వయాక్త్తక్రించండి.

హెైడ్ార ల్క్ ర్ివెటింగ్ యంత్్రం ప్యర్ితా హెైడ్ార ల్క్ డైెవై్ మర్ియు 
నియంత్్రణను ఉపయోగిసుతా ంది, మరి్యు అవుట్ పుట్ ప్టడనం 
గ�ంత్గా ఉననిపుపుడు, ఇది నేరుగా కోల్్డి  ర్ివెటింగ్ ను స్ాధించగలద్ు, 
హెైడ్ార ల్క్ ర్ివెటింగ్ యంత్్రం యొక్్క నాణ్యత్ను మై�రుగుపరుసుతా ంది. 
స్ాంప్రదాయ నూ్యమాటిక్ ర్ివెటింగ్ తో పో ల్సేతా , హెైడ్ార ల్క్ ర్ివెటింగ్ 
యంత్్రం ఈ కిరింద్ ప్రయోజనాలను క్ల్గి ఉంది: మంచి పని 
పర్ిసిథాత్ులు, శబ్దం లేద్ు, చమురుక�ై ఆపర్్రషన్, త్క్ు్కవ శరిమ తీవ్రత్, 
అధిక్ ర్�టటి  వేగం మర్ియు అధిక్ ఉత్పుతితా  స్ామరథా్యం.  (పటం 1)

హై�ైడ్ధరి ల్క్ రివర్ యొక్కు ఉపయోగం

• హెవీ డూ్యటీ వాహనాలు, బసుస్లు, లెైట్ డూ్యటీ వాహనాలక్ు 
ఫే్రమ్ త్యారీ్;

• ర్�ైలేవా వాహనాల కోసం ఓప్టన్ కారు, ర్�ైలేవా వాహనం మరి్యు 
టా్యంక్ కారు యొక్్క స్టైడ్ ఫే్రమ్, కోర్ పేలో ట్, డ్ార ఫ్టి  లగ్గ , స్టట్్రరైక్ర్ 
మర్ియు స్టైడ్ పిలలో ర్ ఎడ్జి  బీమ్ ను రి్వర్ చేయండి;

• వంతెన ఉక్ు్క నిర్ామాణం కోసం అస్టంబీలో ;

• ఎయిర్ బ�లోయర్ బలోడ్ కోసం బిగించడం; - ట్ార క్ కార్ యొక్్క 
ర్ివెటింగ్

Sl.No. భ్్యగం ప్్లరు

1 పిక్స్ డ్ టేబుల్

2 ర్ివెటింగ్ టేబుల్

3 క్దిలే టేబుల్

4 హెైడ్ార ల్క్ బాటిల్ టా్యగ్

5 వర్్క ప్టస్

6 వసంత్ ఋత్ువు

చ్తడు రివెట్స్ ల్ను త్ొల్గించడం (Removing of bad rivets)
ల్క్షయాం: ఈ అభా్యసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• చ్తడు ర�మిట్ ల్ఖను త్ొల్గించడం గురించి వివరించండి.

ర్ిస్టట్ తొలగింపుక్ు వేర్్రవారు విధానాలు ఉనానియి మర్ియు ప్రతి 
ఒక్్కటి  భిననిమై�ైన ఫ్ల్తానిని ఇస్ాతా యి, ఇది మీరు ముంద్ుగా 
త్వివాన ర్ిస్టట్ రంధ్ార లను తిర్ిగి ఉపయోగించాలనుక్ుంటే లేదా 
తొలగించడానికి  మీక్ు ప్టద్్ద  సంఖ్్యలో ర్�మిటులో  ఉంటే తేడా  ఉంటుంది.

మీక్ు రి్స్టట్ స్ాధ్నం లేక్పో తే, మీరు మూడు ప్ార థమిక్ పద్్ధత్ులలో 
క్దానిని ఉపయోగించవచుచు:

1 రంధరిం తవవాండి

 మీరు ర్ిస్టట్ మాండె్రల్ పరి్మాణానికి సర్ిపో యిే పవర్ డి్రల్ మరి్యు 
డి్రల్ బో యతో రి్స్టట్ లను మాను్యవల్ గా డి్రల్ చేయవచుచు. 
ఏదేశమై�ైనా, ర్ిఫ్టి  తొలగింపు స్ాధ్నానిని ఉపయోగించడం గంటే 
హా్యండ్ హెల్్డి  పవర్ డి్రలలో ను ఉపయోగించడం త్క్ు్కవ ఖ్చిచుత్మై�ైనది, 
మర్ియు ఈ స్ాంక్రతిక్త్ మిస్ా్ష ప్టన్ రంధ్్రం లేదా వర్్క ప్టస్ నషాటి నికి 
దార్ితీయవచుచు. ఉదాహరణక్ు, గుండ్రని త్ల

2 గ�రైండర్ ను ఉపయోగించండి

ర్�మిట్ త్లలను డి్రల్లోంగ్ చేయడానికి బద్ులుగా వాటిని తొలగించడానికి 
మీరు ఎలలోపుపుడూ గ�ైరూండరలోను ఉపయోగించవచుచు.  పారవేయడం 
లేదా ర్ీ స్టైకిలోంగ్ కోసం ఏజ�ైనా విడదీసేటపుపుడు ఈ పద్్ధతి స్ాధారణంగా 
శీఘ్రంగా  మరి్యు ఉపయోగక్రంగా ఉంటుంది మరి్యు ముక్్కలను 
అంత్రంగకి్ంగా ఉపయోగించద్ు. గ�ైరూండర్ ఉపయోగించడం వలలో  వర్్క 
ప్టస్ యొక్్క ఉపరి్త్లం దాదాపుగా చెడిపో త్ుంది.

3 మానుయావల్ గ్య ద్్ధనిని త్ొల్గించండి

చినని చినని పనులక్ు మీరు ఎలలోపుపుడూ సుతితా  మరి్యు ఉల్ని 
ఉపయోగించవచుచు. ఈ పద్్ధతి గ�ైరూండర్ మాదరిి్గానే ఉంటుంది, కానీ 
మీరు పవర్  టూలలోతో కాక్ుండా చేతితో త్లను క్తితార్ించండి. 

ఈ పద్్ధత్ులు ప్రతి ఒక్్కటి సమయం తీసుక్ునే వి మరి్యు గజిబిజిగా 
ఉంటాయి. మీరు రి్స్టట్ ను సమానమై�ైన బలమై�ైన లేదా బలమై�ైన 
ఉమమాడంతో భరీ్తా చేయాలనుక్ుంటే లేదా మీరు బహుళ్ ర్�టటిలను 
తొలగిసుతా ంటే, రి్స్టట్ తొలగింపు స్ాధ్నానిని ఉపయోగించడానికి ఇది 
చెల్లోసుతా ంది .

4 Sing a Rivet Removal Tool

డి్రల్ రంధ్్రం దెబ్బతినక్ుండా ర్ిస్టట్ త్లలను తొలగించడానికి రి్స్టట్ 
తొలగింపు స్ాధ్నం ప్రతే్యక్ంగా  రూప్ర ందించబడింది.  రి్స్టట్  ను 
మారచుడానికి మిమమాల్ని పే్రర్్రపిసుతా ంది. ర్ిస్టట్ తొలగింపు ర్ిస్టట్ ఇన్ 
సటిలేషన్ మాదిర్ిగానే పనిచేసుతా ంది మర్ియు మీరు మీ పవర్ డి్రల్ 
లో భాగంగా లేదా మీ రి్స్టట్ ఇన్ సటిలేషన్ టూల్ లో భాగంగా ర్ిస్టట్ 
తొలగింపు  స్ాధ్నానిని ఉపయోగించవచుచు.

ర్ిస్టట్ తొలగింపు స్ాధ్నం యొక్్క ప్ార థమిక్ రూపక్లపున సూటిగా 
ఉంటుంది.  ఇది మాండె్రల్ క్ు సమానమై�ైన పరి్మాణంలో ఉండే డి్రల్ 
తో త్యారు చేయబడింది, అలాగ్ర ర్ిస్టట్ త్లప్టై సరి్పో యిే కాలర్ ను 
క్ల్గి ఉంటుంది.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.7.79 & 80 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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డి్రల్ బిట్ ను ర్ిస్టట్ త్లప్టై క్రందీ్రక్ర్ించడానికి కాలర్ రూప్ర ందించబడింది, 
ఇది శుభ్రమై�ైన కోత్ కోసం స్ామర్ాథా ్యనిని దెబ్బతీయద్ు. ర్ిస్టట్ 
తొలగింపు స్ాధ్నం డి్రల్ బిట్ యొక్్క లోత్ును సరు్ద బాటు చేయడానికి 
మిమమాల్ని అనుమతిసుతా ంది, త్దావార్ా ఇది ర్ిస్టట్ త్లను మాత్్రమైే 
తొలగిసుతా ంది మరి్యు ర్ిస్టట్ రంధ్ార నిని తొలగించద్ు.

కొనిని ర్�టటి  ఇన్ సటిలేషన్ మర్ియు ర్ిడూవలలో  టూల్స్  ప్ార మాణిక్ డి్రల్  
తో ఉపయోగించడానికి రూప్ర ందించబడా్డి యి.   గంజ్ బిల్టి మర్ియు బే 
ఫాస్టి వంటి అనకే్ ర్ిస్టట్ హో ల్ త్యార్ీ దారులు క్ల్సి పనిచేసే రి్స్టట్ 
తొలగింపు కిట్ లను క్ల్గి ఉనానిరు. (పటం 1)

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.7.79 & 80 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.7.81 & 82  కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - ఫిట్్టటి ంగ్ ప్్లలే ట్ & ప్�ైపుల్ు

బో ల్టి  ల్ రక్ం - బ్యలే క్ బో ల్టి  ల్ు, ట్ూయాన్్డ  బో ల్టి , హై�ై స�టి ్రంగ్్త బో ల్టి  మొదల్్లైనవి మరియు వ్యట్్ట అపి్లే కేషన్ (Type 
of bolts - Block bolts, tuned bolt, high strength bolt etc., and their application) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• బ్ల్టి బల్ం మరియు అనువర్తన్ధనిని ప్్లరొకునండి.

పట్ం 1 ల్ో చూప్ించిన విధంగ్య, బ్ల్టి అనేద్ి ఒక్ ల్ోహపు ప్ిన్, ద్ీనిల్ో 
ఒక్ చివర తల్ మరియు మరొక్ చివర శ్ంఖం త్్తరిట్ చేయబడి గింజను 
సీవాక్రిసు్త ంద్ి. బ్ల్టి యొక్కు త్్తరిట్స్ భ్్యగ్యనిని క్నెక్ుటి గ్య ముక్కుల్ప్�ై 
పడక్ుండ్ధ నిరోధించడ్ధనికి మరియు బ్ల్టి చేసిన సభుయాడిప్�ై క్యరి ప్ింగ్ 
ఒత్్తడిని పంపి్ణీ చేయడ్ధనికి సీటిల్  వ్యరలేను స్్యధ్ధరణంగ్య బ్ల్టి హై�డ్ 
మరియు గింజల్ కిరింద ఏర్యపుట్్ల చేస్్య్త రు.

బిల్టి క్నెక్షన్ తో ట�న్షన్ మర్ియు క్ంప్ట్రషన్ మై�ంబర్స్ లో ఎండ్ 
క్నెక్షన్ లు చేయవచుచు. వీటిని సతా ంభాల స్ాథా వర్ాలను పటుటి కోవడానికి 
మర్ియు పునాద్ులలో ప్య్యరులో  మర్ియు కిరణాలక్ు నరె్్రటర్ా్గ  క్ూడా 
ఉపయోగించవచుచు.

రిస�ట్స్ మరియు పి్నునిల్ గంట్ే పరియోజన్ధల్ు:

a వేగవంత్మై�ైన నిర్ామాణం అంగ సతా ంభన

b త్క్ు్కవ నెైపుణ్యం క్ల్గిన కార్ిమాక్ులను ఉపయోగించవచుచు.

c బో లెటి డ్ క్నెక్షన్ ఇత్ర ఎంపిక్ల గంటే త్క్ు్కవ మొత్తాం ఖ్రుచును 
క్ల్గి ఉంటుంది.

పరిత్క్్యల్ాల్ు[మారుచు]

a మై�టీర్ియల్ ఖ్రీ్ద్ు అధిక్ం, ర్ిస్టట్స్ గంటే దాదాపు ర్�టిటింపు.

b దారం యొక్్క మూలం వద్్ద  వెైశాల్యం త్గ్గడం మర్ియు ఒతితాడి 
ఏకాగరిత్ ఫ్ల్త్ంగా బిల్టి యొక్్క టానిస్ల్ బలం త్గు్గ త్ుంది.

c లూజర్ ఫిట్ బిల్టి లు స్ాధారణంగా బలం త్గి్గంపును క్ల్గి 
ఉంటాయి.

d ప్రక్ంపనలక్ు గురనపుపుడు, బిలుటి లు వద్ులుగా మారవచుచు.

బ్ల్ుటి ల్ వర్గగీక్రణ్ధల్ు[మారుచు]

ఉక్ు్క నిర్ామాణాలలో ఉపయోగించే బిలుటి లు మూడు రకాలు:

1 బాలో క్ బిల్టిస్

2 తిపిపు అమరి్చున బిల్టి లు మరి్యు

3 హైె స్టటి ్రంత్ ఫి్రక్షన్ గిరిప్ (హెచ్ఎస్ఎఫ్టజి ) బిల్టిస్.

గ్రరిడ్ ఎక్స్. వెై అనేది బిల్టి లక్ుమ ఇంటర్్రనిషనల్ స్ాటి ండర్్డిస్ 
ఆర్గనెైజ్రషన్ హో దా, దీనిని భారత్దేశంలో క్ూడా ఉపయోగిస్ాతా రు. 
ఈ నామక్రణంలో, x అనేది kgf/mm 2లో బిల్టి ల క్నిషటి టానిస్ల్ 
బలంలో పదో  వంత్ును అందిసుతా ంది, మరి్యు y అనేది ఒక్ శాత్ంగా 
వ్యకీతాక్ర్ించబడిన టానిస్ల్ స్టటి ్రస్ అంతిమ నిషపుతితాకి దిగుబడి ఒతితాడిలో 
పదో  వంత్ును సూచిసుతా ంది. అంద్ువలలో , గ్రరిడ్ 4.6 బిల్టి క్నీస అంతిమ 
బలం 40 kgf/mm2 (392 MPa) మర్ియు క్నీస దిగుబడి ఉక్ు్క 
0.6 ర్�ంటులో  40.లేదా 24 kgfmm2 (235 Mpa) క్ల్గి ఉంటుంది.

బ్యలే క్ బ్ల్టి ల్ు

అసంప్యర్ితా గా ఉనని బాలో క్ బిల్టి లు తేల్క్లాంటి ఉక్ు్కతో త్యారు 
చేయబడతాయి మర్ియు స్ాధారణంగా గ్రరిడ్ 4.6 క్ల్గి ఉంటాయి. 
సరి్గా్గ  ఉపయోగించినపుపుడు, బాలో క్ బిల్టి లు తినం బలం మరి్యు 
వాహక్ంను క్ల్గి ఉంటాయి; అయితే, సునినిత్మై�ైన బిగువును 
బిగించడం (ఉమమాడంలోని అనిని పలోస్ ద్ృఢమై�ైన సంబంధ్ంలో 
ఉననిపుపుడు ఉండే బిగుత్ుగా నిరవాచించబడుత్ుంది) ఎక్ు్కవగా 
బిగించినటలోయితే సులభంగా మలుపు తిరుగుత్ుంది.

బ్ల్ుటి ల్ు త్ప్్యపురు

టర్నిస్ శంక్ులలు ఏరీ్తిగా ఉంటాయి మర్ియు వాటిని కోలో జ్ 
టాలర్�న్స్ త్వివాన రంధ్ార లోలో కి చొపిపుంచి  బాక్స్ స్ా్కనరలోతో బిగుత్ుగా 
ఉంచుతారు. తేల్క్గా అమరచుడం కొరక్ు, రంధ్్రం వా్యసం బిల్టి వా్యసం 
గంటే 1.5 నుండి 2.0 మిమీద్ ప్టద్్ద  దిగా ఉంటుంది.  బిల్టి లఖ్ను 
గటిటిగా బిగించిన క్నెక్షనలోలో, అధిక్ బలం గల బాలో క్ బిల్టి లఖ్ను (గ్రరిడ్ 
8.8) క్ూడా ఉపయోగించవచుచు. టర్నిస్ బిల్టి లు గ్రరిడ్ డోలో  లభిస్ాతా యి.

- 8.8 దావార్ా.. ఎంద్ుక్ంటే, అధకి్ గ్రరిడ్ లక్ుమ ఖ్చిచుత్ 
త్టమై�ైన దిగుబడి పాయింట్ లేద్ు, 0.2శాత్ం ప్యరూ ఫ్ స్టటి ్రస్ 
ఉపయోగించబడుత్ుంది.
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హై�ై స�టి ్రంత్ ఫిరిక్షన్ గిరిప్ బ్ల్టిస్ (HSFG)

హెై స్టటి ్రంత్ ఫి్రక్షన్ గిరిప్ బిల్టి లు (HSFG) అత్్యంత్ సమరథావంత్మై�ైన 
క్నెక్షన్ లు, ఇవి హచెుచుత్గు్గ లు/అలసట లోడ్ పర్ిసిథాత్ులలో 
బాగా పనిచేస్ాతా యి. ఈ బిల్టి లఖ్ను వాటి ప్యరూ ఫ్ లోడ్ లక్ుమ 
బిగించాల్ మర్ియు బిల్టి హెడ్ ల కింద్ లోడ్ ను పంపిణీ చేయడానికి 
గటిటిపడిన వార్ లు అవసరం అవుతాయి. రూల్స్ స్టటిల్ విభాగాలప్టై 
ఉపయోగించినపుపుడు, వారులో  స్ాధారణంగా సననిగా ఉంటాయి.  
ఎంద్ుక్ంటే బిల్టి లోని ఉది్రక్తాత్ పని పరి్సిథాత్ులలో జార్ిపో క్ుండా 
నిర్ోధసిుతా ంది కాబటిటి  పేలో ట్ నుండి బిల్టి క్ు లోడ్ ట్ార న్స్ మిషన్ బీజింగ్ 
గంటే  ఘర్షణ దావార్ా జరుగుత్ుంది. HSFG బిల్టి లఖ్ను బిగించడం  
ర్�ండు మార్ా్గ లోలో  ఒక్టి (IS 4000) స్ాధించవచుచు. (పటం 2)

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.7.81 & 82 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



200

CG & M  అభ్్యయాసం 1.7.83  కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - ఫిట్్టటి ంగ్ ప్్లలే ట్ & ప్�ైపుల్ు

T, Y, K జాయింట్స్ కొరక్ు  ప్�ైప్  టె్ంప్్లలే ట్ ల్ అభివృద్ిధా  (Development of a pipe templates for T, 
Y, K  joints) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• సమాంతర రేఖ పదధాత్ ద్్ధవార్య  సమాన వ్యయాసం  క్ల్గిన 90° “T” ప్�ైపు కొరక్ు నమూన్ధను  అభివృద్ిధా   చేయండి  మరియు ల్ేఅవుట్ చేయండి.

సమాంతర రేఖ పదధాత్ ద్్ధవార్య  సమాన వ్యయాసం క్ల్గిన 90° “T” ప్�ైపు 
యొక్కు  నమూన్ధను అభివృద్ిధా  చేయండి: 

పటం 1 లో చూపించిన విధ్ంగా ఫ్్రంట్ వ్య్య గీయండి.

పటం 2 లో చూపించిన విధ్ంగా స్టైడ్ వ్య్య గీయండి.

ఫ్్రంట్ ఎల్వేషన్ యొక్్క బేస్ లెైన్  ప్టై ఒక్ స్టమీ-సర్ి్కల్ గీయండి.  
(పటం 3)

అర్ధ వృతాతా నిని  ఆరు సమాన భాగాలుగా విభజించండి  మర్ియు 
వాటిని  0, 1, 2, 3  , 2,  1, 0 గా లెకి్కంచండి.

పాక్ిక్  వృతాతా నిని స్టైడ్ వ్య్యలో ఆరు సమాన భాగాలుగా విభజించండి  
మర్ియు పటం 4 లో చూపించిన  విధ్ంగా సంఖ్్యను  3,  2,  1, 0, 
1, 2, 3 గా విభజించండి.

పటం 5లో చూపించిన విధ్ంగా ద్ృశ్యం యొక్్క అర్ధవృత్తా ం యొక్్క 
ప్రతి బింద్ువు నుండి  లంబ  ర్్రఖ్లను గీయండి. 

పటం 6లో చూపించిన విధ్ంగా ఫ్్రంట్ వ్య్య వెైపు స్టైడ్  వ్య్య నుండి 
సమాంత్ర ర్్రఖ్లను గీయండి  . 

ఇపుపుడు ఫ్్రంట్ వ్య్య యొక్్క నిలువు ర్్రఖ్లు మర్ియు స్టైడ్ యొక్్క  
సమాంత్ర ర్్రఖ్లు ఆయా పాయింటలో   వద్్ద   క్లుస్ాతా యి. 

పటం 7లో  చూపించిన విధ్ంగా “T” ప్టైపు  యొక్్క క్ూడల్ ర్్రఖ్ను   
ప్ర ంద్డం కొరక్ు ఈ పాయింటలోను క్లపండి. 

స్టైడ్ వ్య్య యొక్్క బేస్ లెైన్ ని విసతా రి్ంచండి మర్ియు ఎండ్ పాయింట్ 
ని 0  గా మార్్క చేయండి.  (పటం 8)

పాకి్క్ వృత్తా ం  యొక్్క ఒక్ విభాగానిని స్టైడ్  వ్య్యలో తీసుకొని, దానిని 
బేస్ లెైన్ ప్టై 12 స్ారులో  బదిలీ   చేయండి  : 0: మరి్యు  పటం 9 లో 
చూపించిన విధ్ంగా సంఖ్్యను 0, 1, 2, 3, 2, 2, 2, 0 గా మారచుండి.
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ఈ బింద్ువుల నుండి లంబ ర్్రఖ్లను గీయండి మర్ియు “T” యొక్్క 
క్ూడల్ ర్్రఖ్ప్టై ఉనని బింద్ువుల నుండి సమాంత్ర ర్్రఖ్లను గీయండి  
. ఈ లెైనులో  ఆయా పాయింటలో  వద్్ద  క్ద్లుస్ాతా యి. (పటం 9)

ఫ్ట్ర హా్యండ్ క్ణ్వా దావార్ా ఈ పాయింట్ లను జోడించండి.  (పటం 10)

పటం 11లో చూపించిన విధ్ంగా లాక్ చేయబడ్డి  జాయింట్ అలవెన్స్ 
అందించండి.

పా్యట్రన్ ను మర్ోస్ారి్ చెక్ చేసి క్ట్ చేయండి. ఈ విధ్ంగా మీరు 
బ్ార ంచ్  ప్టైపు యొక్్క నమూనాను ప్ర ంద్ుతారు.

ప్రధాన ప్టైపు కొరక్ు, నమూనాను ఈ కిరింద్ విధ్ంగా అభివృది్ధ  చేయండి 
మరి్యు లేఅవుట్ చేయండి:

ఫ్్రంట్ వ్య్య మరి్యు ఎండ్ వ్య్య గీయండి. (పటం 12)

పటం 13లో చూపించిన విధ్ంగా బ్ార ంచ్ ప్టైపు యొక్్క 0, 1, 2, 3, 1, 
0 నిలువు ర్్రఖ్లను ముంద్ు వీక్షణ నుండి విసతా రి్ంచండి.

పటం 14లో చూపించిన విధ్ంగా ప్రధాన ప్టైపు యొక్్క ర్�ండు ఎక్స్ 
టి్రమ్ ఎండ్ ఆర్ిటిక్ల్ లెైన్ లఖ్ను ఫ్్రంట్ వ్య్య నుండి విసతా రి్ంచండి. 
ఈ ర్్రఖ్లలో ఒక్దానిప్టై, పాయింట్ “0”ను ప్ార రంభ బింద్ువుగా 
తీసుకొని, 0, 1, 2, 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3, 2, 1, 0 పాయింట్ లను  
అర్ధవృత్తా ం యొక్్క ఒక్ విభాగానికి సమానమై�ైన ద్ూరంలో మార్్క 
చేయండి మరి్యు  ఈ బింద్ువుల నుండి సమాంత్ర ర్్రఖ్లను 
గీయండి  . (పటం 15)

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.7.83 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఇపుపుడు ఈ సమాంత్ర ర్్రఖ్లు పటం 16 లో చూపించిన విధ్ంగా 
ఆయా బింద్ువుల వద్్ద  నిలువు ర్్రఖ్లను క్లుస్ాతా యి.

ఫ్ట్ర హా్యండ్ క్ర్వా దావార్ా ఈ పాయింటలోను క్లపండి మర్ియు ప్రధాన 
ప్టైపు యొక్్క నమూనాను ప్ర ంద్ండి  . (పటం 17)

పటం 17లో చూపించిన విధ్ంగా లాక్ చేయబడ్డి  జాయింట్ 
అలవెనుస్లను అందించండి.

ప్�ైపు “Y” జాయింట్ యొక్కు అభివృది్ధా  (Development of a pipe “Y” joint)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్ోలో  మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు.
• 120° వదదే  క్ల్స్ల “Y” జాయింట్ ప్�ైపుల్ నమూన్ధను అభివృద్ిధా  చేయడం మరియు ల్ేఅవుట్ చేయడం
• 90° వదదే  బ్యరి ంచ్ చేయబడే “Y” జాయింట్ ప్�ైపుల్ నమూన్ధను అభివృద్ిధా  చేయడం మరియు ల్ేఅవుట్ చేయడం.

120° వద్్ద  క్ల్సే “Y” జాయింట్ ప్టైపుల అభివృది్ధ : 120° వద్్ద  డయా. 
30 మిమీ యొక్్క అంత్రీ్లోన సిల్ండరలో అభివృది్ధని గీయండి. (పటం 1)

అనిని సూథా పాకార ప్టైపులు ఒక్ర వా్యసం క్ల్గి ఉంటాయి మర్ియు 
ప్రతి ఒక్్కటి సమాన కోణాలోలో  క్లుస్ాతా యి. అంద్ువలలో  ఈ సంద్రభాంలో 
అనిని ప్టైపుల అభివృది్ధ  ఒక్రలా ఉంటుంది, కాబటిటి  ఒక్ ప్టైపు యొక్్క 
అభివృది్ధ  ఇత్ర ప్టైపులక్ు ప్ార తినిధ్్యం వహిసుతా ంది.

• ప్టైప్ ‘A’ యొక్్క పాలో న్ మర్ియు ఎల్వేషన్ గీయండి మర్ియు 
పాలో న్ ప్టై డివిజన్ ని మార్్క చేయండి.  (పటం 1 బి)

• క్ూడల్ ర్్రఖ్ను చేరుకోవడం కొరక్ు వరి్టిక్ల్ ప్ర ్ర జ�క్టిర్ లను పాలో న్ 
నుంచి ఫ్్రంట్ వ్య్యక్ు గీయండి.

• ఈ పాయింటలో  నుండి సమాంత్ర ప్ర ్ర జ�క్టిరలోను అభివృది్ధ  వెైపు 
గీయండి.

• అంత్ర్ాయం క్ల్గించే బింద్ువులను మార్్క చేయండి మర్ియు 
అవసరమై�ైన అభివృది్ధని ప్యర్ితా చేయడం కొరక్ు సూమాత్ క్ర్వా తో 
క్లపండి.

90° వద్్ద  ‘Y’ జాయింట్ బ్ార ంచ్ అభివృది్ధ : X, Y, Z యొక్్క మూడు 
సూథా పాకార ప్టైపులు ‘Y’ ముక్్కను ఏరపురుస్ాతా యి. (పటం 2)  ప్రతి 
ప్టైపు యొక్్క పార్శ్వా ఉపరి్త్ల అభివృది్ధని గీయండి.

మూడు ప్టైపులోలో  XYZ, Y & Z పర్ిమాణం మర్ియు ఆకారంలో 
సమానంగా ఉంటాయి, అంద్ువలలో  వాటి అభివృది్ధ  క్ూడా ఒక్రలా 
ఉంటుంది.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.7.83 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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• మునుపటి ర్ిలేట�డ్ థియరీ్ ఎక్స్ర్ స్టైజ్ లో మాదిర్ిగానే ప్టైప్ ‘X’ 
యొక్్క అభివృది్ధని గీయండి.

•  చూపించిన విధ్ంగా ప్టైపు ‘Y’ యొక్్క ఎత్ుతా  మర్ియు పాలో న్ 
గీయండి.

• పాలో న్ సర్ి్కల్ ని 16 సమాన భాగాలుగా విభజించండి .

• పాయింటలోను ఎత్ుతా క్ు అనుగుణంగా ప్ర ్ర జ�క్టి చేయండి.

• AB  అనేది Dక్ు సమానమై�ైన దరీ్ఘ చత్ురస్్ార కార ABCDని 
గీయండి.

•  పటం 2 లో చూపించిన విధ్ంగా ప్టైప్ Y యొక్్క అభివృది్ధని 
గీయండి. 

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.7.83 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.8.84 - 87  కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - సటి ్రక్్చర్్ల జాయింట్స్ & అసెంబ్్ల ంగ్

స్యధ్ధర్ణ సటి ్రక్్చర్్ల స్టటిల్ క్నెక్షన్ (Typical structural steel connection)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• సటి ్రక్్చర్, గ్యర్్డ్డన్ మర్ియు బీమ్ క్నెక్షన్ యొక్్క ర్క్యల్ను వివరి్ంచండి.

క్యల్మ్ క్ు బేస్ ప్్ల్ల ట్ యొక్్క క్నెక్షన్:  సాధారణ ఫ్ాయాబ్రికేషన్ పరిక్రరియ 
ద్ావారా సాధించబడే డ�ైరెక్ట్ బేరింగ్ ద్ావారా అక్షయ బలం బది్లీ 
చేయబడుతుందని భావించబడుతుంద్ి.  కాలమ్ కు బేస్ ప్్లలే ట్ ని 
కనెక్ట్ చేయడానిక్ర నామమాతరిపు  వెల్డర్ లు మాతరిమే అవసరం 
అవుతాయి,  అయితే ఆచరణలో పూరితి ప్్రరిఫై�ైనల్ 6 మిమీద వెైలెట్ 
వలె్డర్ తరచుగా ఉపయోగించబడుతుంద్ి.

ప్్ల్ల ట్ గ్యర్టిర్: ప్్లలే ట్ గారట్ర్ అనదే్ి స్్రట్ల్ బీమ్, ద్ీనిని వంత�న నిరామాణంలో 
విరివిగా ఉపయోగసిాతి రు. డిజైెైన్ అవసరాలను బట్్టట్  నిరామాణం యొక్క 
సవాభావానిని బట్్టట్  జైోడించండి;  వెబ్, పాలే ంట్ లు, దృఢతవాం మొదలెైన 
వాట్్ట కొరకు మటె్ల్ మంద్ాలు నిర్ణయించబడతాయి. 

ప్్లలే ట్  గారట్ర్ ను అభివృది్ధి  చేస్్లట్పుపుడు సరెైన మటె్ీరియల్ (స్్రట్ల్) 
నిరిదిషట్  బలానిని ఉపయోగించడం మరియు వెల్్డంగ్ చేయడం అనేవి 
రెండు పరిధాన అంశాలు.

అధిక బరువాలను మోయడానిక్ర మనకు ఎకు్కవ దృఢతవాం 
ఉనని లోత�ైన విభాగాలు అవసరమెైనపుపుడు ప్్లలే ట్ గారట్ర్ 
ఉపయోగించబడుతుంద్ి.

ప్్ల్ల ట్ గ్యర్టిర్్ల  ర్క్యల్ు: ఉపయోగించిన పరిమాణాలను బట్్టట్  లేద్ా గారట్రలే 
ఉతపుత్తి  సవాభావానిని బట్్టట్  వేరేవారు  వర్గగీకరణాలు ఉండవచుచు.

 ప్్లలే ట్ గారట్రలేలో రెండు రకాలు ఉనానియి.

1 Revertted Plate Girder

2 వెల్డర్స్ ప్్లలే ట్ గిర్ డర్

ర్్డవర్్డండ్ ప్్ల్ల ట్ గ్యర్టిర్: ఇద్ి పాలే ంట్ లు, వెబ్ మరియు ఇతర అవసరమెైన 
దృఢతవాం కల్క. యాంత్రిక పదధిత్ ద్ావారా కనెక్ట్ చేయబడతాయి, 
రివర్స్ చేయబడతాయి మరియు ప్్లలే ట్్లలే  కల్స్ి వెల్్డంగ్ చేయబడవు    
(పట్ం 1)

1 సాధారణంగా, 90% కత�తి రను వెబ్ తీసుకువెళుతుంద్ి.

2 పాలే ంట్ కు త్రిగి వచిచున  ఏంజిల్ విభాగాల ద్ావారా వెబ్ మరియు 
పాలే ంట్ యొక్క కనెక్షన్ స్ిథిర్గకరించబడుతుంద్ి.  హారిజైంట్ల్ 
ట్్టయర్ కొరకు రివర్స్ లఖను డిజైెైన్ చేయాల్స్ ఉంట్్లంద్ి.

3 వెబ్  మరియు పాలే ంట్ కోణాల మధ్యా కనెక్షన్ ను రూపొ ంద్ించే రివర్స్ 
లు వెబ్ కు బద్ిలీ అయినపుపుడు పాలే ంట్ కు వరితించే సమాంతర  
ట్్టయర్ మరియు నిలువు లోడ్ ల కోసం రూపొ ంద్ించాల్  .

4 యాంగిల్ విభాగాలను రివర్స్ గారట్రలేలో వెబ్ దృఢతవాంగా 
ఉపయోగిసాతి రు.

ప్్ల్ల ట్ గ్యర్టిర్్ల  యొక్్క భ్్యగ్యల్ు: గారట్ర్ లో పరిధానంగా ఐదు భాగాలు 
ఉంట్ాయి. ఆ ఐదు భాగాల అస్�ంబ్లే ంగ్ పూరితి గారట్ర్.  ఇతర సాథి నిక 
బ్లే ంకర్ రెస్ిస్�ట్న్స్ లకుమ  అదనంగా చాలా ఎకు్కవ వంగడం మరియు 
ట్్టయర్ స్్రట్ఫై�న్స్ కల్గిన “ఐ” గారట్ర్ ను తయారు చేయడం పరాి థమిక 
అవసరం.

- వెబ్ ప్్లలే ట్

- Flange

- Stiffeners

- పాలే ంట్ మరియు వెబ్ కొరకు స్�ై్లలైస్�స్

- ముగింపు అనుసంధానం

వెబ్ ప్్ల్ల ట్:  గారట్ర్ యొక్క నిలువు ప్్లలే ట్ ను వెబ్ ప్్లలే ట్ అంట్ారా.

ద్ీని మందం డిజైెైన్ అవసరాలప్�ై ఆధారపడి ఉంట్్లంద్ి మరియు స్�ైట్ 
కండిషన్  మరియు వెబ్ లో వరితించే లోడ్ ల ఆధారంగా ఎతుతి  కూడా 
నిర్ణయించబడుతుంది్.

వెబ్ సాధారణంగా షకీర్ బలాలుగా పాలే ంట్ ప్�ై అప్�లలే డ్   లోడ్ లఖను 
తీసుకువెళుతుంద్ి.  వంగడానిక్ర రూపకలపున చేస్్లట్పుపుడు వెబ్ 
యొక్క పరిభావానిని సాధారణంగా పరిగణనలోక్ర తీసుకోరు.

బరువాలు వరితింపజైేస్ినపుపుడు వెబ్ సననిగా ఉననిపుపుడు బ్లే ంకర్ కు 
కొరవడుతుంద్ి మరియు ఎకు్కవ ప్�రుగుతుంద్ి.

ప్్య్ల ంట్: పాలే ంట్ కోసం పరితేయాక  ప్్లలే ట్ వాడట్ం తపపు మరో పరితేయాకత లేదు.

రూల్స్ స్�క్షనలే  మాద్ిరిగా కాకుండా, మేము వెబ్ మరియు పాలే ంట్ ను 
కల్ప్ి ప్్లలే ట్ గారట్ర్ ను ఏరాపుట్్ల చేసాతి ము.
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పాలే ంట్ బెంట్్టంక్ చరయాను తీసుకువెళలేడానిక్ర డిజైెైన్ చేయబడింద్ి 
మరియు డిజైెైన్ అవసరాలకు అనుగుణంగా సి్ట్ఫ్ నర్ లేద్ా అదనపు 
ప్్లలే ట్ అంది్ంచబడుతుంది్ .

సిటిఫ్ నర్్ల్ల : సాథి నిక బ్లే ంకర్ వెైఫలాయాలను నివారించడానిక్ర నిరామాణ 
సామరాథి యానిని ప్�ంచడానిక్ర స్ిట్ఫ్ నరులే  అంది్ంచబడతాయి. అదనంగా, 
బీమ్  కు వరితించిన లోడ్ లఖను బీమ్ లోక్ర పంప్ిణీ చేస్్ల వరకు 
తీసుకెళలేడానిక్ర వీట్్టని ఉపయోగిసాతి రు.

ఈ రకమెైన ఉకు్క మూలకాలలో ఈ క్రరింద రకాల స్ిట్ఫ్ నరలేను 
గమనించవచుచు.

1 బేరింగ్ స్ిట్ఫ్ నరులే

2 రేఖాంశ దృఢతవాం

3 ఇంట్ర్గమాడియట్ స్ిట్ఫ్ నరులే

ఎట్్లవంట్్ట బ్లే ంకర్ వెైఫలాయాలు లేకుండా వెబ్ కు మదదితు 
పరిత్సపుందనలను పంప్ిణీ చేయడానిక్ర బేరింగ్ స్ిట్ఫ్ నరులే  మదదితుగా 
అంది్ంచబడతాయి.

 భార్గ లోడ్ లను మోసుకుపో యిే చాలా స్్రట్ల్ బీమ్ లోల ఆరిట్కల్ లేద్ా 
ట్రాి న్స్ వర్స్ స్ిట్ఫ్ నరలేను సాధారణంగా గమనించవచుచు.

రేఖాంశం మరియు ట్రాి న్స్ వర్స్ ద్ిశలలో వెల్్డంగ్ చేయబడిన స్్రట్ల్ 
ప్్లలే ట్్లలే  కూడా వెబ్ ను బలోప్్లతం చేయడానిక్ర ఉపయోగించబడతాయి. 
(పట్ాలు 2 & 3)

ప్్ల్ల ట్ గ్యర్టిర్్ల  వ్యడక్ం: ప్్లలే ట్ ఆర్డరలేను వివిధ్ పరాి ంతాలోలే  సపో రిట్ంగ్ సట్ ్రకచుర్స్ 
గా విరివిగా ఉపయోగిసాతి రు. ఈ క్రరింద పరాి ంతాలను ముఖయామెైన 
ఉపయోగ పరాి ంతాలుగా హై�ైలెట్ చేయవచుచు.

• వంత�న నిరామాణం[మారుచు]

ప్్లలే ట్ ఆర్డరలేను పరిధానంగా రెైలేవా మరియు రోడు్డ  వంత�నలలో 
ఉపయోగిసాతి రు.  ఎకు్కవగా పాత రెైలేవా వంత�నలను ప్్లలే ట్ గారట్ర్ 
వంత�నలుగా హై�ైలెట్ చేయవచుచు.

• నౌకలు[మారుచు]

• కంటీ్రి క్రరణాలు

• చమురు మరియు గాయాస్ పాలే ట్ ఫ్ామ్ లు

• లోడ్ ట్ెసి్ట్ంగ్

• Cranes

• ల్స్ిట్ంగ్ నిరామాణాలు[మారుచు]

• నిరవాహణకు సులభం

ప్్లలే ట్ గిర్ డర్ యొక్క నష్ాట్ లు

• ప్�దది  సా్కన్ లకుమ మదదితు ఇవవాడానిక్ర వాట్్టని 
ఉపయోగించలేము.

• తకు్కవ నిరామాణ రూపం

• ప్్లలే స్ మెంట్ సమయంలో హాయాండిల్ చేయడం కొంచ�ం కషట్ం

• కచిచుతంగా డిజైెైన్ పరికారమే ఉతపుత్తి  జైరగాల్.

ర్ూఫ్ ట్స్ ల్ు: హిైప్ తో సహా వివిధ్ రకాల ప్�ైకపుపు ఆకారాలను 
నిరిమాంచడానిక్ర రూఫ్ ట్స్ లఖను ఉపయోగసిాతి రు. ‘T’ కూడల్, ‘L’ 
రిట్ర్ని ఓవర్ లోడ్ హిైప్ మరియు డాగ్ లెగ్ కూడల్.

ప్�ైకపుపు ట్రికులే  వివిధ్ ఆకారాలు మరియు పరిమాణాలలో వసాతి యి.

క్రంద్ి పట్ం అతయాంత సాధారణ ప్�ైకపుపు ట్స్ ప్్రరిఫై�ైనల్స్ ను వరి్ణసుతి ంద్ి.

అట్్యక్ ట్స్ (పట్ం 4): “ప్�ైకపుపు ట్స్ లోని గది్” అనని కూడా 
ప్ిలువబడే అట్ాక్ ట్స్ ఒక సాధారణ నిరామాణ ప్�ైకపుపు మరియు ఒక 
పూరితి విభాగంలో నేల. ఇంట్్ట పాదముదరిను మారచుకుండా ఎకు్కవ 
నివాస సథిలానిని అంద్ించడం వలలే  అట్ాక్ ట్స్ లు మరింత  పరాి చురయాం 
పొ ందుతునానియి.

ఫంక్ ట్స్ (చితరిం 5): ముఖయాంగా గృహాలు మరియు పాద చారుల 
భవనాలప్�ై ఉపయోగించే అతయాంత సాధారణ రకం ట్స్ ఫంక్ ట్స్. 
సుమారు 5 మీట్రలే నుండి 9 మీట్రలే  వరకు సా్కనలే కు ఉతతిమ బలం-
బరువు నిషపుత్తిని అంద్ించడానిక్ర డబూలే యా ఆకారంలో అంతరగీత వెబ్ 
కానిఫిగరేషన్ ను ట్స్ కల్గి ఉంద్ి, ఇద్ి నేడు  నిరిమాంచబడుతునని 
చాలా గృహ నివాసాలను కవర్ చసేుతి ంది్.
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హిప్ ట్స్ (చితరిం 6): హిైప్ ట్స్ అనదే్ి హైిప్ ఎండ్ రూఫ్ ఆకారానిక్ర 
పునాది్, కానీ మొతతిం భవనం ఎతుతి  సమసయాగా ఉననిపుపుడు రూట్ 
వాలుల మధ్యా చదునెైన రూట్ విభాగానిని అంద్ించడానిక్ర కూడా 
ద్ీనిని ఉపయోగించవచుచు.

మోయనూ ట్స్ (పట్ం 7): మోయనూ ట్స్ లు ఒకే వాలును కల్గి 
ఉంట్ాయి మరియు బహుళ సాథి యి ప్�ైకపుపు రేఖలను సృషి్ట్ంచడానిక్ర 
ఉపయోగిసాతి రు.   ఇపపుట్్టకే ఉనని నిరామాణానిక్ర అదనంగా కూడా వీట్్టని 
ఉపయోగించవచుచు. స్్రల్ంగ్ లెైన్ ప్�ైక్ర లేపడానిక్ర  మరియు మరింత 
హై�డ్ రూమ్ అంద్ించడానిక్ర ప్�ైసల కట్్టట్న ట్స్ లఖను ఉపయోగసిాతి రు.  
భవనం  యొక్క మొతతిం ఎతుతి ను ప్�ంచకుండా గద్ి యొక్క ఎతుతి ను 
ప్�ంచడానిక్ర ఈ ట్స్  అనువెైనద్ి.

రెైజ్స్ ట్ెై ట్స్ (పట్ం 8): అదనపు హై�డ్ రూమ్ కోసం అధిక స్�ల్లేంగ్ లెైన్ 
ను అంద్ించడానిక్ర ఎత�తతి న ట్ెై ట్స్ లఖను ఉపయోగసిాతి రు.  భవనం 
యొక్క మొతతిం ఎతుతి ను ప్�ంచాల్స్న అవసరం లేకుండా గద్ి యొక్క 
ఎతుతి ను ప్�ంచడానిక్ర  ఈ రకమెైన ట్స్ అనువెైనద్ి.

క్త్్తతె ర్ ట్స్ (పట్ం 9)

బీమ్ క్నెక్షన్: బేస్ ప్్లలే ట్ డిజైెైనులే  నిరామాణం యొక్క ఎతుతి , ద్ాని ఫో్లే ర్ 
లోడింగ్స్, అంతర్గలేన నేల మరియు పునాద్ి బలం, అలాగే గాల్ 
మరియు భూకంప బలాల  ద్ావారా నిర్ణయించబడతాయి. (పట్ం 10)

బీమ్-ట్్ల-కాలమ్ కనెక్షనులే : అనేక అంశాలు  ఆప్ిట్మమ్ బీమ్-ట్్ల-
కాలమ్ కనెక్షన్ డిజైెైనలే ను నిర్ణయిసాతి యి. బలమెైన కనెక్షన్ లకుమ 
ఫై్రల్్డ  వెల్్డంగ్ అవసరం, పట్ం 11 & 12 (ఎడమ). కానీ ష్ాప్ లో 
వెల్్డంగ్ లో ఎకు్కవ భాగం చేయడం మరియు హై�ై-స్�ట్ ్రంత్ సట్ ్రకచురలే స్్రట్ల్ 
ట్న్ మరియు బ్ల్ట్ లతతో తుది్ ఫై్రల్్డ  కనెక్షన్ లు చేయడం తరచుగా 
సాధ్యామతుంద్ి, పట్ం 11 & 12 (మధ్యా వాతావరణ సంబంధిత 
వెల్్డంగ్ సమసయాలు).

ఫై్లరిమ్స్ కనెక్షన్: బీమ్ యొక్క వెబ్ ను కాలే ట్ యాంగిల్స్ కు కనెక్ట్ చసే్్ల 
బ్ల్ట్ లు డబుల్ ట్్టయర్ లో ఉంట్ాయి.  ఎండ్ ట్్టయర్ ను  బద్ిలీ 
చేయడానిక్ర అవసరమెైన బ్ల్ట్ ల సంఖయాను నిర్ణయించడం అవసరం. 
అందుబాట్్లలో ఉనని వెబ్ లోతును బట్్టట్ , కాలే ట్  కోణానిని పరిధాన బీమ్ 
లేద్ా  సతి ంభాలకు అనుసంధానించే బ్ల్ట్ లకుమ స్ింగిల్ లేద్ా డబుల్ 
వరుస స్ింగిల్ ట్్టయర్ లో వాట్్టని అమరచువచుచు. అవి ఎండ్ షకీర్  
ను తట్్లట్ కునేలా డిజైెైన్ చేయాల్. కాలే ట్ కోణం యొక్క పరిమాణం 
ఇవవాబడ్డ  వరుస లేద్ా బ్ల్ట్ ల సంఖయా ద్ావారా నిర్ణయించబడుతుంద్ి.   
పరిమాణానిని కనీస అంచు దూరాలు మరియు అంతరం ద్ావారా 
నిర్ణయిసాతి రు.  కాలే ట్ కోణం యొక్క మంద్ానిని ఎంచుకోవాల్, తద్ావారా 
ప్ిచ్ వెడలుపుకు కాలే ట్ కోణం యొక్క బలం  బ్ల్ట్ యొక్క బలానిని 
మించిపో తుంద్ి.
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చీట్్టంగ్ క్నెక్షను్ల : బద్ిలీ చేయాల్స్న తుది్ పరిత్ చరయా ఎకు్కవగా 
ఉంటే్, అవసరమెైన స్్రట్్ల కోణం యొక్క మందం అందుబాట్్లలో 
ఉనని మందం గంట్ే ఎకు్కవగా ఉంట్్లంద్ి, లేద్ా నిలువు కాలులో 
అవసరమెైన బ్లుట్ ల సంఖయా  అందుబాట్్లలో ఉనని వెడలుపు గంట్ే 
ఎకు్కవగా ఉండవచుచు. ఫల్తంగా, అంతరాయం లేని చీట్్టంగ్ కనెక్షన్ 
సాధ్యాం  కాదు. ఈ సందర్భంలో. స్్రట్్ల కోణానిని  క్రంద్ి నుంచి ఒకట్్ట 
లేద్ా రెండు కోణాలోలే  బ్గించాల్స్ ఉంట్్లంద్ి. బ్గుసుకుపో యిే కాలు 
త్నం ప్�దది  బేరింగ్ పరాి ంతానిని కల్గి ఉండాల్.  ద్ాని మందం సపో ర్ట్ 
బీమ్ యొక్క వెబ్ మందం గంట్ే తకు్కవగా ఉండకూడదు.  సాథి నిక 
బక్రలేంగుని నివారించడానిక్ర, అదు్భతమెైన కాలు పొ డవు మరియు 
మందం నిషపుత్తి  16 గంట్ే తకు్కవగా ఉండాల్.  కాలమ్ లోని బ్ల్ట్ 
లఖను డ�ైరెక్ట్ షకీర్ మరియు క్షణ ఒత్తిడి కోసం పర్గక్ించాల్. (పట్ం 
13)

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవర్ించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.8.84-87 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.8.88 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - సటి ్రక్్చర్్ల జాయింట్స్ & అసెంబ్్ల ంగ్

ప్్టడన న్ధళాల్ ర్క్యల్ు (Types of Pressure Vessels)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ప్్టడన న్ధళాల్ ర్క్యల్ను వివర్ించండి.

అనేక రకాల ప్్రడన నాళాలు ఉనానియి, వీట్్టలో మూడు 
సాధారణమెైనద్ి నిలవా నాళాలు, ఉష్ణ  మారిపుడి ద్ారులు మరియు 
పరాి స్�స్ నాళాలు.

నిల్్వ నౌక్ల్ు

సరిగాగీ  నిలవా చేయడానిక్ర ఒత్తిడి అవసరమయిేయా ఉతపుతుతి లు చాలా 
ఉనానియి. నిలవా ప్్రడన నాళాలు ఈ అవసరానిని తీరుసాతి యి 
మరియు పరిత్ నౌక ఉతపుత్తి  యొక్క నిరిదిషట్  రకం మరియు  ఉషో్్ణ గరితకు 
అనుగుణంగా పరితేయాకంగా రూపొ ంద్ించబడాల్. ఉతపుత్తిక్ర ఉద్ాహరణలు 
పొ రి బేషన్, అమోమానియాల, బూయాట్ీనా, కోలే న్ మరియు ఎలలేప్ిక్ర.

హీట్ ఎకేస్ఛేంజర్్ల్ల

హీైట్ ఎకేస్ఛేంజైరులే  రెండు దరివాలు పరితయాక్ష సంబంధ్ంలోక్ర రాకుండానే 
ఒక ఉతపుత్తి  నుండి  మరొక ఉతపుత్తిక్ర వేడిని పంపడానిక్ర వీలు 
కల్పుసాతి యి. అతయాంత సాధారణ ప్్రడన నౌక ఉష్ణ  మారిపుడి ద్ారులు 
లోహ గొట్ాట్ ల శ్రరిణిని కల్గి ఉంట్ాయి. ఒక ఉతపుత్తి   ఈ గొట్ాట్ ల గుండా 
పరివహిైస్్లతి , రెండవ ఉతపుత్తి  గొట్ాట్ ల చుట్్టట్  పరివహైిసుతి ంది్.  ఇద్ి ఒక 
ఉతపుత్తి  నుండి మరొక ఉతపుత్తిక్ర వేడిని బద్ిలీ చేసుతి ంది్.

మీరు ఈ రకమెైన ప్్రడన నౌకను చరయాలో కనుగొన గల ఒక పరిదే్శం 
వయారథి పరాి స్�సి్ంగ్ సౌకరాయాలు, ఇక్కడ వయారథి వాయువుల నుండి వేడిని 
రకి్ంచడానిక్ర హీైట్ ఎకేస్ఛేంజైరలేను తరచుగా ఉపయోగిసాతి రు.

ప్్యరి సెస్ న్ధళాల్ు

ఈ బహుముఖ ప్్రడన నాళాలు తరచుగా ఉతపుత్తి  పరిక్రరియ రేఖలో 
భాగంగా ఉంట్ాయి, ఇక్కడ ఉతపుత్తిని పరాి స్�స్ చేయడానిక్ర వరేేవారు 
ట్ాయాంకులు కల్స్ి ఉపయోగించబడతాయి.  పరాి స్�స్ నాళాల 
ద్ావారా పూరితి చేయబడిన పనులలో వేరుచేయడం, వేడి చేయడం, 
చలలేబరచడం, శుద్ిధి  చేయడం, కలపడం మరియు మరెన్నని ఉనానియి. 
ప్�యింట్ తయార్గలో పరాి స్�స్ నౌకలను చూడవచుచు. ఔషధాల 
తయార్గ, రిఫై�ైనర్గలు, ఫుడ్ పరాి స్�స్ింగ్ సౌకరాయాలు.

ప్ెరిషర్ వెసల్ డిజ్డైన్ ల్ు & ష్లప్ ల్ు హ�ై ప్ెరిషర్ ప్ెైప్ ల్�ైన్

ప్�రిషర్ నౌక యొక్క ఆకారం మరియు పరిమాణం  డిజైెైన్ అవసరాలు, 
నిలవా చేయబడే ఉతపుత్తి , జైాబ్ స్�ైట్  వదది  సథిలం మొతతిం మరియు 
కంప్�నీ బడ�జెట్ ద్ావారా నిర్ణయించబడుతుంద్ి. నాలుగు అతయాంత 
సాధారణ ప్్రడన పాతరి ఆకారాలు:

1 సూథి పాకార ప్్రడన నాళాలు

2 గోళాకార ప్్రడన నాళాలు

3 సమాంతర ప్్రడన నాళాలు

4 నిలువు ప్్రడన నాళాలు

సింపుల్ స్లటిషనర్ీ ఫైెైర్ ట్్యయాబ్ బ్యయిల్ర్, బ్యయిల్ర్ కౌంట్్టంగ్ ల్ు (Simple stationary fire tube 
boiler, boiler mountings)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభాయాసం చివరలో మీరు వీట్్టని చేయగలుగుతారు
• బ్యయిల్ర్ అంట్ే ఏమిట్ో ప్్లర్్క్కనండి
• బ్యయిల్ర్ యొక్్క పని సూత్్ధరి నిని వివర్ించడం
• విభినని ర్క్యల్�ైన బ్యయిల్ర్ ల్ఖను ప్్లర్్క్కనండి మర్ియు వ్యట్్ట ల్క్షణ్ధల్ను వివర్ించండి.

ఈ పాఠంలో మనం బాయిలర్ అంట్ే ఏమిట్్ట అనే ద్ాని గురించి 
త�లుసుకుంద్ాం;  ఆవిరి ఉతపుత్తి  కోసం పవర్ పాలే ంట్ లో బాయిలరలేను 
ఉపయోగసిాతి రు.  పవర్ పాలే ంట్ పనితీరుకు ఇవి కీలకం.  విదుయాత్ 
ఉతపుత్తిక్ర  ఆవిరి ట్రైెైన్ లను ఉపయోగించే విదుయాత్ పాలే ంట్లేలో వీట్్టని 
ఎకు్కవగా ఉపయోగసిాతి రు.  మెకానికల్ ఇంజైనీర్ అయితే బాయిలర్ 
పరిజైాఞా నం చాలా అవసరం.  (పట్ం 1)

బ్యయిల్ర్ అంట్ే ఏమిట్్ట?

బాయిలర్ అనదే్ి మూస్ి వేస్ిన పాతరి, ఇద్ి నీట్్టని అధిక ప్్రడన 
ఆవిరిగా మారచుడానిక్ర ఉపయోగిసాతి రు.  అలా ఉతపుతతియిేయా అధిక 
ప్్రడన ఆవిరిని విదుయాదుతపుత్తిక్ర ఉపయోగిసాతి రు.

బాయిలర్ యొక్క పని సూతరిం (పట్ం 2)
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మూస్ిన పాతరిలో నీట్్టని వేడి చసే్ినట్ేలే  బాయిలర్ పనిచసేుతి ంద్ి 
మరియు వేడి చేయడం వలలే  నీరు ఆవిరిగా మారుతుంద్ి. ఈ 
ఆవిరి అధిక ప్్రడన గత్ శక్రతిని కల్గి ఉంట్్లంద్ి . బాయిలర్ లో నీరు 
ఉంట్్లంద్ి. కొల్మి నుండి వచేచు వేడిని ఉపయోగించి నీట్్టని ద్ాని 
మరుగుతునని ఉషో్్ణ గరితకు వేడి చసేాతి రు. నీట్్టని వేడి చేయడం వలలే , 
ఇద్ి అధిక ప్్రడన ఆవిరిగా మారుతుంద్ి. ఉతపుత్తి  అయిన ఆవిరి ఆవిరి 
ట్రెైైనలే  ద్ావారా చంపబడుతుంద్ి. అధిక ప్్రడనం కల్గిన ఆవిరి ట్రైెైన్ 
ను తాక్రనపుపుడు, అద్ి ట్రెైైన్ ను త్పుపుతుంద్ి. ట్రెైైన్ కు జైనరేట్ర్ 
జైతచేయండి జైనరేట్ర్ కూడా ట్రెైైన్ తో త్రగడం పరాి రంభించి 
విదుయాతుతి ను ఉతపుత్తి  చేసుతి ంది్.

వివిధ్ రకాల బాయిలరులే : బాయిలరలేను వేరేవారు పరాి త్పద్ికన 
వర్గగీకరించవచుచు, కానీ ఇక్కడ బాయిలర్ వర్గగీకరణ యొక్క ఏకెైక 
ముఖయామెైన ఆధారానిని చరిచుసాతి రు.

1 గొట్ాట్ లోలే ని అంశాలను బట్్టట్ : గొట్ాట్ లోలే ని అంశాలను బట్్టట్  
బాయిలరలేను ఫై�ైర్ ట్్టయాబ్ బాయిలర్, వాట్ర్ ట్్టయాబ్ బాయిలర్ గా 
వర్గగీకరించవచుచు.

i ఫై�ైర్ ట్్టయాబ్ బాయిలర్: ఫై�ైర్ ట్్టయాబ్ బాయిలర్ లో మంట్లు లేద్ా 
వేడి వాయువు గొట్ాట్ ల లోపల ఉంట్్లంద్ి మరియు నీరు ఈ ఫై�ైర్ 
ట్్టయాబ్ ల చుట్్టట్  ఉంట్్లంద్ి. మంట్లు గొట్ాట్ ల లోపల ఉంట్ాయి 
కాబట్్టట్  ద్ీనిక్ర ఫై�ైర్ ట్్టయాబ్ బాయిలర్ అనని ప్్లరు వచిచుంద్ి. 
వేడి వాయువుల నుండి వచేచు వేడి గొట్ట్ం గోడల ద్ావారా నీట్్టక్ర 
నిరవాహైించబడుతుంద్ి.

• ఫై�ైర్ ట్్టయాబ్ బాయిలర్ యొక్క ఉద్ాహరణలు: సాధారణ 
నిలువు బాయిలర్, గోగారి నా బాయిలర్, లాంకష్�ైర్ బాయిలర్, 
కార్నిస్ బాయిలర్, లోక మోట్్టవ్ బాయిలర్, సా్కన్ మరెెైన్ 
బాయిలర్ మరియు వెలా్కనాని బాయిలర్.

ii వ్యట్ర్ ట్్యయాబ్ బ్యయిల్ర్: వాట్ర్ ట్్టయాబ్ బాయిలరలేలో నీరు గొట్ాట్ ల 
లోపల ఉంట్్లంద్ి మరియు  ఈ నీట్్ట గొట్ాట్ ల చుట్్టట్  మంట్లు 
లేద్ా వేడి వాయువులు ఉంట్ాయి. 

• వ్యట్ర్ ట్్యయాబ్ బ్యయిల్ర్ ల్క్ు ఉద్్ధహర్ణల్ు: లా -మాంట్ 
బాయిలర్, బెన్ సన్ బాయిలర్, స్�ట్రిలేంగ్ బాయిలర్, బాబకాక 
మరియు విలా్కక్స్ బాయిలర్, యాసరూ బాయిలర్ మరియు 
డాపలే ర్ బాయిలర్.

2 గ్కట్్యటి ల్ సంఖయాను బట్్టటి : గొట్ాట్ ల సంఖయాను బట్్టట్  బాయిలరలేను సి్ంగిల్ 
ట్్టయాబ్ బాయిలర్, మలీట్ ట్్టయాబుయాలర్ బాయిలరులే గా వర్గగీకరసిాతి రు.

i సి్ంగిల్ ట్్టయాబ్ బాయిలరులే :  ఒక ఫై�ైర్ ట్్టయాబ్ లేద్ా వాట్ర్ ట్్టయాబ్ 
కల్గి ఉనని బాయిలరలేను సి్ంగిల్ ట్్టయాబ్ బాయిలర్ అంట్ారా.

• సి్ంగిల్ ట్్టయాబ్ బాయిలర్ లకు ఉద్ాహరణలు కార్నిస్ 
బాయిలర్ మరియు సాధారణ నిలువు బాయిలర్.

iiమల్టి ట్్యయాబుయాల్ర్ బ్యయిల్ర్: రెండు లేద్ా అంతకంట్ే ఎకు్కవ వాట్ర్ 
ట్్టయాబ్ లేద్ా ఫై�ైర్ ట్్టయాబ్ లఖను కల్గి ఉనని బాయిలరలేను మలీట్ 
ట్్టయాబుయాలర్ బాయిలరులే  అంట్ారా.

• లాంకష్�ైర్ బాయిలర్, లోక మోట్్టవ్ బాయిలర్, గోగారి నా 
బాయిలర్, బాబకాక మరియు విలా్కక్స్ బాయిలరులే  
మలీట్ట్్టయాబుయాలర్ బాయిలరులే .

3 పర్ే్చస్ యొక్్క  స్యథా న్ధనిని  బట్్టటి : పరేచుస్ యొక్క సాథి నానిని బట్్టట్ , 
ఆవిరి బాయిలరలేను అంతరగీతంగా కాల్చున బాయిలరులే  మరియు 
బాహయాంగా కాల్చున బాయిలరులే గా వర్గగీకరసిాతి రు.

i అంతర్్గతంగ్య క్యల్్చన బ్యయిల్ర్్ల్ల : బాయిలర్ ష్�ల్ లోపల  కొల్మి 
ఉనని బాయిలరలేను అంతరగీతంగా కాల్చున బాయిలరులే  అంట్ారా.

• అనిని ఫై�ైర్ ట్్టయాబ్ బాయిలరలేలో, చాలా వరకు బాయిలరులే  
అంతరగీతంగా కాల్చున బాయిలరులే .

ii బ్యహయాంగ్య క్యల్్చన బ్యయిల్ర్్ల్ల : బాహయాంగా కాల్చున బాయిలరలేలో, 
పరేచుస్ బాయిలర్ ష్�ల్ వెలుపల ఉంట్్లంది్ . ద్ీనిలో కొల్మి క్రంద 
ఇట్్లక పని అమరికలో అమరచుబడుతుంద్ి.

• వాట్ర్ ట్్టయాబ్ బాయిలరులే  ఎలలేపుపుడూ బాహయాంగా కాల్చున 
బాయిలరులే .

4 ష్�ల్  యొక్క అక్షం పరికారం, బాయిలరలేను నిలువు బాయిలరులే  
మరియు హారిజైంట్ల్ బాయిలరులే గా వర్గగీకరసిాతి రు.

i ఆర్ిటిక్ల్ బ్యయిల్ర్్ల్ల :  ష్�ల్ యొక్క అక్షం నిలువుగా ఉండే వాట్్టని 
ఆరిట్కల్ బాయిలరులే  అంట్ారా.

• నిలువు బాయిలర్ లకు ఉద్ాహరణలు: సాధారణ నిలువు 
బాయిలర్ మరియు గోగారి నా బాయిలర్.

ii హార్ిజంట్ల్ బ్యయిల్ర్స్: బాయిలర్ లోని ష్�ల్ యొక్క అక్షం 
సమాంతరంగా కనిప్ించినపుపుడు ద్ానిని హారిజైంట్ల్ బాయిలర్ 
అంట్ారా.

• లాంకష్�ైర్ బాయిలర్, బాబకాక మరియు విలా్కక్స్ బాయిలర్ 
మరియు లోక మోట్్టవ్ బాయిలరులే  సమాంతర బాయిలర్ లకు 
ఉద్ాహరణలు.

5 నీర్్ల మరి్యు ఆవిరి్ పరిక్ర్ణ పద్ధాతుల్ పరిక్యర్ం:  నీరు మరియు 
ఆవిరి యొక్క పరికరణ పదధిత్ పరికారం, ఆవిరి బాయిలరలేను సహజై 
పరికరణ బాయిలరులే  మరియు బలవంతపు పరికరణ బాయిలరులే గా 
విభజిసాతి రు.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవర్ించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.8.88 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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i నేచుర్ల్ సర్్ల్కయుల్ేషన్   బ్యయిల్ర్్ల్ల : సహజై పరికరణ బాయిలరలేలో, 
నీట్్టని  వేడి చసే్్లట్పుపుడు ఏరపుడే ఉష్ణ  పరివాహాల ద్ావారా నీట్్ట 
పరికరణ  సహజైంగా జైరుగుతుంద్ి.

• చాలా బాయిలరలేలో  లాంకష్�ైర్ బాయిలర్, గోగారి నా బాయిలర్ 
వంట్్ట నీట్్ట సహజై పరికరణ  ఉంట్్లంద్ి.

ii బలవంతపు సరు్కయాలేషన్  బాయిలరులే : ఈ రకమెైన ఆవిరి 
బాయిలరలేలో, కొంత బాహయా శక్రతి ద్ావారా  నడిచే స్�ంట్్టరిఫూయాగల్ 
పంపు సహాయంతో నీట్్ట పరికరణ జైరుగుతుంద్ి  , ఇక్కడ ప్్లరిరణను 
ఏద్ో  బాహయా ఏజైెనీస్ బలవంతం చేసుతి ంద్ి.

• లా- మాంట్ బాయిలర్, లోఫర్ బాయిలర్, బెన్ సన్ బాయిలర్ 
వంట్్ట అధిక ప్్రడన బాయిలరలేలో బలవంతపు  ప్్లరిరణను 
ఉపయోగసిాతి రు.

6 వాడకానిని బట్్టట్ : వాడకానిని బట్్టట్  బాయిలరలేను స్్లట్షనర్గ 
బాయిలరులే , మొబెైల్ బాయిలరులే గా వర్గగీకరసిాతి రు.

i స్లటిషనర్ీ బ్యయిల్ర్్ల్ల : ఇవి స్ిథిరంగా ఉండి, ఒక పరాి ంతం నుంచి మరో 
చోట్్లకు తరల్ంచలేని బాయిలరులే   . ఒకసారి వీట్్టని ఇన్ సాట్ ల్ 
చేసుకుంట్ే ఇతర గమయా సాథి నాలకు రవాణా చేయలేం.

• ఈ బాయిలరలేను పవర్ పాలే ంట్లేలో మరియు పారశిరాి మిక 
పరిక్రరియ పనులలో ఉపయోగిసాతి రు.

ii మొబ�ైల్ బ్యయిల్ర్్ల్ల : ఇవి ఒక పరిదే్శం నుండి మరొక పరిదే్శానిక్ర 
తరల్ంచగల ఆవిరి బాయిలరులే  .

• లోక మోట్్టవ్ మరియు మెరెైన్ బాయిలరులే  మొబెైల్ - 
బాయిలరులే

ఈ వాయాసంలో బాయిలర్ అంట్ే ఏమిట్్ట అనే ద్ాని గురించి మేము 
అధ్యాయనం చేసాము? వివిధ్ రకాల బాయిలరులే .

కోడిని ప్్లల్్చడం యొక్్క విధి మర్ియు ఉద్్దదేశ్యాం: స్్లకరించిన 
అవకే్పాలను తొలగించడానిక్ర బాయిలర్ యొక్క ద్ిగువ భాగంలో 
కోడిని బ్గిసాతి రు. ఆపరేషన్ సమయంలో, నీరు మరియు అవకే్పాలు 
బలవంతంగా కోడి యొక్క పరిక్క పొ ర గుండా మరియు ద్ిగువ పాలే ంట్ 
గుండా బయట్కు పరివహైిసాతి యి. బొ మమా కోడి యొక్క భాగాలను 
చూపుతుంద్ి, ద్ీనిలో కోడి ఉనని బో లు శంఖా కార ఆకారంలో ఉనని 
శర్గరం ఉంట్్లంద్ి. రెండు కోడి శర్గరాలు నిలువుగా ఉంట్ాయి మరియు 
అవి సమీకృతం అయినపుపుడు, నీరు కోడి గుండా పరివహైిసుతి ంది్. 
గరింథిని సట్న్స్ ద్ావారా శర్గరానిక్ర బ్గించి, లీ కేజీని నివారించడానిక్ర, 
పాయాక్రంగ్ మెట్ీరియల్ ను కోడి మరియు గరింథి మధ్యా ఉంచుతారు.

బాయిలర్ ష్�ల్ నుండి నీట్్టని బయట్కు తీయడానిక్ర లేద్ా ఊదడానిక్ర 
కోడిని ఉపయోగసిాతి రు, ఇద్ి చక్రంగ్ రపి్్లరింగ్ లేద్ా కీలేనింగ్ పరిక్రరియ 
మినా,  పరివాహానిని నియంత్రించడానిక్ర ఉపయోగించే కోడి యొక్క 
ఈ ద్�బైను పలే గ్ లేద్ా కాక అంట్ారా, అందువలలే  ద్ీనిని కాక యొక్క 
బూలే  అంట్ారా.

కోడి ఊదడం యొక్క పద్ారథిం కాస్ట్ ఇనుము లేద్ా తుపాకీ - 
లోహం సాధారణంగా బాలే క్ యొక్క మొట్ట్ ప్�ైన చ�ప్ిపునట్్లలే గా బో లు 
శంఖారావంలో ఉంట్్లంది్, కానీ కొనిని సందరా్భలోలే  ఇద్ి బో లు 
సూథి పాకారంలో ఉండవచుచు.  (పట్ం 3)

ప్ెరిషర్ వెసల్స్: ర్క్యల్ు, డిజ్డైన్, సప్ో ర్టిస్, అప్ి్ల కేషన్స్, మెటీ్ర్ియల్స్

ప్్టడన ప్్యతరి అంట్ే ఏమిట్్ట: ప్్రడన పాతరి అనేద్ి పరిసర ప్్రడనం  నుండి 
గణనీయంగా భిననిమెైన (ఎకు్కవ లేద్ా తకు్కవ) ప్్రడనం వదది  
దరివాలను (అనంగా వాయువులు లేద్ా దరివాలను) ఉంచడానిక్ర 
రూపొ ంద్ించిన మూస్ి వసే్ిన లీక్-ట్ాట్ కంట్ెై నర్ (సాధారణంగా 
సూథి పాకార లేద్ా గోళాకారం). వీట్్టని సాధారణంగా కారైన్  స్్రట్ల్ 
లేద్ా స్�ట్యిన్ లెస్ స్్రట్ల్ తో తయారు చేసాతి రు మరియు వెల్్డంగ్ పదధిత్ 
ద్ావారా ప్్లలే ట్లే  నుండి అస్�ంబులా్డ  చేసాతి రు  . అయితే, అలూయామినియం, 
రాగి, అలోహాలు మొదలెైన ఇతర పద్ారాథి లు కూడా కొనిని నిరిదిషట్  
పరిస్ిథితులలో  ప్�రిషర్ వెసల్ మటె్ీరియల్ గా ఉపయోగించబడతాయి. 
చాలా ప్్రడన నాళాలు పరాి థమికంగా పొ డవెైన స్ిల్ండర్ అయినపపుట్్టకీ, 
అవి రెండు చివరలో రెండు తలలను కల్గి ఉంట్ాయి, అవి గోళం లేద్ా 
శంఖుకు ఆకారానిని తీసుకోవచుచు.

ప్ెైపుల్ ర్క్యల్ు | ప్ెైపుల్ వరీ్్గక్ర్ణ: సతి ంభాలు, బాయిలరులే , నెరేట్రులే , 
నాకౌట్ డరిమ్ ములు, ట్వరులే , బులెలే ట్ ట్ాయాంకులు, రి యాకట్రులే  
మరియు హీైట్ ఎకేస్ఛేంజైరులే  విసతి ృతంగా ఉపయోగించే కొనిని ప్్రడన 
నౌకలకు ఉద్ాహరణలు. ఈ ప్్రడన నౌకలనీని చమురు మరియు 
వాయువు, ప్�ట్్రరి ల్యం శుది్ధి   మరియు  రసాయన / ప్�ట్్రరి కెమికల్ 
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పరాి స్�సి్ంగ్ పరిశరిమలలో  విసతి ృతంగా ఉపయోగించబడతాయి  మరియు 
విదుయాత్ పాలే ంట్్లలే  విభినని నిరవాహణ ప్్రడనం మరియు ఉష్ో్ణ గరితలను 
కల్గి ఉంట్ాయి. ఏద్ేశమెైనా, వాతావరణ నిలవా ట్ాయాంక్ గంట్ే ఒత్తిడి 
నౌక కాదని గమనించండి. ఆయిల్ & గాయాస్ పరిశరిమలో ఉపయోగించే 
ఒక సాధారణ ప్్రడన నౌకను పట్ం 4 చూప్ిసుతి ంది్.

 ప్్రడన నాళాల రకాలు ఏమిట్్ట?

వాట్్ట వయావసాథి పన ఆధారంగా వీట్్టని ఈ క్రరింద రెండు సమూహాలుగా 
వర్గగీకరించారు.

నిలువు ప్్రడన నౌక సమాంతర ప్్రడన నౌక

ప్్రడన నాళాలకు మదదితు ఇవవాడానిక్ర వివిధ్ పదధితులను 
ఉపయోగసిాతి రు, అవి

లగగీ సపో ర్ట్ రింగ్ సపో ర్ట్ ఎసా్కర్ట్ సపో ర్ట్

పాతరిలకు జైత చేయబడిన ఎండ్ రకాలు డిష్ ఎండ్ లు.

శంఖుకా ముగింపు ఫ్ాలే ట్ ముగింపులు

ప్ెరిషర్ వెసల్స్ డజి్డైన్ కోసం ఇన్ పుట్స్:  ప్�రిషర్ వెసల్స్ డిజైెైన్ చాలా 
జైాగరితతిగా చేయాల్ ఎందుకంటే్ ఇవి విపర్గతమెైన ఒత్తిడిలో పనిచేసాతి యి. 
చీల్పో యిన ప్్రడన నౌక మానవజైాత్క్ర మరియు లక్షణాలకు తీవరిమెైన 
కోలుకోలేని హాని కల్గిసుతి ంది్. సాధారణంగా ఏఎస్ఎంఈ స్�క్షన్ 8 కోడ్ 
ప్�రిషర్ వెసల్స్ డిజైెైనలే ను నిమంత్రిసుతి ంది్.

ప్�రిషర్ వెసల్ డిజైెైన్  ఇంట్రనిల్ డిజైెైన్ ప్�రిషర్/ ఎక్స్ ట్రనిల్ డిజైెైన్ 
ప్�రిషర్ ట్ెస్ట్  ప్�రిషర్ కొరకు ఈ క్రరింద ఇన్ పుట్ లు అవసరం అవుతాయి. 

 నిరామాణాల యొక్క డిజైెైన్ ట్ెంపరేచర్ మటె్ీరియల్  సపో ర్ట్ రకం

లోడింగ్ రకాలు (విండ్ లోడ్/స్్రసముకా లోడింగ్/సట్నూ లోడింగ్)

ప్�రిషర్ వెసల్ డిజైెైన్ ఫ్ారుమాలా

సూథి పాకార కవచం రూపకలపునకు పరాి థమిక సూతరిం

s = PD/2t

అందువలలే , t = PD/2s

ఎక్కడ

t = ష్�ల్ P యొక్క మందం = అంతరగీత ప్్రడనం

D = ష్�ల్ యొక్క వాయాసం

s = ట్ానిస్ల్ స్�ట్ ్రస్

ఒక సాధారణ ప్్రడన నౌక యొక్క సాధారణ ఆకృత్

ఈ పరాి థమిక సూతరాి నిని అంతరాజె తీయ డిజైెైన్ కోడ్ లోల సవరించారు.

ASME స్�క్షన్ VIII కొరకు, స్ిల్ండర్ యొక్క మందం  ఈ క్రరింద 
ఫ్ారుమాలా ద్ావారా లెక్ర్కంచబడుతుంద్ి.

ప్్రడన నౌక ష్�ల్ మంద్ానిని లెక్ర్కంచడానిక్ర ఫ్ారుమాలా

ప్�రిషర్ వెసల్ ష్�ల్ మందం ప్్రఆర్/ (SE - 0.6P) లెక్ర్కంచడం కొరకు 
ఫ్ారుమాలా

ఎక్కడ

t = ష్�ల్ యొక్క మందం 

P = అంతరగీత ప్్రడనం

R = స్ిల్ండర్ యొక్క వాయాసారథిం 

S = ట్ానిస్ల్ స్�ట్ ్రస్

E = ఉమమాడి సామరథియాం

నౌక/స్ిల్ండర్ యొక్క అనిని విభాగాల కొరకు డిజైెైన్ ఫ్ారుమాలాల 
కొరకు ASME స్�క్షన్ VIII Div 1 చూడండి.  ఈ క్రరింద పట్ం ప్్రడన 
నౌక రూపకలపున దశలకు ఒక సాధారణ ఫ్ూలే  చార్ట్ ను అంది్సుతి ంద్ి.

ప్�రిషర్ వెసల్ సపో ర్ట్ యొక్క రకం:  ప్్రడన నాళాలు ఎలా మదదితు 
ఇసాతి నే ద్ానిప్�ై ఆధారపడి, అవి ఈ క్రరింద రకాలుగా ఉండవచుచు.

• లగగీ సపో ర్ట్ ప్�ై నౌక మదదితు ఇసుతి ంద్ి

• ఎసా్కర్ట్ ప్�ై సపో ర్ట్ చేయబడిన నౌక

• కాలుప్�ై మదదితు ఉనని నౌక

• శాట్్టన్ ప్�ై మదదితు పొ ంద్ిన నౌక ప్్రడన నౌక భాగాలు

ష్�ల్, తల అనే క్రరింద భాగాలతో కూడిన ఒక ప్్రడన నాళం

Nozzles 

Flanges 

Gaskets 

Internals

పాలే ట్ ఫ్ామ్ లు మరియు నిచ�చునలు ఎసా్కర్ట్ లేద్ా శాట్్టన్స్ బేస్ ప్్లలే ట్

పె్రిషర్ వెసల్ డజి్డైన్ కోసం ఉపయోగించ్ద డిజ్డైన్ కోడ్ ల్ు: ప్�రిషర్ 
వెసల్  డిజైెైన్, నిరామాణం మరియు నిరవాహణ పరియోజైనాల  కోసం 
ఉపయోగించే వివిధ్ కోడ్ లు ఉనానియి. వాట్్టలో కొనిని క్రరింద జైాబ్తా 
చేయబడా్డ యి:

EN 13445: పరిసుతి త యూరోప్ియన్ సాట్ ండర్్డ, ప్�రిషర్ ఎక్రవాప్ మెంట్ 
డ�ైరెక్షన్ (97/23/EC)కు అనుగుణంగా ఉంద్ి. ఐరోపాలో విరివిగా 
ఉపయోగిసాతి రు.

ASME కోడ్ స్�క్షన్ VIII, అదనంగా, స్�క్షన్ II (మటె్ీరియల్స్), 
V (NDT/NDE), మరియు IX (వెల్్డంగ్) ద్ావారా మదదితు 
ఇవవాబడుతుంద్ి.

అమెరికన్ సొ స్�ైట్ీ ఆఫ్ మెకానికల్ ఇంజైనీర్స్ పరిచురించింద్ి.

ASME కోడ్ స్�క్షన్ VIII డివిజైన్ 1: యుఎస్ సాట్ ండర్్డ,  ఫ్ారుమాలా 
ద్ావారా డిజైెైన్. ద్ాద్ాపుగా ఉతతిర అమెరికాలో పరితేయాకంగా 
ఉపయోగించబడుతుంద్ి, పరిపంచవాయాపతి ంగా విసతి ృతంగా 
ఉపయోగించబడుతుంద్ి.

ఏఎస్ఎంఈ కోడ్ స్�క్షన్ 8 డివిజైన్ 2: పరితాయామానియ నిబంధ్నలు, 
విశ్రలేషణ ద్ావారా రూపకలపున.

ఏఎస్ఎంఈ కోడ్ స్�క్షన్ 8 డివిజైన్ 3:  హై�ై ప్�రిషర్ వెసల్ నిరామాణానిక్ర 
పరితాయామానియ నిబంధ్నలు 
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BS 5500: మాజీ బ్రిట్్టష్ సాట్ ండర్్డ, లోల EN 13445తో భర్గతి 
చేయబడింది్, కానీ ఎగుమత్ పరికరాల రూపకలపున మరియు 
నిరామాణం కొరకు PD 5500 ప్్లరుతో ఉంచబడింది్.

కీరిశ. మెరా్కబ్లలైట్ర్: జైరమానీ పరిమాణం, ప్�రిషర్ ఎక్రవాప్ మెంట్ డ�ైరెక్షనలే కు 
అనుగుణంగా ఉంట్్లంద్ి.

EN 286 (భాగాలు 1 నుండి 4): కౌనిస్ల్ డ�ైరెక్షన్ 87/404/
EECతో సమనవాయం చేయబడిన సాధారణ ప్్రడన నౌకలకు (ఎయిర్ 
ట్ాయాంకులు) యూరోప్ియన్ పరిమాణం.

బ్ఎస్ 4994: ర్గఇన్నఫిర్స్డ్ పాలే స్ిట్క్స్ లో నౌకలు మరియు ట్ాయాంకుల 
రూపకలపున మరియు నిరామాణం కోసం స్�పుస్ిఫిైకేషన్.

IS 2825 - 1969 (RE1977): కోడ్ అన్ ఫై�ైయర్్డ ప్�రిషర్ వెసల్స్

ప్్టడన నౌక్ యొక్్క ఉద్్ధహర్ణ

నెరేట్ర్ స్్క రబైర్ డిస్ిట్లేషన్ కాలమ్

ష్�ల్ & ట్్టయాబ్ హైీట్ ఎకేస్ఛేంజైర్ రి యాకట్రులే

డరిమ్స్ 

ట్వర్స్ ను కాల్చువేయండి

బులెలే ట్ ట్ాయాంకులు

ప్ెరిషర్ వెసల్ నిర్్యమాణం యొక్్క మెట్ీరి్యల్: పారశిరాి మిక అనువరతినాల 
కొరకు,  ప్�రిషర్ వెసల్ నిరామాణానిక్ర ఈ క్రరింద పద్ారాథి లను విరివిగా 
ఉపయోగసిాతి రు. అయితే, అవసరాలను బట్్టట్  కసట్మ్ మేడ్ ప్�రిషర్ 
వెసల్ ఫ్ాయాబ్రికేషన్ సాధ్యామతుంద్ి.

కారైన్ స్్రట్ల్ మరియు కాలే ట్్టంగ్ ప్్లలే ట్్లలే  తకు్కవ మరియు అధిక అలాలే యేి 
స్్రట్ల్స్ స్�ట్యిన్ లెస్ స్్రట్ల్

మాంగనీస్ స్్రట్ల్ డూప్�లే క్స్ స్�ట్యిన్ లెస్ స్్రట్ల్

అలూయామినియం, కాపర్, నికోల్ వలలేభాయ్స్ ఫై�ైబర్ గాలే స్ ర్గఇన్నఫిర్స్డ్ 
పాలే స్ిట్క్

ప్ెరిషర్ వెసల్ యొక్్క అనువర్తెన్ధల్ు: ప్�రిషర్ వెసల్స్ ఈ క్రరింద రంగాలలో 
ఎకు్కవగా ఉపయోగించబడతాయి.

రిఫై�ైనర్గ మరియు ప్�ట్్రలే  కెమికల్ ఫై�రిట్లెైజైర్

ఆయిల్ అండ్ గాయాస్ కెమికల్ పవర్ పాలే ంట్స్

ప్్రడన నాళాల వెైఫలాయాలను నివారించడానిక్ర ప్�రిషర్ నాళాలను కరిమం 
తపపుకుండా తనిఖీ చేయడం చాలా ముఖయాం. API 510 ప్�రిషర్ వెసల్ 
తనిఖీ కొరకు మారగీదర్శకాలను అంది్సుతి ంద్ి.

హీట్ ఎకేస్ఛేంజర్ (Heat Exchanger) 
ఉద్్దదేశ్ం: ఈ పాఠం చివరోలే  మీరు వీట్్టని చేయగలుగుతారు.
• హీట్ ఎకేస్ఛేంజర్ యొక్్క పరిక్రరియను వివరి్ంచండి.

హైీట్ ఎకేస్ఛేంజైర్ అనేద్ి ఒక పరికరం, ఇద్ి వరేేవారు ఉష్ో్ణ గరితల వదది  
రెండు దరివాల మధ్యా ఉష్ణ  శక్రతిని బద్ిలీ చేసుతి ంద్ి.  చాలా థరమాల్ 
ఇంజైనీరింగ్ అనువరతినాలలో, రెండు దరివాలు చలనంలో ఉంట్ాయి 
మరియు ఉష్ణ  బద్ిలీ యొక్క పరిధాన పదధిత్  ఉష్ణపరిసరణ. ఆట్్రమొబెైల్  
రేడయిిేట్రులే , రిఫైిరిజిరటే్ర్ లో కండ�నస్ర్ కాయిల్, ఎయిర్ కండీషనర్, 
సో లార్ వాట్ర్ హీైట్ర్, కెమికల్ ఇండస్్రట్ ్రస్, డొమెసి్ట్క్ బాయిలరులే , హైీట్ 
ఇంజిన్ లో ఆయిల్ కూలరులే , పాశచురెైజింగ్ పాలే ంట్ లో మిల్్క చిలలే రులే  
వంట్్టవి ఉద్ాహరణలు.

హీట్ ఎకేస్ఛేంజర్ కొర్క్ు మటె్ీర్ియల్స్

1 అలూయామినియం

2 స్�ట్యినెలే స్ స్్రట్ల్

3 రాగి

ప్ెైప్ హీట్ ఎకేస్ఛేంజర్ ల్్ల్ల  ప్ెైప్

హైీట్ ఎకేస్ఛేంజైరులే  ఒక నిరామాణ రూపం ద్ావారా  వర్గగీకరించబడతాయి, 
ఇది్ హైీట్ ఎకేస్ఛేంజైరు్క యు ఆకారపు రూపానిని అంద్ిసుతి ంది్. ద్ాని 
కాలే సి్కల్ అరథింలో, డబుల్ ప్�ైప్ అనే పదం ఒక ప్�ైపు లోపల ఒక 
ప్�ైపును కల్గి ఉనని హైీట్ ఎకేస్ఛేంజైరుని సూచిసుతి ంద్ి, సాధారణంగా 
వంపులు లేని స్�ట్ ్రయిట్-లెగ్ నిరామాణానిని సూచిసుతి ంద్ి.  అయితే, 
తొలగించదగిన బండిల్ నిరామాణం మరియు డిఫరనెిషియల్ థరమాల్ 
విసతిరణను నిరవాహైించే సామరథియాం కారణంగా.  విసతిరణ జైాయింట్లే  
వాడకానిని నివారించేట్పుపుడు, పరిసుతి త యు-ఆకారంలో ఉనని 
కానిఫిగరేషన్ పరశిరిమలో పరాి మాణికంగా మారింద్ి.

పనిచ్దసుతె ంద్ి: డబుల్ ప్�ైప్ హైీట్ ఎకేస్ఛేంజైర్, ద్ాని సరళమెైన 
రూపంలో, మరొక ప్�దది  ప్�ైపు లోపల ఒక ప్�ైపు మాతరిమే.  ఒక దరివం 
లోపల్ ప్�ైపు గుండా పరివహిైసుతి ంద్ి మరియు మరొకట్్ట రెండు ప్�ైపుల 
మధ్యా ఉనని యానుయాలస్ గుండా పరివహిైసుతి ంద్ి. లోపల్ ప్�ైపు యొక్క 
గోడ ఉష్ణ  బది్లీ ఉపరితలం. మొతతిం యూనిట్ ను మరింత కాంపాక్ట్ 
గా మారచుడం కొరకు ప్�ైపులు సాధారణంగా ఎడమవెైపు పట్ంలో 
చూప్ించిన విధ్ంగా అనేకసారులే  త్రిగి రెట్్టట్ంపు చేయబడతాయి.

డబుల్ ప్�ైప్ హైీట్ ఎకేస్ఛేంజైర్ సాధారణంగా కౌంట్ర్ ఫో్లే  లేద్ా సమాంతర 
పరివాహంగా ఉంట్్లంద్ి. పరివాహ సరళి మరియు అవసరమెైన ఉష్ణ  
మారిపుడి డూయాట్ీ లాగ్ సగట్్ల ఉష్ో్ణ గరిత వయాతాయాసానిని లెక్ర్కంచడానిక్ర 
అనుమత్సుతి ంది్. ఇద్ి అంచనా వేయబడిన మొతతిం ఉష్ణ  బది్లీ 
గుణకంతో కల్స్ి అవసరమెైన ఉష్ణ  బద్ిలీ ఉపరితల వెైశాలాయానిని 
లెక్ర్కంచడానిక్ర అనుమత్సుతి ంది్. అపుపుడు ప్�ైపు పరిమాణాలు, 
ప్�ైపు పొ డవులు మరియు అనేక మలుపులను నిర్ణయించవచుచు.  
(పట్ం 1)

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవర్ించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.8.88 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ష్�ల్ మరియు ట్్టయాబ్ ట్ెైప్ హైీట్ ఎకేస్ఛేంజైర్: ష్�ల్ మరియు ట్్టయాబ్ 
హైీట్ ఎకేస్ఛేంజైర్ లో సూథి పాకార ష్�ల్ లోపల ఉంచిన గుండరిని గొట్ాట్ ల 
కట్ట్ ఉంట్్లంది్. ట్్టయాబ్ అక్షం ష్�ల్ కు సమాంతరంగా ఉంట్్లంద్ి. ఒక 
దరివం గొట్ాట్ ల లోపల, మరొక ట్్ట గొట్ాట్ లప్�ై.

ఈ రకమెైన హైీట్ ఎకేస్ఛేంజైర్ యొక్క పరిధాన భాగాలు: ష్�ల్

1 ట్్టయాబ్ బండిలా

2 ష్�ల్ IV యొక్క ముందు మరియు వెనుక  శీరిషికలు అబుైర 
పరుసాతి యి (పట్ం 2)

షెల్ మర్ియు ట్్యయాబ్ ర్క్ం హీట్ ఎకేస్ఛేంజర్ యొక్్క పరియోజన్ధల్ు

• ప్్లలే ట్ ట్ెైప్ కలరలేతో పో ల్స్్లతి  తకు్కవ ఖర్గదు

• అధిక ఆపరేట్్టంగ్ ఉష్ో్ణ గరితలు మరియు ప్్రడనాలు ఉనని స్ిసట్మ్ 
డోలే  ఉపయోగించవచుచు

• ట్్టయాబ్ కలర్ అంతట్ా ప్్రడనం తగగీడం తకు్కవ.

• ప్�రిషర్ ట్ెస్ట్  సాప్్లక్షంగా సులభం కనుక ట్్టయాబ్ లీక్ లు సులభంగా 
గురితించబడతాయి మరియు పలే గ్ చేయబడతాయి.

• రిఫైిరిజిరేషన్ స్ిసట్మ్ లోని ట్్టయాబులనని కలరులే  రిస్్రవర్ గా కూడా 
పనిచేసాతి యి.

• యా న్నడ్ లఖను ఉపయోగించడం వలలే  మొతతిం శీతల కరణ 
వయావసథి  తుపుపు పట్ట్కుండా రక్షణ కల్పుసుతి ంది్.

• ప్్రడన వయాతాయాసం కారణంగా లూబ్రికేషన్ ఆయిల్ కూల్ంగ్ కొరకు 
ట్్టయాబ్ కలర్ లఖను ఎంచుకోవచుచు.

షెల్ మరి్యు ట్్యయాబ్ హీట్ ఎకేస్ఛేంజర్ యొక్్క నష్్యటి ల్ు

• ప్్లలే ట్ ట్ెైప్ కలర్ తో పో ల్స్్లతి  హైీట్ ట్రాి న్స్ ఫర్ సామరథియాం తకు్కవగా 
ఉంట్్లంద్ి.

• ట్్టయాబ్  గూడును తొలగించడానిక్ర ట్్టయాబ్ కలర్ కు  ఒక చివర 
త్నం క్రలేయర్స్ అవసరం కాబట్్టట్  కీలేనింగ్ మరియు మెయింట్ెనెన్స్ 
కషట్ం.

• ట్్టయాబ్ కలర్ సామరాథి యానిని ప్�ంచలేం.

• ప్్లలే ట్ కలరలేతో పో ల్స్్లతి  ఎకు్కవ సథిలం అవసరం.

ఇవి గొట్ాట్ లకు మదదితును అంద్ిసాతి యి మరియు గొట్ాట్ లకు 
సాధారణ దరివ పరివాహానిని కూడా  మళిలేసాతి యి. ఇద్ి ష్�ల్-స్�ైడ్ 
దరివం యొక్క అలలే కలోలే లానిని ప్�ంచుతుంద్ి మరియు వేడి బద్ిలీని 
మెరుగుపరుసుతి ంద్ి.  వివిధ్ రకాలెైన అసతివయాసాతి లు ఉనానియి 
మరియు వాట్్ట రకం, అంతరం, ఆకారం, పరివాహ రేట్్ల, ష్�ల్ స్�ైడ్ ప్�రిషర్ 
డరాి ప్, అవసరమెైన ట్్టయాబ్ సపో ర్ట్, ఫ్ూలే  వెైబేరిషన్స్ మొదలెైన వాట్్టప్�ై 
ఆధారపడి ఉంట్్లంద్ి.

దరివ కల్క కావచుచు:

1 దరివము నుండి దరివము

2 దరివం నుండి వాయువు

3 గాయాస్ నుండి గాయాస్

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవర్ించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.8.88 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.8.89 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - సటి ్రక్్చర్్ల జాయింట్స్ & అసెంబ్్ల ంగ్

అధకి్ ప్్టడన ప్ెైప్ ల్�ైన్ (High pressure pipe line)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• అధిక్ ప్్టడన ప్ెైప్ ల్�ైన్ వివర్ించండి.

ప్�రిషర్ ప్�ైప్ లెైన్ అనేది్  ముడి చమురు, ప్�ట్్రరి ల్యం ఉతపుతుతి లు 
మరియు సహజై వాయువును చాలా అధిక ప్్రడనంతో రవాణా 
చేయడానిక్ర ఉపయోగించే ఒక రకమెైన ప్�ైప్ లెైన్.

ఆవినులే , వాయువులు,  దరివాలు లేద్ా ఈ దరివాల   కల్కలను కల్గి 
ఉనని ఏజైెైనా ఫై�ైరింగ్ వయావసథిలో పరివాహ రేట్్లలే  మారినపుపుడు తాతా్కల్క 
కారయాకలాపాల సమయంలో ప్్రడన  ప్�రుగుదలలు సంభవిసాతి యి.  ఆ  
కవాట్ాలకు ఎగువనా  ప్్రడన వాయువులు లేద్ా ఆవినులే   కల్గిన 
ప్�ైపు లెైనలేలో  కవాట్ాలను  త�రిచినపుపుడు,  ద్ిగువ ఫై�ైరింగోలే  ప్్రడన  
అసి్థిరతాలు  సంభవిసాతి యి.  

ప్�రిజైర్-ప్�ైప్ింగ్     అనేద్ి  అధిక ప్్రడనం వదది  దరివానిని కల్గి ఉండట్ానిక్ర 
ఉపయోగించే  ప్�ైపుల సమూహం.  అధిక ప్్రడన వాయువులను  
ప్�రిజైర్-ప్�ైపి్ంగ్ ద్ావారా రవాణా చేశారు. అధిక ప్్రడన  ఆవిరిని ప్�రిషర్ 
ఫై�ైరింగ్ ద్ావారా సోట్ రేజ్ బాయాంకుకు తీసుకెళాలే ల్.  (పట్ం 1)

హై�ై ప్�రిషర్ ఫై�ైరింగ్ అనేద్ి  హై�ై ప్�రిషర్ ఫ్ూలే యిడ్ సర్గవాస్ అనని ప్ిలువబడే 
ఫై�ైరింగ్  .  ASME B 31.3 యొక్క అనుబంధ్ం IX అధిక ప్్రడన 
ఫై�ైరింగ్ కొరకు డిజైెైన్ నియమాలను అంద్ిసుతి ంద్ి. ఈ నియమాలు 
సాధారణ ప్�రిషర్ ఫై�ైరింగ్  నుండి కొద్ిదిగా భిననింగా ఉంట్ాయి. 

ఫైెైర్ింగ్ సిసటిమ్ ప్ెై ఒత్తెడి యొక్్క పరిభ్్యవం

ఫై�ైరింగ్ స్ిసట్మ్ లో దరివ ప్్రడనం  ప్�రగడంతో

• ప్�ైపు మందం ప్�రగడం  వలలే   స్ిసట్మ్ యొక్క దృఢతవాం 
ప్�రుగుతుంద్ి. 

• పాలే ంట్ రేట్్టంగ్  ప్�రుగుతుంద్ి, ఇద్ి పాలే ంట్ మరియు వాల్వా  
మంద్ాలను ప్�ంచుతుంద్ి. 

• మందం ప్�రగడం,  ప్�ైప్ సపో ర్ట్ లు  మరియు ట్ెై-ఇన్ పాయింట్్లలప్�ై 
లోడ్ లు ప్�రుగుతాయి.

• ఫై�ైరింగ్ స్ిసట్మ్ మరియు డిజైెైన్ యొక్క మొతతిం ఖరుచు 
ప్�రుగుతుంద్ి.

• ఉష్ో్ణ గరిత మారుపు  ఫై�ైరింగ్ వయావసథిలో విసతిరణ లేద్ా సంకోచానిని 
సృష్ిట్సుతి ంద్ి, ఇద్ి   ఉష్ణ  ఒత్తిళలేను సృష్ిట్సుతి ంద్ి. 

• ఉష్ో్ణ గరిత  ప్�రుగుదలతో, అనుమత్ంచదగిన ఒత్తిడి విలువలు 
(SH) తగుగీ తాయి, ఇద్ి  వయావసథి  వెైఫలాయానిక్ర ఎకు్కవ అవకాశం 
కల్గసిుతి ంది్.

• ఉష్ో్ణ గరితలో  మారుపుతో తుపుపు  పట్ేట్  విధానం మరియు తుపుపు  
రేట్్ల మారుతుంద్ి. 

అధిక్ ఉష్ోణో గ్రిత మరి్యు అధిక్ ప్్టడన ఫైెైర్ింగ్

ఉష్ో్ణ గరిత మరియు ప్్రడనాల ప్�రుగుదలతో, ఫై�ైరింగ్ వయావసథిలు ఒత్తిడి 
కోణం నుండి మరింత క్రలేషట్ంగా మారతాయి. కాబట్్టట్ , ఫై�ైరింగ్ స్�ట్ ్రస్ 
ఇంజైనీరులే   ఉషో్్ణ గరిత    ప్�రుగుదలతో మెట్ీరియల్ అనుమత్ంచదగిన 
డరాి ప్స్ గా అనిని స్ిసట్మ్ లకుమ  అర్హత సాధించడానిక్ర చాలా  
కషట్మెైన సమయం ఉంద్ి.   ఫై�ైరింగ్ స్�ట్ ్రస్ స్ిసట్మ్స్   లో ఈ రెండు 
పరాి స్�స్  పారా మీట్రులే   అంద్ించే పరిభావాలను జైాబ్తా చేయడానిక్ర 
ఇద్ి పరియత్నిసుతి ంది్.   

ఉష్ో్ణ గరితలు,   ఫై�ైరింగ్  లోని ప్్రడనానిని   బట్్టట్  నిరామాణ  సామగిరిని 
ఎంచుకోవాల్. 

• కారైన్ స్్రట్ల్ ను 427 డగి్గరిల స్�ంట్ీగేరిడ్ వరకు   వాడుకోవచుచు.

• అలాలే యేి స్్రట్ల్   ను 650 డగి్గరిల స్�ంట్ీగేరిడ్ వరకు  ఉపయోగించవచుచు.

• స్�ట్యిన్ లెస్ స్్రట్ల్ ను 550 డగి్గరిల స్�ంట్ీగేరిడ్  వరకు  వాడుకోవచుచు.
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.8.90 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - సటి ్రక్్చర్్ల జాయింట్స్ & అసెంబ్్ల ంగ్

క్ట్్టంగ్, బ�వెల్ంగ్ మరి్యు చ్ధంఫైెరి్ంగ్ కొర్క్ు మార్ి్కంగ్ (Marking for cutting, beveling and 
chamfering)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• బ�వెల్ంగ్ యొక్్క వివిధ ర్క్యల్ను వివర్ించండి.

బ�వెల్ంగ్ మర్ియు చ్ధంఫైెర్ింగ్

ప్�ైపులను బే వెల్లేంగ్ కోసం స్ిదధిం చసే్ిన తరువాత, అంచులను కత్తిరించి 
వాట్్ట మధ్యా “వి” ఏరపుడుతుంద్ి. V అనదే్ి సృష్ిట్ంచబడుతునని డిజైెైన్ 
ను వివరించడానిక్ర ఒక డీఫ్ాల్ట్  లేబుల్ మాతరిమే. ఎకు్కవగా వెల్డరులే  
గొట్ాట్ ల ముఖాలప్�ై 37.5° కోణాలను కొలుసాతి యి, ఇద్ి కత్తిరించిన 
తరావాత వాట్్ట మధ్యా 75° కోణానిని సృష్ిట్సుతి ంది్.

వి-బ� వెల్

బె వెల్లేంగ్ తరువాత ఏరపుడే ఆకారం నుండి ఈ ప్్లరు వచిచుంద్ి.  V-
Bevel సృషి్ట్ంచడానిక్ర, ప్�ైపును 45° కోణంలో ప్�ై నుండి ద్ిగువకు 
కత్తిరించండి.

జ్డ - బ� వెల్

ఈ సందర్భంలో, బె వెల్ ద్ిగువన వంగి ఉండాల్. ఆ కారణంగా, 
మెటీ్రియల్ యొక్క కొంత భాగం వెల్్డంగ్ వదది  వద్ిల్ వేయబడుతుంద్ి 
జైె-బలెలే ను సృష్ిట్ంచడం డిమాండ్, కానీ అవి మరింత సి్థిరమెైన బంధ్ 
పొ రలను ఏరపురుసాతి యి.

ఎక్స్-బ� వెల్: ఇది్ వి-బె వెల్స్ మాద్ిరిగానే ఉంట్్లంద్ి, ఈ సందర్భంలో, 
మీరు రెండు వెైపుల నుండి పద్ారాథి నిని తొలగిసాతి రు. అలాగే, తొలగింపు 
యొక్క కోణం వి-బె వెల్ యొక్క సగం, ఫల్తంగా ఉమమాడని మరింత 
దృఢంగా చేసుతి ంద్ి. (పట్ం 1)

బ�వెల్ంగ్ వర్్డస్స్ చ్ధంఫైెర్ింగ్

రెండు సందరా్భలు గొట్ట్ం యొక్క రెండు ముఖాల మధ్యా అంచును 
సూచిసాతి యి.  వయాతాయాసం ఏమిట్ంట్ే, ఒక చాంబర్ రెండు ముఖాలను 
45° కోణం వదది  కలుపుతుంద్ి, బె వెల్ వాలు 45°-90° మినా ఏ 
కోణంలోనెైనా పనిచేయగలదు.

ప్ెైపుల్ కొర్క్ు మార్ి్కంగ్ (Marking for pipes)
ఉద్్దదేశ్ం: ఈ పాఠం చివరోలే  మీరు వీట్్టని చేయగలుగుతారు.
• ప్ెైపుల్ కొర్క్ు మార్ి్కంగ్ వివరి్ంచండి.

ప్�ైపు మారి్కంగ్ యొక్క ఉదే్దిశయాం ప్�ైపుల యొక్క విషయాలను 
కమూయానికేట్ చేయడం మరియు  తీవరిమెైన ఉష్ో్ణ గరితలు లేద్ా ప్్రడనం 
వంట్్ట నిరిదిషట్  పరిమాద్ాలు ఉంట్ే ముఖయామెైన వివరాలను అంద్ించడం.

 సమసయాలకు వేగంగా మరియు సురక్ితంగా పరిత్సపుంది్ంచడానిక్ర 
ప్�ైపు విషయాలను సులభంగా గురితించడంలో సహాయపడట్ానిక్ర 
నిరవాహణ మరియు అతయావసర కారిమాకులకు ప్�ైప్ లేబుల్స్ కూడా 
ముఖయామెైనవి. మీరు ఎంచుకునని ప్�ైప్ మారి్కంగ్ పరిమాణం మీ 
ఫై�స్ిల్టీ్ రకం మరియు సాథి నంప్�ై ఆధారపడి ఉంట్్లంద్ి. కొనిని 
పరిశరిమలు మరియు అధికార పరిధ్ులు అదనపు చట్ట్పరమెైన 
అవసరాలను కల్గి ఉంట్ాయి. వివిధ్ రకాల పారిశరాి మిక సౌకరాయాలు 
మరియు పరిశరిమలు ఉపయోగించే అతయాంత సాధారణ ప్�ైప్ మారి్కంగ్ 
పరిమాణాల యొక్క అవలోకనం ఇక్కడ ఉంద్ి:

జైనరల్ ప్�ైప్ మారి్కంగ్: ANSI/ASME A13.1 (పట్ం 1)

అమెరికన్ నేషనల్ సాట్ ండర్్డస్ ఇనిస్టిట్్టయాట్ (ఎన్ఎస్ఇ) పారశిరాి మిక 
మరియు విదుయాత్  పాలే ంట్లేలో ఫై�ైరింగ్ వయావసథిలను లేబుల్ చేయడానిక్ర 
వారి స్్ర్కమ్ ఫర్ ద్ి ఐడ�ంట్్టఫైికేషన్ ఆఫ్ ఫై�ైరింగ్ సి్సట్మ్స్ లేద్ా 
ఎన్ఎస్ఇ/ఎఎస్ఎంఇ ఎ 13.1 లో ఒక సాధారణ విధానానిని 
అంద్ిసుతి ంది్. ఇది్ యునెైట్ెడ్ స్్లట్ట్సోలే  విసతి ృతమెైన మరియు అతయాంత 
సాధారణ ప్�ైప్ మారి్కంగ్ స్ిఫ్ారుస్ మరియు చాలా పరిశరిమలలో చాలా 
ప్�ైప్ మారి్కంగ్ పరాి జెైకుట్ లకు అదు్భతమెైన పరాి రంభ సాథి నం.

బహిైరంగ సభకు ఉపయోగించే భవనాలతో సహా వాణజిైయా మరియు 
సంసాథి గత  సౌకరాయాలకు కూడా ఇద్ి వరితిసుతి ంద్ి. అయితే, పూడిచుప్�ట్్టట్న 
ప్�ైపు లెైనులే  లేద్ా విదుయాత్ కండ�కట్రలేకు ఇద్ి వరితించదు.
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ప్ెైప్ క్ంట్ెంట్ ల్ు ర్ంగ్ుల్ు వినియోగ్ద్్ధర్్ల నిర్్వచించిన ర్ంగ్ుల్ు

 మంట్లను ఆరేపు దరివాలు  త�లుపు ట్ెక్స్టి తో ఎరుపు మార్కర్  త�లుపు రంగులో నలుపు

విషపూరిత మరియు తుపుపు పట్ేట్  దరివాలు  నలుపు ట్ెక్స్టి తో ఆరెంజ్ మార్కర్  బూడిద రంగులో త�లుపు

మండే సవాభావం మరియు ఆకీస్కరణ దరివాలు  నలుపు ట్ెక్స్టి తో పసుపు రంగు మార్కర్  త�లుపు రంగులో నలుపు

మండే దరివాలు  త�లుపు ట్ెక్స్టి తో బ్రరి న్ మార్కర్   ఊద్ా రంగులో త�లుపు

ఇతర నీరు (తరాి గునీరు, చలలేబరచడం , 
మరిగించడం మొదలెైనవి)

 త�లుపు ట్ెక్స్టి తో ఆకుపచచు గురుతి

కుద్ించబడిన గాల్  త�లుపు ట్ెక్స్టి తో బూలే  మార్కర్

ప్�ైప్ మారి్కంగ్

ü	సులభం మరియు సురక్ితం

ü	24 అంగుళాల వరకు ప్�ైపుల కోసం

ü	ప్�ైపు చుట్్లట్  చుట్్టట్  చుట్ట్ండి 

ü	ఖచిచుతమెైన కోణ నిరాధి రణ

ü	కేంద్ీరికృత తలలు

మారి్కంగ్ యొక్క ఉద్ేదిశయాం  ఏమిట్్ట?

మారి్కంగ్ అంట్ే  తయార్గ డరాి యింగ్ లోని డటే్ా నుంచి  వర్్క ప్్రస్  
యొక్క ఆకారం మరియు పరిమాణానిని  ఖాళీప్�ై  వేయడం.  తయార్గ    
కాలంలో తపపునిసరిగా కనిప్ించే వర్్క ప్్రస్ ప్�ై పరితేయాక  స్ి్రరిబ్లే ంగ్ ట్్టల్స్, 
లెైనరలేను స్�ై్రరిబ్  చేయడం ద్ావారా ఇద్ి  జైరుగుతుంద్ి.   (పట్ం 2)

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవర్ించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.8.90 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.8.91 & 92  కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - సటి ్రక్్చర్్ల జాయింట్స్ & అసెంబ్్ల ంగ్

జిగ్స్ - ర్క్యల్ు మర్ియు ఉపయోగ్యల్ు (Jigs - Types and uses)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• జిగ్స్ మర్ియు ఫైిక్్చర్్లను ఉపయోగించడం వల్్ల  క్ల్గే పరియోజన్ధల్ను ప్్లర్్క్కనండి
• జింగ్ మర్ియు ఫైిక్స్డ్ అంట్ే ఏమిట్ో ప్్లర్్క్కనండి
• విభినని ర్క్యల్�ైన జింగ్ ల్ు మరి్యు ఫైిక్స్డ్ ల్ఖను జాబ్త్్ధ చ్దయండి
• ట్ర్ినింగ్ ప్ిక్్చర్ యొక్్క ల్క్షణ్ధల్ను ప్్లర్్క్కనండి.

జింగ్స్ మరియు ఫైికస్డులే  అనేద్ి డూప్ిలే కేట్ భాగాలను ఖచిచుతంగా 
తయారు చేయడానిక్ర ఉపయోగించే ఉతపుత్తి  సాధ్నాలు.   
(పట్ాలు 1, 2)

జింగ్ ల్్లల్ ర్్డండు ర్క్యల్ు

- drilling jig

- బేరింగ్ జింగ్.

కాంపొ నెంట్ ప్�ై చూప్ించిన విధ్ంగా డిరిల్లేంగ్ జింగ్ లు డిరిల్లేంగ్, 
ర్గమ్, ట్ాయాపర్ మరియు ఇతర అనుబంధ్ కారయాకలాపాల కొరకు 
ఉపయోగించబడతాయి.  (పట్ం 3)

జింగ్స్ మర్ియు ఫిైక్స్డ్ల ను ఉపయోగించడం వల్్ల  క్ల్గే పరియోజన్ధల్ు
వేగవంతమెైన ఉతపుత్తి  రేట్్ల.
నెైపుణయాం లేని కారిమాకుడు కూడా ఉపయోగించడం సులభం.
 వయాక్రతిగత భాగాలప్�ై లేఅవుట్ మరియు మారి్కంగ్ తొలగించబడింద్ి.
జింగ్ యొక్్క నిర్్వచనం: జింగ్ అనేద్ి ఒక పరితేయాక పరికరం, ఇద్ి 
ఆపరేషన్ సమయంలో కట్్టంగ్ ట్్టల్ ను కల్గి ఉంట్్లంద్ి, మదదితు 
ఇసుతి ంద్ి, గురితిసుతి ంద్ి మరియు మారగీనిరేదిశనం చేసుతి ంది్ .

బేరింగ్ జింగ్ లఖను  తవవాడానిక్ర చాలా ప్�దదివు లేద్ా బేసి్ పరిమాణంలో 
ఉండే రంధరాి లను బో ర్ చేయడానిక్ర ఉపయోగిసాతి రు. (పట్ం 4)

ట్ెంప్్ల్ల ట్ తయార్ీ (Template making)
ఉద్్దదేశ్ం:  ఈ పాఠం చివరోలే  మీరు వీట్్టని చేయగలుగుతారు
• ట్ర్ినింగ్ ప్ిక్్చర్ యొక్్క ల్క్షణ్ధల్ను ప్్లర్్క్కనండి.

స్్రట్లు భాగాలను  కత్తిరించటే్పుపుడు, డిరిల్లేంగ్ చసే్్లట్పుపుడు, ఫండింగ్ 
చేస్్లట్పుపుడు, ఏరాపుట్్ల చేస్్లట్పుపుడు మరియు వెల్్డంగ్ చేస్్లట్పుపుడు 
వివిధ్ ఫ్ాయాబ్రికేషన్ ష్ాపులలో ఉపయోగించడానిక్ర ఖచిచుతమెైన 
ట్ెంప్్లలే ట్ లను తయారు చేయడానిక్ర ట్ెంప్్లలే ట్ దుకాణంలో స్�పుషల్స్ట్   
టె్ంప్్లలే ట్ తయార్గ ద్ారులను ఉపయోగిసాతి రు. నెైపుణయాం కల్గిన ట్ెంప్్లలే ట్తి  

యార్గ ద్ారులు ప్్లలే న్ జైాయామిత్ సూతరాి లప్�ై మంచి పరిజైాఞా నానిని కల్గి  
ఉండాల్ మరియు వర్్క ష్ాప్ గణనలను వరితింపజేైయగల గాల్. వారు 
వివరణాతమాక చితరాి లను అరథిం చూసుకోగలగాల్ మరియు వడరింగి 
పనిముట్లేను ఉపయోగించే సామరాథి యానిని కల్గి ఉండాల్.
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ట్ెంప్్లలే ట్ ష్ాప్ లో ఉపయోగించే యంతరాి లలో ఎకు్కవ భాగం 
సాధారణంగా చ�క్కని కోసం ఉపయోగించే రకానిక్ర చ�ంది్నవి, 
ఉద్ాహరణకు వృతాతి కార రంపం, ఫరింట్-సా, పాలే నింగ్ మషె్ిన్ మరియు 
చ�క్కనివాడు.
డిరిల్లేంగ్ యంతరిం.. ఇందులో పరితేయాక ట్ెంప్్లలే ట్ ప్్లపర్ ను కట్ చేయడానిక్ర 
కార్్డ బో ర్్డ ష్్లరింగ్ మెష్ిన్ కూడా ఉంద్ి.
ట్ెంప్్లలే ట్లే  తయార్గలో కలపతో గణనీయమెైన ఉపయోగం ఉంట్్లంద్ి: 
డిరిల్ చేయడం మరియు ఆకారంలో కత్తిరించడం సులభం, సాప్్లక్షంగా 
బరువు తకు్కవగా ఉంట్్లంద్ి మరియు ఫ్ాయాబ్రికేషన్ సూచనలను 
ద్ానిప్�ై ప్�నిస్ల్ చేయవచుచు .
ట్ెంప్�లే ట్ ఫ్ోలే ర్ ప్�ై వివరించిన  స్్రట్ల్ సభుయాలను సూచించడానిక్ర వివిధ్ 
సౌకరయావంతమెైన వెడలుపులు మరియు సాధారణంగా 10 మిమీద 
లేద్ా 12 మిమీద మందం కల్గిన తగిన చ�క్క బాట్న్ లఖను 
కత్తిరసిాతి రు  . ఈ బాట్నలేను నేలప్�ై తగిన రేఖలప్�ై ఉంచుతారు, గస్ 
స్�ట్ ప్్లలే ట్్లలే  మరియు కాలే ట్ యాంగిల్ కనెక్షనలేను సూచించే  కాగితం 
లేద్ా హార్్డ బో రు్డ  నమూనాలు ఉంట్ాయి. నిరిదిషట్  ఉకు్క నిరామాణానిని 
సూచించడానిక్ర అనిని తాతా్కల్కంగా వాట్్ట ఖచిచుతమెైన సాథి నాలలో 
నేలకు గోరు వేయబడతాయి.
 ష్్రట్ మెట్ల్ మరియు ప్్లలే ట్ వర్్క లో ట్ెంప్్లలే ట్్లలే  లేద్ా  నమూనాలను 
ఈ క్రరింద కారణాల వలలే  ఉపయోగిసాతి రు:
• భాగాల బాయాచ్ తయారు చేస్్లట్పుపుడు పునరావృత కొలత 

మరియు మారి్కంగ్ ను నివారించడం మరియు  అవనీని ఒకేలా 
ఉనానియని ధ్ృవీకరించు కోవడం

• మారి్కంగ్ చేస్్లట్పుపుడు మెట్ీరియల్ యొక్క చౌకెైన వినియోగానిక్ర 
హామీ ఇవవాడం

అనేక కాంపొ నెంట్ ల కొరకు మటె్ీరియల్ ష్్రట్ ని విడుదల 
చేయడం.   కట్్టంగ్ జైరగడానిక్ర ముందు వివిధ్ లేఅవుట్ లఖను 
పరియత్నించవచుచు
• చేత్తో ఫై్లరిమ్ కట్ చేస్్లట్పుపుడు లేద్ా ఆట్్రమేట్ెడ్ ప్్రరిఫై�ైనల్ 

ఫై్లరిమ్ కట్్టంగ్ మషె్ిన్ లఖను నిమంత్రించటే్పుపుడు గెైడ్ గా 
పనిచేయడానిక్ర

• ఫ్ారిమాంగా మరియు  రూల్ంగ్ ఆపరేషన్ సమయంలో బెండ్ 
యాంగిల్స్ మరియు బెండ్ రేడియ మరియు రూపురేఖలను చ�క్ 
చేయడం కొరకు.

• ష్్రట్ మెట్ల్ ఫ్ాయాబ్రికేషన్స్, ప్్లలే ట్-వర్్క మరియు రూఫ్ ట్స్ వంట్్ట 
సట్ ్రకచురలే స్్రట్ల్-వర్్క ప్�ై రంధరాి ల సాథి నాలను గురితించే ఖచిచుతమెైన 
పదధిత్గా.

మూస్టల్ు మరి్యు గ్ుసెస్ట్
 ట్ెంప్్లలే ట్ కొరకు ట్ెంప్్లలే ట్ అవసరం
• అనేక సారూపయా భాగాలు లేద్ా వాయాసాలు అవసరమయిేయా 

కొలతలను పద్ే పద్ే కొలవడం మరియు మార్్క ఆఫ్ చేయడానిని 
నివారించడానిక్ర.

• అనవసరంగా మెట్ీరియల్ వృథా కాకుండా ఉండాలంట్ే..
టె్ంప్్ల్ల ట్ మేక్రంగ్
ప్�దది  ఫ్ాయాబ్రికేషన్ వర్్క ష్ాప్ లకుమ తరచుగా ట్ెంప్్లలే ట్ తయార్గక్ర 
కేట్ాయించిన పరాి ంతానిని అంద్ిసాతి రు, ద్ీనిని ఒక ‘టె్ంప్్లలే ట్ ష్ాప్’ లేద్ా 
‘లాఫ్ట్డ్’ అనని ప్ిలుసాతి రు.

ముఖయామెైన అప్ి్ల కేషన్ ల్ు

టె్ంప్్లలే ట్ ప్్లపర్  బరాి కెనులే  చినని ప్�ైపు వంగడం మరియు డ�వెలప్్డ  కాలే ట్స్ వంట్్ట చినని వంగిన ఆకారాల కోసం 
రూపురేఖలను ట్ెంప్్లలే ట్ కాగితంప్�ై ఏరాపుట్్ల చేయవచుచు.  ష్్రట్ మెట్ల్ పని కొరకు నమూనాలను 
అభివృద్ిధి  చేయడానిక్ర ఉపయోగసిాతి రు.

హార్్డ బో ర్్డ గస్ స్�ట్ ప్్లలే ట్లే  కోసం ట్ెంప్్లలే ట్్లలే  తకు్కవ పరిమాణంలో ఉతపుత్తి  చేయబడతాయి .

కలప స్్రట్ల్-వర్్క ట్ెంప్్లలే ట్లే  కోసం గణనీయమెైన పరిమాణంలో ఉపయోగించబడుతుంద్ి. డిరిల్ చేయడం 
మరియు కత్తిరించడం సులభం. స్్రట్ల్ సభుయాలను సూచించడానిక్ర 153 మిమీద వెడలుపు మరియు 
12.7 మిమీద మందం వరకు వెైట్ వుడ్ కలప సాట్ ్ర ప్స్ (బాట్నులే ) ఉపయోగిసాతి రు.  ఆకస్సు-ఫూయాయల్ 
గాయాస్ పొ రి ఫై�ైల్ంగ్ యంతరాి లతో ఉపయోగించడానిక్ర ట్ెంప్్లలే ట్ లను తయారు చేయడానిక్ర ప్�లలే వుడ్ 
ఉపయోగించబడుతుంద్ి.

ష్్రట్ మటె్ల్ రిప్ిట్్టషన్ ష్్రట్ మెట్ల్ కాంపొ నెంట్ ల కొరకు నమూనాలను తయారు చేయడానిక్ర ఉపయోగిసాతి రు. 
తనిఖీ పరియోజైనాల కోసం ట్ెంప్్లలే ట్్లలే .   మాగెనిట్్టక్ వెనెనిముక తలను అమరిచున ఆకస్సా-ఫూయాయల్ 
గాయాస్ పొ రి ఫై�ైల్ంగ్ యంతరాి లప్�ై పొ రి ఫై�ైల్ంగ్   కోసం  3.2 మిమీద మందం కల్గిన  స్్రట్ల్ ను ఉపయోగసిాతి రు  

స్్రట్ల్ ప్్లలే ట్ డిరిల్లేంగ్ పొ దలతో అమరిచున తేల్కలాంట్్ట స్్రట్ల్ ప్్లలే ట్ ను ప్�దది  గస్ స్�ట్ ప్్లలే ట్లే  బాయాచ్ డిరిల్లేంగ్ కొరకు ట్ెంప్్లలే ట్ 
గా ఉపయోగిసాతి రు.

గ్ుసెస్ట్ ముక్్కల్ు

గుస్�స్ట్ ప్్రస్స్ యొక్క నమూనా రెండు చదునెైన బుగగీలు 
త్రిభుజైాకారంలో ఉంట్ాయి. ఇవి చివర లేద్ా మధ్యాలో సూథి పాకార 
భాగానిని వేరుచేస్్ల నమూనా. సూథి పాకార భాగం త్రిభుజైాలకా భాగాలను 
చదువుగా ఉంచి నిజైమెైన ఆకారంలో ఉంట్్లంద్ి. చేత్ పనిలో 90° 
మదుపులప్�ై గు స్�ట్ ముక్కలు కనిప్ిసాతి యి. ప్�ైపు ద్ావారా పరివాహం 
తగగీకుండా నిరోధించడానిక్ర ఇవి  సహాయపడతాయి. సంభవించే 

ఏజైెైనా అవరోధానిని తగిగీంచడానిక్ర గస్ స్�ట్ ముక్క మరింత చౌకెైన 
మారగీం. (పట్ం 1a, 1b, 1c & 1d)

యాంగిల్ సెక్షన్ ల్్ల ర్ంధ్ధరి ల్ యొక్్క మార్ి్కంగ్

హో ల్ పొ జిషన్ లఖను మార్్క చేయడానిక్ర ముందు యాంగిల్ స్�క్షన్ 
సాధారణంగా పొ డవులకు కట్ చేయబడుతుంద్ి మరియు  వరితించే 
చోట్ స్ిట్ేరిట్  చేయబడుతుంద్ి. యాంగిల్ స్�క్షన్ పలెై హో ల్ పొ జిషన్ 
లు ఏవిధ్ంగా మార్్క చేయబడతాయి పట్ం చూప్ిసుతి ంద్ి.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవర్ించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.8.91&92 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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మొదట్గా, పట్ం 2A లో చూప్ించిన విధ్ంగా ఒక బాట్న్ ట్ెంప్్లలే ట్ 
తయారు చేయబడుతుంద్ి.

రెండోద్ి, పట్ం 2 బ్ లో చూప్ించిన విధ్ంగా కోణం యొక్క 
మడమ రేఖప్�ై ట్ెంప్్లలే ట్ యొక్క మడమ రేఖతో ప్�దది  పాలే ంట్ ప్�ై 
ట్ెంప్్లలే ట్ వేయబడుతుంద్ి.  ట్ెంప్్లలే ట్ ప్�ై ‘A’ అనని మార్్క చేయబడ్డ  
రంధరాి లు చనుమునా పంచ్ తో పాలే ంట్ యొక్క ఉపరితలంప్�ై మార్్క 
చేయబడతాయి.

మూడోద్ి, యాంగిల్ విభాగానిని కంట్ీరిలో త్ప్ిపు, ట్ెంప్్లలే ట్ ను చినని 
పాలే ంట్ యొక్క ఉపరితలంప్�ై వేసాతి రు.

పట్ం 2cలో చూప్ించిన విధ్ంగా కోణం యొక్క మడమకు 
అనుగుణంగా ట్ెంప్్లలే ట్ యొక్క మడమ రేఖ మరియు ట్ెంప్్లలే ట్  ప్�ై ‘B’ 
అనని మార్్క చేయబడ్డ  తోక  రంధరాి లు మార్్క చేయబడతాయి.

పరితాయామానియంగా, ట్ెంప్�లే ట్ లో తోక రంధరాి లను తవవానపుపుడు, 
పట్ం 2D మరియు పట్ం 2e లో చూప్ించిన విధ్ంగా స్�ట్ స్్ల్కవేర్, 
సుననిం మరియు బాలే ంక్-గంజ్ ఉపయోగించి వాట్్ట సాథి నానిని మార్్క 
చేయవచుచు మరియు వాట్్ట కేంద్రాి లను మధ్యా పంచ్ తో మార్్క 
చేయవచుచు.

స్టటిల్ ట్ెంప్్ల్ల ట్్ల్ల  (స్యధ్ధర్ణ మర్ియు ప్ొ ద్ల్ు)

వీట్్టని సట్ ్రకచురలే స్్రట్ల్ వర్్క లో గస్ స్�ట్ ప్్లలే ట్స్ వంట్్ట స్్రట్ల్ ప్్లలే ట్ కాంపొ నెంట్స్ 
తయార్గక్ర ఉపయోగిసాతి రు.  ఒక ప్్లలే ట్ ను ఖచిచుతంగా మార్్క చసే్ి, 

అవసరమెైన హో ల్ పొ జిషన్స్ స్�ంట్ర్ ను డిరిల్లేంగ్ కు సి్దధింగా 
ఉంచుతారు. ఈ ప్్లలే ట్ ను తవవాడానిక్ర ప్్లలే ట్లే  సాట్ క్ ప్�ై అమరిచు, పట్ం 
3లో చూప్ించిన విధ్ంగా డిరిల్లేంగ్ కు స్ిదధింగా ఉంచారు. తరువాత్ ప్్లలే ట్లే  
నిలవాలకు ప్�ై ప్్లలే ట్ ఒక డిరిల్ జింగ్ గా మారుతుంద్ి.

ఫై�ైనల్ సాట్ క్ తవివాన తరువాత ప్�ై ప్్లలే ట్ ను ఫైినిష్్డ  సట్ ్రకచుర్ లో భాగంగా 
ఉపయోగించవచుచు, తద్ావారా మెట్ీరియల్ ఆద్ా అవుతుంద్ి. 
ఒకవేళ ట్ెంప్్లలే ట్ (ట్ాప్ ప్్లలే ట్)ని నిలుపుకోవాలంట్ే మరియు తరచుగా 
ఉపయోగించాల్స్ వస్్లతి ,  అరుగుదలను నిరోధించడం కొరకు పట్ంలో 
చూప్ించిన విధ్ంగా రంధరాి లను గట్్టట్పడిన స్్రట్ల్ పొ దలతో బలోప్్లతం 
చేయాల్. 
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ఉమమాడి విభ్్యగ్యనిని గ్ురి్తెంచడ్ధనిక్ర ట్ెంప్్ల్ల ట్్ల్ల  (Templates for marking joint section)
ఉద్్దదేశ్ం: ఈ పాఠం చివరోలే  మీరు వీట్్టని చేయగలుగుతారు.
• టె్ంప్్ల్ల ట్ ల్ యొక్్క ఉపయోగ్యల్ను ప్్లర్్క్కనండి.

మూస్టల్ు: ష్్రట్ మటె్ల్ మరియు  ప్్లలే ట్ ఫ్ాయాబ్రికేషన్ పరశిరిమలలో 
ట్ెంప్్లలే ట్ లను ఉపయోగిసాతి రు.  ఉద్ాహరణక్ర

1 ఒకే కొలతను పద్ే పద్ే కొలవడం మరియు మార్్క చేయడానిని 
నివారించడానిక్ర, మరియు అనేక సారూపయా భాగాలు అవసరమెైన 
చోట్.

2 మటె్ీరియల్ యొక్క అనవసరమెైన వృథాను నివారించడానిక్ర 
మరియు డరాి యింగ్ ప్�ై ఇచిచున సమాచారం నుండి, పూరితి లేఅవుట్ 
ను ఆరిథికంగా సరుది బాట్్ల చేయడానిక్ర ఎక్కడ పరాి రంభించట్ాలో 
ఖచిచుతంగా అంచనా వేయడం ద్ాద్ాపు అసాధ్యాం.

3 కట్్టంగ్ పరిక్రరియలకు గెైడ్ గా పనిచేయడం.

4 వంపు కోణాలు మరియు రూపు రేఖలను తనిఖీ చేయడానిక్ర ఒక 
సాధారణ మారగీంగా.

మూస్టల్ల్్ల ఇవ్వబడిన సమాచ్ధర్ం:

మూస్్రలప్�ై వ రాయబడినవి ఈ క్రరింద విధ్ంగా ఉండవచుచు:

1 ఉద్ోయాగం లేద్ా కాంట్రాి క్ట్ నెంబరు

2 ప్్లలే ట్ యొక్క పరిమాణం మరియు మందం

3 అవసరమెైన పరిమాణం

4 వంగడం లేద్ా మడతప్�టే్ట్  సూచనలు

5 డిరిల్లేంగ్ అవసరం

6 కోత సూచనలు

7 అస్�ంబీలే  రిఫరెన్స్   మార్్క.

పట్ం 1, 2, 3, 4, 5, 6 లోల తనిఖీ సాధ్నంగా ట్ెంప్్లలే ట్్లలే  చూప్ించబడా్డ యి 
మరియు లేఅవుట్ పట్ం 7 & 8 లో చూప్ించబడింద్ి.
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CG & M  అభ్్యయాసం 1.8.93  కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - సటి ్రక్్చర్్ల జాయింట్స్ & అసెంబ్్ల ంగ్

జిగ్  మర్ియు  ఫిైక్్చర్్ల  ర్ూపక్ల్్పన (Design of jig and fixtures)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• జిగ్ అంట్ే ఏమిట్్ట
• వివిధ ర్క్యల్ డిరిల్ జింగ్ మర్ియు ఉపయోగ్యల్ను జాబ్త్్ధ చ్దయండి
• డిరిల్ జింగ్ యొక్్క ర్్యషటి ్ర నిర్్యమాణ ల్క్షణ్ధల్ు.

జింగ్స్ పర్ిచయం: జింగ్ అనేద్ి ఒక పని ముక్క/కాంపొ నెంట్ ను 
ఒక నిరిదిషట్  ఆపరేషన్ కొరకు ఉంచే ఒక పరికరం,  ఇద్ి ఒకట్్ట లేద్ా 
అంతకంటే్ ఎకు్కవ కట్్టంగ్ ట్్టల్స్ ను ఒకే మషిె్నుగా జైోన్ కు గెైడ్ 
చసేుతి ంది్.

డిరిల్ జింగ్ ల రకాలు: డిరిల్ జింగ్ లఖను రెండు రకాలుగా 
విభజించవచుచు.

- బహైిరంగ

- ని మీల్త

ఆపరేషన్ ప్్రస్ యొక్క ఒక వెైపు మాతరిమే చేయాల్స్ వచిచునపుపుడు 
ఓప్�న్ జింగ్ లఖను ఉపయోగిసాతి రు. ప్్రస్ యొక్క  ఒకట్్ట గంట్ే 
ఎకు్కవ వెైపుల ఆపరేషనులే  చేయాల్స్ వచిచునపుపుడు కోలే జ్్డ  జింగ్స్ 
(బాక్స్ జింగ్)  ఉపయోగసిాతి రు. జింగ్ లఖను నిరిమాంచే విధానానిని 
బట్్టట్  గురితిసాతి రు. సాధారణంగా ఉపయోగించే జింగ్స్:

- టె్ంప్్లలే ట్ జింగ్

- Plate jig

- Table jig

- Sandwich gig

- Angle plate jig

- మోడ�డ్ యాంగిల్ ప్్లలే ట్ జింగ్

- Box jig

- Channel jig

- Leaf jig

- Indexing jig

- Solid jig

- Post jig

- Trunnion jig

డిరిల్ జింగ్ ల రకాలు

ట్ెంప్్ల్ల ట్ జింగ్స్: ఈ రకమెైన జింగ్స్ పనిలో లేద్ా ద్ానిక్ర సరిపో తాయి 
మరియు సాధారణంగా బ్గించబడవు. అవి సరళమెైనద్ి మరియు 
చౌకెైన వి. వాట్్టక్ర గెైడ్ పొ దలు ఉండవచుచు లేద్ా ఉండకపో వచుచు. 
పొ దలను ఉపయోగించనపుపుడు మొతతిం జింగ్ ప్్లలే ట్ ఉండవచుచు 
*9(పట్ం 1)

ఒక నిరిదిషట్  రకం జింగ్ యొక్క రూపకలపున వాట్్టప్�ై ఆధారపడి 
ఉంట్్లంద్ి:

- డిరిల్లేంగ్ లేద్ా ద్ాని అనుబంధ్ ఆపరేషన్/ఆపరేషన్ లు చేయాల్స్న 
పొ జిషన్

- ముక్క భాగం యొక్క ఆకారం.

ప్్లలే ట్ జింగ్: ఈ జింగ్ లో ఒక డిరిల్ ప్్లలే ట్ ఉంట్్లంద్ి, ఇద్ి డిరిల్ చేయాల్స్న 
కాంపొ నెంట్ ప్�ై ఆధారపడి ఉంట్్లంద్ి. సరెైన పొ జిషనింగ్/లొకేట్్టంగ్ 
కొరకు, ప్ిన్స్ మరియు క్రలేప్ లు అంది్ంచబడతాయి. బరువెైన 
ముక్కల భాగాల కోసం, కొనినిసారులే  కాయాంప్స్ ఉపయోగించబడవు. 
సాధారణంగా, ఈ రకమెైన జింగ్ లకుమ బేస్ ప్్లలే ట్ అందుబాట్్లలో 
ఉండదు. (పట్ాలు 1, 2 & 3)
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డిరిల్ జిగ్ యొక్్క నిర్్యమాణ ల్క్షణ్ధల్ు (Constructional features of drill jig)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివరలో మీరు ఇలా చేయాల్
• డిరిల్ జింగ్ యొక్్క వివిధ భ్్యగ్యల్ు మర్ియు వ్యట్్ట ఉపయోగ్యల్ను జాబ్త్్ధ చ్దయండి
• వివిధ ర్క్యల్�ైన డిరిల్ ప్ొ ద్ల్ు మరి్యు వ్యట్్ట ఉపయోగ్యల్ను ప్్లర్్క్కనండి
• జింగ్ డ్ల్ల  ఉపయోగించ్ద విభినని ర్క్యల్ ల్�ట్ర్్ల్ల  మరి్యు క్యయాంప్ ల్ఖను ప్్లర్్క్కనండి.

డిరిల్ జిగ్ యొక్క పరాి థమిక లక్షణాలు (పట్ం 1)

- బేస్ ప్్లలే ట్ లేద్ా జింగ్ బాడీ

- డిరిల్ ప్్లలే ట్ లేద్ా జింగ్ ప్్లలే ట్

- పి్నునిలను గురితించే పొ దలను తవవాండి

- కాయాంప్ లు

బేస్ ప్్ల్ల ట్

ఇద్ి ముక్కల భాగాలను అమరచుడం, ప్ినునిలను గురితించడం 
మొదలెైన వాట్్టక్ర గట్్టట్  మదదితును అంద్ిసుతి ంద్ి.

ప్్లలే ట్ మరియు కాయాంప్ జింగ్స్ వంట్్ట కొనిని డిరిల్ జింగ్ లోల బేస్ ప్్లలే ట్ 
ఉండదు.

డిరిల్ ప్్ల్ల ట్

ఇది్ డిరిల్ పొ దలను కల్గి ఉంట్్లంద్ి. డిరిల్ పొ దల ద్ావారా కట్్టంగ్ ట్్టల్స్ 
మారగీనిరేదిశనం చేయబడతాయి.  డిరిల్ ప్్లలే ట్ ప్�ై చేస్ిన రంధరాి లను 
కొనినిసారులే  చినని పరుగులకు ఉపయోగసిాతి రు.

పొ దలు తవవాండి

రంధరాి లను తయారు చేయడానిక్ర లేద్ా సవరించడానిక్ర సాధారణంగా 
ఉపయోగించే డిరిల్స్, ర్గమకేులే , కుళాయులు మరియు ఏజైెైనా ఇతర 
రివాల్వాంగ్ సాధ్నాలను గురితించడానిక్ర మరియు మారగీనిరేదిశనం 
చేయడానిక్ర వీట్్టని ఉపయోగసిాతి రు. (పట్ం 2)

జింగ్ లో  అవసరమెైన పునరావృతంను నిరాధి రించడానిక్ర వీట్్టని 
గట్్టట్పడి ఖచిచుతమెైన  పరిమాణాలకు గైైెండర్ చసేాతి రు. పరాి మాణిక 
పరిమాణం పొ దలు కూడా అందుబాట్్లలో ఉనానియి.

డిరిల్ ప్ొ ద్ల్ ర్క్యల్ు[మార్్ల్చ]

- ఫిైట్ పొ దలను ప్�రిస్ చేయండి

- పునరుతాపుదక పొ దలు

- లెైనర్ పొ దలు

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవర్ించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.8.93 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ప్�రిస్ ఫిైట్ పొ దలను రెండు రూపాలోలే  తయారు చేసాతి రు.

- తల

- తలలేనని

తరచూ పొ దలోలే  మారుపునకు ఊహైించని చోట్ ఈ పొ దలను 
ఉపయోగసిాతి రు. (పట్ం 3 మరియు 4)

పునరుతాపుదక పొ దలను రెండు గూరి పులుగా విభజించారు.

సి్ల ప్ పునర్్లత్్ధ్పద్క్ పొ్ ద్ల్ు (స్ిలే ప్ పొ దలు)

ఒకే పరిదే్శంలో ఒకట్్ట గంట్ే ఎకు్కవ ఆపరేషనులే  చేస్ినపుపుడు ఈ 
పొ దలను  ఉపయోగిసాతి రు. (ఉద్ా: డిరిల్లేంగ్  మరియు పునరినిరామాణం)  
ఈ పొ దలను ప్�రిస్-బ్గించిన లెైనర్ పొ దలు మరియు లాక్ కాయాంపోతి  
ఉపయోగసిాతి రు. (పట్ం 5)

సిథార్మెైన పునర్్లత్్ధ్పద్క్ పొ్ ద్ల్ు

ఈ పొ దలను పరిత్ పొ దతో ఒక ఆపరేషన్ మాతరిమే నిరవాహైించడానిక్ర 
ఉపయోగసిాతి రు, అయితే జింగ్ జీవితకాలంలో అనేక పొ దలను 
ఉపయోగించవచుచు. వీట్్టని కూడా ఒక లెైనర్ లో ఉంచుతారు 
మరియు సూ్రరూ ద్ావారా నిలుపుకుంట్ారు. (పట్ం 6)

పునరుతాపుదక పొ దలు ఉనని చోట్ గట్్టట్  రంధరాి నిని అంద్ించడానిక్ర 
లెైనర్ పొ దలను ఉపయోగసిాతి రు. లెైనర్ పొ దలను జింగ్ ప్్లలే ట్ కు 
అమరాచురు. (పట్ం 7)

లొకేట్్టంగ్ పి్న్స్ లేద్ా లెట్ర్ లు ఉపయోగించబడతాయి.

- కాంపొ నెంట్ యొక్క కదల్కను పరిమితం చేయడానిక్ర

- ట్్టల్ కు సంబంధించి ముక్క భాగానిని పొ జిషన్ చేయడానిక్ర

- కాంపొ నెంట్ ప్్రస్ భాగాలను సులభంగా లోడ్ చేయడం మరియు 
అన్ లోడ్ చేయడం కొరకు

- సరెైన లోడింగ్ (ఫూల్ గూరి పి్ంగ్) కొరకు ఆపరేట్ర్ కు 
సహాయపడట్ం.

కాంపొ నెంట్ యొక్క ఆకారానిని బట్్టట్  మరియు హో ల్ కలెకట్రలేను బట్్టట్  
వివిధ్ రకాల లొకటే్్టంగ్ ప్ిన్స్ ఉపయోగించబడతాయి. కొనిని రకాల 
లొకటే్్టంగ్ ప్ినునిలు పట్ం 8 నుండి 15 వరకు చూప్ించబడా్డ యి.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవర్ించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.8.93 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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సర్ళమెైన ఫైిక్స్డ్ మర్ియు క్యరి పి్ంగ్ పర్ిక్ర్్యల్ ర్ూపక్ల్్పన (Design of simple fixture and clamping 
devices)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివరలో మీరు ఇలా చేయాల్
• ఫైిక్స్్చర్ గ్ుర్ించి వివరి్ంచండి
• విభినని ర్క్ం ఫిైక్స్డ్ మర్ియు ఉపయోగ్యల్ను జాబ్త్్ధ చ్దయండి
• పి్క్్చర్ ల్ యొక్్క నిర్్యమాణ ల్క్షణ్ధల్ను ప్్లర్్క్కనండి
• పి్క్్చర్ ల్్ల బ్య్ల క్ ల్ఖను సెట్ చ్దయడం మరి్యు బర్్లక్ును బ్యయాల్�న్స్ చ్దయడం యొక్్క విధుల్ను ప్్లర్్క్కనండి.

ఫైికస్డ్ యొక్క పరిచయం: ఫైికస్డ్ అనదే్ి ఒక ఉతపుత్తి  సాధ్నం, 
ఇద్ి ఒకట్్ట లేద్ా అంతకంట్ే ఎకు్కవ వర్్క-ప్్రస్ లఖను 
ఖచిచుతంగా గురితించడానిక్ర మరియు సురక్ితంగా ఉంచడానిక్ర 
ఉపయోగించబడుతుంద్ి, తద్ావారా అవసరమెైన మషిె్నుగా ఆపరేషన్ 
లు నిరవాహైించబడతాయి. పని చేయబడే  యంతరిం యొక్క ట్ేబుల్ 
కు ఒక ఫైికస్డ్ ని సురక్ితంగా బ్గించాల్.  పనిని తవారగా మరియు 
ఖచిచుతంగా గురితించడం, ద్ానిక్ర సరిగాగీ  మదదితు ఇవవాడం మరియు 
ద్ానిని సురక్ితంగా ఉంచడం అనేద్ి ప్ికచుర్ యొక్క పరిధాన ఉద్ేదిశయాం.

ఫైిక్స్డ్ ల్ వరీ్్గక్ర్ణ: ఫైికస్డ్ లఖను వాట్్టని ఉపయోగించే యంతరిం 
రకానిని బట్్టట్  వర్గగీకరిసాతి రు. మిల్లేంగ్ యంతరాి నిక్ర ఒక ఫైికస్డ్ తయారు 
చేయబడితే ద్ానిని మిల్లేంగ్ ఫైికస్డ్ అంట్ారా.

జింగ్స్ మరియు ఫైికస్డ్ ల యొక్క ఎల్మెంట్ లు:

- సాథి నము

- కారి ప్ింగ్

- ట్్టల్ గెై డింగ్ లేద్ా స్�ట్్టట్ంగ్

- బాడీ బేస్ లేద్ా ఫై్లరిమ్
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ప్ిక్్చర్ యొక్్క నిర్్యమాణ ల్క్షణ్ధల్ు (Constructional features of a fixture)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివరలో మీరు ఇలా చేయాల్
• పి్క్్చర్ యొక్్క వివిధ నిర్్యమాణ ల్క్షణ్ధల్ను నిర్్వచించండి.

మెషి్నుగా ఆపరేషన్ ల కొరకు ఉపయోగించే ఫైికస్డ్ ల యొక్క 
సాధారణ రకాలు:

- మిల్లేంగ్ ఫైికస్డ్ (పట్ం 1)

- ట్రనిింగ్ ఫైికస్డ్ (పట్ం 2)

- గెైైండింగ్ ఫిైకస్డ్ మొదలెైనవి.

ఈ ఫైికస్డలేలో బేస్ ప్్లలే ట్, పరాి మాణిక కాయాంప్ లు మరియు లెట్రులే , స్�ట్్టట్ంగ్ 
బాలే క్ లు మరియు బరువాలను సమతులయాం చేయడం ఉంట్ాయి.

బేస్ ప్్లలే ట్:  మిల్లేంగ్ ఫిైకస్డ్ కొరకు బేస్ ప్్లలే ట్ కు ట్ీ సాలే ట్ ల ద్ావారా 
మషిె్న్ టే్బుల్ తో ఫిైకస్డ్  యొక్క సరెైన సాథి నం కొరకు ద్ాని ద్ిగువన 
ట్ె నాన్ లు అంద్ించబడతాయి. (పట్ం 3) మషె్్రన్ ట్ేబుల్ తో ఫైికస్డ్ 
ను గట్్టట్గా బ్గించడం కొరకు బేస్ ప్్లలే ట్ లో రెండు లేద్ా నాలుగు హో ల్్డ  
డౌన్ సాలే ట్ లు ఇవవాబడా్డ యి. ట్రినింగ్ ఫైికస్డ్, మిల్లేంగ్ ఫైికస్డ్, వెల్్డంగ్ 
ఫైికస్డ్, బేరింగ్ ఫిైకస్డ్, అస్�ంబీలే  వంట్్టవి సాధారణంగా ఉపయోగించే 
కొనిని ఫైికస్డులే . ఫైికస్డ్, తనిఖీ ఫైికస్డులే  మొదలెైనవి.

పరాి మాణిక కాయాంప్ లు మరియు లెట్రులే :  డిరిల్ జింగ్ ల మాద్ిరిగానే 
ఫైికస్డ్ తో వర్్క ప్్రస్ లఖను కాయాంప్ చేయడానిక్ర మరియు 
గురితించడానిక్ర ఇవి అంది్ంచబడా్డ యి.

ఫైికస్డలేలో ఉపయోగించే కాయాంప్ లు చాలా దృఢంగా మరియు దృఢంగా 
ఉంట్ాయి.

స్�ట్్టట్ంగ్ బాలే క్ లు: వీట్్టని మెష్ినుగా  చేయడానిక్ర ముందు పి్కచుర్ 
పొ జిషన్ చేయడానిక్ర మరియు కట్ట్ర్ కు సంబంధించి పనిచేయడానిక్ర 
ఉపయోగసిాతి రు.

ఫిైకస్డ్ తో కట్ట్ర్ యొక్క సరెైన పొ జిషన్ కొరకు కట్ట్ర్ మరియు 
బాలే క్ యొక్క స్�ట్్టట్ంగ్ ముఖాల మధ్యా ఒక అనుభూత్ని పరిచయం  
చేసాతి రు. (పట్ం 4)

బరుకును సమతులయాం చేయడం: ట్రినింగ్ లేద్ా సూథి పాకార  గౌరి  డింగ్ 
ఫైికస్డ్ కు ప్ిక్స్ చేయబడిన కరిమరహిైత వర్్క ప్్రస్ ను డ�ైనమిక్ గా 
బాయాలెన్స్ చేయడానిక్ర ఇద్ి ఉపయోగించబడుతుంది్.

 ట్రినింగ్ ఫైికస్డ్  విషయంలో,  సాధారణంగా  ఫైికస్డ్  యొక్క బేస్ 
ప్్లలే ట్ ఫై్లస్ ప్్లలే ట్ కు  బ్గించబడుతుంద్ి.  (పట్ం 5)

వెైస్ ప్ికచుర్:  పరితేయాక దవడలతో జైత చేయబడిన పరాి మాణిక యంతరి 
పరికరాలు, యంతరాి ల  కోసం భాగాలను పట్్లట్ కోవడానిక్ర  సులభమెైన  
పదధిత్ని అంద్ిసాతి యి.   (పట్ం 6)

ఫ్ాయాబ్రికటే్్టంగ్ పరియోజైనాల    కోసం భాగాలను ఒకద్ానికొకట్్ట 
సాప్్లక్షంగా ఉంచడానిక్ర  ఉపయోగించే ఇతర రకాల ట్్టరింగలేను 
సాధారణంగా  ఫైికస్డులే  అనని ప్ిలుసాతి రు.   బెంట్్టంక్ ఫైికస్డులే , అస్�ంబీలే  
ఫైికస్డులే  మరియు వెల్్డంగ్ ఫిైకస్డులే   ఈ రకానిక్ర ఉద్ాహరణలు.
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ఒక ఫైికస్డ్ యొక్క నిరామాణం ఉపయోగించిన   మెష్ినుగా మరియు 
ఫ్ాయాబ్రికటే్్టంగ్ పదధితులప్�ై ఆధారపడి ఉంట్్లంది్  .

జింగ్స్ మర్ియు ఫైిక్స్డ్ ల్ మధయా వయాత్్ధయాసం

Jigs Fixtures

జిగ్ వర్్క ప్్రస్, గెైడ్ లను పట్్లట్ కొని పొ జిషన్ చేసాతి డు. ఫైికస్ర్ వర్్క ప్్రస్ ని మాతరిమే పట్్లట్ కోండి మరియు పొ జిషన్ చేయండి, 
కట్్టంగ్ ట్్టల్ కు గెైడ్ చేయదు.

జిగ్ మెష్ిన్ ట్ేబుల్ కు ఫైిక్స్ చేయబడలేదు ఫైికస్్చర్ సాధారణంగా మెషి్న్ ట్ేబుల్ కు ఫైిక్స్ చేయబడుతుంది్.

డిరిల్లేంగ్ మషె్ిన్ లో డిరిల్లేంగ్, ట్ాయాప్ింగ్, కౌంట్ర్ బో రింగ్ మరియు కౌంట్ర్ 
స్ింగింగ్ మొదలెైన వాట్్టక్ర జిగ్ లను ఉపయోగిసాతి రు.

ఫైికస్ర్ లను గైైెండింగ్, మిల్లేంగ్, ట్రినింగ్, బెండింగ్ మరియు అస్�ంబ్లే ంగ్ 
లో ఉపయోగసిాతి రు.

బ్గింపుల్ు

జిగ్స్ లోని కాలే ంప్ లు కట్్టంగ్ ఫ్ో ర్స్ కు వయాత్రేకంగా కాంపో నెంట్ 
ని పొ జిషన్ లో ఉంచడానిక్ర ఉదే్దిశించినవి. కాంపో నెంట్స్ యొక్క 
వేగవంతమెైన లోడింగ్ మరియు అన్ లోడింగ్ కు కూడా ఇవి 
సహాయపడతాయి.  కట్్టంగ్ ఆపరేషన్ కు ఆట్ంకం కల్గించని విధ్ంగా 
కాలే ంప్ లను అమరాచురు.

సాధారణంగా ఉపయోగించే కాలే ంప్స్ రకాలు:

- సాట్ ్ర ప్ కాలే ంప్ (పట్ం 7)

- కాయామ్ బ్గింపు (పట్ం 8)

- సూ్రరూ కాలే ంప్ (పట్ం 9)

- లాచ్ కాలే ంప్ (పట్ం 10)
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- వెడ్జె  కాలే ంప్ (పట్ం 11)

- ట్్ట గిల్ కాయాంప్ (పట్ం 12)

- హుక్ కాయాంప్ (పట్ం 13)
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CG & M  అభ్్యయాసం1.8.94 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - సటి ్రక్్చర్్ల జాయింట్స్ & అసెంబ్్ల ంగ్

అసెంబీ్ల  విధ్ధనం మర్ియు స్యంకేత్క్త (Assembly procedure & technique)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• అసెంబీ్ల  పరిక్రరియను వివర్ించండి.

అస్�ంబీలే  పదధిత్లో ఇవి ఉంట్ాయి:

1 మెకానికల్ అస్�ంబీలే . మెకానికల్ అస్�ంబ్లే ంగ్ భాగాలను అస్�ంబులా్డ  
చేయడానిక్ర వివిధ్ రకాల హార్్డ వేర్ లఖను ఉపయోగిసుతి ంది్.

2 వెల్డర్ అస్�ంబీలే

3 సాపుట్ వెల్డర్ అస్�ంబీలే

4 రిస్�ట్ అస్�ంబీలే

5 సబ్ అస్�ంబీలే

6 పాక్ిక అస్�ంబీలే

7 పూరితి అస్�ంబీలే

అసెంబీ్ల  ప్్యరి సెస్ ప్్య్ల నింగ్

• రూల్ంగ్ లఖను పరాి స్�స్ చేయండి.  అనిని పరాి స్�స్ పాలే నింగ్ డటే్ాను 
ఎడిట్ చేయడానిక్ర మరియు నిరవాహైించడానిక్ర ఒక కేందీ్రికృత 
మాసట్ర్ లొకేషన్  .

• 3డి వరుచువల్ అస్�ంబీలే .  3D విజువలెైజైేషన్ మరియు 
మానిపుయాలేషన్ తో పరాి స్�స్ పాలే నింగ్ మెరుగుపరుచండి.

• ట్ెైమ్ సట్డీచే. ...

• లెైన్ బాయాలెనిస్ంగ్...

• పని సూచనలు. ...

• ఎరగీనామిక్స్..  ...

• పి్ఎఫ్ఎంఇఎ మరియు నియంతరిణ పరిణాళికలు. ..

• వర్్క ప్్లలే స్ పాలే నర్.

అసెంబీ్ల ని మెర్్లగ్ుపర్చడ్ధనిక్ర డ్దట్్య సహాయపడ్ద ఐద్ు మార్్య్గ ల్ు

1 బ్గుతుగా ఉండే అస్ిథిరతాలను గురితించండి. ...

2 కాలకరిమేణా ఆపరేట్ర్ పనితీరును అరథిం చేసుకోండి...

3 సరిగాగీ  భదరిపరచుని ఫ్ాస్�ట్నర్ ల వలలే  కల్గే కావాల్ట్ీ హో ల్్డ  లఖను 
నిరోధించండి.  ...

4 వయారాథి లను మెరుగుపరచడానిక్ర వయారాథి లు ఉనని పరాి ంతాలను 
గురితించండి.

5 లెైన్ ర్గ-బాయాలెనిస్ంగ్ కారయాకలాపాలకు మదదితు ఇవవాండి.

అస్�ంబ్లే ంగ్ యొక్క సూతరాి లు ఇవి: (1) పనిముట్లేను మరియు 
వయాకుతి లను ఆపరేషన్ యొక్క కరిమంలో ఉంచండి, తద్ావారా పరిత్ 
కాంపొ నెంట్ భాగం ఫైినిష్ింగ్ పరిక్రరియలో ఉననిపుపుడు సాధ్యామెైనంత 
తకు్కవ దూరం పరియాణించాల్.

అస్�ంబ్లే ంగ్ లెైన్ తయార్గ పరిక్రరియను నాట్కీయంగా వేగవంతం చేసి్ంది్ 
ఇద్ి కరామాగారాలను గణనీయమెైన రటే్్లతో ఉతపుతుతి లను తయారు 
చేయడానిక్ర  అనుమత్ంచింద్ి మరియు ఒక ఉతపుత్తిని పూరితి 
చేయడానిక్ర అవసరమెైన శరిమ గంట్లను కూడా తరి్కంచగల్గింద్ి . 
(పట్ం 1)

ర్ివిట్ెడ్ ప్్ల్ల ట్్ల్ల , గ్యర్టిర్ ల్ు మర్ియు ట్రిసస్ర్ ల్ అసెంబ్్ల ంగ్ (Assembling of riveted plates, girders 
and trusser)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివరలో మీరు ఇలా చేయాల్
• గ్యర్టిర్ మర్ియు ట్రిక్స్ సహాయంత్ో ర్ివిట్ెడ్ ప్్ల్ల ట్్ల  అసెంబ్్ల ంగ్ గ్ురి్ంచి వివర్ించండి.

సట్ ్రకచురలే డయాగరిమ్ గస్ స్�ట్ ప్్లలే ట్, గారట్ర్ మరియు రిలేటె్డ్ పాయింట్ 
వంట్్ట నిరామాణ మూలకాల వివరాలను చూపుతుంద్ి .

ఎల్మెంట్ యొక్క అవసరమెైన పొ డవు రిలేటె్డ్ బ్ందువు 
ద్ావారా అవసరం అవుతుంద్ి, బ్ందువుల వివరాలు పట్ంలో 
చూప్ించబడా్డ యి.

ఎల్వేట్ెడ్ సట్ ్రకచుర్ పో ల్క గారట్ర్ ఫో్ ర్స్ డిస్ిట్ ్రబూయాషన్ సపో రిట్ంగ్ ఎండ్స్.

నిరామాణం యొక్క అమరిక సమాంతర ఫైిట్ నెట్ కొరకు సి్పురిట్ లెవెల్ 
ద్ావారా ధ్ృవీకరించబడుతుంది్ మరియు  కాణీయా అమరిక కొరకు  
వివియన్ లెవెల్ పొ రి టె్కట్ర్ ఉపయోగించబడుతుంద్ి.

అనిని సట్ ్రకచురలే పాయింట్ లు సరెైన రివటె్్టంగ్ ట్్టల్ తో రివిట్ెడ్ 
పాయింట్ ల ద్ావారా తయారు  చేయబడతాయి.

అనిని ఏరాపుట్లేను పరాి మాణికంగా ఏరాపుట్్ల చేశారు. (పట్ం 1)
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 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవర్ించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.8.94 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M  అభ్్యయాసం1.8.95 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - సటి ్రక్్చర్్ల జాయింట్స్ & అసెంబ్్ల ంగ్

వెల్్డ  విభ్్యగ్ం యొక్్క అసెంబ్్ల ంగ్ (Assembly of weld section)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వెల్్డర్ సెక్షన్ యొక్్క అసెంబ్్ల ంగ్ గ్ురి్ంచి వివర్ించండి.

1 అత్ తకు్కవ సంఖయాలో ముక్కల కోసం లేఅవుట్.  ఇద్ి అస్�ంబీలే  
సమయం మరియు వెల్్డంగ్ మొతాతి నిని తగిగీసుతి ంది్. (పట్ం 1)

లేఅవుట్ మరియు డిజైెైన్ పరితాయామానియాలను పరిగణించండి, 
ఎందుకంట్ే అవి మటె్ీరియల్స్ మరియు వెల్్డంగ్ సమయానిని ఆద్ా 
చేసాతి యి.  మటీె్రియల్ కాస్ట్ , కట్్టంగ్ కాస్ట్ , వెల్్డంగ్ కాస్ట్ మరియు 
కట్ౌట్ (అదనపు లేద్ా సా్రరూప్) మెట్ీరియల్ యొక్క పరితాయామానియ 
ఉపయోగాలను  పట్ం 2 యొక్క విధానాల మధ్యా నిర్ణయించడానిక్ర 
ముందు పరిగణనలోక్ర తీసుకోవాల్.

ప్్లలే ట్ తయార్గ

• ప్్లలే ట్ నుండి వెల్్డంగ్ బాలే ంక్ గా ఉతపుత్తి  చేయడానిక్ర ఉతతిమమెైన  
పదధిత్ని ఎంచుకునేట్పుపుడు ఎంప్ికలు:

- ఫ్్లలేమ్ కట్్టంగ్

- ష్్రరింగ్

- సావింగ్

- పంచ్ ప్�రిస్ బాలే ంక్రంగ్

- నిబ్లే ంగ్

- బార్ మరియు ట్్టయాబ్ సాట్ క్ కొరకు లేత్ కట్ాఫ్

• వెల్్డంగ్ ఖాళీలను ఉతపుత్తి  చేస్్ల పదధిత్ని పరిగణనలోక్ర 
తీసుకునటే్పుపుడు  , పొ ందగల ఖచిచుతతవాం మరియు అంచు 
నాణయాతను పరిగణనలోక్ర తీసుకోవాలని గురుతి ంచుకోండి.  అలాగే, 
ఎడ్జె  లేద్ా  గూరి వ్ తయార్గని తరువాత ఉపయోగించడానిక్ర 
అనుమత్ంచడానిక్ర అవసరమెైన అదనపు సాట్ కుని పరిగణనలోక్ర 
తీసుకోవాలని గురుతి ంచుకోండి.

• ఖాళీని పరిమాణానిక్ర కత్తిరించడం మరియు  వెల్్డంగ్ కోసం 
ద్ాని అంచును స్ిదధిం చేయడం చసే్్లట్పుపుడు, అనిని వెల్్డంగ్ 
లు నిరంతరంగా ఉండవని గురుతి ంచుకోండి. నిరంతరం వెల్్డంగ్ 
చేయబడని నిరంతరంగా వెల్్డంగ్ చేయబడని అంచు బహైిరగీతమెైన 
కీళ్ళప్�ై అవాంఛనీయం కావచుచు.

• సి్ంగిల్-బెవెల్ లేద్ా స్ింగిల్-వి ప్్లలే ట్ తయార్గ కోసం, సి్ంగిల్ ట్్టప్ 
ఫ్్లలేమ్ కట్్టంగ్ ట్ార్చు ఉపయోగించండి; ద్ీనిక్ర విరుదధింగా, డబుల్-
బెవెల్ లేద్ా డబుల్-వి ప్్లలే ట్ తయార్గ కోసం బహుళ-చిట్ా్క ఫ్్లలేమ్-
కట్్టంగ్ ట్ార్చు ఉపయోగించండి, తద్ావారా ఇద్ి కట్్టంగ్ మెష్ిన్ 
యొక్క ఒక పాస్ లో చేయవచుచు.

• ఒక మందపాట్్ట ప్్లలే ట్ కొనినిసారులే  J- లేద్ా U- గూరి వ్ తో తయారు 
చేయబడుతుంద్ి, ఎందుకంట్ే దీ్నిక్ర డబుల్ V- గూరి వ్ కంట్ే 
తకు్కవ వెల్్డ  మెట్ల్ అవసరం అవుతుంద్ి.

• స్్రట్ల్ కాస్ిట్ంగ్ లేద్ా ఫ్ో రిజెంగ్ వెల్్డంగ్ యొక్క సంక్రలేషట్మెైన విభాగానిని 
తొలగించగలద్ా మరియు డిజైెైన్ సమసయా మరియు తయార్గ 
ఖరుచును  సులభతరం చసేుతి ంద్ా  అని పరిగణించండి  .  స్�క్షన్ 
అంతట్ా ఖర్గద్�ైన మెట్ీరియల్ ను ఉపయోగించడానిక్ర బదులుగా 
ఎకు్కవ మేలు చేస్్ల చోట్ వెల్్డంగ్ చేయడం ద్ావారా కొద్ిది  మొతతింలో 
హార్్డ సరేఫిస్ింగ్ మిశరిమానిని అప్�లలే  చేయవచుచు.

• ఫ్ాలే ంజ్ లు, ప్�దవులు, చ�వులు లేద్ా నాలుకలు అవసరమెైన చోట్,  
ఫ్ో రిజెంగ్ లు లేద్ా గణనీయమెైన యంతరాి లను ఉపయోగించడం 
కంట్ే వెల్్డంగ్ ద్ావారా వాట్్టని నిరిమాంచడం గురించి ఆలోచించండి.

• వెల్్డంగ్ అనిని సమసయాలకు పరిష్ా్కరం కాదు. వెల్్డంగ్ కు బదులుగా 
ఒక మూలను ఏరాపుట్్ల  చేయడం వలలే  మటె్ీరియల్, ఫ్ాయాబ్రికటే్్టంగ్ 
మరియు వెల్్డంగ్ ఖరుచులు ఆద్ా అవుతాయి. (పట్ం 3)
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• ఆశించిన సంకోచానిని భర్గతి చేయడానిక్ర పరిసుతి త కళీు్ళ.

• ఏద్�ైనా ఆశించిన వకీరికరణను పూడచుడానిక్ర సభుయాడిక్ర 
ముందసుతి గా అవకాశం ఇవవాండి.

• బలమెైన వీపులను ఉపయోగించండి.

• సాధ్యామెైన చోట్, వెల్్డంగ్ ను సహజై విభాగాలుగా విడగొట్ట్ండి, 
తద్ావారా పరిత్ద్ాని యొక్క వెల్్డంగ్ ద్ాని సవాంత తట్సథి  అక్షం 
గురించి సమతులయాం చేయబడుతుంది్.

• మరింత సరళమెైన విభాగాలను మొదట్ వెల్్డ  చేయండి, తద్ావారా  
అవి సభుయాడి తుది్ అస్�ంబీలే క్ర ముందు మరింత సులభంగా 
నిట్ారుగా ఉంట్ాయి. 

సభ

• వెల్్డంగ్ చేయడానిక్ర ముందు ఆయిల్, తుపుపు మరియు ధ్ూళిని 
శుభరిం చేయండి.

• ఫిైట్-అప్ చ�క్ చేసుకోండి. అంతరాలను పూడచుడానిక్ర ఖర్గద్�ైనద్ి.

• వెల్్డంగ్ సమయంలో కాలే ంప్ పొ జిషన్ లో పనిచసేుతి ంద్ి మరియు 
పట్్లట్ కోండి.

భాగాలను సరెైన ఫైిట్-అప్ తో పట్్లట్ కోవడం మరియు  వెల్్డంగ్ 
సమయంలో అలెైన్ మెంట్ మెయింట్ెైన్ చేయడం కొరకు జిగ్ లు 
మరియు ఫైికస్ర్ లను ఉపయోగించండి.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరి్ంచబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.8.95 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M  అభ్్యయాసం1.8.96 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - సటి ్రక్్చర్్ల జాయింట్స్ & అసెంబ్్ల ంగ్

న్ధళాల్ అమర్్చడం మర్ియు ల్�ైనింగ్ త్ో సహా సూథా ప్్యక్యర్ ట్్యయాంక్ుల్ అసెంబీ్ల  (Assembly of cylindrical 
tanks including fitting and lining of vessels)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• సూథా ప్్యక్యర్ ట్్యయాంక్ు అసెంబ్్ల ంగ్ నేర్్ల్చకోవడ్ధనిక్ర.

సూథి పాకార ట్ాయాంకులు యంతరిం చేయబడతాయి లేద్ా ఏరపుడతాయి 
, ఇవి సాధారణంగా వెల్్డంగ్ ద్ావారా జైతచేయబో తాయి మరియు 
గోళాకార లేద్ా దీ్ర్ఘ వృతాతి కారంలో ముగింపు మూస్ివేతలను కల్గి 
ఉంట్ాయి.

రసాయనాలు, చమురు, శుభరిమెైన నీరు మరియు మురుగు నీరు 
వంట్్ట వివిధ్ దరివాలను నిలవా చేయడానిక్ర మరియు నిలవా చేయడానిక్ర 
పారిశరాి మిక రంగంలో ఉపయోగించే  కంట్ెై నరలేను సూథి పాకార  
ట్ాయాంకులు అంట్ారా. ప్్రడన నాళాల మాద్ిరిగా కాకుండా, వాట్్ట 
పద్ారాథి లు ఒత్తిడిలో ఉంచబడవు మరియు  సవాలపు లేద్ా ఎకు్కవ 
కాలం సురక్ితంగా నిలవా చేయబడతాయి.

ఈ సూథి పాకార ట్ాయాంకులు 2.5 మీట్రలే పొ డవు, 1.25 మీట్రలే వెడలుపు 
గల గాలవానెైజ్్డ  స్్రట్ల్ ప్్లలే ట్లే తో తయారు చేయబడా్డ యి.  ట్ాయాంక్ వాయాసం 
మరియు  ఎతుతి ను బట్్టట్  మందం మారుతూ ఉండే ఈ ప్్లలే ట్్లలే  EN 
10142 మరియు EN 10111:1998 పరిమాణాలకు అనుగుణంగా 
తయారు చేయబడతాయి.

షూట్్టంగ్ చుట్్లట్ కొలత చుట్్టట్  చుట్ట్బడి ఉంట్్లంద్ి, ఇద్ి అదనపు 
మెషి్నుగా అవసరానిని తొలగిసుతి ంద్ి.

లోపల గుండరిని తల,  బయట్ గింజైతో అస్�ంబీలే  కోసం పరితేయాక సూ్రరూలను 
ఉపయోగిసాతి రు.

యూఎన్ఈ-ఈఎన్-10130, యూఎన్ఈ-ఈఎన్-10025, 
యూఎన్ఈ-ఈఎన్-10149-2కు అనుగుణంగా ఈ ప్్లలే ట్ లను తయారు 
చసేాతి రు.

పరిమాణాలు, సూథి పాకార ట్ాయాంకు యొక్క వాయాసం మరియు ఎతుతి ను 
బట్్టట్  మంద్ాలు మారుతూ ఉంట్ాయి.   EN 10142 మరియు UNE-
EN-10346కు అనుగుణంగా, మటె్ల్ ప్్రరిఫై�ైనల్స్

మీ 2 కు 275 గారి ముల జింక్ గంట్ే ఎకు్కవ నిరంతర గాలవానెైజింగ్ 
చిక్రతస్కు లోనవుతుంద్ి. ప్్లలే ట్్లలే , సూ్రరూలు మరియు పాలే ంట్ లతో 
సహా మిగలి్న భాగాలు EN ISO 1461కు అనుగుణంగా హాట్-ట్్టప్ 
గాలవానెైజ్్డ  (Z600) చేయబడా్డ యి.

వాయాసం (3 మీ నుండి 30.5 మీట్రులే ) మరియు ఎతుతి  (1.25 మీ 
నుండి 12 మీ) ఆధారంగా సామరథియాం 7 నుండి 4,000 మీ 3 వరకు 
ఉంట్్లంద్ి. అనేక సూథి పాకార నీట్్ట ట్ాయాంకులను ఒకద్ానిలో ఒకట్్ట  
అనుసంధానించే విధ్ంగా సమీకృతం చేయవచుచు  లేద్ా సమూహం 
చేయవచుచు, తద్ావారా పరిమిత పరిదే్శంలో ఆశించిన సామరాథి యానిని 
సాధించవచుచు. (పట్ం 1)

ట్్యయాంక్ పర్్య మీట్ర్ ల్ు

వ్యయాసం (మిమీద్) ప్ొ డవు (మిమీద్) స్యమర్థాయుం (ల్ట్ర్్ల్ల ) ఉ ప యో గి ం చ ద్ గి న 
స్యమర్థాయుం 80% (ల్ట్ర్్ల్ల )

ద్రివయార్్యశి (క్రల్్ల)

400 803 92 73.6 35

CG & M  అభ్్యయాసం1.8.97 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - సటి ్రక్్చర్్ల జాయింట్స్ & అసెంబ్్ల ంగ్

వెల్్డంగ్ ల్్ల వక్తతెక్ర్ణ యొక్్క క్యర్ణ్ధల్ు మర్ియు ద్ిద్ుదే బ్యట్్ల (Causes and correction of distortion 
in welding)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వక్తతెక్ర్ణ యొక్్క క్యర్ణ్ధల్ు మర్ియు నివ్యర్ణల్ను వివరి్ంచండి.

• వక్తతెక్ర్ణ మర్ియు నియంతరిణ పద్ధాతుల్ు - R.T ఉద్్ధ. నెం.1.2.31 చూడండి

• వెల్్డంగ్ వక్తతెక్ర్ణను నిర్ోధించడం మరి్యు అనుమత్ంచడం - R.T Ex. 1.2.31 చూడండి
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CG & M  అభ్్యయాసం1.8.98 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - సటి ్రక్్చర్్ల జాయింట్స్ & అసెంబ్్ల ంగ్

స్యధ్ధర్ణ వెల్్డంగ్ ల్్లప్్యల్ు, తనిఖీ & ట్ెసిటింగ్ (Common welding defects, inspection & testing)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వెల్్డంగ్ ల్్లప్్యల్ను వివర్ించండి
• వెల్్డంగ్ ల్్లప్్యల్ను తనిఖీ చ్దయడం మర్ియు పర్ీకి్ంచడం
• వివిధ తనిఖీ పద్ధాతుల్ ద్్ధ్వర్్య ల్్లప్్యల్ను గ్ుర్ితెసుతె ంద్ి.

వెల్్డర్ తనిఖీ మర్ియు ట్ెసిటింగ్ NDT పద్ధాతుల్ు (Weld inspection and testing NDT methods)
ఉద్్దదేశ్ం: ఈ పాఠం చివరోలే  మీరు వీట్్టని చేయగలుగుతారు
• వెల్్డర్ యొక్్క తనిఖీ మరి్యు ట్ెసిటింగ్ యొక్్క ఆవశ్యాక్తను వివర్ించడం
•  ద్ృశ్యా తనిఖీ యొక్్క వివిధ ద్శ్ల్ను వివర్ించడం
• ద్ృశ్యా తనిఖీ యొక్్క చ్తక్ ప్్యయింట్ ల్ను వివర్ించండి
• వెల్్డర్ యొక్్క ట్ెసిటింగ్ ర్క్యల్ను ప్్లర్్క్కనండి.

తనిఖీ యొక్క ఆవశయాకత: వెల్్డంగ్ లోపం యొక్క రకం, జైాయింట్ 
యొక్క బలం మరియు నాణయాత మరియు వర్్క మాయాన్ ష్ిప్ యొక్క 
నాణయాతను గురితించడం మరియు నిర్ణయించడం తనిఖీ యొక్క 
ఉదే్దిశయాం.

పర్ీక్షల్ ర్క్యల్ు (మార్్ల్చ)

- నాన్ డసిట్ ్రక్రట్వ్ టె్స్ట్  (ఎనీ్డట్ీ)

- విధ్వాంసక పర్గక్ష

- స్�మీ విధ్వాంసక పర్గక్ష

వెల్డర్ ను నాశనం చేయకుండా వెల్్డంగ్ యొక్క నాణయాతను 
నిర్ణయించడానిని నాన్-డసిట్ ్రక్రట్వ్ ట్ెస్ట్  (ఎన్ డ�ట్్ల) అంట్ారా.  పర్గక్ష  
తరావాత ఉదో్యాగానిని ఉపయోగించుకోవచుచు.  జైాబ్ కట్ చసిే్ నాశనం 
చేయడం ద్ావారా వెల్్డంగ్ చేస్ిన నమూనాలప్�ై నిరవాహైించే పర్గక్షను 
డిసట్ ్రక్రట్వ్ ట్ెస్ట్  అంట్ారా. పర్గక్ష తరావాత ఉద్ోయాగం చేయలేం.

కొనినిసారులే  మెష్ినబ్ల్ట్ీ, మెైకోరి  సట్ ్రకచుర్ మొదలెైన వాట్్టని కనుగొనడం 
కొరకు గైైెండింగ్, డిరిల్లేంగ్, ట్చింగ్, క్రల్లేంగ్ మొదలెైన వాట్్ట ద్ావారా 
వెల్్డంగ్ జైాయింట్ యొక్క నాణయాతను  పర్గక్ిసాతి రు. ఈ పర్గక్షలను 
స్�మీ డసిట్ ్రక్రట్వ్ టె్సుట్ లు అంట్ారా.  పర్గక్ష  సమయంలో ద్�బైత్నని 
చినని పరాి ంతానిని త్రిగి త్పపుడం ద్ావారా పర్గక్ష తరావాత పర్గక్ించిన 
పనిని ఉపయోగించవచుచు.

విజువల్ ఇన్ ససె్పన్షన్ (న్ధన్ డిసటి ్రక్రటివ్ ట్ెస్టి): బాహయా వెల్్డంగ్ లోపాలు 
ఏమెైనా ఉనానియో లేదో్ త�లుసుకోవడానిక్ర సాధారణ హాయాండ్ 
ట్్టల్స్ మరియు గంజ్ లఖను ఉపయోగించి వెల్్డంగ్ ను బాహయాంగా 
పరిశీల్ంచడానిని విజువల్ ఇన్ సస్�పునషిన్ అంట్ారా.  ప్�దదిగా ఖరుచు 
లేకుండా ముఖయామెైన తనిఖీ పదధితులోలే  ఇద్ి ఒకట్్ట. ఈ తనిఖీ పదధిత్క్ర 
భూతదదిం, ఉకు్క నియమం, చతురసరాి కార మరియు వెల్డర్ గంజ్ 
లఖను పరియత్నించండి. దృశయా తనిఖీ మూడు దశలోలే  జైరుగుతుంద్ి 
, అవి:

- వెల్్డంగ్ చేయడానిక్ర ముందు

- వెల్్డంగ్ సమయంలో

- వెల్్డంగ్ చసే్ిన తరువాత

వెల్్డంగ్ చేయడానిక్ర ముందు దృశయా తనిఖీ

(ఆపరటే్ర్ పని రకం, ఎలకోట్రో  డ్ మరియు వెల్్డంగ్ మషె్ిన్ గురించి 
త�లుసుకోవాల్.)

ఈ క్రరింద అంశాలను నిరాధి రించుకోవాల్.

 వెల్్డంగ్ చేయాల్స్న మెట్ీరియల్ వెల్ డబుల్ కావాల్ట్ీతో ఉంట్్లంద్ి.

 ప్్లలే ట్ యొక్క మంద్ానిక్ర అనుగుణంగా వెల్్డంగ్ కోసం అంచులు సరిగాగీ  
స్ిదధిం చేయబడా్డ యి.

బేస్ మెట్ల్ యొక్క సరెైన కీలేనింగ్. సరెైన రూట్ కాయాప్ ఏరాపుట్్ల 
చేయడం.

వకీతికరణను నియంత్రించడానిక్ర సరెైన పదధిత్ని అనుసరించాల్.

బూలే  ప్�ైప్ నాజిల్ మరియు ప్ిలలే ర్ రాడ్, ఫ్లే క్స్ మరియు ఫై్లరిమ్ యొక్క 
సరెైన ఎంప్ిక.

DC వెల్్డంగ్ కరెంట్ విషయంలో ఎలకోట్రో  డ్ ల యొక్క పొ లారటి్ీ.  కేబుల్ 
కనెక్షనులే  బ్గుసుకుపో యినా.

ఎలకోట్రో  డ్ యొక్క పరిమాణం మరియు వెల్్డంగ్ యొక్క సాథి నం పరికారం 
కరెంట్ స్�ట్్టట్ంగ్.

సరెైన అలెైన్ మెంట్ ని ధ్ృవీకరించడం కొరకు ఏజైెైనా జింగ్ లు 
మరియు ఫైికస్డ్ లు అవసరమా? (పట్ం 1)

ఎలకోట్రో  డ్ లఖను నిలవా చేయడానిక్ర మరియు ఆరబెట్ట్డానిక్ర సరెైన 
సౌకరాయాలు ఉండాల్. (పట్ం 2)

స్యధ్ధర్ణ వెల్్డంగ్ ల్్లప్్యల్ు - R.T Ex.1.2.32 చూడండి
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వెల్్డంగ్ చసే్్లట్పుపుడు విజువల్ ఇన్ సస్�పునషిన్ ఈ క్రరింద పాయింట్ లను 
చ�క్ చేయాల్.  వెల్్డంగ్ నిక్ేపం యొక్క కరిమానిని  అధ్యాయనం 
చేయడం.

మలీట్-రన్ వెల్్డంగ్ లో తదుపరి రన్ చేయడానిక్ర ముందు పరిత్ వెల్్డంగ్ 
గెంతగా శుభరిం చేయబడింద్ా అనని పరిశీల్ంచడం.

ఈ క్రరింద అంశాలను నిరాధి రించుకోవాల్.

వెల్్డంగ్ సమయంలో ఎలకోట్రో  డ్ యొక్క పూస కోణం యొక్క ఆకారం, 
పరియాణ వేగం, ఆరగీన్ పొ డవు, ఎలకోట్రో  డ్ మరియు బూలే  ప్�ైప్ మరియు 
ప్ిలలే ర్ రాడ్ యొక్క సరెైన మానిపుయాలేషన్ మరియు  సాపుట్ యొక్క 
నియంతరిణ.

 గూరి ప్ వెల్డర్స్ మరియు  బూలే  ప్�ైప్ మరియు ప్ిలలే ర్ రాడ్ యొక్క కోణం 
విషయంలో సరెైన ఫూయాజ్ మరియు కీహో ల్ మెయింట్ెైన్  చేయడం 
కొరకు కరికని ఫూల్ ని నిశితంగా గమనించాల్.

వెల్్డంగ్ తర్్లవ్యత తనిఖీ: వెల్్డంగ్ యొక్క పగుళులే , (రేఖాంశం మరియు 
ట్రాి న్స్ వర్స్) (పట్ం 3) అండర్ పుట్ (పట్ం 4), అత్వాయాప్ితి  (పట్ం 5) 
కాంట్స్ యొక్క అధిక సాందరిత, పరుగు మరియు చొచుచుకుపో వడం 
యొక్క వలె్డర్ ఉపరితల మృదుతవాం, వకీతికరణ నియంతరిణ, నింపని 
బ్లం వంట్్ట ఉపరితల లోపాలను పరిశీల్ంచాల్.

తనిఖీ కొర్క్ు చ్తక్ ప్్యయింట్ ల్ు

 వెల్డర్ యొక్క కొలతలను కొలవడం ద్ావారా ఆకారం లేద్ా ప్్రరిఫై�ైనల్ 
చ�క్ చేయబడుతుంద్ి.

బట్ట్ వెల్్డంగ్ లోల వెల్డర్ ముఖం కొది్దిగా గుండంగా ఉండాల్.  ఫైిల్ లెట్ 
వెల్్డంగ్ లోల కాంట్స్ కన్ వెక్స్ లేద్ా కా కేవ్ గా ఉండవచుచు.

(ఉపరితల) ఎతుతి  యొక్క ఏకరూపత మరియు అలల మధ్యా అంతరం 
పనితనం యొక్క నాణయాతకు సూచిక.

లోతు లోతు..

వెల్్డంగ్ స్ిఫ్ారసు చేయబడిన చోట్ ఉమమాడి యొక్క మృదుతవాం.  
ఉపరితల కుహరాలు మరియు సాలే గ్ చేరి కల నుండి విముక్రతి.  
(పట్ం 6)

సి్ంగిల్ లేద్ా మల్ట్పుల్ పరుగుల నికే్ప. బట్ట్ వెల్డర్ లో చొచుచుకుపో యేి 
పూస.

వెల్డర్ మెట్ల్ యొక్క నాణయాత.

తనిఖీ కొరకు ఉపయోగించే కొలత గంజ్ లు

 ఆకృత్ని తనిఖీ చేయడానిక్ర ట్ెంప్్లలే ట్ ఉపయోగించవచుచు. (పట్ం 7)

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవర్ించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.8.98 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఫైిల్ లెట్ వెల్డర్ లో కాన్ వెక్స్ మరియు కా కేవ్ రెండింట్్ట నీ కొలవడానిక్ర 
మరియు వెల్్డంగ్ యొక్క ఆకృత్ని తనిఖీ చేయడానిక్ర గంజ్ లఖను 
ఉపయోగించండి. (పట్ం 8 నుండి 14 వరకు)

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవర్ించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.8.98 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



239

ల్్లప్్యల్ను గ్ుర్ితెంచ్ద న్ధన్-డిసటి ్రక్రటివ్ పద్ధాత్ (Non-destructive method of flaw detection)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివరోలే  మీరు వీట్్టని చేయగలుగుతారు.
• న్ధన్-డసిటి ్రక్రటివ్ ట్ెసిటింగ్ పద్ధాతుల్ను వివర్ించండి
• స్యధ్ధర్ణ న్ధన్-డిసటి ్రక్రటివ్ పద్ధాతుల్ యొక్్క ఉపయోగ్యల్ను వివర్ించండి
• పరిత్్దయాక్ న్ధన్-డసిటి ్రక్రటివ్ ట్ెసిటింగ్ యొక్్క ఉపయోగ్యల్ను వివర్ించండి.

నాన్-డసిట్ ్రక్రట్వ్ ట్ెస్ిట్ంగ్ పదధితులను సాధారణ పర్గక్ష మరియు పరితేయాక 
పర్గక్షా పదధితులుగా వర్గగీకరిసాతి రు.

స్యధ్ధర్ణ న్ధన్-డిసటి ్రక్రటివ్ ట్ెసిటింగ్

• దృశయా తనిఖీ

• లీక్ లేద్ా ప్�రిషర్ ట్ెస్ట్

స్�ట్థోసో్క ప్ిక్ పర్గక్ష (సౌండ్) 

• పరితేయాక నాన్ డసిట్ ్రక్రట్వ్ పర్గక్షలు

• అయసా్కంత కణ పర్గక్ష

• ల్క్రవాడ్ ప్�నెట్రాి ంట్ పర్గక్ష

• రేడియోగరిఫై్ర (ఎక్స్-రే) పర్గక్ష

• గామా రే పర్గక్ష

• అలాట్ ్ర సో నిక్ పర్గక్ష

విజువల్ ఇన్ సస్�పునషిన్: వెల్్డంగ్ జైాబ్ యొక్క ఉపరితలంప్�ై 
లోపాలను గురితించడానిక్ర విజువల్ ఇన్ సస్�పునషిన్ అనేది్ సరళమెైన, 
వేగవంతమెైన, చౌకెైన మరియు సాధారణంగా ఉపయోగించే పర్గక్ష. 
వెల్్డంగ్ ఉపరితలం మరియు ఉమమాడని భూతదదిం సహాయంతో 
నగని కళలేతో దృశయా పరంగా పరిశీల్సాతి రు.  దృశయా పర్గక్ష వెల్డర్ యొక్క  
ఉపరితలంప్�ై ఈ క్రరింద లోపాలను గురితించడంలో సహాయపడుతుంద్ి.

• సచిఛిదరిత

• ఉపరితల పగుళులే , బాహయా సాలే గ్ చేరి కలు, అత్వాయాప్ితి , పొ కు్కలు, 
నింపని బ్లం,  పొ రపాట్్ల, వకీతికరణ వంట్్ట ఉపరితల లోపాలు.

• అండర్ కట్

• సరెైన ప్్రరిఫై�ైనల్ మరియు డ�ైమెనషినల్ కచిచుతతవాం

• ప్్లలవమెైన వెల్డర్ రూపం

• అసంపూరితి పరివేశం.

ల్క్ ల్ేద్్ధ ప్ెరిషర్ ట్ెస్టి : లీకులు ఉనానియో లేద్ో  త�లుసుకోవడానిక్ర వెల్ 
డ�డ్ ప్�రిషర్ నాళాలు, ట్ాయాంకులు మరియు ప్�ైపులెైనలే ను పర్గక్ించడానిక్ర 
ఈ పర్గక్షను ఉపయోగిసాతి రు. వెల్్డంగ్ చేయబడిన నౌక, ద్ాని అనిని 
అవుట్ లెట్లేను మూస్ి వసే్ిన తరువాత, నీరు, గాల్ లేద్ా క్రరోస్ిన్  
ఉపయోగించి అంతరగీత ఒత్తిడిక్ర లూనమెైంద్ి. అంతరగీత ఒత్తిడి వెల్్డంగ్ 
జైాయింట్ తట్్లట్ కోవాల్స్న  పని ఒత్తిడపి్�ై ఆధారపడి  ఉంట్్లంద్ి. 
అంతరగీత ప్్రడనం నౌక యొక్క  పని ఒత్తిడిక్ర రెండు రెంట్్లలే  ప్�రగచుచు. 
వెల్్డంగ్ ను ఈ క్రరింద విధ్ంగా పర్గక్ించవచుచు.

1 అంతరగీత ప్్రడనానిని  వరితించిన వెంట్నే మరియు   12 నుండి 24 
గంట్ల తరువాత గంజ్ ప్�ై ఒత్తిడిని గమనించవచుచు. ప్�రిషర్ ర్గడింగ్ 
లో ఏజైెైనా తగుగీ దు  లీ కేజీని సూచిసుతి ంద్ి.

2 పాతరిలో గాల్ ప్్రడనానిని ఉతపుత్తి  చేస్ిన తరువాత, సబుై 
ద్రాి వణానిని వలె్డర్ సలీమ్ ప్�ై అప్ లెై చేయవచుచు మరియు లీ 
కేజీని సూచించే బుడతల కోసం జైాగరితతిగా తనిఖీ చేయవచుచు .

స్�ట్థోసో్క ప్ిక్ (సౌండ్) పర్గక్ష: లోపం లేని వెల్్డంగ్ మెట్ల్ సుత్తితో 
కొట్్టట్నపుపుడు మంచి థింక్రంగ్ సౌండ్ ఇసుతి ందని, లోపాలునని వెల్డర్ 
మెట్ల్ ఫ్ాలే ట్ సౌండ్ ఇసుతి ందని ఈ పర్గక్ష సూతరిం.

ధ్వానిని ప్�ద్ిది  చేయడానిక్ర మరియు గురితించడానిక్ర ఒక సాధారణ 
వెైదుయాడి స్�ట్తసో్క ప్ మరియు సుత్తిని ఉపయోగించవచుచు.

ఈ పదధితులను ఉపయోగించి ప్్రడన నాళాలలో సట్ ్రకచురలే వెల్డర్ లు 
మరియు వెల్్డంగ్ లఖను  విజైయవంతంగా పర్గక్ించారు.

ర్ేడియోగ్యరి ఫైిక్్పర్ీక్ష: ఈ పర్గక్షను ఎక్స్-క్రరణాలు లేద్ా గామా రే పర్గక్ష 
అనని కూడా అంట్ారా.

ర్ేటె్స్టి : ఈ పర్గక్షలో వెల్్డంగ్ ల యొక్క అంతరగీత ఛాయాచితరాి లను 
తీసుకుంట్ారు. పర్గక్ష నమూనాను ఎక్స్-రే పాస్ మధ్యా ఉంచుతారు. 
ఏజైెైనా లోపం ఉంట్ే  ద్ానిని  డ�వలప్ చేసి్న తరావాత స్ినిమాలో 
చసేాతి ం.   మానవుల ఎముక పగుళులే  ఎక్స్-రే చితరాి లలో కనిపి్ంచే 
విధ్ంగానే లోపాలు కనిప్ిసాతి యి. ఎక్స్-రే పర్గక్ష యంతరిం నుండి ఎక్స్-
రే పరివాహానిని మరింత నిరోధించడానిక్ర ఎక్స్-రే ఫైిల్మా క్రరింద ఒక లీడ్ 
ష్్రట్ ఉంచబడుతుంది్. (పట్ం)  1)

గ్యమా క్రర్ణ పర్ీక్ష: కోబాల్స్ 60 వంట్్ట రేడియం మరియు రేడియం 
సమేమాళనాలు విడుదల చసే్్ల చినని గంట్ెక్ర కనిప్ించని క్రరణాలను 
గామా క్రరణాలు అంట్ారా. ఈ క్రరణాలు ఎక్స్-క్రరణాల గంటే్  ఉకు్క 
యొక్క ఎకు్కవ  మంద్ానిని చొచుచుకుపో తాయి మరియు ఈ పరిక్రరియ 
యొక్క పరిధాన పరియోజైనం  పో రట్బ్ల్ట్ీ. కరెంట్్ల అందుబాట్్లలో లేని 
పరిదే్శాలోలే  ఈ పర్గక్ష చేయవచుచు. ఈ పర్గక్షలను  బాయిలరులే  మరియు 
అధిక ప్్రడన నౌకలు మరియు ప్�న్ సాట్ క్ ప్�ైపులు మరియు అణు 
నౌకలు వంట్్ట అధిక నాణయాత కల్గిన  పనులప్�ై ఉపయోగిసాతి రు.

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవర్ించబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.8.98 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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అయసా్కంత కణ పర్గక్ష:  ఫరర్స్ పద్ారాథి లలో  ఉపరితల లోపాలతో 
పాట్్ల ఉప ఉపరితల (6 మి. మీ లోతు వరకు) లోపాలను 
గురితించడానిక్ర ఈ పర్గక్షను ఉపయోగిసాతి రు.

పర్గకి్ంచడానిక్ర మొదట్ ఐరన్ పౌండ్ కల్గిన దరివానిని ఉమమాడంప్�ై 
ప్ిత్కారా చసేాతి రు. ఈ పర్గక్ష ముక్కను అయసా్కంతం చసే్ినపుపుడు, 
ఇనుము కణాలు లోపం యొక్క అంచుల వదది  (పగుళులే  లేద్ా లోపం) 
ప్్లరుకుపో తాయి మరియు నగని కళలేతో ముదురు వెంట్్లరి కల రేఖ 
గురుతి లుగా కనిపి్సాతి యి. (పట్ాలు 2 & 3)

ల్క్రవాడ్ ప్�నెట్రాి ంట్ ట్ెస్ట్ :   రంగు దరివ రంగులు మరియు ఫో్లే రోస్�ంట్ 
ల్క్రవాడ్     పగుళలేలోక్ర  చొచుచుకుపో యి ఉపరితల లోపాలను తనిఖీ 
చేయడానిక్ర ఉపయోగించబడతాయి అనే సూతరింప్�ై ఈ  పర్గక్ష 
ఆధారపడి    ఉంట్్లంద్ి.   లోహాలు, పాలే స్ిట్క్స్, స్ిరామిక్ స్ మరియు 
గాజు.   రంగు రంగు   ద్రాి వణానిని  శుభరిమెైన వెల్్డంగ్ జైాయింట్ మీద 
స్్రపురే చేస్ి నానబెట్ట్డానిక్ర అనుమత్సాతి రు.   తరువాత     రంగును  
కీలేనర్ ఉపయోగించి కడిగి,  ఉపరితలానిని  మృదువెైన గుడ్డతో 
ఆరబెడతారు.

అపుపుడు  వెల్్డంగ్ ప్�ై ల్క్రవాడ్ డ�వలపర్ (త�లుపు రంగులో) స్్రపురే 
చసేాతి రు.       త�లలే ట్్ట డ�వలపర్  పాతలోక్ర ఉపరితల లోపాల   ఆకారంలో 
రంగు రంగు వసుతి ంద్ి.   ఈ లోపానిని  సాధారణ కాంత్లో నగని కళలేతో 
చూడవచుచు. (పట్ం 4)

అలాట్ ్ర సో నిక్ పర్గక్ష: ఈ పర్గక్షలో అధిక ఫై్రరికెవానీస్ గల ధ్వాని తరంగాలను  
ఉపయోగిసాతి రు.  వెల్్డంగ్ లో   లోపాలను  త�లుసుకోవడానిక్ర  ఈ 
పర్గక్షను ఉపయోగిసాతి రు.    ధ్వాని తరంగాలు    ప్్లలే ట్లే  యొక్క  
చాలా చినని మందం నుండి  6 నుండి 10 మీట్రలే స్్రట్ల్ వరకు 
చొచుచుకుపో గలవు. 

సౌండ్ వావ్ ఉతపుత్తి  చసే్్ల ట్రాి నిస్మిట్రుని  పనిలో  ఉంచుతారు.  
అలాట్ ్ర సో నిక్ ట్ెస్ిట్ంగ్ యూనిట్ కు  జైత చేయబడిన కాల్బేరిట్ెడ్ స్్ర్రరిన్ 
ప్�ై ధ్వాని తరంగాల పరిత్ధ్వాని నేరుగా చంపబడుతుంద్ి.  (పట్ం 5)

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరి్ంచబడింది్ 2022) - అభ్్యయాసం 1.8.98 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M  అభ్్యయాసం1.8.99 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) Welder (Fabrication & Fitting) - సటి ్రక్్చర్్ల జాయింట్స్ & అసెంబ్్ల ంగ్

మెట్ీర్ియల్ త్ొల్గింపు మర్ియు  పూరి్తె చ్దయడం (Material removing & finishing)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• మెట్ీర్ియల్ త్ొల్గింపు మర్ియు ఫైినిషింగ్ గ్ుర్ించి వివర్ించండి.

1 మారి్కంగ్ మీడియా మరియు జిపి్పుంగ్ ద్ావారా తొలగించాల్స్న 
మటె్ల్ యొక్క లోతును వరితించండి. మార్్క చేయబడ్డ  లెైన్ ని 
డాట్ పంచ్ తో పంచ్ చేయండి.

2 వెైస్ లో ఉద్ోయాగానిని గట్్టట్గా పట్్లట్ కోండి.

3 సరెైన కట్్టంగ్ ఎడ్జె  తో 20 మిమీద ఫ్ాలే ట్ ఉల్ని ఎంచుకోండి.

4 అవసరమెైన బరువు (450 గారి ములు) ఉనని బాల్ ప్�యిన్ 
సుత్తిని ఎంచుకోండి

5 జిప్ిపుంగ్ పొ జిషన్ లో ఉల్ని సుమారు 35° కోణం వదది  పట్్లట్ కోండి.

6 మరింత  పరపత్ని పొ ందడానిక్ర హాయాండిల్ చివర సుత్తిని 
పట్్లట్ కోండి.  (పట్ం 1)

జిపి్పుంగ్ పరాి రంభించడానిక్ర ముందు:  పుట్ట్గొడుగు లేని ఉల్ని 
ఎంచుకోండి మరియు బాగా సురక్ితమెైన హాయాండిల్ ఉనని సుత్తిని 
ఎంచుకోండి. (పట్ం 2)

జిడు్డ ల పద్ారాథి లు ఏజైెైనా ఉంట్ే, సుత్తి  ముఖం నుండి తుడిచి 
వేయండి.

భదరితా గూగుల్ లు ధ్రించండి

జిప్ిపుంగ్ స్్ర్రరిన్ ని ఇన్ సాట్ ల్ చేయండి. (పట్ం 3)

జిపి్్పంగ్ పరిక్రరియ: పనిని చ�డుగా నిరవాహైించండి. అవసరమెైతే, చ�క్క 
బాలే క్ ప్�ై పనిక్ర మదదితు ఇవవాండి. (పట్ం 4)

లోహానిని ఏకర్గత్న మందంలో కత్తిరించడం కొరకు ఉల్ని 34.5° 
కోణంలో ఉంచండి . పట్ం 5)

గరషిట్  పరపత్ కోసం హాయాండిల్ చివర సుత్తిని పట్్లట్ కోండి. (పట్ం 6)
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నూయామాట్్టక్ జిప్ిపుంగ్ సుత్తి : వెల్్డంగ్ నుండి వెల్్డంగ్ సాలే గ్ ను 
తొలగించడానిక్ర మరియు వెల్్డంగ్ పక్కన వెల్్డంగ్ ను జైతచేయడానిక్ర 
ఉపయోగించే జిపి్పుంగ్ హాయాకర్. ఈ జిప్ిపుంగ్ హాయాకర్ యొక్క నిరామాణం 
ఉతతిమ నాణయాత కల్గిన లోహంతో చేయబడింద్ి. 

జిపి్్పంగ్ సుత్తె

• వాల్వా   ను స్ిముయాలేట్ చేయండి - సి్మాత్, పవర్ ఫుల్ ఆపరేషన్ 
కొరకు.

• రగడ కన్ సట్ ్రక్షన్ - హార్్డ స్్రట్ల్ ప్ిసట్ల్, స్ిల్ండర్ మరియు హాయాండిల్.

• టీ్చింగ్ థోరిట్్టల్ - ఖచిచుతమెైన నియంతరిణ కోసం.

• క్రలేప్ లాక్ - హాయాండిల్/సి్ల్ండర్ విపపుడానిని నిరోధించండి.

• ఎయిర్ పవర్స్ - ట్్టల్స్ ద్ావారా గాల్ పరివహైించడం వలలే  ఎయిర్ 
సుత�తిలు తాకడానిక్ర చలలే గా ఉంట్ాయి, వేడ�క్కవు.

• దృఢమెైన డిజైెైన్ - మెయింట్ెైన్  చేయడం సులభం.

ఉపర్ితల్ గ్డరైండర్ (Surface grinder) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివరోలే  మీరు వీట్్టని చేయగలుగుతారు.
• ఉపరి్తల్ గ్డరైండింగ్ యొక్్క ర్క్యల్ు మర్ియు భ్్యగ్యల్ను ప్్లర్్క్కనండి
• ఉపరి్తల్ గ్డరైండర్ యొక్్క నిర్్యమాణ్ధనిని వివర్ించండి
• ఉపరి్తల్ గ్డరైండింగ్ యొక్్క పద్ధాతుల్ను ప్్లర్్క్కనండి.

ఉపర్ితల్ గ్డరైండింగ్ యంతరిం

వర్్క ప్్రస్ ప్�ై చదునెైన ఉపరితలాలను ఉతపుత్తి  చేయడానిక్ర ఇద్ి 
ఖచిచుతమెైన గౌరి  డింగ్ యంతరిం. ఫై�ైరింగ్ మరియు సా్రరూల్ంగ్ గంట్ే 
చదునెైన ఉపరితలాలను ఖచిచుతంగా పూరితి చేయడానిక్ర ఇద్ి మరింత 
చౌకెైన మరియు మరింత ఆచరణాతమాక పదధిత్.

ఉపరితల గైైెండరలే రకాలు

సర్ఫిస్ గెైైండరలేలో నాలుగు రకాలు ఉనానియి.

- హారజిైంట్ల్ సస్�పుండుల పరిత్సపుందన పట్్టట్క (పట్ం 1)

- హారజిైంట్ల్ సస్�పుండుల రోట్ీ ట్ేబుల్ (పట్ం 2)

- ఆరిట్కల్ సస్�పుండుల పరిత్సపుందన పట్్టట్క (పట్ం 3)

- ఆరిట్కల్ సస్�పుండుల రోట్ీ ట్ేబుల్ (పట్ం 4)

భ్్యగ్యల్ు: హారజిైంట్ల్ సస్�పుండుల ట్ేబుల్ ఉపరితల గైైెండర్ పరిధాన 
భాగాలు. (పట్ం 5)

• పునాద్ి

• జీను

• బలలే

• వీల్ హై�డ్
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బేస్: ఇద్ి దృఢమెైన ద్ీర్ఘ చతురసరాి కార బాక్స్, ద్ీనిలో డ�ైవైింగ్ మెకా 
నిజైం (హై�ైడరాి ల్క్ డివెైజ్ ట్ాయాంక్ మరియు మోట్ార్) ఉంట్్లంద్ి. ఇద్ి 
బేస్ ప్�ైభాగంలో వీల్ హై�డ్ కు మదదితు ఇవవాడానిక్ర వెనుక భాగంలో 
ఒక కాలమ్ ను కల్గి ఉంట్్లంద్ి, శాట్్టన్ కదలడానిక్ర ఖచిచుతమెైన 
మారగీదర్శక మారాగీ లను అంద్ిసుతి ంద్ి.

శాట్్టన్: ఇద్ి ఒక ఫై్లరిమ్. ఇద్ి ద్ాని కరాి స్ వాజ్ కదల్కలో పట్్టట్కను కల్గి 
ఉంట్్లంది్. పనిక్ర కరాి స్ ఫై్రడ్ ఇవవాడానిక్ర ద్ీనిని ఉపయోగసిాతి రు. ద్ీనిని 
హాయాండ్ లేద్ా ఆట్్ర ఫై్రడ్ ద్ావారా తొలగించవచుచు.

బల్్ల

ద్ీనిని శాట్్టన్ ప్�ై అమరాచురు. ఇద్ి పనిక్ర రేఖాంశ ఫై్రడ్ అంద్ించడానిక్ర 
మారగీదర్శక మారాగీ లతో పరిత్సపుంద్ిసోతి ంది్. ఉపరితలం ఖచిచుతంగా 
మషె్ిన్ చేయబడుతుంది్ మరియు వర్్క ప్్రస్ లఖను నేరుగా ట్ేబుల్ 
ప్�ై బ్గించడానిక్ర లేద్ా మాగెనిట్్టక్ చకరి మరియు గైైెండింగ్ ఫైికస్డ్ 
లఖను కాయాంప్ చేయడానిక్ర ట్్ట-సాలే ట్ లు అంద్ించబడతాయి. ఇద్ి చేత్ 
లేద్ా ఆట్్ర ఫై్రడ్ ద్ావారా తరల్ంచబడుతుంద్ి.

వీల్ హ�డ్

ద్ీనిని బేస్ కు అమరిచున సతి ంభంప్�ై అమరుసాతి రు. విభినని ఎతుతి  గల 
పని భాగానిక్ర అనుగుణంగా చతే్ చకారి నిని త్పపుడం ద్ావారా ద్ీనిని 
నిలువుగా ప్�ైక్ర మరియు క్రంద్ిక్ర కద్ిల్ంచవచుచు మరియు కోత 
యొక్క లోతుకు చకరాి నిని స్�ట్ చేయవచుచు. చకరిం సి్థిరమెైన చకరి 
వేగంతో త్రుగుతుంది్. (1500 ఆర్ ఎప్ిఎమ్)

కొనిని ఉపరితల గెైైండింగ్ యంతరాి లు చకరిం  తల ప్�ైభాగంలో అమరిచున 
డ�రిస్ిస్ంగ్ యూనిట్ ను  రటే్్టంగ్ మెైకోరి మీట్ర్ కాలర్ హాయాండిల్ 
సహాయంతో చకరిం డ�రిస్ిస్ంగ్ కోసం స్�లలే డ్  చసేాతి యి.  0.015 మిమీద 
నుంచి 0.025 మిమీద వరకు ఫై్రడ్ ఇచేచు చకారి నిని ధ్రించండి.

ఉపర్ితల్ గ్డరైండింగ్ పద్ధాతుల్ు మరి్యు ఆపర్ేషన్ (Surface grinding methods and operation) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివరోలే  మీరు వీట్్టని చేయగలుగుతారు.
• గ్డరైండింగ్ ఆపర్ేషన్ ప్ెై స్యధ్ధర్ణ సూచనల్ను జాబ్త్్ధ చ్దయండి
• సమాంతర్ ఉపర్ితల్ాల్ను గ్డరైండింగ్ చ్దస్ల విధ్ధన్ధనిని క్ు్ల పతె ంగ్య వివర్ించండి
• సెటిప్స్ ఉపర్ితల్ాల్ను గ్డరైండింగ్ చ్దస్ల పద్ధాత్ని క్ు్ల పతె ంగ్య వివర్ించండి.

ఉపరి్తల్ గ్డరైండింగ్ ఆపర్ేషను్ల  ఉపర్ితల్ గ్డరైండింగ్ ప్ెై స్యధ్ధర్ణ 
సూచనల్ు

ఈ సందర్భంలో కచిచుతతవాం యొక్క పరిమితులు చాలా దగగీరగా 
ఉననిందున, ఖచిచుతమెైన స్�ట్్టట్ంగులను పొ ందడానిక్ర సాధ్యామెైన 
అనిని జైాగరితతిలు తీసుకోవడం చాలా ముఖయాం. అతయాంత ఖచిచుతమెైన 
యంతరాి నిని కూడా అజైాగరితతిగా ఏరాపుట్్ల చేస్్లతి  కచిచుతమెైన ఫల్తాలు 
వసాతి యి.  అనిని చాక్స్ వెైస్ లేద్ా ఫైికస్డ్స్ మొదలెైన వాట్్టని పూరితిగా 
తుడవాల్. మాగెనిట్్టక్ చకరి ఉపయోగించేట్పుపుడు, వీల్-హై�డ్ యొక్క 
దృఢమెైన భాగానిక్ర డయల్ ఇండికటే్ర్ ను బ్గించడం మరియు 
అది్ పూరితిగా సమంగా ఉందని నిరధిరించుకోవడానిక్ర ఉపరితలం మీద 
పాయింట్ర్ ను రన్ చేయడం వాంఛనీయ అభాయాసం. ఒక మోగాల్ ప్్లలే ట్ 
ఉపయోగించినట్లేయితే, పాయింట్ర్ నిలువు ముఖానిక్ర తాకుతుంద్ి 
మరియు మషిె్న్ ట్ేబుల్ ప్�ైక్ర లేద్ా కందకు ద్ించబడుతుంద్ి. 
మోగాల్-ప్్లలే ట్ పూరితిగా చతురసరాి కారంలో ఉందో్ లేద్ో  ఈ సూచిక 
చూపి్సుతి ంద్ి.

పనిని సరగిాగీ  స్�ట్ చసే్ిన తరువాత, చకరిం ప్ికచుర్ యొక్క పనిని 
దురివానియోగం చేయదని ధ్ృవీకరించుకొనేట్పుపుడు రేఖాంశ ట్రాి లర్స్ 
సాట్ ప్ లు సుమకరుగా సరెైన పొ జిషన్ కు స్�ట్ చేయబడతాయి. 

ఆ తరావాత యంతరాి నిని సాట్ ర్ట్ చేసాతి రు. ఒకవేళ సాట్ ప్ లు సరిగాగీ  
స్�ట్ కానట్లేయితే, మషె్ిన్ ని ఆప్ిన తరువాత మాతరిమే ర్గ స్�ట్్టట్ంగ్ 
చేయబడుతుంద్ి.

వర్్క ప్్రస్ ని చకరాి నిక్ర తాకడం కొరకు ట్ేబుల్ ని ఎతతిడం, భార్గ ద్�బైతో 
పని ద్�బైత్నకుండా ఉండట్ం కొరకు చాలా జైాగరితతిగా చేయాల్. ట్ేబుల్ 
ముందుకు మరియు ముందుకు కదులుతుననిపుపుడు అడ్డంగా 
మూస్ివేయడం ఉపరితలంప్�ై అవకతవకల కారణంగా పరిమాద్ాలకు 
కారణం కావచుచు.

చద్ునెైన ముఖానిని గ్డరైండర్ చ్దయడం

చకరిం యొక్క స్ింగిల్ డ�రిస్ిస్ంగ్ ద్ావారా గైైెండింగ్ చేయవచచున లేద్ా ఫర్ 
అవుట్  చేస్ి తరువాత గైైెండింగ్ పూరితి చేయడం అవసరమా అనని ఈ 
క్రరింద కారకాలు నిర్ణయిసాతి యి.

- ముఖం యొక్క ఉపరితల వెైశాలయాం నేల మీద ఉండాల్.

- గెైైండింగ్ చేయడం ద్ావారా తొలగించాల్స్న మెట్ీరియల్ పరిమాణం

- వర్్క ప్్రస్ యొక్క ఉపరితల ఆకృత్

 CG & M : వెల్్డర్ (ఫ్్యయాబ్రికేషన్ & సిట్్టటి ంగ్) (NSQF - సవరి్ంచబడింద్ి 2022) - అభ్్యయాసం 1.8.99 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



244

ఇమిడి ఉనని ద్శ్ల్ు:

- వర్్క ప్్రస్ ద్ాని ముఖం యొక్క చదుమును అలాగే సమాంతరంను 
తనిఖీ చేయండి మరియు అధిక మచచులను గమనించండి.

- ప్�ైన చ�ప్ిపున విధ్ంగా చకరాి నిని అవసరమెైన విధ్ంగా దుసుతి లు 
ధ్రించండి.

- మాయాగెనిట్్టక్ చ�క్ మీద వర్్క ప్్రస్ ని మౌంట్ చేయండి. సాట్ ప్ 
లఖను ద్ాట్ే ట్ేబుల్ ని స్�ట్ చేయండి.

- చకారి నిని సాట్ ర్ట్ చేయండి మరియు ద్ానిని ఎత�తతి న పరిదే్శంలో అలెైన్ 
చేయండి. వర్్క ప్్రస్ కు కేవలం 0.25 మిమీద ఎతుతి లో ఉండే 
వరకు వీల్ హై�డ్ ని చేత్తో కందకు ఫై్రడ్  చేయండి. (పట్ం 1)

- వర్్క ప్్రస్ ని తాకలేం వరకు వీల్ హై�డ్ గా ఉండే చక్కట్్ట ఫై్రడ్ 
ఉపయోగించి రేఖాంశ పరియాణానిని నిమగనిం చేయండి.

- వర్్క ప్్రస్ ని చకరిం నుండి సపుషట్ంగా కద్ిల్ంచండి.  కూలంట్ే 
సరఫరా పరాి రంభించండి. 0.05 మిమీద డౌన్ ఫై్రడ్ వరితించండి. 
కారి స్ ట్రాి లర్స్ ఉపయోగించి వర్్క ప్్రస్ యొక్క స్�ైడ్ ని చకరిం 
యొక్క ముందు వెైపుకు అనుగుణంగా తీసుకురండి. చకరిం వర్్క 
ప్్రస్ యొక్క మొతతిం ముఖం మీకు వెళలేనివవాండి. (పట్ం 2)

- వీల్ హై�డ్ యొక్క కారి స్ ట్రాి వెలుగా ని ఆపండి.  మరింత గ్గసి్న ఫై్రడ్ 
అప్ లెై చేయండి మరియు రివర్స్ ట్రాి లర్స్ ను రిస్�ట్ చేయండి.  
ముఖం పూరితిగా శుభరి పడే వరకు ఈ పరిక్రరియను పునరావృతం 
చేయండి.  చకరి నుండి  వర్్క ప్్రస్ తొలగించండి.

- గెైైండింగ్ పూరితి చేయడానిక్ర డ�రిస్ వీల్.

- చకరి మీద వర్్క ప్్రస్ ని మళీలే స్�ట్ చేయండి

- రేఖాంశ పట్్టట్క ట్రాి నస్వేరుస్ను నిమగనిం చేయండి. కారి స్ ట్రాి లర్స్ 
సహాయంతో, వర్్క ప్్రస్ యొక్క అంచును చకరిం కందకు 
తీసుకురండి.

- వర్్క ప్్రస్ తో చకరిం తేల్కగా తాకే వరకు వీల్-హై�డ్ ని కందకు ఫై్రడ్ 
చేయండి.

- వర్్క ప్్రస్ ని చకరిం నుండి దూరంగా తరల్ంచండి. ఫై్రడ్ సుమారు 
0.0125 మిమీద అప్ లెై చేయండి.

- కారి స్ ట్రాి లర్స్ ని నిమగనిం చేయండి, కూలంట్ే పంప్ ఆన్ చేయండి 
మరియు ముఖానిని గైైెండర్ చేయండి

- ముఖం పూరితిగా నేలమట్ట్మయేియా వరకు డౌన్ ఫై్రడ్ మరియు కారి స్ 
ట్రాి లర్స్ అప్ లెై చేస్్ల పరిక్రరియను పునరావృతం చేయండి.

- చకరి నుండి వర్్క ప్్రస్ తొలగించండి. ద్ాని చదును మరియు 
ఉపరితల ఆకృత్ని తనిఖీ చేయండి.  సననిమని రాప్ిడి రాయిని 
ఉపయోగించి పదుమెైన అంచులను తొలగించండి  . వర్్క ప్్రస్ ని 
డీమాగనిట్ెైజ్ చేయండి.

ఎద్ుర్్లగ్య ఉనని ర్్డండు చద్ునెైన మర్ియు సమాంతర్ంగ్య గ్డరైండర్ 
చ్దయడం

- ఒక ఫ్ాలే ట్ గెైైండర్ చసే్్ల విధానం ప్�ైన వివరించబడింద్ి. వర్్క ప్్రస్ 
ను ఫ్ాలే ట్ గా మరియు సమాంతరంగా గెైైండర్ చేయడంలో ద్ిగువ 
ఇవవాబడ్డ  దశలు ఇమిడి ఉనానియి.

- వర్్క ప్్రస్ ని లెక్ర్కంచండి. ద్ాని సమాంతరంను పరిశీల్ంచండి. 
(పట్ం 3)

- కఠినమెైన కోతలు తీసుకోవడానిక్ర చకారి నిని ధ్రించండి.

- మాయాగెనిట్్టక్ చకరి మీద వర్్క ప్్రస్ ని మౌంట్ చేయండి. ట్రాి లర్స్ 
సాట్ ప్ ల సాథి నానిని సరుది బాట్్ల చేయండి. కనీస మొతతింలో 
మెట్ీరియల్ తొలగించడం ద్ావారా వర్్క ప్్రస్ యొక్క ముఖానిని 
శుభరిం చేయండి.

- చకరి నుంచి వర్్క ప్్రస్ తొలగించండి.   మిగిల్న గైైెండింగ్ అలవెన్స్ 
నిర్ణయించడానిక్ర ద్ానిని మళీలే లెక్ర్కంచండి. సమాంతరంను 
కూడా తనిఖీ చేయండి.

- అవతల్ వెైపు గెైైండర్ చేయడం కొరకు వర్్క ప్్రస్ ని మౌంట్ 
చేయండి. మెైనస్ 0.05 మిమీద మిగిల్న 1/2 గైైెండింగ్ అలవెన్స్ 
తొలగించడం ద్ావారా ఫర్ గైైెండింగ్ నిరవాహిైంచండి.
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- వర్్క ప్్రస్ తొలగించండి. ద్ాని పరిమాణం మరియు సమాంతరంను 
తనిఖీ చేయండి. మొదట్్ట ముఖానిని ఫర్ గైైెండర్ చేయడానిక్ర 
ద్ీనిని వెనుక వెైపు ఉంచండి. పూరితి చేస్ిన పరిమాణంలో 0.05 
మిమీద లోపు రఫ్ గైైెండర్ చేయండి.

- వర్్క ప్్రస్ తొలగించండి. మిగలి్న గైైెండింగ్ అలవెన్స్ నిర్ణయించండి. 
గెైైండింగ్ పూరితి చేయడం కొరకు చకారి నిని ధ్రించండి.

- వర్్క ప్్రస్ మరియు చకరి పూరితిగా శుభరింగా ఉనానియని 
ధ్ృవీకరించు కోవడం కొరకు వర్్క ప్్రస్ ని మళీలే మౌంట్ చేయండి.

- గెైైండింగ్ పూరితి చేయడం కొరకు, వర్్క ప్్రస్ నుంచి చకరిం క్రలేయర్ గా 
ఉననిపుపుడు రేఖాంశ పట్్టట్కను ద్ాట్ండి.  తరువాత కరాి స్ ట్రాి లర్స్ 
సహాయంతో వర్్క ప్్రస్ యొక్క అంచును చకరిం క్రంద ఉంచండి.

-  వర్్క ప్్రస్ తో వీల్ ని చాలా తలే్కగా తాకడం కొరకు వీల్-హై�డ్ ని 
చాలా నమెమాద్ిగా కందకు ద్ించండి.  వీల్ హై�డ్ ఇండ�క్స్ ర్గడింగ్ 
కాదు.

- వర్్క ప్్రస్ ని చకరిం నుండి దూరంగా తరల్ంచండి. 0.0125 mm 
డౌన్ ఫై్రడ్ ఉపయోగించండి. కరాి స్ ట్రాి లర్స్ లో కూలంటే్ ను ఆన్ 
చేయండి మరియు వర్్క ప్్రస్ యొక్క మొతతిం ఉపరితలంప్�ై చకరిం 
వెళలేనివవాండి.

- మళీలే 0.005 మిమీద డౌన్ ఫై్రడ్ అప్ లెై చేయండి మరియు రివర్స్ 
కరాి స్ ట్రాి లర్స్ లో నిమగనిం చేయండి.

- వర్్క ప్్రస్ చకరాి నిని శుభరిం చేస్ిన తరువాత,  కరాి స్ ట్రాి లర్స్ యొక్క 
ద్ిశను రివర్స్ చేయండి మరియు ఈ విధ్ంగా చకరిం ఎట్్లవంట్్ట కోత 
వేయకుండా ఒకట్్ట లేద్ా రెండుసారులే  ముఖం మీకు వెళలేనివవాండి.

- అనిని పరియాణాలను నిల్ప్ి వేయండి. వీల్ హై�డ్ స్�ట్్టట్ంగ్ 
మారచుకుండా వర్్క ప్్రస్ ని రివర్స్ స్�ైడ్ లో స్�ట్ చేయండి.

సూథా ప్్యక్యర్ గ్డరైండర్్ల్ల  (Cylindrical grinders) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివరోలే  మీరు వీట్్టని చేయగలుగుతారు.
• సూథా ప్్యక్యర్ గ్డరైండర్ యొక్్క ఉద్్దదేశ్్యయానిని ప్్లర్్క్కనండి
• సూథా ప్్యక్యర్ గ్డరైండర్ ల్ యొక్్క ర్క్యల్ను ప్్లర్్క్కనండి
• స్యద్్ధ సెంట్ర్ ర్క్ం సూథా ప్్యక్యర్ గ్డరైండర్ యొక్్క భ్్యగ్యల్ు మర్ియు విధుల్ను జాబ్త్్ధ చ్దయండి
• సూథా ప్్యక్యర్ గ్డరైండర్ యొక్్క సె్పసిఫైికేషన్ ప్్లర్్క్కనండి.

సూథి పాకార వర్్క ప్్రస్ యొక్క బాహయా లేద్ా అంతరగీత ఉపరితలాలను 
గెైైండర్ చేయడానిక్ర సూథి పాకార గెైైండరలేను ఉపయోగిసాతి రు.

సూథి పాకార గెైైండింగ్ చేయడం ద్ావారా వర్్క ప్్రస్ యొక్క వాయాసానిని 
దగగీరి సహనానిక్ర (0.0025 మిమీద వరకు) నిరవాహైించవచుచు 
మరియు అధిక నాణయాత కల్గిన ఉపరితల ఫైినిష్ పొ ందవచుచు (N4 
వరకు).

నాలుగు రకాల సూథి పాకార గెైైండరులే :

- బాహయా సూథి పాకార గెైైండరులే

- అంతరగీత సూథి పాకార గెైైండరులే

- సారవాత్రిక సూథి పాకార గెైైండరులే

- స్�ంట్ర్ లెస్ గెైైండరులే

ప్ె్ల యిన్ సెంట్ర్ ట్ెైప్ సూథా ప్్యక్యర్ గ్డరైండర్ (పట్ం 1): ఇద్ి పరిధానంగా 
సాద్ా, స్�ట్ప్స్ లేద్ా ట్ేప్స్ ఉతపుత్తి  చేయడానిక్ర ఉద్ేదిశించబడింద్ి.

భ్్యగ్యల్ు: ఈ రకమెైన సూథి పాకార గైైెండర్ యొక్క పరిధాన భాగాలు:

బేస్, వీల్ హై�డ్, ట్ేబుల్, హై�డ్ సాట్ క్ & ఫుట్ సాట్ క్

విధుల్ు[మార్్ల్చ]

బేస్ (ఎ) కాస్ట్ ఇనుముతో తయారవుతుంద్ి.  ఇద్ి బరువెైనది్ 
మరియు యంతరాి నిక్ర దృఢతావానిని అంద్ిసుతి ంద్ి. ట్ేబుల్ కు గెైడ్ వే 
ఏరాపుట్్ల చేయడానిక్ర ప్�ై ఉపరితలానిని యంతరిం చేసాతి రు.

వీల్ హై�డ్ (B) కారి స్ స్�లలే డ్ ప్�ై అమరచుబడింద్ి. కోత యొక్క లోతును 
ఇవవాడానిక్ర ఇద్ి లంబంగా కదులుతుంద్ి .

ట్ేబుల్ (స్ి) బెడ్ వేసా ప్�ై అమరచుబడి ఉంట్్లంద్ి.  ఇద్ి చకరాి నిని 
ద్ాట్్లతుంద్ి. ద్ీనిని గెైైండర్ ట్ేప్ గా మారుచుకోవచుచు. పరిత్సపుందనలను 
నియంత్రించడానిక్ర ట్్టరిప్ డాగ్స్ అంద్ించబడతాయి.

హై�డ్ సాట్ క్ (D) ఎడమ చివరెైన ట్ేబుల్ ప్�ై అమరచుబడి ఉంట్్లంది్. ఇది్ 
పనిని నడపడానిక్ర 2 లేద్ా 4 స్్రపుడ్ స్�ట్ప్స్ ఉనని మోట్ారును కల్గి 
ఉంట్్లంద్ి. కేంద్రాి ల మధ్యా వర్్క ప్్రస్ కు మదదితు ఇవవాడానిక్ర ఈ తల 
యొక్క సస్�పుండుల లో ఒక డ�డ్ స్�ంట్ర్ ను అమరాచురు.

కుడి వెైపున ట్ేబుల్ ప్�ై ఫుట్ సాట్ క్ (E) అమరచుబడి ఉంట్్లంది్. 
స్ి్లరింగ్ లోడ్ చేయబడిన ట్ేబుల్ వెంట్బడి ఏ పరిదే్శంలోనెైనా ద్ీనిని 
తరల్ంచవచుచు మరియు తాళం వేయవచుచు  మరియు పనిక్ర 
మదదితు ఇవవాడానిక్ర డ�డ్ స్�ంట్ర్ ను తీసుకువెళుతుంది్.

వసంత ఉద్ిరికతిత సమానమెైన, గట్్టట్  మదదితును అంద్ిసుతి ంద్ి.

సూథా ప్్యక్యర్ గ్డరైండర్ యొక్్క సె్పసిఫైికేషన్: సూథి పాకార గెైైండర్ యొక్క 
స్�పుస్ిఫైికేషన్ ఈ క్రరింద పారా మీట్రలే ఆధారంగా ఉంట్్లంది్.
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- పట్్లట్ కోగల్గే వర్్క ప్్రస్ యొక్క గరిషట్  వాయాసం

- టే్బుల్ యొక్క వెడలుపు

- గరిషట్  పట్్టట్క కదల్క

- గెైైండింగ్ వీల్ యొక్క గరిషట్  వాయాసాలు

- సస్�పుండుల మోట్ార్ యొక్క H.P

- మెషి్న్ యొక్క బరువు

క్ేమం

- ఎలలేపుపుడూ భదరితా కళలే  జైోళులే  ధ్రించండి

- స్్లఫ్్రట్  గారు్డ లను సరిగాగీ  ఉంచేలా చూసుకోవాల్.

- మెష్ిన్ సాట్ ర్ట్ చేయడానిక్ర ముందు, చకరాి నిని తపపునిసరిగా తనిఖీ 
చేయాల్.

- హో ల్్డంగ్ పరికరాలు త్నం బ్గించబడా్డ యని ధ్ృవీకరించుకోండి.

- చేత్ మరియు గెైైండింగ్ వీల్ మధ్యా అనుమత్ంచదగిన క్రలేయర్స్ 
కొరకు జైాగరితతి  వహైించండి

- హై�ైడరాి ల్క్ స్ిసట్మ్ పరాి రంభించడానిక్ర ముందు, పనిని మధ్యాలో 
ఉంచవదుది .

- ఒకవేళ పని భారంగా ఉంట్ే కేంద్రాి ల మధ్యా పని చేస్్లట్పుపుడు 
యంతరాి నిని మూస్ివేయాలు.

చిప్ి్పంగ్ మర్ియు గ్డరైండింగ్ ద్్ధ్వర్్య వెల్్డ  మర్ియు ర్ివెట్ ను త్ొల్గించ్ద విధ్ధనం (Method of removing 
weld and rivet by chipping and grinding) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివరోలే  మీరు వీట్్టని చేయగలుగుతారు.
• వెల్్డంగ్ జాయింట్స్ యొక్్క జిప్ి్పంగ్ మర్ియు గ్డరైండింగ్ గ్ుర్ించి వివరి్ంచండి.

గ్డరైండర్ ద్్ధ్వర్్య వెల్్డంగ్ త్ొల్గించడం

వెల్్డంగ్ తరావాత వెల్్డంగ్ పూసను గెైైండర్ చేయడానిక్ర యాంగిల్ 
గెైైండర్ ఉపయోగించడం సరవాసాధారణం.  లోహ  ఉపరితలాలను 
కత్తిరించడానిక్ర, డ�వెలప్్డ  అంచులను సృష్ిట్ంచడానిక్ర మరియు లోహ 
ఉపరితలాలను తయారు చేయడానిక్ర వీట్్టని ఉపయోగించవచుచు.

గెైైండర్ కోతలు పాలే సామా కోతల వలె ఖచిచుతమెైనద్ి కానపపుట్్టకీ, అవి 
తకు్కవ ఖర్గద్�ైన వి, మరియు అవి తకు్కవ వేడిని ఉతపుత్తి  చసేాతి యి 
కాబట్్టట్ , చుట్్లట్ పక్కల బేస్ మటె్ల్ ద్ాని లక్షణాలను మారచులేం అధిక 
ఉషో్్ణ గరితకు చేరుకోదు.

తీసుకోవ్యల్స్న చర్యాల్ు ఎన్.

1 మీరు కట్ చేయాలనుకుంట్్లనని సాథి నానిని మార్్క చేయడానిక్ర 
మార్కర్ ఉపయోగించండి.

2 మీరు కత్తిరించాలనుకునే భాగానిని సురక్ితం చేయడానిక్ర 
చూడులు లేద్ా కాయాంప్ లఖను ఉపయోగించండి.

3 మీ భదరితా పరికరానిని ధ్రించండి

4 గైైెండర్ లేద్ా రంపం వంట్్ట మీ సాధ్నానిని ఎలక్రట్రోకల్ అవుట్ లెట్ 
కు పలే గ్ ఇన్ చేయండి.

5 లోహానిని కరిమంగా కత్తిరించడం పరాి రంభించడానిక్ర గెైైండర్ ను 
అనుమత్ంచండి . బేస్ లోహాలకు ఎకు్కవ బలానిని వరితించ 
వదుది .  మీరు చాలా గట్్టట్గా నెట్్టట్నట్లేయితే, మీరు కట్్టంగ్ డిస్్క ను 
విచిఛిననిం చేస్్ల పరిమాదం ఉంద్ి, ఇద్ి చాలా పరిమాదకరం.

6 పవర్ ఆఫ్ చేయండి మరియు మెట్ల్ చలలేబడట్ానిక్ర 
అనుమత్ంచండి. పాలే సామా లేద్ా ట్ారచుర్ కట్్టంగ్ మాద్ిరిగా 
కాకుండా, ఈ వేడి  గైైెండర్ గంట్ే ఘరషిణ వలలే  సంభవిసుతి ంద్ి.

జిప్ి్పంగ్: ఉపరితల లోపాలను తొలగించడానిక్ర ఉల్ని ఉపయోగించడం, 
తద్ావారా అవి పూరతియిన ఉతపుత్తిలోక్ర పనిచేయవు. వెల్్డంగ్ కోసం  
ఉమమాడని స్ిదధిం చేస్్లట్పుపుడు వంట్్ట లోహానిని తొలగించడానిక్ర 
జిప్ిపుంగ్ తరచుగా ఉపయోగించబడుతుంద్ి. వర్్క ప్్రస్ నుండి సా్కల్, 
తుపుపు లేద్ా విద్ేశీ పద్ారాథి లను తొలగించడానిక్ర జిపి్పుంగ్ ను కూడా 
ఉపయోగించవచుచు.

జిప్ిపుంగ్ అనదే్ి వేరు చేయడానిక్ర లేద్ా చిప్ మెట్ీరియల్ ను వేరు 
చేయడానిక్ర వెట్స్ ఆకారంలో ఉనని ట్్టల్ (ఉల్) తో పద్ారాథి లప్�ై 
పనిచేస్్ల పరిక్రరియ. ఉల్ యొక్క కోత పరిభావానిని ఉల్ యొక్క తల 
చివరెై సుత్తి  చేయడం ద్ావారా సాధసిాతి రు, ఇద్ి శక్రతి మరియు సమయం 
తీసుకునే చరయా.

ప్ెయింట్్టంగ్ యొక్్క స్యధ్ధర్ణ ర్క్యల్ు (Common types of painting) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివరోలే  మీరు వీట్్టని చేయగలుగుతారు.
• పె్యింట్ యొక్్క సినిగ్ధాత్ో ఎంత ఉంద్్ల  ప్్లర్్క్కనండి
• సననిగ్య ఉపయోగించ్ద ర్స్యయన్ధల్ ర్క్యనిని ప్్లర్్క్కనండి
• సనిిగ్ధాత్ో క్పు్ప యొక్్క విధిని ప్్లర్్క్కనండి
• ఎల్్ల్కమీట్ర్ యొక్్క విధుల్ను ప్్లర్్క్కనండి
• గ్య్ల స్ మీట్ర్ యొక్్క విధిని వివర్ించండి.

ప్ెయింట్ యొక్్క సినిగ్ధాత్ో (పట్ం 1): ప్�యింట్ యొక్క స్ినిగధితో అనేద్ి 
ప్�యింట్ యొక్క పరివాహానిక్ర అంద్ించే నిరోధ్ం.

ప్�యింట్ యొక్క స్ినిగధిను తగిగీంచడానిక్ర థిన్ నర్ 
ఉపయోగించబడుతుంది్.
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వెైట్ స్ిపురిట్, ట్రెపుంట్ెైన్ లఖను ప్ిలచుగా ఉపయోగిసాతి రు. క్రరోస్ిన్ 
ను సననిగా వాడితే ప్�యింట్ ఫైిల్మా ఆరబెటే్ట్  సమయం ఎకు్కవగా 
ఉంట్్లంది్.

స్ినిగధితో పరివాహ కపుపును ఉపయోగించి ప్�యింట్ యొక్క సి్నిగధిను 
కొలవచుచు.

ప్�యింట్ యొక్క సి్నిగధిను సి్నిగధితో కపుపు యొక్క పరాి మాణిక 
పరిమాణం గుండా ప్�యింట్ పరివహైించడానిక్ర అవసరమెైన సమయం 
ద్ావారా కొలుసాతి రు. స్ినిగధిను స్�కనులలో కొలుసాతి రు.

ఎల్్ల్కమీట్ర్ (పట్ం 2): డ�ై ై ప్�యింట్ ఫైిల్మా మంద్ానిని కొలవడానిక్ర 
ఎలో్కమీట్ర్ ను ఉపయోగిసాతి రు. (డ�ై ైఫైిల్మా మందం - DFT)

DFT కొలత మకారి నా లో ఉంట్్లంద్ి. ఈ పరికరం మాగెనిట్్టక్ ఇంజైక్షన్ 
లేద్ా గడీ్డ  కరెంట్ సూతరిం ద్ావారా ఆపరేట్ చేయబడుతుంద్ి.

ఫరర్స్ మరియు నాన్ ఫరర్స్ లోహాలప్�ై ప్�యింట్ మంద్ానిని 
కొలవడానిక్ర వివిధ్ రకాల పరిణబ్ లఖను ఉపయోగిసాతి రు.

 ఎలో్కమీట్ర్ యొక్క బట్న్ మీద ఉంచిన తరువాత కొలవడానిక్ర 
పరిణబ్ ను ప్�యింట్ చేస్ిన ఉపరితలానిక్ర కుడి కోణాలోలే  ఉంచండి.  
ఎలో్కమీట్ర్ లో డిఎఫ్ ట్్ట యొక్క  మకారి నా లో డ�ైరెక్ట్ ర్గడింగ్ 
అందుబాట్్లలో ఉంద్ి.

బలమెైన అయసా్కంత కే్తరాి లకు ఈ పరికరానిని దూరంగా ఉంచండి.  
ప్�దది  పరాి ంతాలోలే  DFTని కొల్చేట్పుపుడు వరేేవారు పరిదే్శాలోలే  ర్గడింగ్ 
లఖను తీసుకోండి .

గోరి స్ మీట్ర్ (పట్ం 3): డ�ై ైప్�యింట్ ఫైిల్మా యొక్క గాలే స్ విలువను 
కొలవడానిక్ర గాలే స్ మీట్ర్ ఉపయోగించబడుతుంద్ి. ఈ మీట్ర్ యొక్క 
విధి కాంత్ పరావరతినంప్�ై ఆధారపడి ఉంట్్లంద్ి.

సంఘట్న మరియు కాంత్ క్రరణాల పరావరతినం మధ్యా వయాతాయాసం  
ప్�యింట్ ఫైిల్మా యొక్క గోరి స్ విలువను ఇసుతి ంద్ి.

కాంత్ యొక్క పరావరతినం ప్�యింట్ ఫైిల్మా యొక్క గోరి స్ విలువను 
ప్�ంచుతుంద్ి.

ప్�యింట్ ఫైిల్మా యొక్క గోరి స్ విలువ ప్�యింట్ చ�క్రంగ్ యొక్క 
నెంబరులో వయాకీతికరించబడుతుంద్ి.

రెండవ కోట్్ల పూరితిగా ఆరిన తరువాత మాతరిమే మీరు ప్�యింట్ 
యొక్క రంగును తనిఖీ చేయవచుచు, రెండవ కోట్్ల అప్ లెై చేసి్న 
తరావాత 24 గంట్లు ఎండబెట్ట్డానిక్ర సమయం ఇవావాల్.

IS 5/1994 స్�పుసి్ఫైికేషన్ బుక్/ష్్లర్ కార్్డ రంగును సరి పో లచుడం 
కొరకు ఉపయోగించబడుతుంద్ి .

 ప్�యింట్ ఫైిల్మా యొక్క రంగును పగట్్ట కాంత్లో మాతరిమే నిరిదిషట్  
రంగుతో పో లాచుల్.

 పో లేచుట్పుపుడు ష్్లర్ కారు్డ ను గిట్ారుగా ఉంచండి.

 ప్�యింట్్టంగ్ సమయంలో మరియు తరువాత ప్�యింట్ ఫిైల్మా ప్�ై ఈ 
క్రరింద లోపాలను కనుగొన వచుచు.

- జైారడం/కందకు పరుగతెతిడం

- బరిష్ గురుతి లు

- పి్న్ రంధరాి లు

- బొ బైలు

- పో ల్ంగ్

- పాయాక్రంగ్[మారుచు]

- నారింజై తొక్క

- మసకబారం

- కారి క్రంగ్

ప్�ైమై్ ప్�యింట్ యొక్క పాఠంలో జైారడం, బరిష్ గురుతి లు, పి్న్ హో ల్స్ 
మరియు పో ల్ంగ్ వంట్్ట లోపాలు చరిచుంచబడతాయి.

బొ బ్బల్ు: ప్�యింట్ చేస్ిన ఉపరితలంప్�ై చినని బుడతలు ఏరపుడతాయి. 
ఈ లోపానిక్ర కారణం మునుపట్్ట కోట్్ల పూరితిగా ఎండిపో క పో వడం 
లేద్ా ప్�యింట్ ఫైిల్మా ప్�ై తేమ, నూనె ఉండట్ం. (పట్ం 4)

ర్్డమిడీ: మునుపట్్ట కోట్్లను పూరితిగా ఆరబెట్్టట్న తరావాత, తదుపరి 
కోట్ ప్�యింట్ వేయండి.

ప్�యింట్ వేయడానిక్ర ముందు ఉపరితలానిని తేమ, ఆయిల్ 
మొదలెైన వాట్్ట నుండి శుభరిం చేయండి మరియు ఆరబెట్ట్ండి.

ఫ్ిలే కరింగ్: రేకుల రూపంలో ఉనని ప్�యింట్ ను పూరితిగా తొలగించడం.
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క్యర్ణ్ధల్ు[మార్్ల్చ]

- ప్్లలవమెైన ఉపరితల తయార్గ

- ప్�యింట్ ఫైిల్మా మందం ఎకు్కవగా ఉండవచుచు.

పర్ిహార్్యల్ు

- ఉపరితలానిని బాగా స్ిదధిం చేయండి.

- ప్�యింట్ ఫైిల్మా మందం సాధ్యామెైనంత తకు్కవగా ఉండేలా 
చూసుకోండి.

ఆర్్డంజ్ త్ొక్్క: ప్�యింట్ చేస్ిన ఉపరితలం నారింజై తొక్కగా 
కనిపి్సుతి ంది్.

క్యర్ణ్ధల్ు:  ఉపరితలంప్�ై ఉండే తేమ.

పర్ిహార్్యల్ు: ప్�యింట్్టంగ్ వేయడానిక్ర ముందు ఉపరితలం నుండి 
తేమను తొలగించండి.

మసకబారం: రంగు మారడం మరియు విలువను తగిగీంచడం.

క్యర్ణ్ధల్ు[మార్్ల్చ]

- ప్�యింట్ బాగా కలబడదు.

- నాణయాత లేని ప్�యింట్..

పర్ిహార్్యల్ు

- ప్�యింట్ ని బాగా కలపాల్.

- మంచి కావాల్టీ్ ప్�యింట్ మాతరిమే వాడాల్.

పగుళులే : ప్�యింట్ చసే్ిన ఉపరితలంప్�ై పగుళులే  ఆరిన తరావాత 
కనిప్ిసాతి యి.

క్యర్ణ్ధల్ు[మార్్ల్చ]

- ఒకే కోట్్లప్�ై ప్�యింట్ యొక్క అధిక మందం

- నాణయాత లేని ప్�యింట్..

పర్ిహార్్యల్ు

- ఒకే కోట్్లలో 200 మకారి నుల మందం మించకుండా మాతరిమే 
అప్ లెై చేయాల్.

- మంచి కావాల్ట్ీ ప్�యింట్ మాతరిమే వాడాల్.

మంచి కావాల్ట్ీ ప్�యింట్్టంగ్ లో ప్�ైన చ�ప్ిపున లోపాలు ఉండకూడదు. 
చ�ప్ిపున లోపాలు లేకుండా ప్�యింట్్టంగ్ వేయడానిక్ర పరియత్నించండి.

ప్ెయింట్ ర్క్యల్ు మర్ియు ద్్ధని అనువర్తెనం (Types of paint and its application) 
ఉద్ేదిశం: ఈ పాఠం చివరోలే  మీరు వీట్్టని చేయగలుగుతారు.
• పె్యింట్ అంట్ే ఏమిట్ో ప్్లర్్క్కనండి
• పె్యింట్ యొక్్క భ్్యగ్యనిని జాబ్త్్ధ చ్దయండి
• పె్యింట్ ల్ ర్క్యల్ు మరి్యు వ్యట్్ట అనువర్తెన్ధల్ను వివరి్ంచండి.

ప్�యింట్ అనేద్ి ఒక వర్ణ దరివయాం సస్�పునషిన్ పద్ారథిం, ఒక సననిమని 
కోట్్లను వరితించినపుపుడు రసాయనికంగా ఎండిపో తుంద్ి మరియు 
ఉపరితలంప్�ై గట్్టట్  ఫిైల్మా ఏరపుడుతుంద్ి.

మెట్ల్, కలప మరియు గోడ యొక్క రక్షణ మరియు అలంకరణ 
కొరకు ఉపరితలంప్�ై ప్�యింట్ వేయాల్.

- రంగు

- మీడియం/రెనిన్

- సననిగా ఉంట్్లంది్

- Plasticizer

- Drier

- ఇని్హబ్ట్ర్

ర్ంగ్ు

- వర్ణ దరివయాం సననిగా ఘన కణాలు.

- వర్ణ దరివయాం ప్�యింట్ కు రంగును ఇసుతి ంద్ి.

- వర్ణ దరివయాం ప్�యింట్ కు పారదర్శకతను ఇసుతి ంది్.

- వర్ణ దరివయాం ప్�యింట్ కు మనినికను ఇసుతి ంద్ి.

త్్తల్ుపు ర్ంగ్ు ప్ెయింట్ కొర్క్ు వర్ణో ద్రివయాం యొక్్క ఉద్్ధహర్ణల్ు

- పాలే సట్ర్ ఆఫ్ పూయార్స్ (వెైరింగ్)

- Berytes

- త�లలే  స్్రసం

పసుపు ర్ంగ్ు ప్ెయింట్ కోసం

- కరిమ్ పసుపు

- కాడిమాయం పసుపు
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బూ్ల  క్ల్ర్ ప్ెయింట్ కోసం

- పరిషియన్ నీలం

- లెైమ్ బూలే

మీడియం/ర్్డనిన్

- వర్ణ దరివాయాలు మీడియం/రెనిన్ లో వాయాప్ితి  చ�ందుతాయు.

- మాధ్యామానిని నీరు, నూనె, ఎలక్షన్ అనని వర్గగీకరసిాతి రు.

- రెనిన్ యొక్క వివిధ్ రకాలు ఆరి్కడ్, ఎప్స్, పాల్యురేథేన్.

- రెనిన్ ఆధారంగా ప్�యింట్ కు ప్్లరు వసుతి ంది్.

సననిగ్య/స్యల్్వర్ంట్ే

- ప్�యింట్ యొక్క సి్నిగధిను తగిగీంచడం కొరకు ప్�యింట్ డోలే  
సాలవారంట్ే లఖను ఉపయోగిసాతి రు.

- ద్రాి వకాలు ప్�యింట్ లో ఉండే ఆయిల్ లేద్ా రెనిన్ కు 
అనుకూలంగా ఉండాల్.

- ఉపయోగించిన తరువాత, ప్�యింట్ ఫైిల్మా నుండి ద్రాి వకాలు 
పూరితిగా ఆవిరెైపో వాల్.

థిన్ నర్స్/సారెజెంట్స్ కు ఉద్ాహరణలు వెైట్ సి్పురిట్, ట్రెపుంట్ెైన్.

Plasticizer

- ప్�యింట్లేలో పాలే స్ిట్స్�ైజైర్ యొక్క విధి ఉపరితలంప్�ై ప్�యిన్ ఫైిల్మా 
ను శాశవాతంగా నిలుపుకోవడం.

- ప్�యింట్ ఫైిల్మా లో వయాథను ప్�ంచడానిక్ర లేద్ా నిరవాహైించడానిక్ర 
పాలే స్ిట్స్�ైజైర్  ఉపయోగించబడుతుంద్ి.

పాలే స్ిట్స్�ైజైర్ యొక్క ఉద్ాహరణలు ట్ెై-ైకలూలే రూ థిన్ ఫ్ాస్ట్ , కోలే రినేట్ెడ్ 
పారాడినట్్లలే .

డ్ధరి యర్్ల్ల /యాక్రస్ల్ర్ేట్ర్్ల్ల : ప్�యింట్ ఫైిల్మా ను నిర్గ్ణత సమయంలో 
ఆరబెట్ట్డానిక్ర ప్�యింట్ లో డరాి యర్స్/యాక్రస్లరేట్రులే  
జైోడించబడతాయి.

కోబాల్స్, మాంగనీస్ సాధారణంగా డరాి యరులే గా ఉపయోగిసాతి రు.

నిర్ోధక్యల్ు[మార్్ల్చ]

ప్�యింట్ యొక్క నిలవా లేద్ా ఉంచే లక్షణానిని ప్�ంచడానిక్ర లేద్ా 
సవరించడానిక్ర ప్�యింట్ కు ఇని్హబ్ట్రులే  జైోడించబడతాయి.

ఇని్హబ్ట్ర్స్ యొక్క విభినని విధ్ులు

1 యాంటీ్ స్ిపునినింగ్

2 యాంటీ్ స్�ట్్టల్ మెంట్

యాంట్ీ స్ిపునినింగ్ ఏజైెంట్: నిలవా చేస్ినపుపుడు ప్�యింట్ ప్�ై చరమాం 
లేద్ా పొ ర ఏరపుడకుండా నిరోధించడానిక్ర ఇద్ి జైోడించబడుతుంద్ి.

యాంటీ్ స్ిపునినింగ్ ఏజైెంట్ గా ఉపయోగించే రసాయనాలు ప్�ైరూ 
కాలర్ మరియు హై�ైడోరి -క్రవాన్నన్.

యవ్యని-సెట్్టల్ మెంట్ ఏజ్డంట్: నిలవా చేస్ినపుపుడు ప్�యింట్ 
అడుగు భాగంలో వర్ణ దరివయాం స్ిథిరపడకుండా నిరోధించడానిక్ర ఇది్ 
జైోడించబడుతుంద్ి.

యాంటీ్-స్�ట్్టల్ మెంట్ ఏజైెంట్ గా ఉపయోగించే రసాయనాలు 
సలోఫినేట్ెడ్ ఆయిల్, అలూయామినియం స్్లట్ ్రట్ర్.

ప్ెయింట్్ల  ర్క్యల్ు[మార్్ల్చ]

వివిధ్ రకాల ప్�యింట్్లలే  ఈ క్రరింద విధ్ంగా ఉనానియి.

- పి్.యు.ప్�యింట్

- అలూయామినియం ప్�యింట్ (హైీట్ రసె్ిస్�ట్ంట్ ప్�యింట్)

- ఎప్స్ ప్�యింట్

- వాష్ ప్�ైమై్/ఇచచు ప్�ైమై్

- ఫ్ోలే రోస్�ంట్ ప్�యింట్

- పుట్ీట్

- Primer

- Bituminse Paint

- Filler

- Undercoat

అల్్యయామినియం ప్ెయింట్్ల్ల  మర్ియు ద్్ధని అనువర్తెనం

- మెట్ాల్క్ అలూయామినియం పౌండ్ ను తవారగా ఎండబెట్ేట్  నూనెలో 
కలపడం ద్ావారా అలూయామినియం ప్�యింట్ ను తయారు చేసాతి రు.

- అలూయామినియం ప్ిగెమాంట్, మీడియం ఆయిల్ కల్పి్న ప్్లస్ట్   ను 
విడివిడిగా పాయాక్ చేస్ి ఒక కంట్ెై నర్ లో ఉంచుతారు.

- ఎండబెట్్టట్న నూనె, వార్నిస్ ను మీడియంగా ఉపయోగసిాతి రు.

- పని పరాి రంభించడానిక్ర ముందు అవసరమెైన పరిమాణంలో 
అలూయామినియం ప్్లస్ట్  మరియు మీడియం కలపాల్. ఎందుకంట్ే 
అలూయామినియం పౌండ్ ను మీడియంలో ఎకు్కవ స్్లపు నానబెడితే 
ద్ాని తేజైసుస్ను కోలోపుతుంద్ి. ఇద్ి అలూయామినియం ప్�యింట్ 
యొక్క  పరిధాన పరిత్కూల.

- అలూయామినియం ప్�యింట్ వేడి మరియు తేమకు ఎకు్కవ 
నిరోధ్కంను కల్గి ఉంట్్లంద్ి.

- ఉపరితలాలకు ఉష్ణం యొక్క అధిక రిఫ్�లే క్రట్విట్ీ అవసరమెైన చోట్ 
అలూయామినియం ప్�యింట్ వేయబడుతుంద్ి.

- అలూయామినియం ప్�యింట్ పరిధానంగా ఆయిల్ (ప్�ట్్రరి ల్యం 
పొ రి డక్ట్) సోట్ రేజ్ ట్ాయాంకును ఆయిల్ యొక్క తకు్కవ బాషపు 
భవనానిక్ర ప్�యింట్  చేయడానిక్ర ఉపయోగసిాతి రు.

- అలూయామినియం ప్�యింట్ ను బరిష్ లేద్ా ఏజైెైనా సంపరిద్ాయ 
స్్రపురే గన్ ద్ావారా అప్ లెై  చసేాతి రు. 

ప్్యల్యుర్ేథ్దన్ ప్ెయింట్ (ట్్య ప్్యయాక్)

యురేనస్ అనేద్ి ఆల్కహాలలేతో ఐసో స్�ైనేట్ యొక్క పరిత్ చరయా ఉతపుత్తి . 
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సంతృపతి  పాల్ సట్ర్, యాక్రరిల్క్ పాల్యోల్స్ మీడియంగా ఉపయోగిసాతి రు.

పూయార్్య పె్యింట్స్ యొక్్క పరియోజన్ధల్ు:

1 గాల్ వేగంగా ఎండిపో యిే రేట్్ల

2 అదు్భతమెైన రాప్ిడి నిరోధ్క.

3 అదు్భతమెైన రసాయన మరియు తుపుపు నిరోధ్క

4 అదు్భతమెైన జిగురు.

5 పాల్ష్ింగ్ మరియు బక్రంగ్ అవసరం లేదు.

6 ఎకు్కవ కాలం మెరుపులను నిలుపుకుంట్్లంద్ి.

పరిత్క్్యల్ాల్ు[మార్్ల్చ]

ఈ ప్�యింట్ అప్ లెై చేయడం కొరకు ఎయిర్ లెస్ లేద్ా ఎయిర్ 
ఓరయిిెంటె్డ్ స్ి్లరింగ్ ఎక్రవాప్ మెంట్ అవసరం అవుతుంద్ి.

ద్రాి వకం విషపూరితమెైనద్ి

ఖరుచు ఎకు్కవగా ఉంట్్లంది్.

 ఆట్్రమొబెైల్, ఫైిరిజ్ లు మొదలెైన వాట్్ట బాహయా పాతను పూయడానిక్ర 
ఈ ప్�యింట్ ఉపయోగించబడుతుంద్ి.

అపి్్ల కేషన్ (పట్ం 1)

ఈ ట్్ట పాయాక్ ప్�యింట్ పద్ారాథి ల ఖచిచుతమెైన మిశరిమంప్�ై ఆధారపడి 
ఉంట్్లంద్ి.

- హమర్ ట్్రన్ ఫైినిష్ ప్�యింట్ఈ  ప్�యింట్ అధిక నాణయాత కల్గిన 
ప్�యింట్.

- ప్�యింట్్టంగ్ లో స్ిల్కాన్ పౌండ్ మిక్స్ చసేాతి రు త్నం పరిమాణంలో 
శుభరిమెైన కొలత కంట్ెై నర్ ని ఎంచుకోండి.

- కంట్ెై నర్ లో అవసరమెైన కలర్ పో యాల్.సూచనలప్�ై జైాబ్తా 
చేయబడిన నిషపుత్తిలో హార్్డ నర్ జైోడించండి మరియు ద్ానిని 
బాగా కలపండి.

ట్్ట పాయాక్ ప్�యింట్ ల యొక్క అపి్లే కేషన్ ఆపరేట్ర్ నెైపుణయాం, తయార్గ 
యొక్క పరాి మాణిక, అదు్భతమెైన స్్ల్లరియింగ్ మరియు దుముమా రహైిత 
వాతావరణంప్�ై ఎకు్కవగా ఆధారపడి ఉంట్్లంద్ి.

- ఈ భాగానిని వరితించడానిక్ర గారి వ ట్ీ ఫై్రడ్ స్్రపురే గన్ 
ఉపయోగించబడుతుంద్ి.

- ఎయిర్ లెస్ స్్రపురే గన్ సాధారణంగా ప్�యింట్ యొక్క 
మెరుగెైన అట్్రమాయిజేైషన్ కారణంగా ఈ ప్�యింట్ వేయడానిక్ర 
ఉపయోగసిాతి రు.

ఐసో సెైనేట్ hardeners ఉన్ధనియి హానిక్ర్మెైన క్ు శ్్య్వసకోశ్ 
వయావసథా . ధరి్ంచు అంద్ర్ూ వయాక్రతెగ్త ర్క్షక్ సర్ంజామా కొంచ్తం 
స్లపు తయార్ీ[మార్్ల్చ] మరి్యు క్్యడ్ధ అపు్పడు పూత. 
(పట్ం) 2)

- ఈ ప్�యింట్ అధిక నాణయాత ప్�యింట్ ఒకట్్ట.

- ప్�యింట్్టంగ్ లో స్ిల్కాన్ పౌడర్ కలుపుతారు.

- ఎండబెట్ేట్ట్పుపుడు స్ిల్కాన్ కణాలు ప్�యింట్ ను స్ిల్కాన్ కణాల 
మధ్యా వెైపు ఆకరిషిసాతి యి. ప్�యింట్ యొక్క ఈ ఆకరషిణ కారణంగా 
ప్�యింట్ చేయబడిన ఉపరితలం యొక్క సుత్తి  ట్్రన్ డిజైెైన్ 
ఏరపుడుతుంద్ి.

పూత

- ఉపరితలానిని బాగా స్ిదధిం చేయండి.

- స్్రపురే లేద్ా బరిష్ ద్ావారా ప్�ైమై్ వరితించండి
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- త్నం ఆరబెట్్టట్న తరావాత (8 గంట్లు) ఈ ప్�యింట్ ను స్్రపురే 
ద్ావారా మాతరిమే అప్ లెై చేసాతి రు.

ఈ ప్�యింట్ ను బరిష్ ద్ావారా అప్ లెై చేస్ినట్లేయితే, బరిష్ ద్ావారా  
నిలువు మరియు సమాంతర కదల్క కారణంగా హన్ నర్ ట్్రన్ డిజైెైన్ 
ఏరపుడదు.

ఈ ప్�యింట్ కోసం ప్�ట్్రరి ల్ ను పలుచగా ఉపయోగిసాతి రు.

Filler

- పి్లలే ర్ అధిక వర్ణ దరివయాం కల్గిన పద్ారథిం.

- కవర్ చేయడం కొరకు ప్ిలలే ర్ అప్ లెై చేయబడుతుంద్ి. 

 ఉపరితల లోపాలు[మారుచు]

 చినని దంతాలు

 ఉపరితలానిని మృదువు గా చేయడానిక్ర భార్గ స్ోరరూ లులే .

- ప్�ైమై్ కోట్్ల ప్�ైన ప్ిలలే ర్ అప్ లెై చేయబడుతుంద్ి.

-  మొదట్ 150 గేరిడ్ ఎవర్గ ష్్రట్ లను ఉపయోగించి ప్�ైమై్ కోట్్లను 
రుదదిండి.

- పి్లలే ర్ ప్�యింట్ ను బాగా కల్యబెట్్టట్న తరువాత, స్్రపురే యొక్క 
బరిష్ ద్ావారా ప్�ైమై్ కోట్్లప్�ై వరితించబడుతుంద్ి.

- సాధారణంగా ప్ిలలే ర్ ప్�యింట్ వేయడానిక్ర ఎలకోట్రో -సాట్ ట్్టక్ సపురథిని 
ఉపయోగిసాతి రు .

అండర్ కోట్ మర్ియు ద్్ధని అపి్్ల కేషన్

- కలర్ కోట్ ల కొరకు అడలీట్ ్ర స్ిమాత్ బేస్ పొ ందడం కొరకు ప్ిలలే ర్ కోట్ 
ప్�ైన అండర్ కోట్ అప్ లెై చేయబడుతుంది్.

- అండర్ కోట్ మాయాట్ర్ ఫైినిష్ింగ్.

- 220 గేరిడ్ ఎవర్గ ష్్రట్ ఉపయోగించడం ద్ావారా ప్ిలలే ర్ ఉపరితలం 
శుభరింగా ఉండాల్, మెైనం, కీరిజ్ ఆయిల్, దుముమా లేకుండా 
ఉండాల్.

- అండర్ కోట్ యొక్క రంగు ఫైినిష్ింగ్ కలర్ తో ఏకీభవించాల్.

- అండరో్కట్్లని బరిష్ లేద్ా స్్రపురే ద్ావారా అప్ లెై చేసాతి రు.

- అండర్ కోట్ ప్�యింట్స్ ఎకు్కవ ద్ాచే శక్రతిని కల్గి ఉంట్ాయి.

- ఈ ద్ాచే శక్రతి సరెైన ఎనా మిల్ కవరజేైని అంద్ిసుతి ంద్ి మరియు 
ఫైినిష్ కోట్ యొక్క అసమాన మెరుపులను నివారిసుతి ంది్ .

పన్ధమెల్ మరి్యు ద్్ధని అనువర్తెనం

- పనామెల అనదే్ి రెనిన్ మరియు సననిగా పొ డి చేస్ిన వర్ణ 
దరివాయాలను కల్గి ఉనని ప్�యింట్్లలే , ఇవి మెరుగెైన ల్వింగ్ కవరేజైా 
మరియు మెరుపులను ఇసాతి యి.

- తుది్ కోట్్ల పనామెల అధిక మనినిక మరియు ఆమోదయోగయామెైన 
సౌందరయా రూపానిని అంద్ిసుతి ంద్ి.

- ఏకర్గత్న కవరజేైని పొ ందడానిక్ర రెండు కోట్లే కు ఎనా మిల్ ప్�యింట్ 
వేయడం అవసరం.

- పనామెల ను బాగా కల్యబెట్్టట్ , నింపండి. (పట్ం 3)

- అవసరమెైన స్ినిగధిను పొ ందడానిక్ర సననిగా జైోడించండి.

- పనామెల ప్�యింట్ వేయడానిక్ర ముందు ప్ిలలే ర్ ఉపరితలానిని 
280 గేరిడ్ ఎవర్గ ష్్రట్ తో రుదదిండి.

- ఎంచుకునని రంగు పనామెల ప్�యింట్ ను బరిష్ లేద్ా స్్రపురే ద్ావారా 
అప్ లెై చేయండి.

- పనామెల రంగును బట్్టట్  మారచువదుది . ఎందుకంట్ే  ఎనా మిల్ 
రంగుకు సంబంధించి అండర్ కోట్ రంగును ఇపపుట్్టకే అప్ లెై 
చేశారు.
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Wash primer

- వాష్ ప్�ైమై్ ను ఇహై�చ్ ప్�ైమై్ అనని కూడా ప్ిలుసాతి రు, వీట్్టని 
పరిధానంగా నాన్ ఫరర్స్ లోహ ఉపరితలాలకు ఉపయోగిసాతి రు.

- ఇవి నాన్ ఫరర్స్ ఉపరితలాలప్�ై బాగా అంట్్లకుంట్ాయి.

- వాష్ ప్�ైమై్ వేగంగా అంట్ే 2 నుండి 3 గంట్లోలే  ఆరిపో తుంద్ి.

- వాష్ ప్�ైమై్ మాయాట్ర్ ఫైినిష్ింగ్.

- వాష్ ప్�ైమై్ వాతావరణ నిరోధ్కంను కల్గి ఉండదు మరియు 
మరింత ప్�యింట్్టంగ్ అవసరం.

- శుభరిమెైన లోహ ఉపరితలాలప్�ై అప్ లెై చేయబడ్డ  ప్�ైమై్ ని వాష్ 
చేయండి.

- వాష్ ప్�ైమై్/ఈట్ీహై�చ్ ప్�ైమై్ ను ట్్ట పాయాక్ గా తయారు చసేాతి రు.

- ఒక పాయాకోలే  జింక్ -ట్ెట్రాి కోసం కోరి మెైట్్రతి  పాలీవినెైల్ బాయాట్్టల్ 
ఉంట్్లంద్ి.

- మరొక పాయాక్ నీట్్టలో ఫ్ాస్ి్రరిక్ ఆమాలే నిని కల్గి ఉంట్్లంద్ి.

- అప్ లెై చేయడానిక్ర ముందు ఈ రెండు భాగాలు  కలబడతాయి.

సెటినిస్ల్ంగ్ మర్ియు మార్ి్కంగ్ (Stenciling and marking)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివరోలే  మీరు వీట్్టని చేయగలుగుతారు.
• సెటినిస్ల్ంగ్ మర్ియు ‘బంధ్ధల్ు’ అంటే్ ఏమిట్ో ప్్లర్్క్కనండి
• సెటినిస్ల్స్ యొక్్క సంర్క్షణంను వివర్ించండి
• సెటినిస్ల్ క్ట్్టంగ్ ర్క్యల్ను జాబ్త్్ధ చ్దయండి
• ఉపయోగించ్ద విభినని సెటినిస్ల్ మీడియా యొక్్క పరియోజనం మర్ియు పర్ిమిత్ని ప్్లర్్క్కనండి
• సెటినిస్ల్ంగ్ పరిక్రరియ యొక్్క పరియోజనం మరి్యు పర్ిమితుల్ను ప్్లర్్క్కనండి.

సెటినిస్ల్ంగ్: స్�ట్నిస్ల్ మాధ్యామంలో సంఖయా, ప్్లరులే , సు్రలై మొదలెైన 
వాట్్టని మార్్క చేస్ి, ఆప్�ై కట్ చసే్ి నెగెట్్టవాగీ  ఉపయోగించే పరిక్రరియను 
స్�ట్నిస్ల్ంగ్ అంట్ారా.

బంధ్ధల్ు: స్�ట్నిస్ల్ కు ఆకారం మరియు బలానిని ఇవవాడానిక్ర, స్�ట్నిస్ల్స్  
కత్తిరించటే్పుపుడు కొనిని భాగాలను కత్తిరించకుండా వద్ిలేసాతి రు. ఈ 
కట్ చేయని భాగాలను ‘ట్ాస్’ అంట్ారా.

సెటినిస్ల్ సంర్క్షణ: స్�ట్నిస్ల్ంగ్ మీడియాను కొంత కాలానిక్ర పదే్ పద్ే 
ఉపయోగించడానిక్ర ఉపయోగిసాతి రు. కాబట్్టట్  స్�ట్నిస్ల్ మీడియాను 
సంరకి్ంచడం చాలా అవసరం.

- స్�ట్నిస్ల్ంగ్ మీడియాను ఎపుపుడూ మడతప్�ట్ట్కూడదు లేద్ా 
త్పపుకూడదు.

- సాద్ా ఉకు్కలను రెండు స్�ట్నిస్ల్స్ మధ్యా ఉంచండి, బంధాలు 
చిరిగిపో కుండా ఉండండి.

- స్�ట్నిస్ల్ంగ్ తరువాత, స్�ట్నిస్ల్ంగ్ మీడియాను వెంట్నే శుభరి 
పరుసాతి రు.

సెటినిస్ల్ ర్క్యల్ు

స్�ట్నిస్ల్ కట్్టంగ్ లో రెండు రకాలు

1 పాజిట్్టవ్ రకం

2 పరిత్కూల రకం

ప్్యజిట్్టవ్ ట్ెైప్ (పట్ం 1): ఈ రకంలో స్్కస్ చసే్ిన భాగాలు కత్తిరించి 
తొలగించబడతాయి.

నెగ్డట్్టవ్ ట్ెైప్ (పట్ం 2): ఈ రకంలో బాయాక్ గౌరి ండ్ పో రషిన్స్ కట్ చసే్ి 
తొలగిసాతి రు. దీ్నిని కాగితం/గోడప్�ై ఉంచండి మరియు చుట్్లట్ పక్కల 
పరాి ంతానిక్ర ప్�యింట్ వేయండి. ప్�యింట్్టంగ్ లేకుండా స్�ట్నిస్ల్ పరాి ంతం 
కనిపి్సుతి ంది్.

స్�ట్నిస్ల్ మీడియా:  స్�ట్నిస్ల్ కట్్టంగ్ ల కొరకు ఉపయోగించే వివిధ్ 
రకాల మీడియాలు

ఒక ప్్లపర్

B కార్్డ బో ర్్డ C ప్�లలే వుడ్

డి అలూయామినియం/ట్్టన్ ష్్రట్స్ ఇ ఫైిల్మాస్

F పాలే స్ిట్క్, PVC ష్్రట్్లలే

సెటినిస్ల్ మీడియా యొక్్క పరియోజన్ధల్ు మరి్యు పర్ిమితుల్ు

A  ప్్లపర్

1 కత్తిరించడం సులభం

2 మరింత వశయా

3 ఉద్ోయాగంలో బ్గించు సులభం
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4 స్�ట్నిస్ల్ యొక్క ద్ిదుది బాట్్ల సులభం

5 4 నుంచి 5 సారులే  మాతరిమే వాడాల్.

B అట్టి

1 కాగితంతో పో ల్స్్లతి  తకు్కవ వశయా

2 కాగితంతో పో ల్స్్లతి  సరిద్ిదదిడం కొంచ�ం కషట్ం.

3 ఇద్ి ప్�యింట్ ను గరిహైిసుతి ంది్.

4 10 నుంచి 15 సారులే  వాడుకోవచుచు.

C ప్ెల్ల వుడ్

1 మరింత స్�ట్నిస్ల్ంగ్ చేయవచుచు.

2 కార్్డ బో ర్్డ తో పో ల్స్్లతి  ఎకు్కవ ఖరుచు

3 తకు్కవ వశయా

4 సరిద్ిదదిడం కషట్ం

5 స్�ట్నిస్ల్ కట్్టంగ్ కషట్ం.

D అల్్యయామినియం/ట్్టన్ ష్టట్్ల్ల

1 స్�ట్నిస్ల్ లెైఫ్ ఎకు్కవ.

2 మరింత స్�ట్నిస్ల్ంగ్ చేయవచుచు.

3 అధిక ఖరుచు

4 తకు్కవ వశయా

5 సరిది్దదిడం చాలా కషట్ం.

6 స్�ట్నిస్ల్ కట్్టంగ్ చాలా కషట్ం.

E చల్న చితరిం

1 ఎక్స్ పో ర్ట్ ఎక్స్ రే ష్్రట్్లలే /ఫైిల్మా లు సాధారణంగా ఉపయోగించే 
మాధ్యామాలు.

2 మంచి వశయా

3 స్�ట్నిస్ల్ లెైఫ్ ఎకు్కవ.

4  సరిది్దదిడం తకు్కవ కషట్ం.

F ప్్య్ల సిటిక్/పి్విక్ర ష్టట్్ల్ల

1 స్�ట్నిస్ల్ంగ్ ను   చాలా సారులే   చేయవచుచు.

2 అలూయామినియం/ట్్టన్ ష్్రట్లేతో పో ల్స్్లతి   తకు్కవ ఖరుచు

3 స్�ట్నిస్ల్ కట్్టంగ్ కషట్ం 

4 సరిది్దదిడం కషట్ం 

సెటినిస్ల్ంగ్ పరిక్రరియ యొక్్క పరియోజన్ధల్ు

- స్�ట్నిస్ల్ంగ్ పరిక్రరియ మారి్కంగ్ మరియు లెట్ర్ ప్�యింట్్టంగ్ 
సమయానిని  ఆద్ా చేసుతి ంది్.

- స్�ట్నిస్ల్ంగ్ పరిక్రరియ పునరావృత రకం  అనువరతినానిక్ర ఉతతిమంగా 
అనుకూలంగా ఉంట్్లంద్ి.

- ఏకర్గత్న అనువరతినానిని  సాధించవచుచు .

సెటినిస్ల్ంగ్ పరిక్రరియ యొక్్క పర్ిమితుల్ు

- బంధాల ఉనిక్ర [ మారుచు]

-  స్�ట్నిస్ల్ంగ్ లో అంద్ించబడ్డ  లతల  కారణంగా  ఇద్ి ర్గడబ్ల్టీ్ప్�ై 
పరిభావం చూపుతుంద్ి.

-  పొ ంద్ిన ఫైినిష్ింగ్ లెట్ర్  గంట్ే తకు్కవగా ఉంట్్లంద్ి. 

-    స్�ట్నిస్ల్ంగ్ పరిక్రరియలో పరిమాణ వెైవిధ్యాం  సాధ్యాం కాదు.

ర్ంగ్ు మార్ి్కంగ్ వివర్ణ ఎర్్లపు

ఫై�ైర్ పొ రి టె్క్షన్ ఎక్రవాప్ మెంట్ (ఉద్ా. సి్్లరింగలే స్ిసట్మ్) మరియు 
పరిమాదకరమెైన/పరిమాదకర పరాి ంతాలను  గురితించడం కొరకు  
ఉపయోగించబడుతుంద్ి.

న్ధర్ింజ

యంతరాి లు మరియు పరికరాల యొక్క పరిమాదకరమెైన భాగాలను  
గురితిసుతి ంద్ి.

పసుపు

భ్రత్క పరిమాద్ాలను గురితించడం కొరకు ఉపయోగించబడుతుంది్ 
(ఉద్ా. జైారడం, జైారడం, పడిపో వడం వంట్్ట పరిమాద్ాలు).  
మొదలెైనవి.)  మరియు పద్ారాథి లు (ఉద్ా. విషపూరిత లేద్ా 
తుపుపుపట్ేట్  పద్ారాథి లు, విష వాయువులు మొదలెైనవి)  పరాి ణాలకు/
ఆస్ితి క్ర హాని కల్గించే  అవకాశం ఉంద్ి.

పచ్చ

 పరాి ణానిక్ర/ఆస్ితి క్ర ఎలాంట్్ట  హాని  కల్గించని పరిథమ చిక్రతస్ పరికరాలు 
మరియు మెట్ీరియల్స్/పరాి ంతాలను  సూచిసుతి ంద్ి.

నీల్ం

సంకేతాలు మరియు బుల్యన్ బో రు్డ లప్�ై భదరితా సమాచారానిని 
సూచిసుతి ంద్ి.

ఊద్్ధ

పారిశరాి మిక అమరికలలో, ఊద్ారంగు రేడియిేషన్ పరిమాద్ాలను 
సూచిసుతి ంద్ి. 

బ్య్ల క్ అండ్ వెైట్

బాలే క్ అండ్ వెైట్ కల్కలను అకరిమ రవాణా పరాి ంతాలను సూచించడానిక్ర 
ఉపయోగిసాతి రు .
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