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మినిస్టటా రీ ఆఫ్ సికిల్ డై�వల్ప్ మెంట్ & ఎంట్ర్ పై�రేన్యయార్ షిప్ 

గవర్నమెంట్ ఆఫ్ ఇండైియ్య

నేషనల్ ఇన్ స్టా రీక్షనల్ మీడిైయ్య 
ఇన్ సిటాట్్యయాట్, చ�నైె్న
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(ii)

 
స�క్్థటా ర్ : క్్థయాపైిట్ల్ గూడ్స్ & మ్్యయానుఫ్్థయాక్్చరింగ్ 

అవథి  : 1 స్ంవత్స్రం 

ట్్రరేడ్ : వెల్్డర్ (పై�ైప్) - ట్్రరేడ్ థియరీ - NSQF స్్థథా యి - 3 (రివెైజ్్డ    2022)

అభివృద్ిధి  & ప్రేచురించబడైింద్ి:  

నేషనల్ ఇన్ స్టా రీక్షనల్ మీడైియ్య ఇన్ సిటాట్్యయాట్
పో స్టా  బాక్స్ నెం. 3142, CTI క్్థయాంప్స్, 
గిండైీ, చ�నెై్న - 600 032

ఇ-మెయిల్ : chennai-nimi@nic.in

వెబ్ స�ైట్ : www.nimi.gov.in

కాపీరై�ైట్ © 2023 నేషనల్ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్, చెన్నై 

ప్్రథమ ముదణ :  సె్పె్ట్ెంబర్, 2023                      కాపీలు: 1000

రూ. /-

అన్ై హక్ుకులు ప్్రత్్యయూకిెంచబడ్డడా యి.

నేషనల్ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్, చెన్నై నుెండి వ్్ార తప్ూర్్వక్ అనుమతి లేక్ుెండ్డ ఫో ట్ోకాపీ, రైికారైిడాెంగ్ లేద్డ 
ఏదెనన్డ ఇన్ఫరై్మమేషన్ స్ో్ట్ రై్మజ్ మరైియు రైిట్్ర్రవల్ స్్టస్్ట్మ్ త్ో స్హా ఏ ర్ూప్ెంలోన్నన్డ లేద్డ ఎలకా్ట్రా న్క్ లేద్డ మెకాన్క్ల్ ద్డ్వరైా ఈ 
ప్్రచుర్ణలోన్ ఏ భాగాన్ై ప్ునర్ుత్పతితి  చ్యయడెం లేద్డ ప్్రస్ార్ెం చ్యయడెం స్ాధ్యూెం కాదు. 
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(iii)

మ్ుందుమ్్యట్

జాతీయ న్నప్ుణ్డయూభివృద్ధధి  విధ్డనెంలో భాగెంగా 2020 న్డటి్కి ప్్రతి నలుగుర్ు భార్తీయులలో ఒక్ర్ు 30 కోట్్ల  
మెంద్ధకి న్నప్ుణ్డయూలను అెంద్ధెంచ్డలన్ భార్త ప్్రభుత్వెం ప్్రతిష్ా్ట్ తమేక్ెంగా లక్షయూెంగా పెట్్ట్ట్ క్ుెంద్ధ. పారిైశ్రాా మిక్ శిక్షణ్డ 
స్ెంస్్థలు (ITIలు) ఈ ప్్రకిరాయలో ముఖ్యూెంగా న్నప్ుణయూెం క్లిగిన మానవ వనర్ులను అెంద్ధెంచడెంలో కీలక్ పాత్ర 
పో ష్టస్ాతి యి. దీన్ై దృష్ట్ట్లో ఉెంచుక్ున్, ట్్ననైీలక్ు ప్్రస్ుతి త ప్రైిశ్రామ స్ెంబెంధ్ధత న్నప్ుణయూ శిక్షణను అెంద్ధెంచడెం 
కోస్ెం, ITI స్్టలబస్ ఇట్్రవల వివిధ్ వ్ాట్ాద్డర్ులత్ో క్ూడిన మెెంట్ార్ కౌన్సిల్ ల స్హాయెంత్ో నవీక్రైిెంచబడిెంద్ధ. 
ప్రైిశ్రామలు, పారైిశ్రాా మిక్వ్ేతతిలు, విద్డయూవ్ేతతిలు మరైియు ITIల నుెండి ప్్రతిన్ధ్ులు.

నేషనల్ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్ స్్ట్ట్ ట్్యయూట్ (NIMI), చెన్నై, మిన్స్ీ్ట్ ్ర ఆఫ్ స్్టకుల్ డెవలప్ మెెంట్ & 
ఎెంట్ర్ పె్రన్యయూర్ ష్టప్ కిెంద ఉనై స్్వయెంప్్రతిప్తతి  స్ెంస్్థ , ITIలు మరైయిు ఇతర్ స్ెంబెంధ్ధత స్ెంస్్థలక్ు అవస్ర్మైెన 
ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా పాయూక్మజీలను (IMPs) ఉత్పతితి  చ్యయడెం మరిైయు వ్ాయూప్టతి  చ్యయడెం బాధ్యూత వహిస్ుతి ెంద్ధ.

ఇన్ స్్ట్ట్ ట్్యయూట్ ఇప్ు్పడు స్వరైిెంచిన పాఠ్యూప్్రణ్డళిక్క్ు అనుగుణెంగా బో ధ్న్డ స్ామగిరాత్ో ముెందుక్ు 
వచి్చిెంద్ధ. క్్థయాపైిట్ల్ గూడ్స్ & మ్్యయానుఫ్్థయాక్్చరింగ్ స్ెకా్ట్ ర్ లో వ్ారిైషిక్ నమూన్డ కిెంద వెల్్డ ర్ (పై�ైప్) -  
ట్్రరేడ్ థియరీ - NSQF స్్థథా యి - 3 (రవిెైజ్్డ  2022). NSQF స్ా్థ యి - 3 (రైివ్్నజ్డా  2022) ట్్ర్రడ్ ప్ార కి్ట్క్ల్ ట్్ననైీలక్ు 
అెంతరైాజా తీయ స్మానత్వ ప్్రమాణ్డన్ై పొ ెందడెంలో స్హాయప్డుతుెంద్ధ, ఇక్కుడ వ్ారైి న్నప్ుణయూెం మరైియు 
యోగయూత ప్్రప్ెంచవ్ాయూప్తి ెంగా గురైితిెంచబడత్్డయి మరిైయు ఇద్ధ ముెందస్ుతి  అభాయూస్ెం యొక్కు గురైితిెంప్ు ప్రైిధ్ధన్ 
క్ూడ్డ పెెంచుతుెంద్ధ. NSQF స్ా్థ యి - 3 (రిైవ్్నజ్డా  2022) ట్్ననైీలు జీవితకాల అభాయూస్ెం మరైయిు న్నప్ుణ్డయూభివృద్ధధిన్ 
పో ్ర తసిహిెంచ్య అవకాశ్ాలను క్ూడ్డ పొ ెందుత్్డర్ు. NSQF స్ా్థ యి - 3 (స్వరైిెంచిన 2022) త్ో ITIల శిక్షక్ులు 
మరైయిు శిక్షణ పొ ెంద్ధనవ్ార్ు మరైయిు వ్ాట్ాద్డర్ులెందర్ూ ఈ IMPల నుెండ ిగరైషి్ట్ ప్్రయోజన్డలను పొ ెందుత్్డర్న్ 
మరైియు ద్యశ్ెంలో వృతితి  శిక్షణ న్డణయూతను మరె్ుగుప్ర్చడెంలో NIMI క్ృష్ట ఎెంతగానో దోహదప్డుతుెందనడెంలో 
న్డక్ు స్ెంద్యహెం లేదు. .

డెనరై�క్్ట్ర్ జనర్ల్ ఆఫ్ ట్్ననై్ెంగ్ ఈ ప్్రచుర్ణను తీస్ుక్ురైావడెంలో NIMI యొక్కు ఎగిజాక్ూయూట్ివ్ డెనరై�క్్ట్ర్ & స్్టబ్బెంద్ధ 
మరైియు మీడియా డెవలప్ మెెంట్ క్మిట్్ర స్భుయూలు స్హకార్ెం ప్్రశ్ెంస్నీయెం.

జ�న హిెంద్

  అత్ుల్ క్ుమ్్యర్ తివ్థరి, I.A.S. 
 స్ెక్రాట్రైీ
 మిన్స్ీ్ట్ ్ర ఆఫ్ స్్టకుల్ డెవలప్ మెెంట్ & ఎెంట్్రపె్రన్యయూర్ ష్టప్, 
 భార్త ప్్రభుత్వెం.

స్ెపె్ట్ెంబర్, 2023
న్యయూఢిల్్ల - 110 001
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(iv)

ఉపో ద్్ఘఘా త్మ్ు

నేషనల్ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్ (NIMI)న్ 1986లో చెన్నైలో అప్్పట్ి డెనరై�క్్ట్రై్మట్ జనర్ల్ ఆఫ్ ఎెంపా్ల య్ మెెంట్ అెండ్ 
ట్్ననై్ెంగ్ (D.G.E & T), కారైిమేక్ మరైయిు ఉపాధ్ధ మెంతి్రత్వ శ్ాఖ్, (ప్్రస్ుతి తెం స్్టకుల్ డవెలప్ మెెంట్ అెండ్ ఎెంట్ర్ పె్రన్యయూర్ ష్టప్ మెంతి్రత్వ 
శ్ాఖ్ కెింద) భార్త ప్్రభుత్వెం, స్ాెంక్మతిక్తత్ో స్ా్థ ప్టెంచ్డర్ు. ప్్రభుత్వెం నుెండి స్హాయెం ఫెడర్ల్ రైిప్బ్్ల క్ ఆఫ్ జర్మేనీ. కారా ఫ్్ట్  స్ మాయూన్ 
మరైియు అపె్రెంట్్రస్ ష్టప్ ట్్ననై్ెంగ్ స్ీకుమ్ ల కిరాెంద స్్యచిెంచిన స్్టలబస్ (NSQF స్ా్థ యి - 3) ప్్రకార్ెం వివిధ్ ట్్ర్రడ్ ల కోస్ెం బో ధ్న్డ 
స్ామగిరాన్ అభివృద్ధధి  చ్యయడెం మరైియు అెంద్ధెంచడెం ఈ స్ెంస్్థ  యొక్కు ప్్రధ్డన లక్షయూెం.

భార్తద్యశ్ెంలో ఎన్ స్్టవిట్ి/ఎన్ ఎస్్ట కెింద వృతితిప్ర్మెైన శిక్షణ యొక్కు ప్్రధ్డన లక్షయూెం, ఒక్ వయూకితి ఉదోయూగెం చ్యయడెంలో న్నప్ుణ్డయూలను 
స్ాధ్ధెంచడెంలో స్హాయప్డట్ాన్ై దృష్ట్ట్లో ఉెంచుక్ున్ బో ధ్న్డ స్ామగిరా ర్ూపొ ెంద్ధెంచబడిెంద్ధ. బో ధ్న్డ స్ామగిరా ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా 
పాయూక్మజీల (IMPలు) ర్ూప్ెంలో ఉత్పతితి  చ్యయబడుతుెంద్ధ. IMPలో థ్ధయరైీ బుక్, ప్ార కి్ట్క్ల్ బుక్, ట్్స్్ట్  మరిైయు అస్ెనన్ మెెంట్ బుక్, 
ఇన్ స్్ట్ ్రక్్ట్ర్ గ�డై్, ఆడయిో విజువల్ ఎయిడ్ (వ్ాల్ చ్డర్్ట్ లు మరిైయు ట్్ార న్సి ప్రై�నీసిలు) మరిైయు ఇతర్ స్పో ర్్ట్ మెట్్రరిైయల్సి ఉెంట్ాయి.

ట్్ర్రడ్ ప్ార కి్ట్క్ల్ బుక్ లో వర్కు ష్ాప్ లో ట్్ననైీలు ప్ూరిైతి చ్యయాలిసిన అభాయూస్ముల శ్్రరాణి ఉెంట్్టెంద్ధ. ఈ అభాయూస్ములు న్రై్మదేశిెంచిన 
స్్టలబస్ లోన్ అన్ై న్నప్ుణ్డయూలను క్వర్ చ్యస్ేలా ర్ూపొ ెంద్ధెంచబడ్డడా యి. ట్్ర్రడ్ థ్ధయరైీ ప్ుస్తిక్ెం ట్్ననైీ ఉదోయూగెం చ్యయడ్డన్కి అవస్ర్మెైన 
స్ెంబెంధ్ధత స్ెనద్డధి ెంతిక్ ప్రైిజాఞా న్డన్ై అెంద్ధస్ుతి ెంద్ధ. ప్రైీక్ష మరైియు అస్ెనన్ మెెంట్ లు ట్్ననైీ యొక్కు ప్న్తీర్ును అెంచన్డ వ్ేయడ్డన్కి 
అస్ెనన్ మెెంట్ లను ఇవ్వడ్డన్కి బో ధ్క్ుడికి వీలు క్లి్పస్ాతి యి. వ్ాల్ చ్డర్్ట్ లు మరిైయు పార్దర్్శక్త ప్్రత్్యయూక్మెైనవి, ఎెందుక్ెంట్్ర 
అవి ఒక్ అెంశ్ాన్ై ప్్రభావవెంతెంగా ప్్రదరైి్శెంచడెంలో శిక్షక్ుడికి స్హాయప్డట్మే కాక్ుెండ్డ ట్్ననైీ యొక్కు అవగాహనను అెంచన్డ 
వే్యడ్డన్కి క్ూడ్డ స్హాయప్డత్్డయి. ఇన్ స్్ట్ ్రక్్ట్ర్ గ�ైడ్ బో ధ్క్ుడికి తన స్్యచనల షెడ్యయూల్ ను పా్ల న్ చ్యయడ్డన్కి, రైా మెట్్రరైియల్ 
అవస్రైాలను, రైోజువ్ారైీ పాఠాలు మరైియు ప్్రదర్్శనలను పా్ల న్ చ్యయడ్డన్కి అనుమతిస్ుతి ెంద్ధ.

న్నప్ుణ్డయూలను ఉత్్డ్పదక్ ప్దధితిలో న్ర్్వహిెంచడ్డన్కి, ఈ బో ధ్న్డ మెట్్రరిైయల్ లో అభాయూస్ముల యొక్కు QR కోడ్ లో బో ధ్న్డ 
వీడయిోలు పొ ెందుప్ర్చబడ్డడా యి, తద్డ్వరైా అభాయూస్ముెంలో ఇవ్వబడని విధ్డనప్ర్మైెన ఆచర్ణ్డతమేక్ దశ్లత్ో న్నప్ుణయూ అభాయూస్ాన్ై 
ఏకకీ్ృతెం చ్యస్ుతి ెంద్ధ. బో ధ్న్డ వీడియోలు ప్ార కి్ట్క్ల్ ట్్ననై్ెంగ్ పెన ప్్రమాణ్డల న్డణయూతను మరె్ుగుప్ర్ుస్ాతి యి మరిైయు శిక్షణ పొ ెంద్ధన 
వ్ారైిన్ దృష్ట్ట్లో ఉెంచుక్ున్ న్నప్ుణ్డయూన్ై స్జావుగా ప్్రదరైి్శెంచ్యలా పే్రరై్మప్టస్ాతి యి.

IMP లు స్మర్్థవెంతమెైన జట్్ట్ట్  ప్న్ కోస్ెం అభివృద్ధధి  చ్యయడ్డన్కి అవస్ర్మెైన స్ెంకి్లష్ట్  న్నప్ుణ్డయూలత్ో క్ూడ్డ వయూవహరిైస్ాతి యి. 
స్్టలబస్ లో స్్యచిెంచిన విధ్ెంగా అనుబెంధ్ ట్్ర్రడ్ ల యొక్కు ముఖ్యూమెైన న్నప్ుణయూ ప్ార ెంత్్డలను క్ూడ్డ చ్యర్్చిడ్డన్కి అవస్ర్మెైన 
జాగరాతతిలు తీస్ుకోబడ్డడా యి.

ఒక్ ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్ లో ప్ూరిైతి ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా పాయూక్మజీ లభయూత స్మర్్థవెంతమైెన శిక్షణను అెంద్ధెంచడ్డన్కి ట్్ననైర్ మరిైయు 
మేనేజ్ మెెంట్ ఇదదేరైికీ స్హాయప్డుతుెంద్ధ.

IMPలు NIMI యొక్కు స్్టబ్బెంద్ధ మరైియు ప్్రభుత్వ మరైియు పెనవై్ేట్ ర్ెంగ ప్రైిశ్రామలు, డెనరై�క్్ట్రై్మట్ జనర్ల్ ఆఫ్ ట్్ననై్ెంగ్ (DGT), 
ప్్రభుత్వ మరిైయు పెనవై్ేట్ ITIల ఆధ్్వర్యూెంలోన్ వివిధ్ శిక్షణ్డ స్ెంస్్థల నుెండి ప్్రత్్యయూక్ెంగా ర్ూపొ ెంద్ధెంచబడిన మీడియా డెవలప్ మెెంట్ 
క్మిట్్రల స్భుయూల స్మిష్ట్ట్  క్ృష్ట ఫలితెం.

వివిధ్ రైాష్ట్ ్ర ప్్రభుత్్డ్వల ఉపాధ్ధ & శిక్షణ డెనరై�క్్ట్ర్ు్ల , ప్్రభుత్వ మరిైయు పెనవై్ేట్ ర్ెంగాలో్ల న్ ప్రిైశ్రామల శిక్షణ విభాగాలు, DGT 
మరైియు DGT ఫీల్డా  ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్ ల అధ్ధకార్ులు, ప్ూరూ ఫ్ రైీడర్ు్ల , వయూకితిగత మీడియా డెవలప్ర్ లు మరైియు వ్ారైికి హృదయప్ూర్్వక్ 
ధ్నయూవ్ాద్డలు త్ెలియజ్మయడ్డన్కి NIMI ఈ అవకాశ్ాన్ై ఉప్యోగెించుక్ుెంట్్టెంద్ధ. కోఆరైిడానేట్ర్ు్ల , కానీ వీరైి స్కిరాయ మదదేతు కోస్ెం 
NIMI ఈ మటె్్రరైియల్ లను బయట్క్ు తీస్ుక్ురైాలేక్పో యిెంద్ధ.

చెన్నై - 600 032 ఎగిజిక్్యయాటి్వ్ డై�ైరెక్టార్ 
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(v)

క్ృత్జ్ఞత్
నేషనల్ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్ (NIMI) వెల్్డర్ (పై�ైప్) - ట్్రరేడ్ థియరీ (NSQF స్ా్థ యి- 3) (రిైవ్్నజ్డా  2022) ITIల 

కోస్ెం క్్థయాపిైట్ల్ గూడ్స్ & మ్్యయానుఫ్్థయాక్్చరింగ్ స్ెకా్ట్ ర్ కిరాెంద్ధ ట్్ర్రడ్ కోస్ెం ఈ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మటె్్రరైియల్ (ట్్ర్రడ్ థ్ధయరైీ) న్ బయట్క్ు 

తీస్ుక్ురైావడ్డన్కి కిరాెంద్ధ మీడియా డెవలప్ర్ లు మరిైయు వ్ారైిన్ స్ా్పనసిర్ చ్యస్్టన స్ెంస్్థలు అెంద్ధెంచిన స్హయెం మరైియు 

స్హకారైాన్కి హృదయప్ూర్్వక్ ధ్నయూవ్ాద్డలు త్ెలియజ్మస్ుతి ెంద్ధ. 

మీడైియ్య డై�వల్ప్ మెంట్ క్మిటీ్ స్భ్ుయాల్ు

శ్రా. ఎస్. తనరైాస్ు  -  ATO, Govt. ITI,

   గెిండి, చెన్నై

శ్రా. ఆర్. శ్ాెంతియా -  JTO, ప్్రభుత్వెం ITI,

   తిర్ువళ్్ల్ల ర్ు,

శ్రా. వి.జన్డర్్థనన్  -  అస్్టస్ె్ట్ెంట్ పొ ్ర ఫెస్ర్ (రిైట్్నర్డా),

   JSRREC, చెన్నై,

నిమి క్ో-ఆరి్డనేట్ర్లలు

శ్రా న్ర్మేలయూ న్డథ్ - డిప్ూయూట్్ర డెనరై�క్్ట్ర్,

   NIMI, చెన్నై - 32.

శ్రా వి. గోపాలక్ృష్ణన్ - మేనేజర్,

   NIMI, చెన్నై - 32.

డ్యట్ా ఎెంట్్ర్ర, CAD, DTP ఆప్రై్మట్ర్ లు ఈ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షన్ మటె్్రరైియల్ ను అభివృద్ధధి  చ్యస్ే ప్్రకిరాయలో వ్ారైి అదుభుతమెైన మరైియు 

అెంకితమెైన స్ేవలక్ు NIMI తన ప్్రశ్ెంస్లను నమోదు చ్యస్్టెంద్ధ.

ఈ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షన్ మటె్్రరైియల్ అభివృద్ధధికి స్హక్రైిెంచిన ఇతర్ NIMI స్్టబ్బెంద్ధ అెందర్ు చ్యస్్టన అమూలయూమెైన ప్్రయత్్డైలను క్ూడ్డ 

NIMI ధ్నయూవ్ాద్డలత్ో గురైితిస్ుతి ెంద్ధ.

ఈ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షన్ మటె్్రరైియల్ న్ డెవలప్ చ్యయడెంలో ప్్రతయూక్షెంగా లేద్డ ప్రైోక్షెంగా స్హాయెం చ్యస్్టన ప్్రతి ఒక్కురిైకీ NIMI క్ృతజఞాతలు.
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(vi)

ప్రిచయం

ట్్రరేడ్ ప్థరే క్్టటాక్ల్

ట్్ర్రడ్ ప్ార కి్ట్క్ల్ మానుయూవల్ ప్ార కి్ట్క్ల్ వర్కు ష్ాప్ లో ఉప్యోగిెంచడ్డన్కి ఉద్యదేశిెంచబడిెంద్ధ. ఇద్ధ కోర్సి స్మయెంలో ట్్ననైీలు ప్ూరైితి చ్యయవలస్్టన 
ఆచర్ణ్డతమేక్ అభాయూస్ముల శ్్రరాణిన్ క్లిగి ఉెంట్్టెంద్ధ. ఈ అభాయూస్ములు NSQF LEVEL - 3 (స్వరైిెంచిన 2022) స్్టలబస్ క్ు అనుగుణెంగా 
ఉనై అన్ై న్నప్ుణ్డయూలను క్వర్ చ్యస్ేలా ర్ూపొ ెంద్ధెంచబడ్డడా యి.

మానుయూవల్ ఎన్మిద్ధ మాడ్యయూల్సి గా విభజిెంచబడిెంద్ధ.

మ్్యడ్్యయాల్ 1  -  ఇండ్క్షన్ ట్రి్నంగ్ & వెల్్డంగ్ ప్థరే స�స్

మ్్యడ్్యయాల్ 2  - వెల్్డంగ్ ట్్క్్ట్నక్స్

మ్్యడ్్యయాల్ 3  -  స్టటాల్స్ యొక్కి వెల్్డబిల్ట్ీ

మ్్యడ్్యయాల్ 4  - ప్థలు స్్థమా క్ట్ింగ్

మ్్యడ్్యయాల్ 5  - SMAW

మ్్యడ్్యయాల్ 6  - GTAW & GMAW 

మ్్యడ్్యయాల్ 7  - త్నిఖీ & ట్్సిటాంగ్

ష్ాప్ ఫో్్ల ర్ లో న్నప్ుణయూ శిక్షణ అనేద్ధ కొన్ై ప్ార కి్ట్క్ల్ ప్ార జ�క్్ట్ చుట్్య్ట్  క్మెందీ్రక్ృతమెై ఉనై ఆచర్ణ్డతమేక్ అభాయూస్ముల శ్్రరాణి ద్డ్వరైా ప్్రణ్డళిక్ 
చ్యయబడిెంద్ధ. అయిత్్య, వయూకితిగత అభాయూస్ము ప్ార జ�క్్ట్ లో భాగెం కానట్్టవెంట్ి కొన్ై స్ెందరైాభులు ఉన్డైయి.

ప్ార కి్ట్క్ల్ మానుయూవల్ ను అభివృద్ధధి  చ్యస్ుతి నైప్ు్పడు, ప్్రతి అభాయూస్ాన్ై స్్టదధిెం చ్యయడ్డన్కి హృదయప్ూర్్వక్ ప్్రయతైెం జరైిగెింద్ధ, ఇద్ధ 
స్గట్్ట క్ెంట్్ర తక్ుకువ శిక్షణ పొ ెంద్ధనవ్ార్ు క్ూడ్డ స్ులభెంగా అర్్థెం చ్యస్ుకోవచు్చి. అయిత్్య అభివృద్ధధి  బృెందెం మరైిెంత మెర్ుగుదలక్ు 
అవకాశ్ెం ఉెందన్ అెంగీక్రైిస్ుతి ెంద్ధ. మానుయూవల్ న్ మరె్ుగుప్ర్చడెం కోస్ెం అనుభవజుఞా ల�నన శిక్షణ్డ అధ్డయూప్క్ుల స్్యచనల కోస్ెం NIMI 
ఎదుర్ుచ్యస్ోతి ెంద్ధ.

ట్్రరేడ్ థియరీ

మానుయూవల్ ఆఫ్ ట్్ర్రడ్ థ్ధయరైీ కాయూప్టట్ల్ గూడ్సి & మాయూనుఫాయూక్్చిరిైెంగ్ లో వెల్్డర్ (వెల్్డంగ్ & ఇనెస్పెక్షన్) - ట్్రరేడ్ ప్థరే క్్టటాక్ల్ NSQF ల�వ్్ల్ - 
3 (రైివ్్నజ్డా  2022) యొక్కు కోర్ుసి కోస్ెం స్ెనద్డధి ెంతిక్ స్మాచ్డరైాన్ై క్లిగి ఉెంట్్టెంద్ధ. ట్్ర్రడ్ థ్ధయరైీపెన NSQF ల�వ్్ల్ - 3 (రిైవ్్నజ్డా  2022) 
స్్టలబస్ లో ఉనై ప్ార కి్ట్క్ల్ ఎక్సిర్ స్ెనజ్ ప్్రకార్ెం క్ెంట్్ెంట్ లు క్రామబదీధిక్రైిెంచబడత్్డయి. ప్్రతి అభాయూస్ములో ఉనై న్నప్ుణయూెంత్ో స్ెనద్డధి ెంతిక్ 
అెంశ్ాలను స్ాధ్యూమెైనెంత వర్క్ు వివరైిెంచ్య ప్్రయతైెం జరైిగిెంద్ధ. ఈ స్హస్ెంబెంధ్ెం శిక్షణ పొ ెంద్ధన వ్ారైికి న్నప్ుణ్డయూలను ప్్రదరైి్శెంచ్యెందుక్ు 
గరాహణ స్ామరైా్థ యాలను పెెంపొ ెంద్ధెంచడెంలో స్హాయప్డట్ాన్కి న్ర్్వహెించబడుతుెంద్ధ.

ట్్ర్రడ్ ప్ార కి్ట్క్ల్ పెన మానుయూవల్ లో ఉనై స్ెంబెంధ్ధత అభాయూస్ముత్ో పాట్్ట వ్ాణిజయూ స్్టద్డధి ెంత్్డన్ై బో ధ్ధెంచ్డలి మరిైయు నేర్ు్చికోవ్ాలి. ఈ 
మానుయూవల్ లోన్ ప్్రతి షీట్ లో స్ెంబెంధ్ధత ఆచర్ణ్డతమేక్ అభాయూస్ముల గురైిెంచి స్్యచనలు ఇవ్వబడ్డడా యి.

ష్ాప్ ఫో్్ల ర్ లో స్ెంబెంధ్ధత న్నప్ుణ్డయూలను ప్్రదరైి్శెంచ్య ముెందు ప్్రతి అభాయూస్మునక్ు అనుస్ెంధ్డన్ెంచబడిన వ్ాణిజయూ స్్టద్డధి ెంత్్డన్ై క్నీస్ెం ఒక్ 
తర్గతి బో ధ్ధెంచడెం/నేర్ు్చికోవడెం ఉతతిమెం. వ్ాణిజయూ స్్టద్డధి ెంతెం ప్్రతి అభాయూస్ము యొక్కు స్మగరా భాగెంగా ప్రిైగణిెంచబడుతుెంద్ధ.

మెట్్రరైియల్ స్ీ్వయ-అభాయూస్ ప్్రయోజనెం కోస్ెం కాదు మరైియు తర్గతి గద్ధ బో ధ్నక్ు అనుబెంధ్ెంగా ప్రిైగణిెంచ్డలి.
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  మ్్యడ్్యయాల్ 1 :ఇండ్క్షన్ ట్రి్నంగ్ & వెల్్డంగ్ ప్థరే స�స్ (Induction Training & Welding    
  Process)   

 1.1.01 ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్ లో స్ాధ్డర్ణ క్రామశిక్షణ (General Discipline in the Institute) 1

 1.1.02 ప్ార థమిక్ ప్్రథమ చికితసి (Basic First Aid) 2 

 1.1.03 ప్రైిశ్రామలో వ్్లిడాెంగ్ యొక్కు ప్ార ముఖ్యూత (Importance of Welding in Industry) 5 

 1.1.04 షీల్డా  మెట్ల్  ఆర్్గన్  వ్్లిడాెంగ్ మరైియు ఆక్సిస్ా ఎస్్టట్ిలిన్ వ్్లిడాెంగ్ మరైియు క్ట్ిెంగ్ లో భద్రత      
  (Safety in Shielded Metal Arc Welding and Oxy Acetylene Welding and Cutting) 6 

 1.1.05 వ్్లిడాెంగ్ యొక్కు ప్రైిచయెం మరైియు న్ర్్వచనెం (Introduction and Definition of Welding) 10 

 1.1.06 ఆర్్గన్ మరైియు గాయూస్ వ్్లిడాెంగ్ ఎకి్వప్ మెెంట్ లు, ట్్యల్సి మరైియు యాక్సిస్రైీలు (Arc and    
  Gas Welding Equipments, Tools and Accessories) 12 

 1.1.07  వివిధ్ వ్్లిడాెంగ్ ప్్రకిరాయలు మరైియు వ్ాట్ి అనుWSవర్తిన్డలు  (Various Welding Processes    
  and their Applications) 17 

 1.1.08 వ్్లిడాెంగ్ న్బెంధ్నలు & ద్డన్ న్ర్్వచనెం ఆర్్గన్ మరైియు వ్ాయువులు (Welding Terms    
  & Its Definition Arc and Gass) 19 

 1.1.09 మెట్ల్ జాయిన్ెంగ్ ప్దధితుల యొక్కు విభినై ప్్రకిరాయలు బ్లిడాెంగ్, రిైవ్ాలి్వెంగ్, సో్ లడా రిైెంగ్    
  (Different Process of Metal Joining Methods Bolting,Rivelting,Soldering) 21

  మ్్యడ్్యయాల్ 2 : వెల్్డంగ్ ట్్క్్ట్నక్స్ (Welding Techniques)   

 1.2.10 వ్్లిడాెంగ్ కీళ్్ల  ర్కాలు మరైియు ద్డన్ అనువర్తిన్డలు ఎడ్జా  ప్ట్రప్రై్మషన్ మరిైయు  విభినై    
  మెంద్డన్కి స్రైిపో త్్డయి (Types of Welding Joints and its Applications Edge    
  Preperation and Fit up for different Thickness) 26 

 1.2.11 ఉప్రైితల శుభ్రత (Surface Cleaning) 30 

 1.2.12  వ్్లిడాెంగ్ క్ు వరైితిెంచ్య ప్ార థమిక్ విదుయూత్ (Basic Electricity as Applied to Welding) 31  
 1.2.13 వ్ేడి మరైియు ఉష్ో్ణ గరాత (Heat and Temperature) 33 

 1.2.14 ఆర్్గన్ వ్్లిడాెంగ్ యొక్కు స్్యత్రెం  మరైియు ARC యొక్కు లక్షణెం (Principle of Arc    
  Welding and Characteristic of ARC) 35 

 1.2.15 వ్్లిడాెంగ్ మరైియు క్ట్ిెంగ్, ఫే్రమ్ ట్్ెంప్రై్మచర్ మరైియు ఉప్యోగాల కొర్క్ు ఉప్యోగెించ్య    
  స్ాధ్డర్ణ వ్ాయువులు (Common Gases used for Welding & Cutting, Flame    
  Temperature and Uses) 37

 1.2.16 ఆక్సిస్ా ర్కాలు - ఎస్్టట్ిలిన్ పే్రమ్సి ఉప్యోగాలు (Types of Oxy - Acetylene Flames    
  Uses)  38 

 1.2.17 ఆక్సిస్ా ఎస్్టట్ిలిన్ క్ట్ిెంగ్ ఎకి్వప్ మెెంట్ ప్ట్రన్సిపాల్ ప్రైా మీట్ర్ మరిైయు అప్ట్ల క్మషన్ (Oxy    
  Acetylene Cutting Equipment Principle Parameter and Application) 39 

 1.2.18 ఎఐఆర్ స్్ట వ్్లిడాెంగ్ ప్వర్ ట్్ార న్సి ఫార్మేర్, రై�కి్ట్ఫెనయర్ మరైియు క్న్వర్్ట్ ర్క్ెం వ్్లిడాెంగ్ మరైియు    
  ద్డన్ చెర్క్ు మెయిన్ ట్ాన్న్సి (ARC Welding Power sourses Transformer, Rectifier,   
  and Inverter type Welding m/c and its cane maintanance) 41 

విషయమ్ు
 అభ్ాయాస్ం నెం. అభ్ాయాస్ం యొక్కి శీరిషిక్ నేర్ల్చక్ోవడ్ం పేైజీ   
                                                            ఫల్త్ం నెం.
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 1.2.19 ఎస్ు మరైియు డెస్్ట వ్్లిడాెంగ్ యొక్కు ప్్రయోజన్డలు  మరైియు నష్ా్ట్ లు (Advantages and    
  Disadvantages of AC and DC Welding) 45 

 1.2.20 EN & ASME ప్్రకార్ెం  వ్్లిడాెంగ్ పొ జిషన్ లు: ఫ్ా్ల ట్, హారైిజెంట్ల్, ఆరైి్ట్క్ల్ మరిైయు ఓవర్ హెడ్   
  పొ జిషన్ (Welding Positions as per EN & ASME : Flat, Horizontal, Vertical and    
  Overhead position) 46 

 1.2.21 వ్్లడార్ స్్ట్ల ప్ మరైియు రైొట్్రషన్ (Weld Slope and Rotation) 47 

 1.2.22 ఆర్్గన్ పొ డవు మరైియు ద్డన్ ప్్రభావ్ాలు   పొ డవు (Arc Length and its Effects of are    
  Length)  53 

 1.2.23 పొ లారైిట్్ర ర్కాలు మరైియు అనువర్తిన్డలు (Polarity types and Applications) 54 

 1.2.24 కాలిషియెం కారై�ై్బడ్ ఉప్యోగాలు మరైియు ప్్రమాద్డలు (Calcium Carbide uses and    
  Hazards)  56 

 1.2.25 ఎస్్టట్ిలిన్ వ్ాయువు - లక్షణ్డలు (Acetylene Gas - Properties) 57 

 1.2.26 ఫ్ా్ల ష్ బాయూక్ అరై�స్్ట్  (Flash Back Arrestor) 58 

 1.2.27 ఆకిసిజన్ వ్ాయువు మరైియు ద్డన్ లక్షణ్డలు (Oxygen Gas and its Properties) 59 

 1.2.28 ఆకిసిజన్ మరైియు ఎస్్టట్ిలిన్ వ్ాయువుల ఛ్డరైిజాగా ప్్రకిరాయ (Charging Process of Oxygen    
  and Acetylene Gases) 60

 1.2.29 ఆకిసిజన్ మరైియు డిఎ గాయూస్ స్్టలిెండర్ మరైియు స్్టెంగిల్ సే్్ట్జ్ మరైియు డబుల్ స్ే్ట్జ్ గాయూస్    
  రై�గుయూలేట్ర్ యొక్కు క్లర్ కోడిెంగ్ మరైియు ఉప్యోగాలు (Oxygen and DA Gas    
  Cylinder and Colour Coding and Uses of Single Stage and Double Stage Gas   
  Regulator)  61 

 1.2.30 ఆకీసి-ఎస్్టట్ిలిన్ గాయూస్ వ్్లిడాెంగ్ స్్టస్్ట్మ్ యొక్కు వయూవస్్థలు(తక్ుకువ పీడనెం మరైియు అధ్ధక్    
  పీడనెం)  వ్్లిడాెంగ్ బూ్ల  పెనప్ మరైియు గాయూస్ క్ట్ిెంగ్ బూ్ల  పెనప్ మధ్యూ వయూత్్డయూస్ెం (Systems of    
  Oxy-Acetylene Gas Welding System(Low pressure and high pressure)Difference    
  between by welding blow pipe and gas cutting blow pipe) 63

 1.2.31 గాయూస్ వ్్లిడాెంగ్ ట్్కిైక్ గుడివ్్నప్ు మరైియు ఎడమ వ్్నప్ు & ట్్కిైక్ (Gas Welding Technique    
  Rightward and Leftward & Technique) 67

 1.2.32 ఆర్్గన్ బూ్ల  కార్ణ్డలు మరైియు  న్యెంతి్రెంచ్య ప్దధితులు (Arc Blow Causes and Methods   
  of Controlling) 70  
 1.2.33 ఆర్్గన్ & గాయూస్ వ్్లిడాెంగ్ లో వకీతిక్ర్ణ  మరైియు  వకీతిక్ర్ణను తగి్గెంచడ్డన్కి  ఉప్యోగెించ్య    
  ప్దధితులు (Distortion in Arc & Gas Welding and Methods Employed to    
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 1.2.34 ఆర్్గన్ వ్్లిడాెంగ్ లోపాలు కార్ణ్డలు మరైియు మార్ు్పలు (Arc Welding Defects Causes    
  and Remadies) 78

  మ్్యడ్్యయాల్ 3 : స్టటాల్స్ యొక్కి వెల్్డబిల్ట్ీ  (Weldability of steels)

 1.3.35 పెనప్ యొక్కు స్ె్పస్్టఫ్టక్మషన్ వివిధ్ ర్కాల పెనప్ జాయిెంట్సి పెనప్ వ్్లిడాెంగ్, పొ జిషన్ లు మరిైయు    
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(xii)

LEARNING / ASSESSABLE OUTCOME

On completion of this book you shall be able to

S.No Learning Outcome Lesson No

1 Join MS plates by SMAW in different positions following safety precautions. 1.1.01 - 1.1.08
(NOS: CSC/N0204)

2 Join MS sheet by Gas welding in different positions following safety precautions. 1.1.09 - 1.2.11
(NOS: CSC/N0204)

3 Perform straight, bevel & circular cutting on MS plate by Oxy-acetylene cutting 1.2.12 - 1.2.34
process. (NOS: CSC/N0201)

4 Perform different types of MS pipe joints by Gas welding (OAW). 1.3.35 - 1.3.40
(NOS: CSC/N0204)

5 Weld different types of MS pipe joints by SMAW. (Mapped NOS: CSC/N0204) 1.3.41 - 1.3.48

6 Perform welding of Stainless steel, Cast iron, Aluminium and Brass by OAW. 1.3.49 - 1.3.51
(NOS: CSC/9482)

7 Perform Arc gauging on MS plate. (NOS: CSC/N0204) 1.3.52 - 1.3.55

8 Perform Plasma cutting. (NOS: CSC/N0207) 1.4.56 - 1.4.59

9 Carry out single V groove welds on MS plates by SMAW in 1G, 2G, 3G and 4G 1.5.60 - 1.5.73
positions. (NOS: CSC/N0204)

10 Carry out single V groove welds on MS pipes by SMAW in 1G, 2G, 5G and 6G 1.5.74 - 1.6.80
positions. (NOS: CSC/N0204)

11 Perform Root pass welds in Weld single Vee butt joints on schedule 40 pipes in 1.6.81 - 1.6.100
1G, 2G and 5G positions by GTAW. (NOS: CSC/N0212)

12 Perform Root pass welds in Weld single Vee butt joints on schedule 60 pipes 1.6.101 - 1.6.116
and schedule 80 pipes in 6G positions by GTAW and intermediate and cover
pass weld by SMAW. (NOS: CSC/N0212)

13 Perform single Vee butt joint welding on MS pipes by GMAW in 1G position. 1.6.117 - 1.6.118
(NOS: CSC/N0209)

14 Carry out Dimensional inspection and testing of weldments. (NOS: CSC/N0204) 1.7.119 - 1.7.122
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SYLLABUS

Duration Reference Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

Professional
Skill 41Hrs;

Professional
Knowledge
08Hrs

Join MS plates by
SMAW in different
positions following safety
precautions. (Mapped
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.

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

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

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.

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

13 Copper tube  ½ inch swage joint
by brazing with induction
welding.

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.

- 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.

-  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.

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

- Surface Cleaning

Professional
Skill 21Hrs;

Professional
Knowledge
04 Hrs

Join MS sheet by Gas
welding in different
positions following safety
precautions.

(NOS: CSC/N0204)

Professional
Skill 184Hrs;

Professional
Knowledge
36 Hrs

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

- 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
characteristics 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 application.

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

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

17.Open corner joint on MS Sheet 2
mm thick in flat Position.
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(xiv)

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

19.Iron pipe ½ inch butt joint by
induction welding

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

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

22.Fillet Lap joint on MS sheet 2 mm
thickin  flat  position.

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

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

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

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

27.Fillet Lap joint on M.S. sheet 2 mm
thickin horizontal position.

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

29.Make a long elbow joint with PVC
pipe by plastic welding 02.5 inch
(pipe) and length 30 mm of pipe.

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

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

32.T-joint of PVC sheet, with dimension
(150*50*5mm) two pieces from
plastic welding with hot air.

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

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

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

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

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

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

- Advantages and disadvantages
of A.C. and D.C. welding
machines.

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

- Weld slope and rotation.
Welding symbols as per BIS &
AWS.

- Arc length - types - effects of arc
length.

- Polarity: Types and applications.

- Calcium carbide uses and
hazards

- Acetylene gas properties.

- Acetylene gas Flash back
arrestor.

- 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.

- Uses  of  Single  stage  and
double stage Gas regulators.

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

- Gas welding techniques.
Rightward and Leftward
techniques.

- 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 42Hrs;

Professional
Knowledge
08Hrs

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

- 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.
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(xv)

39.Pipe welding "T" joint on MS pipe 0
50 and 3mm WT.

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

- Uses of Manifold system

- 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.

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

- 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.

Professional
Skill 44 Hrs;

Professional
Knowledge
10 Hrs

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

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

42.Straight line beads on M.S.plate
10mm thick in overhead position.

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

44.F "T"10 mm thick in overhead
position.

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

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

47.Single "V" Butt joint on MS plate
10mm thick in over head
position(4G)(06hrs.)

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

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

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

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

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

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

54.Arc gouging on MS plate 10mm thick.

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

- Stainless steel: types- weld
decay and weldability.

Professional
Skill 22Hrs;

Professional
Knowledge
04Hrs

Perform welding of
Stainless steel, Cast iron,
Aluminium and Brass by
OAW. (NOS: CSC/9482)

- Brass - types - properties and
welding methods.

- Copper - types - properties and
welding methods.

- Introduction to induction
welding, its parameter and
check.

Professional
Skill 42 Hrs;

Professional
Knowledge
08Hrs

Perform Arc gauging on
MS plate. (NOS: CSC/
N0204)

- Aluminium, properties and
weldability, Welding methods

- Arc cutting & gouging,

55.Square Butt joint on Aluminium sheet.
3 mm thick in flat position."B" butt
joint) 6mm thick plate.

56.Familiarization with the machinery
used in the trade.

57.Cutting practice on M.S. plates using
gas cutting methods.

58.Cutting practice of M.S. plates using
plasma cutting methods.

- Cast iron and its properties
types.

- Welding methods of cast iron.

- Outline of the subjects to be
covered

- Importance of pressure
vessels and pipe welding

- Gas cutting & p l a s m a
cutting

Professional
Skill 24Hrs;

Professional
Knowledge
04 Hrs

Perform Plasma cutting.
(Mapped NOS: CSC/
N0207)

-
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(xvi)

59.Gouging practice.

60.Edge preparation for plate groove
welding.

61.Fit up of joints by tack welding using
simple fixtures.

62.Pipe and plate flange joint welding.

63.T and Y and pipe joint welding.

64.Groove welding on plate in 1G &
2Gpositions.

65.Inspection and clearance using LPI
testing during Root pass and cover
pass.

66.Groove welding on plate in 3G
position.

67.Inspection and clearance using LPI
testing during Root pass and cover
pass.

68.Groove welding on plate in 3G
position.

69. Inspection and clearance using LPI
testing during Root pass and cover
pass.

70.Groove welding on plate in 4G
position.

71.Inspection and c lea rance
using LPI testing during Root pass
and cover pass.

72.Groove welding on plate in 4G
position.

73.Inspection and clearance using LPI
testing during Root pass and cover
pass.

74.Preparation of pipe joint for pipe
welding (schedule 40).

75.Prepare the edges, clean the joint
surfaces, Fit up the pipes and tack
weld the pipes.

76.Fit up inspection.

77.Welding of pipes (schedule 40) in
1G position. (08hrs.)

78.Inspection and clearance using LPI
testing during Root pass and cover
pass. (05hrs.)

79.Welding of pipes (schedule 40) in
2G position. (07hrs.)

80.Inspection and clearance using LPI
testing during Root pass and cover
pass. (05hrs.)

- Safety in welding

- Principles of Shielded Metal Arc
Welding (SMAW).

- Types of power source.

- Polarity type and
arc length.

- Welding positions
and importance.

- Edge preparation and tack
welding procedure.

- Welding fixtures and clamps.

Professional
Skill 123Hrs;

Professional
Knowledge
24Hrs

Carry out single V groove
welds on MS plates by
SMAW in 1G, 2G,

3G and 4G positions.
(Mapped NOS: CSC/
N0204)

- Electrodes - types - description

- Functions of flux and
characteristic of flux.

- Selection of electrodes (Rutile
/ Cellulosic / Low hydrogen
etc.) & coating factors.

- Electrode storage and backing
temperature.

- Types of metals and their
characteristics.

- Introduction to pipe welding.

- Types of pipes and pipe
schedule.

- Preparation work before welding.

Professional
Skill 45Hrs;

Professional
Knowledge
08Hrs

Carry out single V groove
welds on MS pipes by
SMAW in 1G, 2G,

5G and 6G positions.
(Mapped NOS: CSC/
N0204)

- Basic pipe welding procedure
uphill welding, downhill welding
and horizontal welding.

- Pipe welding position 1G, 2G,
5G & 6G

- Selection of electrode (SMAW)
for root pass and cover pass
welding.

- Procedure for welding heavy wall
pipes in 5G position welding.
(07 hrs.)
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(xvii)

Professional
Skill 123Hrs;

Professional
Knowledge
24Hrs

Perform Root pass welds
in Weld single Vee butt
joints on schedule 40 pipes
in 1G, 2G and 5G positions
by GTAW. (Mapped NOS:
CSC/N0212)

81.Root welding of pipes (schedule 40)
in 5G position.

82.Intermediate and cover pass
welding in 5G position.

83.Inspection and clearance using LPI
testing.

84.Root welding of pipes (schedule 40)
in 5G position

85.Intermediate and cover pass
welding in 5G position.

86.Inspection and c lea rance
using LPI testing.

87.Beading practice by TIG on MS
sheets.

88.Square butt joint on M.S. sheet in
flat position.

89.Square butt joint on M.S. sheet in
flat position.

90.Inspection and clearance using LPI
testing.

91.Square butt joint on M.S. sheet in
2G position.

92.Inspection and c lea rance
using LPI testing.

93.Square butt joint on M.S. sheet in
3G position.

94.Inspection and clearance using LPI
testing.

95.Square butt joint on M.S. sheet in
4G position.

96.Inspection and c lea rance
using LPI testing.

97.Root pass welding of
pipes(schedule 40) 1G positions by
TIG.

98.Inspection and clearance using LPI
testing.

99.Root pass welding of pipes
(schedule 40) 2G positions by TIG.

100. Inspection and clearance using
LPI testing.

101.Root pass welding of pipes
(schedule 60) 5G positions by TIG.

102. Inspection and clearance using
LPI testing.

103.Root pass welding of pipes
(schedule 60) 6G positions by TIG.

104. Inspection and clearance
using LPI testing.

- Procedure for welding heavy wall
pipes in 6G position welding

- Welding symbols Procedure for
welding of thin wall pipes in
downhill position.

- Procedure forwelding pipes in
2G position.

- Welding procedure for
complicated pipe joint, T- joints
with intersection.

- Top, Bottom and Side - Y joint
etc.

- Introduction to GTAW welding -
Advantages, Equipment -
Electrode.

- Shielding Gas and Advantage of
root pass welding by GTAW.

- Importance of preheating, post
heating and post weld heat
treatment

- Welding metallurgy - weld
stress

- Distortion and control.

- Correction of distorted
section.

Professional
Skill 85Hrs;

Professional
Knowledge
16Hrs

Perform Root pass welds in
Weld single Vee butt joints
on schedule 60   pipes and
schedule 80 pipes in 6G
positions by GTAW
and intermediate and cover
pass weld by SMAW.

(Mapped NOS: CSC/ 0212)

- Introduction to GMAW & Flux
cored arc welding - Equipment,
accessories, Advantages
and Limitations.
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(xviii)

105.Pipe welding dia 50mm in 2G
position by GTAW.

106.Root pass welding of pipes
(schedule 60) 6G positions by TIG.

107.Inspection and clearance using LPI
testing.

108.Cover pass Intermediate pass by
SMAW.

109.Inspection and clearance using LPI
testing.

110.Root pass welding of pipes
(schedule 80) 6G positions by
SMAW (by pipe welding electrode)

111. Inspection and clearance using LPI
testing.

112.Cover pass  and Intermediate
passes by SMAW. (by low
hydrogen electrode)

113.Inspection and clearance using LP
testing.

114.Square butt joint on M.S. sheet in
flat position by GMAW.

115.Single V joint on M.S. plate in flat
position by GMAW.

116.Inspection and clearance using LP
testing.

117.Pipe (schedule 40) welding by
GMAW in 1G position by GMAW.

118.Pipe (schedule 60) welding by
GMAW in 1G position by GMAW.

- Power source - Wire feeder -
Electrode wires - shielding
gases

- Types of metal transfer and
welding parameters

- Types of welding defects, cause
and remedy.

- Non-destructive testing
methods.

- Introduction to plastic welding
(PP,PE& PVC), its parameter &
Check

- Requirement for qualification in
different codes.

- Qualification procedure under
various codes.

- Different tests and inspection
involved in qualification.

- Inspection and testing of
weldments.

- Visual inspection kits and
Gauges.

Professional
Skill 22 Hrs;

Professional
Knowledge
04 Hrs

Professional
Skill 22 Hrs;

Professional
Knowledge
04 Hrs

Perform single Vee butt joint
welding on MS pipes by
GMAW in 1G position.

(Mapped NOS: CSC/
N0209)

Carry out Dimensional
inspection and testing of
weldments. (Mapped NOS:
CSC/N0204)

119.Dimensional inspection of
weldments.

120.Visual inspection of weldments.

121.Non-destructive testing of
weldments

122.Bend Testing of specimen
according to codes and
standards.

- Pressure welding codes and
standards (IBR, ASME etc.)

- Writing procedure for WPS and
PQR
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1

CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.1.01	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	ఇండక్షన్	టర్్ననింగ్	&	వెల్్డంగ్	ప్్రరా స�స్

ఇన్	సిటిట్యయాట్	ల్ో	స్రధ్ధరణ	క్్రమశిక్షణ	(General	Discipline	in	the	Institute)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం పూర్్తతి అయిన తరువాత  మీరు తెలుకొంటారు 
∙	 సంస్థ 	నిర్్దదేశించిన		స్రధ్ధరణ		క్్రమశిక్షణను	ప్్రటించ్ధల్	
∙	 అభ్్యయాసక్ుడిగ్ర	ఏజై�ైన్ధ	అవ్రంఛనీయ	చరయాల్ను	నివ్రర్్నంచండి
∙	 సంస్థ 	యొక్్క	నెైతిక్	ఇమేజ్	మర్్నయు		పరాతిష్్ఠ ను		క్రప్్రడండి.

సాధారణ క్్రమశిక్షణ - ఏజై�ైనా వ్్యక్తతితో మాటాలా డేటప్పపుడు  ఎలలాప్పపుడూ 
మర్ా్యదగా, మర్ా్యదగా ఉండండి, (ప్్రరిన్సిపాల్, టర్్తనింగ్ మర్్తయు 
ఆఫీస్ స్రబ్్బంది, మీ కో-ట్ైనైా మర్్తయు మీ ఇన్ స్రటిట్య్యట్ ను 
సందర్్తశించే ఏ ఇతర వ్్యక్తతి అయినా)

మీ శిక్షణక్ు  సంబ్ంధించిన  విషయాలలో  మర్్తయు వివ్రణలు 
కోర్ేటప్పపుడు  కార్ా్యలయంతో ఇతరులతో వాదనక్ు  దిగ వ్దుదు . 

మీ అనుచిత   చర్యలతో మీ సంస్థక్ు  చెడ్డ  ప్ేరు  తీసుక్ుర్ా వ్దుదు .

మీ సేనిహితులతో గాస్రప్ ప్పలు మర్్తయు శిక్షణ కాక్ుండా ఇతర 
కార్యక్లాపాలలో మీ విలువ�ైన సమయాన్ని వ్ృధా చేయవ్దుదు .

థియర్ీ, పరాి క్తటిక్ల్   కాలా సులక్ు ఆలస్యంగా ర్ావ్దుదు .  అనవ్సరంగా 
ఇతరుల పనులోలా  జైోక్్యం చేసుకోక్ండి. 

చాలా శ్్రద్ధగా ఉండండి   మర్్తయు టర్్తనింగ్ స్రబ్్బంది దావార్ా 
థియరీ్  కాలా సులు మర్్తయు పరాి క్తటిక్ల్ డెమాన్సి ట్రరిషన్ సమయంలో  
ఉపనా్యసాన్ని జైాగ్రతతిగా వినండి.

మీ ట్ైనై్ మర్్తయు ఇతర టర్్తనింగ్ సాటి ఫ్, ఆఫీస్ సాటి ఫ్ మర్్తయు కో-
ట్ైనైులక్ు గౌరవ్ం ఇవ్వాండి.

అన్ని శిక్షణా కార్యక్్రమాల పటలా  ఆసక్తతి  క్లిగ్త ఉంటారు.

శిక్షణ పొ ందుతుననిప్పపుడు శ్బ్దుం చేయవ్దుదు  లేదా ఉలాలా సంగా  
ఉంచవ్దుదు . 

సంస్థ  ఆవ్రణను పర్్తశుభ్రింగా  ఉంచండి  మర్్తయు పర్ా్యవ్రణాన్ని 
క్లుష్రతం చేయక్ుండా ఉండండి. 

మీక్ు చెందన్ ఏ మెటరీ్్తయల్ ను ఇన్ స్రటిట్య్యట్ నుంచి తీసుకోవ్దుదు .

ఎలలాప్పపుడూ మంచి దుసుతి లు ధర్్తంచి, మంచి శ్రీ్ర క్ృతితో ఇన్ 
స్రటిట్య్యట్ క్ు హాజైరుకావాలి.

క్్రమం తపపుక్ుండా శిక్షణక్ు హాజైరుకావాలి మర్్తయు  సాధారణ 
కారణాల వ్లలా    థియర్ీ లేదా పరాి క్తటిక్ల్ తరగతులక్ు దూరంగా ఉండండి.

పర్ీక్ష/పర్ీక్ష ర్ాసే ముందు బ్ాగా ప్్రరిప్ేర్ అవ్వావ్ంటి.  పర్ీక్ష/పర్ీక్ష 
సమయంలో ఎలాంటి అవ్క్తవ్క్లక్ు పాల్ పడవ్దుదు . 

మీ థియర్ీ మర్్తయు పరాి క్తటిక్ల్ ర్్తకారు్డ లను క్్రమం తపపుక్ుండా 
ర్ాయండి మర్్తయు దిదుదు బ్ాటు కొరక్ు సకాలంలో వాటని్ సబ్ మిట్ 
చేయండి.

పరాి క్తటిక్ల్ చేసేటప్పపుడు మీ భ్దరితతో పాటు ఇతరుల భ్దరితను క్ూడా 
జైాగ్రతతిగా చూసుకోండి.© N
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2

CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.1.02	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	ఇండక్షన్	టర్్ననింగ్	&	వెల్్డంగ్	ప్్రరా స�స్

ప్్రరా థమిక్	పరాథమ	చికతి్స	(Basic	First	Aid)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం పూర్్తతి అయిన తరువాత  మీరు తెలుకొంటారు 
∙	 ఇవ్రవాల్్సన	పరాథమ	చికతి్స	చికిత్సను		అర్థం	చేసుకోవడం	
∙	 శ్్రవాస	సమసయాల్ు
∙	 విద్ుయాత్	ష్రక్
∙	 పరాతయాక్ష	మంట	ల్ేద్్ధ	రస్రయనం	వల్్ల 	క్ల్గ్ద	క్రల్న	గ్రయాల్ు			
∙	 తీవరామ�ైన	రక్్తస్రరా వంతో		ల్ేద్్ధ	ల్ేక్ుండ్ధ	పై�ద్దే 	గ్రయాల్ు
∙	 వేడ	ిఎగ్నర్్ద	క్ణ్ధల్	వల్్ల 	గంటెకి	గ్రయాల్ు.

విదు్యత్ షాక్ మర్్తయు శ్ావాస సమస్యలు: విదు్యత్ షాక్ యొక్్క 
తీవ్రిత  శ్ర్ీరం గుండా పరివ్హించే  విదు్యత్  సా్థ యి మర్్తయు సమయం      
యొక్్క పొ డవ్్పలప్�ై ఆధారపడి ఉంటుంది.  కాంటాక్టి, కాంటాక్టి డిస్ 
క్న�క్టి చేయడంలో ఆలస్యం చేయవ్దుదు .

ఒక్వేళ వ్్యక్తతి ఇంకా విదు్యత్ సరఫర్ాతో సంబ్ంధంలో ఉంట్ర  పలా గ్ 
తొలగ్తంచడం  దావార్ా పవ్ర్ ఆఫ్ చేయడం దావార్ా  లేదా కబే్ుల్ ను ఫీరి 
గా తొలగ్తంచడం దావార్ా కాంటాక్టి ను విచిఛిననిం  చేయండి.  కాక్పో తే, 
పొ డి క్లప, రబ్్బరు లేదా పాలా స్రటిక్  వ్ంటి  కొన్ని ఇనుసిలేటింగ్ 
మెటీర్్తయల్ ప్�ై న్లబ్డండి లేదా మిమ్మలిని మీరు  ఇనసిల్టి చేయడాన్క్త 
చేతిలో ఉననితాన్ని  ఉపయోగ్తంచండి మర్్తయు వ్్యక్తతిన్ న�టటిడం లేదా 
లాగడం దావార్ా సంబ్ంధాన్ని విచిఛిననిం చేయండి. (పటం 1 & 2)

ఒక్వేళ మీరు ఇనుసిలేట్డ్ గా లేనటలాయితే, సర్క్కయూట్ డెడ్ అయి్య్య 
వ్రక్ు లేదా పర్్తక్రం నుండి దూరంగా తరలించే వ్రక్ు బ్ాధితుడిన్ 
మీ వ్టిటి  చేతులతో తాగవ్దుదు .

ఒక్వేళ బ్ాధితుడు నేలమటటిం నుండి ఎతుతి లో ఉననిటలాయితే,  అతడు  
పడిపో క్ుండా న్ర్ోధించడాన్క్త లేదా క్నీసం అతను సురకి్తంగా 

పడిపో యి్యలా చేయడాన్క్త తగ్తన భ్దరితా చర్యలు   తీసుకోవాలి.  

బ్ాధితుడిప్�ై  విదు్యత్ కాలిన గాయాలు ప్�దదు   పరాి ంతాన్ని క్వ్ర్ చేయక్ 
పో వ్చుచు  , కానీ లోతుగా ఉండవ్చుచు. మీరు  చేయగలిగ్తందలాలా   ఆ  
పరాి ంతాన్ని  శుభ్రిమెైన, శుభ్రిమెైన డెరిస్రసింగలాతో క్పపుడం  మర్్తయు 
షాక్ు్క చిక్తతసి చేయడం, వీల�ైన తవారగా న్ప్పణుల  సహాయం  
పొ ందండి.

ఒక్వేళ పరిభావిత వ్్యక్తతి అపసా్మరక్ స్ర్థతిలో ఉండి, శ్ావాస 
తీసుక్ుంటుననిటలాయితే,  మెడ, ఛాతీ మర్్తయు నడుము చుట్యటి  
దుసుతి లను విపపుండి మర్్తయు

పరిభావిత వ్్యక్తతిన్ ర్్తక్వ్రీ్  పొ జిషన్ లో  ఉంచండి  . (పటం 3)

శ్ావాస మర్్తయు  పల్సి రే్టును న్రంతరం తన్ఖీ చేయండి పరిభావిత 
వ్్యక్తతిన్ వ�చచుగా మర్్తయు సౌక్ర్యమంతగా ఉంచండి  పటం 4  
సహాయం కోసం పంపండి.

నుండి	 క్రద్ు	ఇవువా	 an	మూర్ఛ	వయాకి్త	 దే్ని	ద్్ధవార్్ర	అయిన్ధ	
నోరు.

నుండి	క్రద్ు	స�ల్వు	an	మూర్ఛ	వయాకి్త

కా్యజువాలిటీ శ్ావాస తీసుకోక్పో తే-ఒక్్కసార్్త పన్చేయండి-
సమయాన్ని వ్ృథా చేయక్ండి  !
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ఎల్కిటిరిక్	ష్రక్: విదు్యత్ షాక్ యొక్్క తీవ్రిత శ్రీ్రం గుండా పరివ్హించే   
విదు్యత్  సా్థ యి మర్్తయు తాక్తన సమయంప్�ై ఆధారపడి ఉంటుంది. 

షాక్లా  తీవ్రితక్ు  దోహదం చేసే ఇతర అంశ్ాలు:

- వ్్యక్తతి వ్యసుసి

- ఇనుసిలేటింగ్ పాదరక్షలు ధర్్తంచక్పో వ్డం లేదా తడి పాదరక్షలు 
ధర్్తంచడం.

- వాతావ్రణ పర్్తస్ర్థతి

- నేల తడికా ఉంది

- మెయిన్ వోలేటి ర్ మొదల�ైనవి

విద్ుయాత్	ష్రక్		యొక్్క	పరాభ్్యవ్రల్ు: చాలా తక్ు్కవ్ సా్థ యిలో  విదు్యత్ 
పరిభావ్ం అసహ్యక్రమెైన జైలదర్్తంచు అనుభ్ూతి మాతరిమే కావ్చుచు, 
కానీ ఇది ఒక్ వ్్యక్తతి తన సమతుల్యతను కోలోపువ్డాన్క్త మర్్తయు 
పడిపో వ్డాన్క్త  కారణం  కావ్చుచు.

అధకి్ సా్థ యి  విదు్యత్ వ్దదు ,   షాక్  అందుక్ునని వ్్యక్తతి తన పాదాల 
నుండి విస్రర్్తవేయబ్డవ్చుచు  మర్్తయు  తాక్తన పరిదశే్ంలో తీవ్రిమెైన 
నొప్్రపు మర్్తయు చినని కాలిన గాయాలను అనుభ్వించవ్చుచు.

అధిక్ సా్థ యిలో విదు్యత్ పరివాహం వ్దదు , క్ండర్ాలు 
సంకోచించబ్డవ్చుచు మర్్తయు వ్్యక్తతి   వాహక్ంప్�ై  తన పటుటి ను   
విడుదల చేయలేక్పో వ్చుచు, అతను సపుృహ కోలోపువ్చుచు మర్్తయు 
గుండె క్ండర్ాలు సాపుసో్మ డకి్ల్ గా సంకోచించవ్చుచు (ఫ�ైబ్రిలేషన్).   
ఇది పరాి ణాంతక్ం కావ్చుచు.

విదు్యత్ షాక్ తాక్తన  పరిదశే్ంలో చర్మం మండడాన్క్త   క్ూడా  
కారణమవ్్పతుంది.

విద్ుయాత్	ష్రక్	క్ు	చికిత్స:

సతవార	చికిత్స	అవసరం 

దక్్కన్లలా  సాయం లభిసేతి .. వ�ైద్య సహాయం కోసం పంపండి, ఆప్�ై 
అత్యవ్సర చిక్తతసిను కొనసాగ్తంచండి.

అనవ్సరమెైన జైాప్యం  లేక్ుండా  ఇది  చేయగలిగ్తతే, క్ర్�ంట్ స్రవాచ్ 
ఆఫ్  చేయండి.   లేక్పో తే,  చెక్్క బ్ార్,  తాడు,  సా్కర్ఫ్,  బ్ాధితుడి  
కోటు-తోక్లు, ఏజై�ైనా  పొ డిగా ఉనని ఏజై�ైనా పొ డి వాహక్ం వ్ంటి 
పొ డి         కాన్ పదార్ా్థ లను ఉపయోగ్తంచి బ్ాధితుడిన్ ల�ైవ్ క్ండక్టిర్ 
తో సంబ్ంధం నుండి తొలగ్తంచండి.   దుసుతి లు,  బె్లుటి , ర్కల్-అప్ 
వార్ాతి పతిరిక్, లోహిత గొటటిం, ప్్రవిక్త ట్య్యబ్, బే్క్ ల�ైట్ పే్పర్, ట్య్యబ్ 
మొదల�ైనవి. (పటం)  5)

బ్ాధితుడితో పరిత్యక్ష సంబ్ంధాన్ని న్వార్్తంచండి. రబ్్బరు చేతి 
తొడుగుదు లభ్్యం  కానటలాయితే మీ చేతులను పొ డి పదార్థంతో   
చుటటిండి

విద్ుయాత్	క్రల్న	గ్రయాల్ు:  విదు్యత్ షాక్ పొ ందిన  వ్్యక్తతి శ్ర్ీరం  గుండా  
విదు్యత్ పరివ్హించినప్పపుడు క్ూడా కాలిన గాయాలు  కావ్చుచు. శ్ావాస 
ప్పనరుద్ధర్్తంచడమే వ్రక్ు మర్్తయు ర్ోగ్త సాధారణంగా శ్ావాస తీసుక్ునే 
వ్రక్ు  కాలిన గాయాలక్ు పరిథమ చిక్తతసిను  వ్ర్్తతింపజైేయడం దావార్ా 
సమయాన్ని వ్ృథా చేయవ్దుదు   - సహాయం లేక్ుండా.

క్రల్న	 గ్రయాల్ు	 మర్్నయు	 పొ్ ల్ుసుల్ు: కాలిన గాయాలు చాలా 
బ్ాధాక్రంగా ఉంటాయి.    శ్రీ్రం యొక్్క   ప్�దదు  భాగం కాలిపో తే,  
గాలిన్ మినహాయించడం  మినా  ఎటువ్ంటి చిక్తతసి చేయవ్దుదు .   
ఉదా:  నీరు, శుభ్రిమెైన కాగ్తతం లేదా శుభ్రిమెైన  చొకా్కతో క్పపుడం 
దావార్ా. దీంతో నొప్్రపు నుంచి ఉపశ్మనం లభిసుతి ంది.

తీవరామ�ైన	 రక్్తస్రరా వం: ముఖ్్యంగా మణకి్టుటి , చేయి లేదా   వేళలాలో 
విపరీ్తంగా  రక్తిసరాి వ్ం అవ్్పతునని ఏజై�ైనా గాయం  తీవ్రిమెై నదిగా 
పర్్తగణించాలి మర్్తయు వ్ృతితి  పరమెైన శ్్రద్ధ  తీసుకోవాలి.  తక్షణ     
పరిథమ చిక్తతసి చర్యగా, రక్తిసరాి వ్ం ఆపడాన్క్త మర్్తయు సంక్్రమణంను  
న్వార్్తంచడాన్క్త   గాయంప్�ై ఒతితిడి  ఉతతిమ మార్గం. 

తక్షణ	చరయా: తీవ్రిమెైన రక్తిసరాి వ్ం సందర్ాభాలోలా  ఎలలాప్పపుడూ:

- ర్ోగ్తన్ పడుకోబ్ెటిటి  విశ్్ార ంతి తీసుకోండి.

- వీల�ై తే, గాయపడిన భాగాన్ని  శ్రీ్ర  సా్థ యిక్త  ప్�ైక్త లేపండి. 
(పటం 6)

- గాయం  మీద ఒతితిడిన్ వ్ర్్తతించండి.

- సహాయం కోసం కాల్  చేయండి.

తీవ్రిమెైన రక్తిసరాి వాన్ని న్యంతిరించడాన్క్త:  గాయం యొక్్క వ�ైప్పలా  
నొక్్కండి. రక్తిసరాి వ్ం  ఆపడాన్క్త అవ్సరమెైనంత  కాలం  ఒతితిడిన్ 
వ్ర్్తతించండి. రక్తిసరాి వ్ం  ఆగ్తపో యిన తర్ావాత, గాయంప్�ై డెరిస్రసింగ్ 
ఉంచండి మర్్తయు మృదువ�ైన  పదార్థం  యొక్్క పా్యడోతి  క్పపుండి  . 
(పటం 7)

పదుమెైన సాధనంప్�ై పడటం వ్లలా  క్లిగే పొ తితి క్డుప్ప క్తితి  గాయం 
కోసం, అంతర్గత రక్తిసరాి వాన్ని ఆపడాన్క్త ర్ోగ్తన్ గాయంప్�ై వ్ంచండి.     

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - ర్్నవెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.1.02	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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పై�ద్దే 	 గ్రయం:  శుభ్రిమెైన పా్యడ్    (వ్్యక్తతిగత డెరిస్రసింగ్ పరాి ధాన్యత) 
మర్్తయు బ్ా్యండేజీన్ గటిటిగా ఉంచండి, రక్తిసరాి వ్ం చాలా తీవ్రింగా ఉంట్ర 
ఒక్టి గంట్ర ఎక్ు్కవ్ డెరిస్రసింగ్ వ్ర్్తతించండి.    (పటం 8)

క్ృతిరిమ శ్ావాసక్త్రయక్ు  సర్�ైన  పద్ధతులను అనుసర్్తంచండి.

క్ంట	ిగ్రయం: ఆర్గన్ ఫ్ాలా ష్సి వ్లలా  క్లిగే క్ంటి చికాక్ు కోసం,  తేలిక్లాంటి 
క్ంటి చుక్్కను ఉపయోగ్తంచండి మర్్తయు ర్ోజుక్ు 3 లేదా 4 సారులా  
2 నుండి 3 చుక్్కలను వ్ర్్తతించండి.      మెటల్ చిప్ లేదా సాలా గ్      
క్ణాలు గంట్లోక్త పరివేశించడం వ్లలా  గాయం జైర్్తగ్తతే  , గాయపడిన 
వ్్యక్తతిన్ చిక్తతసి కోసం వ�ంటనే క్ంటి వ�ైదు్యడి  వ్దదుక్ు తీసుక�ళలాండి  . 
ఏజై�ైనా   రక్మెైన క్ంటి గాయం కోసం క్యంటిన్ ఎప్పపుడూ రుదదు  
వ్దుదు . ఇది శ్ాశ్వాత దృష్రటి  సమస్యను క్లిగ్తసుతి ంది.  అలాగే క్ంటి 
వ�ైదు్యడిన్ సంపరిదించక్ుండా ఎటువ్ంటి క్ంటి చుక్్క లేదా లేపనం 
వ్ర్్తతించ వ్దుదు .

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - ర్్నవెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.1.02	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.1.03	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	ఇండక్షన్	టర్్ననింగ్	&	వెల్్డంగ్	ప్్రరా స�స్

పర్్నశ్్రమల్ో	వెల్్డంగ్	యొక్్క	ప్్రరా ముఖ్యాత	(Importance	of	Welding	in	Industry)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం పూర్్తతి అయిన తరువాత  మీరు తెలుకొంటారు 
∙	 పర్్నశ్్రమల్ో	వెల్్డంగ్	యొక్్క	ప్్రరా ముఖ్యాతను	గుర్్న్తంచడం	మర్్నయు		పైేర్్క్కనడం
∙	 ల్ోహాల్ను	క్ల్పేై		ఇతర	పద్ధాతుల్	క్ంటే		వెల్్డంగ్		యొక్్క	పరాయోజైన్ధల్ను	పైేర్్క్కనండి.	

ఇంజైనీర్్తంగ్ పర్్తశ్్రమలో,  విభినని ఆకార్ాలు క్లిగ్తన  వివిధ  భాగాలు/
భాగాలను తయారు చేయడాన్క్త వివిధ రకాల  లోహాల  క్లిక్ 
అవ్సరం. లోహం  యొక్్క మందం ఎక్ు్కవ్గా ఉననిటలాయితే  వివిధ 
రకాల   భాగాలను బ్లి్డంగ్ లేదా ర్్తవ�టింగ్ దావార్ా క్లుప్పతారు.  ఉదా: 
లా్యన్ వ్ంతెనలు, ఆవిర్్త బ్ాయిలరులా , ప్�ైక్ప్పపు ట్సి లు మొదల�ైనవి.   
పలుచన్ షీట్ లను క్లపడాన్క్త (2 మిమీద మందం మర్్తయు 
అంతక్ంట్ర తక్ు్కవ్) షీట్ మెటల్ కళీలాను ఉపయోగ్తసాతి రు.   ఉదా: 
టిన్ క్ంట్ై నరులా , ఆయిల్ డరిమ్ ములు, బ్క�టులా , టన�నిల్సి, హాపూర్సి 
మొదల�ైనవి క్ూడా  సో ల్డర్్తంగ్ మర్్తయు బే్రిక్తంగ్ దావార్ా పలుచన్ 
షీట్ లను  క్లపవ్చుచు.

కానీ  భారీ్  పర్్తశ్్రమలలో ఉపయోగ్తంచే చాలా  భార్ీ మందమెైన పే్లా టులా  
ర్్తవ�టింగ్ లేదా బ్లి్డంగ్ తో జైతచేయబ్ో వ్్ప ఎందుక్ంట్ర కళీ్లలా   భార్ీ 
లోడ్ నలు తటుటి కోలేవ్్ప. అలాగే ఉతపుతితి   వ్్యయం క్ూడా ఎక్ు్కవ్గా 
ఉంటుంది.  అంతర్్తక్ష నౌక్లు, అణు విదు్యత్ ఉతపుతితి , రసాయనాలను 
న్లవా చేయడాన్క్త సననిమన్ గోడల క్ంట్ై నరులా   వ్ంటి పరితే్యక్ 
అనువ్రతినాల కోసం అనేక్ పరితే్యక్ పదార్ా్థ లు ఇటీవ్లి సంవ్తసిర్ాలలో 
అభివ్ృది్ధ   చేయబ్డా్డ యి. వ�లి్డంగ్  ఉపయోగ్తంచడం దావార్ా  మంచి 
ఉమ్మడి బ్లంతో తక్ు్కవ్ ఖ్రుచుతో  వాటని్ సులభ్ంగా క్లపవ్చుచు  .  
వ�ల్ డెడ్ జైాయింట్   అనేది  అన్ని ఇతర రకాల  కీళలా  క్టంట్ర  బ్లమెైన 
జైాయింట్, వ�ల్ డెడ్ జైాయింట్ యొక్్క సామర్థయూం 100% అయితే 
ఇతర రకాల కళీలా  సామర్థయూం 70% క్టంట్ర తక్ు్కవ్గా ఉంటుంది. 

కాబ్టిటి  అన్ని పర్్తశ్్రమలు వివిధ  న్ర్ా్మణాల  తయార్ీక్త  వ�లి్డంగ్ ను 
ఉపయోగ్తసుతి నానియి.  

ల్ోహాల్ను	క్ల్పేై	పద్ధాతుల్	క్టంటే	వెల్్డంగ్	యొక్్క	పరాయోజైన్ధల్ు

వెల్్డంగ్	 పద్ధాతి: వ�లి్డంగ్ అనేది మెటల్ జైాయిన్ంగ్ పద్ధతి, దీన్లో  
జైాయిన్ంగ్ అంచులను  వేడి చేస్ర శ్ాశ్వాత (సజైాతీయ) బ్ంధం / 
ఉమ్మడన్ ఏరపురుసుతి ంది.

వ�లి్డంగ్ మర్్తయు ఇతర మెటల్ జైాయిన్ంగ్ పద్ధతుల మధ్య పో లిక్: 
ర్్తవ�టింగ్, బ్ల్టి తో అస�ంబ్లా ంగ్, సీక్తంగ్, సో ల్డర్్తంగ్ మర్్తయు బే్రిక్తంగ్ 
అనీని తాతా్కలిక్ ఫలితాలక్ు దార్్తతీసాతి యి.

కీళ్లలా .  లోహాలను శ్ాశ్వాతంగా  క్లిప్ే   ఏక�ైక్ పద్ధతి వ�లి్డంగ్.

తాతా్కలిక్ కళీలాను వేరు  చేయవ్చుచు:

- ర్్తస�ట్ యొక్్క తల క్తితిర్్తంచబ్డింది 

- బ్ల్టి  యొక్్క  గ్తంజై  సూ్రరూ చేయబ్డలేదు

- సలీమ్ యొక్్క  హుక్  మెరవ్బ్డింది 

- సో ల్డర్్తంగ్ మర్్తయు బే్రిక్తంగ్ క్ు అవ్సరమెైన దాడకి్ంట్ర  ఎక్ు్కవ్ 
వేడి ఇవ్వాబ్డుతుంది. 

వెల్్డంగ్	యొక్్క	పరాయోజైన్ధల్ు:

వ�లి్డంగ్ ఇతర మెటల్ జైాయిన్ంగ్ పద్ధతుల క్టంట్ర ఉతతిమమెైనది 
ఎందుక్ంట్ర ఇది: 

- అనేది శ్ాశ్వాత ప్ీడనం బ్గుతుగా ఉండే జైాయింట్

- తక్ు్కవ్ స్థలాన్ని ఆక్్రమిసుతి ంది

- మెటీర్్తయల్ యొక్్క మర్్తంత పొ దుప్పను అందిసుతి ంది

- తక్ు్కవ్ బ్రువ్్ప క్లిగ్త ఉంటుంది

- జైత చేయబ్డ్డ  మెటీర్్తయల్ క్ు సమానమెైన అధకి్ ఉషోణో గ్రత 
మర్్తయు ప్ీడనాన్ని తటుటి క్ుంటుంది.

- తవారగా  చేయవ్చుచు

- కీళలాక్ు రంగు  మారుపునక్ు  ఇవ్వాదు

ఇది అత్యంత బ్లమెైన జైాయింట్ మర్్తయు ఏ రక్మెైన లోహాన్ని 
అయినా క్లపవ్చుచు.

వివిధ విభాగాల లోహాలను  క్తితిర్్తంచడాన్క్త బ్లాడ్ తో  పాటు హా్యండ్ 
హా్యకాసిను  ఉపయోగ్తసాతి రు. ఇది సాలా టులా  మర్్తయు ర్కప్ప ర్ేఖ్లను 
క్తితిర్్తంచడాన్క్త క్ూడా ఉపయోగ్తంచబ్డుతుంది. భాగాలను 
గుర్్తతించడాన్క్త పటం 1 చూడండి.
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.1.04	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	ఇండక్షన్		టర్్ననింగ్	&	వెల్్డంగ్	ప్్రరా స�స్

షీల్్డ 	మ�టల్		ARC		వెల్్డంగ్	మర్్నయు	ఆకి్స	ఎసిటిల్న్	వెల్్డంగ్	మర్్నయు	క్టింగ్	ల్ో	భద్రాత			(Safety	in	
Shielded	Metal	Arc	Welding	and	Oxy	Acetylene	Welding	and	Cutting)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం పూర్్తతి అయిన తరువాత  మీరు తెలుకొంటారు 
∙	 ARC	వెల్్డంగ్	ల్ో	ఉపయోగ్నంచే	భద్రాత్ధ	ద్ుసు్త ల్ు	మర్్నయు	యాక్్ససర్ీల్ను	గుర్్న్తంచడం
∙	 క్రల్న	గ్రయాల్ు	మర్్నయు		గ్రయాల్	నుండి		సంరక్ించడం	కొరక్ు		భద్రాత్ధ	ద్ుసు్త ల్ు	మర్్నయు		యాక్్ససర్ీల్ను		ఎంచుకోండి
∙	 హానిక్రమ�ైన	ARC	కిరణ్ధల్ు	మర్్నయు	విష్పూర్్నత	పొ్ గల్	పరాభ్్యవం		నుండి	మిమ్మల్ని	మర్్నయు	ఇతరుల్ను	ఎల్ా		రక్ించుకోవట్యల్ో	తెల్ుసుకోండి
∙	 	క్ంట	ిమర్్నయు	ముఖ్	రక్షణ	కొరక్ు	ఫీల్్డంగ్	గ్ర్ల స్	ఎంచుకోండి.

న్ధన్-ఫ్ూయాజ్	వెల్్డంగ్

ఇదివ�లి్డంగ్  పద్ధతి, దనీ్లో తక్ు్కవ్ దరివ్ భ్వ్న సా్థ నం ప్్రలలా ర్ ర్ాడ్           
ఉపయోగ్తంచి బ్ేస్ మెటల్ యొక్్క అంచులను క్ర్్తగ్తంచక్ుండా 
సార్కప్య లేదా భిననిమెైన లోహాలను క్లపాలి. కానీ ఒతితిడిక్త 
లోనుకాక్ుండా.

ఉదాహరణ: సో ల్డర్్తంగ్, బ్్రరి జింగ్ మర్్తయు బ్రాి ంచ్ వ�లి్డంగ్.

ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్  సమయంలో ఆర్గన్ యొక్్క హాన్క్రమెైన క్తరణాలు 
(అడలీటి రీ వ్యొల�ట్ మర్్తయు ఇనాఫ్ ఎరుప్ప క్తరణాలు) వ్లలా  వ�ల్డర్ 
గాయపడటం, ఆర్గన్ నుండి అధకి్ వేడి కారణంగా కాలిన గాయాలు 
మర్్తయు   వేడి ఉదో్యగాలతో తాక్డం,  విదు్యత్ షాక్ వ్ంటి   
పరిమాదాలక్ు కొరవ్డుతుంది.    విష వాయువ్్పలు  , ఎగ్తర్ే వేడి 
ప్పరుగులు, సాలా గ్ రే్ణువ్్పలు, వ్సుతి వ్్పలు పాదాలప్�ై పడతాయి. 

వ�లి్డంగ్  పరాి ంతాన్క్త సమీపంలో  పన్చేసే వ�ల్డర్ మర్్తయు ఇతర  
వ్్యక్ుతి లను ప్�ైన  ప్ేర్ొ్కనని పరిమాదాల నుండి సంరకి్ంచడం  
కొరక్ు దిగువ్ భ్దరితా దుసుతి లు మర్్తయు యాక్సిసర్ీలు 
ఉపయోగ్తంచబ్డతాయి. 

1 Safety apparels

a ల�టర్ పరాి న్

b ల�టర్ గౌలా సులు

c సీలా ప్సి తో ల�టర్ కేప్

d  పార్్తశ్్ార మిక్ భ్దరితా బ్ూటులా

2 ఒక్  హా్యండ్ స్ీరరీన్

a   సరుదు బ్ాటు చేయగల హెల�్మట్

b  పో రటిబ్ుల్ ఫ�ైర్ పూరూ ఫ్ కానావాయ్ సీ్రరీనులా

3 గా గుల్సి ను జిప్్రపుంగ్/గ�ైరూండింగ్ చేయడం

4 ర్�స్రపురే్టర్ మర్్తయు ఎగాజా మ్సి క్టింగ్

ల�టర్ పరాి న్, గౌలా సులు, సీలా ప్సి తో క్ూడిన కేప్  మర్్తయు ల�గ్ గార్్డ పటం 
3,4,5 మర్్తయు 6  నలు వ�ల్డర్ యొక్్క  శ్ర్ీరం, చేతులు, చేతులు, 
మెడ మర్్తయు ఛాతీన్ వేడి నుండి రకి్ంచడాన్క్త ఉపయోగ్తసాతి రు. 
ర్ేడియి్యషన్ మర్్తయు వేడి సాపుటులా , ఆర్గన్ నుండి మర్్తయు   

ఘనీభ్వించిన సాలా గ్  ను చీలేచుటప్పపుడు  వ�ల్డర్ జైాయింట్ నుండి 
ఎగురుతునని వేడి సాలా గ్  క్ణాల  నుండి క్ూడా. 

ప్�ైన పే్ర్ొ్కనని అన్ని  భ్దరితా దుసుతి లు     ధర్్తంచేటప్పపుడు  వ్దులుగా 
ఉండర్ాదు మర్్తయు వ�ల్డర్   దావార్ా తగ్తన  పర్్తమాణాన్ని ఎంచుకోవాలి. 

ఇండస్రటి రీయల్ సేఫ్ీటి  బ్ూట్ (పటం 5)  కాలి వళే్ళక్ు మర్్తయు   పాదం  
నుండి  చీలమండక్ు గాయం కాక్ుండా ఉండటాన్క్త ఉపయోగ్తసాతి రు.   
షూ యొక్్క  అర్్తకాళ్లలా   షాక్ ర్�స్రస�టింట్ మెటరీ్్తయల్ తో పరితే్యక్ంగా 
తయారు చేయబ్డినందున  ఇది వ�ల్డర్ ను  విదు్యత్ షాక్  నుండి 
రక్ిసుతి ంది.
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వ�లి్డంగ్ హా్యండ్ సీ్రరీన్ లు మర్్తయు హలె�్మట్: ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ సమయంలో  
ఆర్గన్ ర్ేడియి్యషన్  మర్్తయు సార్్క   ల  నుండి  వ�ల్డర్ యొక్్క క్ళ్ల్ళ 
మర్్తయు ముఖ్ాన్ని రక్ించడాన్క్త వీటిన్ ఉపయోగ్తసాతి రు

హా్యండ్ స్ీరరీన్ ను చేతిలో  పటుటి క్ునేలా డిజై�ైన్ చేశ్ారు. (పటం 6)

తలప్�ై  ధర్్తంచేలా హెల�్మట్ సీ్రరీన్  ను ర్కపొ ందించారు. (పటం 7)

వ�ల్డర్ సాపుటలా  నుండి  రక్ించడాన్క్త క్లర్ గాలా స్  యొక్్క ర్�ండు వ�ైప్పలా 
క్తలాయర్ గాలా సులను అమర్ాచురు. (పటం 8)

హెల�్మట్ సీ్రరీన్ మెరుగ�ైన రక్షణను అందిసుతి ంది మర్్తయు వ�ల్డర్ తన 
ర్�ండు చేతులను సేవాచఛిగా ఉపయోగ్తంచడాన్క్త అనుమతిసుతి ంది. 

వ�లి్డంగ్ క్ర్�ంట్ ర్ేంజ్ నలు బ్టిటి   క్లర్ (ఫ్రలటిర్) గాలా సులను వివిధ షేర్సి 
లో తయారు  చేసాతి రు.  (పటిటిక్ 1)

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - ర్్నవెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.1.04	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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పటిటి క్	1

మాను్యవ్ల్ మెటల్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ కొరక్ు ఫ్రలటిర్ గాలా సుల యొక్్క 
స్రఫారుసిలు

క్లర్ గాలా స్ యొక్్క  షేర్ 
న�ంబ్రు

 యాంప్్రయర్సి లో వ�లి్డంగ్ 
క్ర్�ంట్ యొక్్క పర్్తధి

8-9
10-11
12-14

100 వ్రక్ు
100 నుంచి 300

 300 క్టంట్ర ఎక్ు్కవ్

పో రటిబ్ుల్ ఫ�ైర్ పూరూ ఫ్ కానావాయ్ సీ్రరీనులా  పటం. వ�లి్డంగ్ పరాి ంతాన్క్త 
సమీపంలో పన్చేసే వ్్యక్ుతి లను ఆర్గన్  ఫ్ాలా ష్ ల నుండి   రక్ించడాన్క్త  
9  ఉపయోగ్తంచబ్డతాయి.

సాలా గ్  ను చిప్  చేసేటప్పపుడు  లేదా పన్న్ గ�ైరూండర్ చేసేటప్పపుడు క్ళలాను 
రక్ించడాన్క్త సాదా    క్ళలాజైోడును ఉపయోగ్తసాతి రు.   పటం, 10

ఇదసిపుషటిమెైన అదాదు లు మర్్తయు  ఆపరే్టర్ యొక్్క తలప్�ై 
సురకి్తంగా  పటుటి కోవ్డాన్క్త ఎలా స్రటిక్ బ్ా్యండ్  తో అమరచుబ్డిన బ్ేక్ 
ల�ైట్ ఫేరిమ్ తో తయారు చేయబ్డింది.

సౌక్ర్యవ్ంతమెైన ఫ్రట్, సర్�ైన వ�ంటిలేషన్ మర్్తయు అన్ని వ�ైప్పల 
నుండి పూర్్తతి రక్షణ కోసం ఇది ర్కపొ ందించబ్డింది.

ఇతతిడి మొదల�ైన ఫరర్సి కాన్ మిశ్్రమాలను   వ�లి్డంగ్ చేసేటప్పపుడు 
కొన్నిసారులా  విషపూర్్తత పొ గలు మర్్తయు భార్ీ పొ గ  వ�లి్డంగ్ నుండి 
విడుదల  కావ్చుచు (బ్యటక్ు ఇవ్వాబ్డుతుంది).  విషపూర్్తత 
పొ గలు మర్్తయు పొ గను ప్ీలచుక్ుండా ఉండటాన్క్త ర్�స్రపురే్టర్ 
ఉపయోగ్తంచండి మర్్తయు వ�ల్డర్ పరాి ంతాన్క్త సమీపంలో ఎగాజా మ్సి 
నాళాలు మర్్తయు ఫా్యనలాను ఉపయోగ్తంచండి.

విషపూర్్తతమెైన పొ గలను ప్ీలచుడం వ్లలా  వ�ల్డర్ అపసా్మరక్ స్ర్థతిలోక్త 
వ�ళ్లాపో తాడు మర్్తయు  వేడి వ�లి్డంగ్ పన్/ నేలప్�ై   పడిపో తాడు  . ఇది 
కాలిన గాయాలు లేదా గాయాలక్ు కారణమవ్్పతుంది.

గ్రయాస్	క్టింగ్	పరాకి్రయల్ో	భద్రాత	(Safety	in	Gas	cutting	process)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం పూర్్తతి అయిన తరువాత  మీరు తెలుకొంటారు 
∙	 గ్రయాస్	క్టింగ్	ఎకివాప్	మ�ంట్	ని		హాయాండిల్	చేయడం	ద్్ధవార్్ర			ప్్రటించ్ధల్్సన		భద్రాత్ధ	జైాగ్రత్తల్ను	వివర్్నంచండి.	డి
∙	 ఆపర్్దటర్	ప్్రటించ్ధల్్సన		భద్రాత్ధ	జైాగ్రత్తల్ను	వివర్్నంచ్ధల్			
∙	 	గ్రయాస్	క్టింగ్	ఆపర్్దష్న్		సమయంల్ో	అవసరమ�ైన	భద్రాతను		పేైర్్క్కనండి.

ఎకివాప్	మ�ంట్	సేఫ్ీటి : గా్యస్      వ�లి్డంగ్ ఎక్తవాప్ మెంట్ విషయంలో 
ఎలాంటి జైాగ్రతతిలు తీసుక్ుంటారన  , గా్యస్ క్టింగ్  ఎక్తవాప్ మెంట్ 
విషయంలోనూ ఎలాంటి  జైాగ్రతతిలు  తీసుక్ుంటారన.

ఆపర్్దటర్	కొరక్ు	భద్రాత		(పటం	1)	

ఎలలాప్పపుడూ భ్దరితా దుసుతి లను ఉపయోగ్తంచండి

క్ళలాజైోడు  , గౌలా సులు, ఇతర రక్షణ దుసుతి లను తపపున్సర్్తగా ధర్్తంచాలి.

ఆపర్ేషన్ సమయంలో  భ్దరిత  : పన్ పరాి ంతాన్ని  మండే సవాభావ్ం 
ఉనని పదార్ా్థ ల నుంచి దూరంగా ఉంచాలి.

ధృవీక్ర్్నంచుకోండి	 అది్	 the	 ఇంధనం	 ముఖ్యామ�ైన	 is	 వద్దే 	
క్నీసం	3	మీటరు్ల 	అవతల్	క	ినుండి	the	ఛేద్నం	ఆపర్్దష్న్

ఒక్వేళ మండే సవాభావ్ం ఉనని మెటరీ్్తయల్ న్ తొలగ్తంచడం 
క్షటింగా ఉననిటలాయితే, తగ్తన ఫ�ైర్ ర్�స్రస�టింట్  గార్్డ లు/పార్్తటిషన్ లను   
అందించాలి

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - ర్్నవెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.1.04	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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-  మీ క్ళలా  యొక్్క రక్షణ

-  కాలిన గాయాల నుండి రక్షణ

- దుసుతి ల రక్షణ[మారుచు ]

-  కాలిచున  వాయువ్్పలను ప్ీలచుడం నుండి రక్షణ  క్లిపుసుతి ంది.

ఎగ్తరే్ సార్్క ల నుండి మిమ్మలిని మర్్తయు ఇతరులను రక్ించండి.

క్ట్ చేయబ్డుతునని మెటల్ సర్్తగా్గ  సపో ర్టి చేయబ్డిందన్ 
ధృవీక్ర్్తంచుకోండి. మర్్తయు బ్ా్యల�న్సి చేయబ్డింది ఏదో  అది ఇది 
వీలునామా కాదు క్తంద పడండి the పాదాలు యొక్్క the నడిప్ేవాడు 
లేదా మీద the గొటాటి లు.

ఉంచు the అంతర్్తక్షం సపుషటి అడుగున్ ఉనని the ఛేదనం ఉదో్యగం ఏదో 
లాంటి సాలా గ్ సేవాచఛిగా పర్్తగ�తతిడాన్క్త మర్్తయు క్తితిర్్తంచిన భాగాలు 
పడిపో వ్డాన్క్త అనుమతించడం పదిలంగా.

కోత పరాి రంభించేటప్పపుడు వేడి లోహం మర్్తయు సార్ర్లను 
ఎగురవేయడం గుర్్తంచి జైాగ్రతతిగా ఉండండి.  మండే పదార్ా్థ న్ని క్లిగ్త 
ఉనని క్ంట్ై నర్ నలు క్తితిర్్తంచడం లేదా వ�లి్డంగ్ చేయడం కొరక్ు 

నేరుగా తీసుకోక్ూడదు.  (పటం 2)  వ�లి్డంగ్ లేదా క్తితిర్్తంచడాన్క్త 
ముందు క్ంట్ై నరలాను కార్బన్ ట్టరాి కోలా ర్�ైడ్ మర్్తయు కా స్రటిక్ సో డాతో 
క్డగాలి  మర్్తయు మరమ్మతుతి దార  చేయడాన్క్త ముందు వాటిన్  
నీటితో న్ంపండి. (పటం 3)

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - ర్్నవెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.1.04	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.1.05	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	ఇండక్షన్		టర్్ననింగ్	&	వెల్్డంగ్	ప్్రరా స�స్

వెల్్డంగ్	యొక్్క	పర్్నచయం	మర్్నయు	నిరవాచనం	(Introduction	and	Definition	of	Welding)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం పూర్్తతి అయిన తరువాత  మీరు తెలుకొంటారు 
∙	 వెల్్డంగ్	యొక్్క		ఆవిష్్కరణను	పేైర్్క్కనండి
∙	 వెల్్డంగ్		చేయడ్ధనికి		విభినని	మార్్రగా ల్ను	వివర్్నంచండి.

లోహాలను  క్లిపే్ చర్్తతరి అనేక్ సహసరాి బ్ాదు  నాటింది. ఫో ర్జా వ�లి్డంగ్   
అనన్ ప్్రలువ్బ్డే, ఐర్ోపా మర్్తయు మధ్య పరాి చ్యంలో కాంస్య మర్్తయు 
ఇనుప యుగాల  నుండి  వ్చాచుయి. మధ్య యుగాలు ఫో ర్జా వ�లి్డంగ్ 
లో ప్పర్ోగతిన్ తీసుక్ువ్చాచుయి. దనీ్లో క్మ్మరులు బ్ంధం ఏరపుడే 
వ్రక్ు  లోహాన్ని  పదే పదే వేడి చేసేవారు.

1801 లో, సర్ హం ఫీరి డే వీ ఎలక్తటిరిక్ల్ ఆర్గన్   ను క్నుగొనానిరు.  
1802 లో, రష్యన్ శ్ాసతి వైతేతి  వాస్రలా ప్�ట్రరి ల్ క్ూడా ఎలక్తటిరిక్ ఆర్గను 
క్నుగొనానిరు మర్్తయు తరువాత వ�లి్డంగ్ వ్ంటి ఆచరణాత్మక్ 
అనువ్రతినాలను పరితిపాదించాడు.   1881-82 లో, రష్యన్ ఆవిషా్కర్ోతి  
నాలో్కల�ై బె్నార్ో్డ స్ మర్్తయు పో లిట్ స�టియినాలా  ఓల�్జజెవీసికీ కార్బన్ ఆర్గన్ 
వ�లి్డంగ్ అనన్ ప్్రలువ్బ్డే మొదటి ఎలక్తటిరిక్ ఆర్గన్, వ�లి్డంగ్ పద్ధతిన్ 
సృష్రటించారు;  వారు కార్బన్ ఎలకోటిరి లోలా ను ఉపయోగ్తంచారు. 

ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ లో ప్పర్ోగతి 1800 ల చివ్రలో న్కోలాస్ సాలా వా్యన్లవ్ 
(1888) అనే రష్యన్  మర్్తయు అమెర్్తక్న్ స్రఎల్ చే మెటల్ ఎలకోటిరి  
డ్ నలు క్నుగొనడంతో  కొనసాగ్తంది.  శ్వ్ ప్ేటిక్ (1890).   1900 
పరాి ంతంలో, కీ్రపూ.  సోటి రీ హె్మంగర్ బ్రిటన్లలా   కోట్డ్ మెటల్ ఎలకోటిరి నీని 
విడుదల చేశ్ాడు, ఇది మర్్తంత స్ర్థరమెైన ఆర్గను ఇచిచుంది.  

1905 లో, రష్యన్ శ్ాసతి వైతేతి  వాలా డి్మర్ మిట్్కవిచ్ వ�లి్డంగ్ కోసం తీరి-
ఫేజ్ ఎలక్తటిరిక్ ఆర్గను ఉపయోగ్తంచాలన్ పరితిపాదించాడు.  1919 లో 
ఆలటిర్ేనిటుగా క్ర్�ంట్ వ�లి్డంగ్ ను  స్ర. జై� క్న్ప్�టాటి డు.   హో ల్ సాలా గ్ కానీ 
మర్ో దశ్ాబ్దుం వ్రక్ు పరాి చుర్యం పొ ందలేదు.

వ�లి్డంగ్ అనేది సాధారణంగా లోహాలను క్లిప్ే ఒక్ ఫా్యబ్రికేషన్ పరిక్త్రయ. 
పన్ ముక్్కలను క్ర్్తగ్తంచడం  దావార్ా  మర్్తయు క్ర్్తక్న్  పదార్థం 
యొక్్క ఫూల్ ఏరపుడటాన్క్త ప్్రలలా ర్ మెటీర్్తయల్ జైోడించడం దావార్ా 
ఇది తరచుగా జైరుగుతుంది,   ఇది బ్లమెైన  ఉమ్మడిగా మారడాన్క్త 
చలలాబ్రుసుతి ంది, కొన్నిసారులా  ఒతితిడిన్  ఉపయోగ్తసాతి రు. వేడితో 
క్లిప్్ర  లేదా  సవాయంగా, వ�లి్డంగ్ ను  ఉతపుతితి  చేయడాన్క్త.  ఇది 
సో ల్డర్్తంగ్ & బే్రిక్తంగ్ క్ు విరుద్ధంగా ఉంటుంది, దనీ్లో పన్ ముక్్కలను 
క్ర్్తగ్తంచక్ుండా, వాటి మధ్య బ్ంధాన్ని ఏరపురచడాన్క్త తక్ు్కవ్-దరివ్ 
భ్వ్న-బ్ందువ్్ప పదార్ా్థ న్ని క్ర్్తగ్తంచడం జైరుగుతుంది. 
 వ�లి్డంగ్ చేయడాన్క్త అనేక్ మార్ా్గ లు ఉనానియి. వ్ంటివి; షీల్్డ  
మెటల్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ (SMAW). గా్యస్ టంగ్ సటిన్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ 
(జిటిఎడబ్ులా యూ), మర్్తయు గా్యస్ మెటల్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ (జిఎంఎడబ్ులా యూ).
GMAW అనేది ఒక్ వ�ైర్ ఫీడ్ “గనలాను క్లిగ్త ఉంటుంది, ఇది సరుదు బ్ాటు   
చేయగల వేగంతో తీగను ఫీడ్ చేసుతి ంది మర్్తయు వాతావ్రణం 
యొక్్క పరిభావ్ం నుండి రకి్ంచడాన్క్త ఒక్  షీల్్డ  గా్యస్ (సాధారణంగా 
సవాచఛిమెైన ఆర్గన్ లేదా ఆర్గన్ మర్్తయు కో  మిశ్్రమం) ను వ�లి్డంగ్ 
గుంటప్�ై  సీపురే్ చేసుతి ంది. 

జిటిఎడబ్ులా యూ    చాలా  చినని చేతితో పటుటి క్ునే తుపాకీన్ క్లిగ్త ఉంటుంది,  
దీన్ లోపల టంగ్ సటిన్ ర్ాడ్  ఉంటుంది. చాలా వ్రక్ు, మీరు మీ వేడి 
మొతాతి న్ని సరుదు బ్ాటు చేయడాన్క్త ఫ�డలా ను ఉపయోగ్తసాతి రు మర్్తయు 
మీ మర్ొక్ చేతితో ప్్రలలా ర్ లోహాన్ని పటుటి క్ున్ న�మ్మదిగా తిన్ప్్రంచండి.

స్రటిక్ వ�లి్డంగ్ లేదా షీల్్డ  మెటల్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ ఒక్  ఎలకోటిరి  డ్  ను 
క్లిగ్త ఉంటుంది, ఇది ఫ్లా క్సి  ను క్లిగ్త ఉంటుంది, ఇది   బ్ురదక్ు  
రక్షణ క్లిపుసుతి ంది. ఎలకోటిరి  డ్ హో ల్డర్ ఎలకోటిరి  డ్ ను పటుటి క్ుంటుంది, 
ఎందుక్ంట్ర ఇది న�మ్మదిగా క్ర్్తగ్తపో తుంది. సాలా గ్ వాతావ్రణం యొక్్క 
ఆపా్యయత నుండి వ�ల్డర్ గుంటను రకి్సుతి ంది  .  ఫ్లా క్సి-కోర్  దాదాప్పగా 
సమానంగా ఉంటుంది 

స్రటిక్ వ�లి్డంగ్ మర్ోసార్్త  మీ వ్దదు   వ�ైర్ ఫీడింగ్ గన్ ఉంది;   వ�ైరు దాన్ 
చుట్యటి   సననిమన్ ఫ్లా క్సి పూత క్లిగ్త ఉంటుంది, ఇది వ�ల్డర్ గుంటను 
రక్ిసుతి ంది.  

వ�లి్డంగ్ కోసం గా్యస్   ఫేరిమ్,  ఎలక్తటిరిక్ల్ ఆర్గన్, లేజైర్, ఎలకోటిరి నా 
బీమ్ (ఇక్త), ఫ్రరిక్షన్ మర్్తయు అలాటి రీ సౌండలాతో సహా అనేక్ విభినని 
శ్క్తతి వ్నరులను ఉపయోగ్తంచవ్చుచు. తరచుగా ఒక్ పార్్తశ్్ార మిక్ 
పరిక్త్రయ అయినపపుటికీ, వ�లి్డంగ్ ను బ్హిరంగ గాలిలో, నీటి  అడుగున్ 
మర్్తయు  బ్ాహ్య అంతర్్తక్షంతో సహా అనేక్ విభినని వాతావ్రణాలలో 
న్రవాహించవ్చుచు  .  వ�లి్డంగ్      అనేది పరిమాదక్రమెైన పన్ మర్్తయు 
కాలిన గాయాలు, విదు్యత్ షాక్, దృష్రటి  దెబ్్బతినడం, విష వాయువ్్పలు 
మర్్తయు పొ గలను ప్ీలచుడం మర్్తయు తీవ్రిమెైన అతినీలలోహిత 
క్తరణాలక్ు గుర్్త కాక్ుండా జైాగ్రతతిలు  అవ్సరం   .

వెల్్డంగ్	యొక్్క	నిరవాచనం:

వ�లి్డంగ్ అనేది ర్�ండు లేదా అంతక్ంట్ర ఎక్ు్కవ్, సార్కప్య   లేదా 
భిననిమెైన లోహాలను  ప్ీడనం యొక్్క అనువ్రతినంతో లేదా లేక్ుండా 
తగ్తన ఉషోణో గ్రతక్ు వేడి చేయడం దావార్ా  క్లిపే్ పరిక్త్రయ.   ప్్రలలా ర్ 
మెటరీ్్తయల్ మర్్తయు ఫ్లా క్సి.  శ్ాశ్వాత కళీలాను తయారు చేయడాన్క్త 
వ�లి్డంగ్  ఉపయోగ్తంచబ్డుతుంది.

ఆరగాన్	వెల్్డంగ్	యంత్ధరా ల్ు: యంతరాి న్ని బ్హిరంగ పరిదేశ్ంలో ఉంచవ్దుదు   
DC వ�లి్డంగ్ జైనర్ేటర్ లో  సాటి ర్్తటింగ్  స్రవాచ్  న్ నేరుగా డెలాటి  పొ జిషన్ 
లో  ఉంచవ్దుదు : ముందుగా సాటి ర్టి  పొ జిషన్ లో స్రవాచ్ ఆన్  చేయండి.   
కొన్ని స�క్నుల పాటు రన్ చేయండి మర్్తయు తరువాత  స్రవాచ్ న్ 
డెలాటి  పొ జిషన్   లో  ఉంచండి.   వ�లి్డంగ్ జైనరే్టర్ యొక్్క క్ూలింగ్ 
ఫా్యన్ న్ డిస్ క్న�క్టి చేయవ్దుదు .

టరాి న్సి ఫార్మర్ వ�లి్డంగ్ స�ట్  లో క్ూలింగ్ ఆయిల్ న్ మెయింట్ైన్   
చేయండి.
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ఎపపుటకి్ప్పపుడు టరాి న్సి ఫార్మర్  నుంచి  క్ూలింగ్ ఆయిల్ ను తీస్ర 
శుది్ధ  చేస్ర  టరాి న్సి ఫార్మర్ ను  రీ్ఫ్రల్ చేయాలి. ఇన్ ప్పట్ కేబ్ుల్సి 
న్ మెష్రన్ మర్్తయు ఎలకోటిరి  డ్ మర్్తయు ఎర్తి కబే్ుల్ క్ు మెయిన్సి గా 
ప్్రక్సి  చేయండి. అవ్సరమెైనప్పపుడలాలా  DC వ�లి్డంగ్ జైనర్ేటర్  యొక్్క 
కార్బన్ బ్రిష్ నలు  మారచుండి.

ఏ వ�లి్డంగ్ మెష్రన్ న్ నీటితో  శుభ్రిం  చేయవ్దుదు . క్ంప్�రిషన్సి ఎయిర్  
దావార్ా మాతరిమే దుము్మ, ఇతర   మలినాలను తొలగ్తంచాలి. అన్ని 
క్ంట్రరి ల్ నాభ్ లు మర్్తయు హా్యండిల్సి న్ సున్నితంగా ఆపర్ేట్ 
చేయండి.

మెయిన్ ఫూ్యజ్ లు, సాటి ర్్తటింగ్ స్రవాచ్ మొదల�ైన వాటి వ్దదు  లూజైర్ 
క్న�క్షన్ నలు పర్్తహర్్తంచండి.

ఆరగాన్	వెల్్డంగ్	ఉపక్రణ్ధల్ు:  వ�లి్డంగ్ మర్్తయు ఎర్తి కబే్ుల్సి  పరాి మాణిక్ 
యాంప్్రర్ేజ్ ఉండేలా చూసుకోండి. కబే్ుల్ లను సాక�టులా  మాతరిమే 
జైతచేయాలి.  సర్�ైన సామర్థయూం గల ఎలకోటిరి  డ్ హో ల్డర్ మర్్తయు ఎర్తి 
కా్యంప్  ఉపయోగ్తంచండి.  కబే్ుల్సి లో చేరడాన్క్త  లేదా  ట్రబ్ుల్  
లేదా ఉదో్యగాన్క్త ఎర్తి  కా్యంప్ ను క్న�క్టి  చేయడాన్క్త తాతా్కలిక్ 
ఏర్ాపుటలాను న్వార్్తంచండి.   వ్ర్్క ట్రబ్ుల్ లేదా జైాబ్ లేదా ఎర్తి క్న�క్షన్ 
లతతో ఎలకోటిరి  డ్ హో ల్డర్ యొక్్క పరిత్యక్ష సంపర్ా్కన్ని పర్్తహర్్తంచండి. 
దనీ్ కోసం, వ�లి్డంగ్ ట్రబ్ుల్  యొక్్క  ఇనుసిలేట్డ్ టా్యంక్ర్ ప్�ై ఎలకోటిరి  
డ్-హో ల్డర్ ను వేలాడదీయబ్డి. సర్్తగా్గ  ఇనుసిలేట్డ్ ఎలకోటిరి  డ్ హో ల్డర్  
ఉపయోగ్తంచండి.  వ�లి్డంగ్ లేదా ర్్తటర్ని కేబ్ుల్ ప్�ై టర్ాలకీ వీల్ 
మొదల�ైన వాటిన్ ఎక్ు్కవ్గా ఆడవ్దుదు . వ్ర్్క ట్రబ్ుల్ మీద లేదా 
ఉదో్యగంలో విచచులవిడిగా తిరగడం  మానుకోండి.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - ర్్నవెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.1.05	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.1.06	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	ఇండక్షన్	టర్్ననింగ్	&	వెల్్డంగ్	ప్్రరా స�స్

ARC	మర్్నయు	గ్రయాస్	వెల్్డంగ్	పర్్నక్ర్్రల్ు,	ఉపక్రణ్ధల్ు	మర్్నయు	ఉపక్రణ్ధల్ు	(Arc	and	Gas	Welding	
Equipments,	Tools	and	Accessories)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం పూర్్తతి అయిన తరువాత  మీరు తెలుకొంటారు 
∙	 ఆరగాన్	వెల్్డంగ్	యాక్్ససర్ీల్ను	గుర్్న్తంచండి
∙	 పరాతి	యాక�్ససర్ీ	యొక్్క		విధిని	వివర్్నంచండి.

ఆరగాన్	వెల్్డంగ్	ఉపక్రణ్ధల్ు:  వ�లి్డంగ్ ఆపర్ేషన్  సమయంలో ఆర్గన్ 
వ�లి్డంగ్    మెష్రన్ తో  వ�ల్డర్ ఉపయోగ్తంచే కొన్ని  ముఖ్్యమెైన  
వ్సుతి వ్్పలను ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ ఉపక్రణాలు అంటార్ా

ఎల్కోటిరి 	డ్			హో ల్్డర్	(పటం	1):  ఇది ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్  సమయంలో ఎలకోటిరి  డ్ 
ను పటుటి కోవ్డాన్క్త మర్్తయు తారుమారు చేయడాన్క్త ఉపయోగ్తంచే 
కా్ర ప్్రంగ్ పర్్తక్రం  .   ఇది మెరుగ�ైన విదు్యత్  వాహక్ కోసం ర్ాగ్త/ర్ాగ్త 
మిశ్్రమంతో తయారు చేయబ్డుతుంది.

 ఎలకోటిరి  డ్-హో ల్డర్   వ�లి్డంగ్ కేబ్ుల్ దావార్ా వ�లి్డంగ్ మెష్రన్  క్ు  క్న�క్టి 
చేయబ్డుతుంది. 

ఎర్్త	క్రయాంప్	(పటం	2): వ�లి్డంగ్ ట్రబ్ుల్ ప్�ై  ఉనని పన్క్త ఎర్తి  కబే్ుల్ ను 
దృఢంగా క్న�క్టి  చేయడాన్క్త  దీన్న్ ఉపయోగ్తసాతి రు. ఇది  ర్ాగ్త/ ర్ాగ్త  
మిశ్్రమాలతో  క్ూడా తయారు చేయబ్డుతుంది.

వ�లి్డంగ్ కబే్ుల్సి/లీడ్సి: వ�లి్డంగ్   మెష్రన్ నుంచి వ�లి్డంగ్ క్ర్�ంట్ ను 
వ్ర్్క క్ు మర్్తయు  బ్ా్యక్  క్ు తీసుక�ళలాడాన్క్త వీటిన్ ఉపయోగ్తసాతి రు. 

వ�లి్డంగ్ మెష్రన్ నుంచి ఎలకోటిరి  డ్ హో ల్డర్ క్ు చేర్ే సీసాన్ని ఎలకోటిరి  డ్ 
కేబ్ుల్ అంటార్ా.

పన్ లేదా పన్ నుండి   ఎర్తి కా్యంప్ దావార్ా వ�లి్డంగ్ మెషీన్ క్ు వ్చేచు 
లీడ్ ను ఎర్తి (గౌ్ర ండ్) కబే్ుల్ అంటార్ా. 

కేబ్ుల్సి సూపర్ ఫ్�లా క్తసిబ్ుల్ రబ్్బర్ ఇనుసిలేషన్ తో తయారు 
చేయబ్డతాయి, చక్్కటి  ర్ాగ్త తీగలు మర్్తయు నేస్రన ఫా్యబ్రిక్ 
బ్లపర్్తచే పొ రలను క్లిగ్త ఉంటాయి.   (పటం 4)

వ�లి్డంగ్ కేబ్ుల్సి వివిధ పర్్తమాణాలోలా  తయారు చేయబ్డతాయి (కా్ర స్-
స�క్షనులా )  

అంట్ర 300, 400, 600 యాంగ్సి మొదల�ైనవి.

వ్దులుగా ఉనని కీళ్లలా  లేదా చెడు కాంటాక్టి లు కబే్ుల్సి వేడెక్్కడాన్క్త 
కారణమవ్్పతాయి
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ఎల్కోటిరి 	 డ్	 మర్్నయు	 పని	 కొరక్ు	 ఒక్ద	 స�ైజు	 వెల్్డంగ్	 క్దబుల్్స	
ఉపయోగ్నంచ్ధల్.

[మారుచు]	 క్దబుల్	 సంబంధం	 తప్పనిసర్్నగ్ర	 ఉండ్ధల్	 అవవాక్ు	
తయారు	చేయబడింద్ి	తగ్నన	క్దబుల్	అట్యచ్

కబే్ుల్ యొక్్క పొ డవ్్ప ఉపయోగ్తంచాలిసిన పర్్తమాణంప్�ై 
గణనీయమెైన పరిభావాన్ని చూప్పతుంది.  (పటిటిక్ 1 చూడండి.)

పటిటి క్	1

ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ కొరక్ు కాపర్ కబే్ుల్ యొక్్క స్రఫారుసిలు

కబే్ుల్ డే..  యాంప్్రయర్సి లో విదు్యత్ సామర్థయూంలో  కబే్ుల్ 
యొక్్క పొ డవ్్పలు

( మి. మీ. 0 - 15 15 - 30 30 - 75

24.0
21.0
19.0
18.0
16.5
15.5
14.5
13.5

600
500
400
300
250
200
150
125

600
400
350
300
200
195
150
100

400
300
300
200
175
150
100
75

ఆకి్స-ఎసిటిల్న్	వెల్్డంగ్	పర్్నక్ర్్రల్ు	మర్్నయు	ఉపక్రణ్ధల్ు	 (Oxy-acetylene	welding	equipment	
and	accessories)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం పూర్్తతి అయిన తరువాత  మీరు తెలుకొంటారు 
∙	 ఆకి్సజైన్	మర్్నయు	ఎసిటిల్న్	గ్రయాస్	సిల్ండర్ల			యొక్్క	ల్క్షణ్ధల్		మధయా	తేడ్ధను	గుర్్న్తంచడం
∙	 ఆకి్సజైన్	మర్్నయు	ఎసిటిల్న్	గ్రయాస్	ర్�గుయాల్ేటర్ల	ల్క్షణ్ధల్ను	ప్ో ల్చుండి		డి
∙	 ఆకి్సజైన్	మర్్నయు	ఎసిటిల్న్	ర్�గుయాల్ేటర్లల్ో	ఉపయోగ్నంచ	ే	హౌస్	క్నెక్టిర్ల 	మధయా	తేడ్ధను	గుర్్న్తంచండి
∙	 గ్కటటి ం-ప్ొరా టెక్టిర్	ల్	యొక్్క		విధుల్ను	వివర్్నంచడండి
∙	 బూ్ల 	పై�ైపుల్ు	మర్్నయు	న్ధజిల్్స	యొక్్క		విధుల్ను	పైేర్్క్కనండి.

ఆక్తసి-ఎస్రటిలిన్ వ�లి్డంగ్ అనేది  ఆక్తసిజైన్ మర్్తయు ఎస్రటిలిన్ 
వాయువ్్పల మిశ్్రమాన్ని   ఉపయోగ్తంచి     లోహాలను దరివ్ భ్వ్న 
సా్థ నాన్క్త వేడి చేయడం దావార్ా  వాటిన్  క్లిప్ే పద్ధతి.  (పటం 1)

ఆకి్సజైన్	గ్రయాస్	సిల్ండరు్ల : గా్యస్ వ�లి్డంగ్ క్ు అవ్సరమెైన ఆక్తసిజైన్ ను 
బ్ాటిల్ ఆకారంలో ఉండే స్రలిండరలాలో న్లవా చసేాతి రు.  ఈ స్రలిండర్ లను 
నలుప్ప రంగులో ప్�యింట్ చేసాతి రు.  (పటం 2) ఆక్తసిజైన్ స్రలిండరులా  
120 నుండి 150 kg/cm 2 మధ్య ప్ీడనంతో 7 m 3 సామర్థయూంతో 
వాయువ్్పను న్లవా  చేయగలవ్్ప. ఆక్తసిజైన్ గా్యస్ స్రలిండర్ వాల్వా  లు   
క్ుడి చేతితో తెరిట్ చేయబ్డా్డ యి.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - ర్్నవెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.1.06	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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క్ర్్నక్ని	ఎసిటిల్న్	సిల్ండరు్ల :  ఉపయోగ్తంచే ఎస్రటిలిన్ వాయువ్్ప

గా్యస్ వ�లి్డంగ్ లో  మెర్�ైన్ రంగులో ప్�యింట్ చేయబ్డిన   సీటిల్ 
బ్ాటిల్సి (స్రలిండరులా ) లో న్లవా చేయబ్డుతుంది.     ఎస్రటిలిన్ ను 
క్ర్్తక్న్ స్ర్థతిలో న్లవా చేసే సాధారణ న్లవా సామర్థయూం  6m 3, ప్ీడనం 
15-16 kg/cm 2 మధ్య ఉంటుంది.

ఆకి్సజైన్	 పై�రాష్ర్	 ర్�గుయాల్ేటర్:  అవ్సరమెైన పన్    ప్ీడనాన్క్త 
అనుగుణంగా ఆక్తసిజైన్ స్రలిండర్ గా్యస్ ప్ీడనాన్ని   తగ్త్గంచడాన్క్త 
మర్్తయు ఆక్తసిజైన్    పరివాహాన్ని స్ర్థరమెైన   ర్ేటుతో న్యంతిరించడాన్క్త  
ఇది ఉపయోగ్తంచబ్డుతుంది.  బ్ూలా  ప్�ైప్..   తెరిట్సి క్న�క్షనులా  క్ుడి 
చేతితో తెరిట్ చేయబ్డా్డ యి.) పటం 3)

ఎసిటిల్న్	ర్�గుయాల్ేటర్: క్ూ్యక్తసిజై�న్ ర్�గు్యలేటర్ మాదరి్్తగానే స్రలిండర్ 
గా్యస్ పీ్డనాన్ని అవ్సరమెైన పన్  ప్ీడనాన్క్త తగ్త్గంచడాన్క్త  
మర్్తయు  బ్ూలా ప్�ై క్ు స్ర్థరమెైన ర్ేటుతో ఎస్రటిలిన్ వాయువ్్ప పరివాహాన్ని 
న్యంతిరించడాన్క్త క్ూడా దీన్న్ ఉపయోగ్తసాతి రు. తెరిట్సి క్న�క్షన్ లు 
ఎడమ చేతితో ఉంటాయి, ఎస్రటిలిన్ ర్�గు్యలేటర్ ను తవారగా గుర్్తతించడం 
కొరక్ు,  తెరిట్సి క్న�క్షన్ లు ఎడమ   వ�ైప్పన క్తితిర్్తంచబ్డతాయి  .  
(పటం 4)

రబ్్బర్ గొటాటి లను   యూన్యనలా  సహాయంతో ర్�గు్యలేటరలాక్ు   
అనుసంధాన్సాతి రు.   ఆక్తసిజైన్   కోసం  క్ుడి చేతన్, ఎస్రటిలిన్  
కోసం ఎడమ చేతన్ తెరిట్ చసేాతి రు.  ఎస్రటిలిన్ గొటటిం యూన్యనులా  
మూలగలప్�ై ఒక్ గూ్ర ప్ కోతను క్లిగ్త ఉంటాయి.  (పటం 6)

రబ్బర్	హో క్-పై�ైపుల్ు	మర్్నయు	క్నెక్షను్ల : ర్�గు్యలేటర్ నుండి బ్ూలా  ప్�ైప్ 
క్ు  గా్యస్ ను తీసుక�ళలాడాన్క్త  వీటని్ ఉపయోగ్తసాతి రు. ఇవి మంచి 
వ్శ్్య క్లిగ్తన బ్లమెైన కానావాయ్ రబ్్బరుతో తయారు చేయబ్డా్డ యి.    
ఆక్తసిజైన్  ను మోసుక�ళ్లలా  హో స�ైపుప్ లు నలుప్ప రంగులోనూ, ఎస్రటిలిన్ 
గొటాటి లు మారథాన్ రంగులోనూ ఉంటాయి (పటం 5)

రబ్్బరు  గొటాటి ల యొక్్క బ్ూలా  ప్�ైప్ చివ్ర్�ైన రబ్్బర్ హో క్-పొ రి ట్క్టిరులా  
అమరచుబ్డతాయి. హో క్  పొ రి ట్క్టిరులా  క్న�క్ుటి గా యూన్యన్ ఆకారంలో 
ఉంటాయి మర్్తయు వ�లి్డంగ్  సమయంలో ఫ్ాలా ష్ బ్ా్యక్ మర్్తయు 
బ్ా్యక్ బ్ా్యక్ నుండి రక్ించడాన్క్త లోపల  నాన్ ర్్తటర్ని డిస్్క ను 
అమరుచుతారు. 

బూ్ల 	 పై�ైప్	 మర్్నయు	 న్ధజిల్: ఆక్తసిజైన్ మర్్తయు ఎస్రటిలిన్ 
వాయువ్్పలను అవ్సరమెైన  న్షపుతితిలో న్యంతిరించడాన్క్త మర్్తయు 
క్లపడాన్క్త బ్ూలా ప్�ై ఉపయోగ్తంచబ్డుతుంది.

చినని ప్�దదు  మంటలను ఉతపుతితి  చేయడాన్క్త వివిధ పర్్తమాణాల   
మార్్తపుడి చేయదగ్తన నాజిల్సి / చిటా్కల  స�ట్ అందుబ్ాటులో ఉంది. 

వ�లి్డంగ్ చేయాలిసిన ప్ేలా టలా  మందాన్ని బ్టిటి  నాజిల్ పర్్తమాణం 
మారుతుంది.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - ర్్నవెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.1.06	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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గ్రయాస్	వెల్్డంగ్	హాయాండ్	ట్యల్్స	(Gas	welding	hand	tools)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం పూర్్తతి అయిన తరువాత  మీరు తెలుకొంటారు 
∙	 వెల్్డర్	ఉపయోగ్నంచే		హాయాండ్	ట్యల్్స	ని	గుర్్న్తంచండి	మర్్నయు	పైేరు	పై�టటి ండి
∙	 వ్రటి	ఉపయోగ్రల్ను	పైేర్్క్కనండి.

చిటా్కను శుభ్రిం చేయడాన్క్త ముందు,   సర్�ైన డిరిల్ ను ఎంచుకోండి 
మర్్తయు చిటా్క దావార్ా  తిపపుక్ుండా ప్�ైక్త మర్్తయు క్తందిక్త  
క్దిలించండి  (పటం 3 & 4).

చిటా్క  యొక్్క ఉపర్్తతలాన్ని శుభ్రిం చేయడాన్క్త మృదువ�ైన 
ఫ�ైలు  ఉపయోగ్తంచబ్డుతుంది (పటం 5).    శుభ్రిపరచేటప్పపుడు, 
ధూళ్న్ బ్యటక్ు పంపడాన్క్త ఆక్తసిజైన్ వాలువాను పాక్ిక్ంగా  తరె్్తచి  
ఉంచండి.

వ�ల్డర్ ఉపయోగ్తంచే  వివిధ చేతి పన్ముటలా   వివ్ర్ాలు  ఈ క్త్రంద 
విధంగా ఉనానియి.

టిప్	 క్ల్లనర్: టారచుర్ క్ంట్ై నర్ తో పరితే్యక్ టిప్ కీలానర్ ను సరఫర్ా 
చేసాతి రు.  పరితి చిటా్కక్ు  ఒక్ రక్మెైన  డిరిల్ మర్్తయు మృదువ�ైన ఫ�ైల్ 
ఉంటుంది (పటం 1 & 2).   

స్రర్్క	ల్�ైట్:	(పటం 6 & 7)  లో  వివ్ర్్తంచిన విధంగా సార్్క ల�ైట్ ను  
టారచుర్  వ�లిగ్తంచడాన్క్త ఉపయోగ్తసాతి రు.    వ�లి్డంగ్ చేసేటప్పపుడు,

టారచుర్   వ�లిగ్తంచడాన్క్త  ఎలలాప్పపుడూ  సార్్క ల�ైట్ ను ఉపయోగ్తంచడం 
అలవాటు చేసుకోండి.  మా్యచ్ నలు  ఎప్పపుడూ ఉపయోగ్తంచవ్దుదు .   
ఈ పరియోజైనం కోసం అగ్త్గప్�ట్టిలను ఉపయోగ్తంచడం  చాలా 
పరిమాదక్రం, ఎందుక్ంట్ర  చివ్ర  నుండి పరివ్హించే  ఎస్రటిలిన్ 
యొక్్క దహనం దావార్ా ఉతపుతితి  అయి్య్య మంట  యొక్్క ఉబ్ు్బ మీ 
చేతన్ కాలేచు అవ్కాశ్ం ఉంది.

జిపైి్పంగ్	సుతి్త :  జిప్్రపుంగ్ సుతితి  చితరిం 8  న్క్ిపతిమెైన వ�ల్డర్ పూసను 
క్ప్్రపు ఉంచే  సాలా గ్ ను తొలగ్తంచడాన్క్త ఉపయోగ్తసాతి రు. తేలిక్లాంటి  
సీటిల్ హా్యండిల్ తో  మీడియం కార్బన్ సీటిల్ తో  దీన్ని తయారు చశే్ారు.

పదుమెైన ఉలి అంచు మర్్తయు సాలా గ్  యొక్్క సమర్థవ్ంతమెైన 
జిప్్రపుంగ్  పాయింట్ ను న్రవాహించడాన్క్త  జైాగ్రతతిలు తీసుకోవాలి 
(పటం 8 & 9).

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - ర్్నవెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.1.06	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.1.07	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	ఇండక్షన్	టర్్ననింగ్	&	వెల్్డంగ్	ప్్రరా స�స్

వివిధ	వెల్్డంగ్	పరాకి్రయల్ు	మర్్నయు	వ్రట	ిఅనువర్తన్ధల్ు		(Various	Welding	Processes	and	their	
Applications)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం పూర్్తతి అయిన తరువాత  మీరు తెలుకొంటారు 
∙	 ఎల్కిటిరిక్	వెల్్డంగ్	పరాకి్రయల్ను	పైేర్్క్కనడం	మర్్నయు	వర్ీగాక్ర్్నంచడం
∙	 గ్రయాస్	వెల్్డంగ్	పరాకి్రయల్ను	పైేర్్క్కనడం	మర్్నయు	వరీ్గాక్ర్్నంచడం
∙	 ఇతర	వెల్్డంగ్	పరాకి్రయల్క్ు	పైేరు	పై�టటిడం	మర్్నయు	వర్ీగాక్ర్్నంచడం	
∙	 వివిధ	వెల్్డంగ్	పరాకి్రయల్		యొక్్క		అనువర్తన్ధల్ను	పైేర్్క్కనండి.

ఉషణో  వ్నరుల పరికారం, వ�లి్డంగ్ పరిక్త్రయలను సూ్థ లంగా ఇలా 
వ్ర్ీ్గక్ర్్తంచవ్చుచు:

- ఎలక్తటిరిక్ వ�లి్డంగ్ పరిక్త్రయలు (ఉషణో  వ్నరు  విదు్యత్)

- గా్యస్ వ�లి్డంగ్ పరిక్త్రయలు (ఉషణో  వ్నరు  గా్యస్ ఫేరిమ్)

- ఇతర వ�లి్డంగ్ పరిక్త్రయలు (ఉషణో  వ్నరు విదు్యత్ లేదా గా్యస్ జైావాల 
కాదు)

ఎల్కిటిరిక్	వెల్్డంగ్	పరాకి్రయల్ను	ఇల్ా	వరీ్గాక్ర్్నంచవచుచు:

- ఎలక్తటిరిక్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్

- ఎలక్తటిరిక్ ర్�స్రస�టిన్సి వ�లి్డంగ్

- లేజైర్ వ�లి్డంగ్

- ఎలకోటిరి నా బీమ్ వ�లి్డంగ్

- ఇంజైక్షన్ వ�లి్డంగ్

ఎల్కిటిరిక్	ఆరగాన్	వెల్్డంగ్	ను	ఇంక్ర	ఇల్ా		వర్ీగాక్ర్్నంచవచుచు: 

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

- కార్బన్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్

- పరమాణు హెైడోరిజైన్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్

- గా్యస్ టంగ్ సటిన్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ / ట్క్ వ�లి్డంగ్

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

- Flux cored arc వ�లి్డంగ్

- నీట మున్గ్తన ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్

- ఎలకోటిరి -సాలా గ్ వ�లి్డంగ్

- పాలా సా్మ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్

ఎల్కిటిరిక్	ర్�సిస�టిన్్స	వెల్్డంగ్	ను	ఇంక్ర	ఇల్ా		వరీ్గాక్ర్్నంచవచుచు:

- సాపుట్ వ�లి్డంగ్

- సలీమ్ వ�లి్డంగ్

- Butt వ�లి్డంగ్

- Flash butt వ�లి్డంగ్

- పొ రి ట్క్షన్ వ�లి్డంగ్.

గ్రయాస్	వెల్్డంగ్	పరాకి్రయల్ను		ఇల్ా	వర్ీగాక్ర్్నంచవచుచు:

- ఆకీసి-ఎస్రటిలిన్ గా్యస్ వ�లి్డంగ్

- ఆక్సిసా-హెైడోరిజైన్ గా్యస్ వ�లి్డంగ్

- ఆక్సిసా-కోల్ గా్యస్ వ�లి్డంగ్

- ఆక్సిసు-లిక్తవాఫ�ైడ్ ప్�ట్రరి లియం గా్యస్ వ�లి్డంగ్

- ఎయిర్ ఎస్రటిలిన్ గా్యస్ వ�లి్డంగ్.  ఇతర వ�లి్డంగ్ పరిక్త్రయలు:

- థర్�ై్మట్ వ�లి్డంగ్

- Forge వ�లి్డంగ్

- ఘర్షణ వ�లి్డంగ్

- అలాటి రీ సో న్క్ వ�లి్డంగ్

- పే్లుడు వ�లి్డంగ్

- కోల్్డ  ప్�రిషర్ వ�లి్డంగ్

- పాలా స్రటిక్ వ�లి్డంగ్..

కోడ్ వ�లి్డంగ్ పరిక్త్రయ

 AAW ఎయిర్ ఎస్రటిలిన్

 AHW పరమాణు హెైడోరిజైన్

 BMAW బే్రర్ మెటల్ ఆర్గన్

 CAW కార్బన్ ఆర్గన్

 EBW ఎలకోటిరి నా బీమ్

 EGW ఎలకోటిరి  గా్యస్

 ESM ఎలకోటిరి  సోటి రీ క్

 FCAW Flux Cored Arc

 FW Flash

 GCAW గా్యస్ కార్బన్ ఆర్గన్

 GMAW గా్యస్ మెటల్ ఆర్గన్
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 GTAW Gas Tungsten Arc

 IW Induction

 LBW లేజైర్ బీమ్

 OAW ఆకీసి-ఎస్రటిలిన్

 OHW ఆక్సిసా-హెైడోరిజైన్

 ప్్రవి పాలా సా్మ ఆర్గన్

 ప్్రజిడబ్ులా యూ ప్�రిషర్ గా్యస్

 RPW ర్�స్రస�టిన్సి పొ రి ట్క్షన్

 RSEW ర్�స్రస�టిన్సి సలీమ్

 RSW ర్�స్రస�టిన్సి సాపుట్

 SAW నీటిలో మున్గ్తన ఆర్గన్ 

 SMAW షీల్్డ  మెటల్ ఆర్గన్ 

 SCAW షీల్్డ స్ కార్బన్ ఆర్గన్ 

 SW సటిర్ ఆర్గన్

 TW Thermite

 UW అలాటి రీ సో న్క్

	SMAW	ల్ో	పరాధ్ధన	భ్్యగ్రల్ు

∙ వ�లి్డంగ్ Machine

∙ ఎలకోటిరి  డ్ హో ల్డర్

∙ గౌ్ర ండ్ కా్యంప్ (భ్ూమి)

∙ వ�లి్డంగ్ కబే్ుల్సి

	పవర్	సో ర్్స	యొక్్క	రక్రల్ు

1 AC వ�లి్డంగ్ టరాి న్సి ఫార్మర్

2 DC మోటార్ జైనర్ేటర్

3 Rectifier set

4 వ్్యతిరే్క్

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - ర్్నవెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.1.07	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



19

CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.1.08	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	ఇండక్షన్	టర్్ననింగ్	&	వెల్్డంగ్	ప్్రరా స�స్

వెల్్డంగ్	 నిబంధనల్ు	 &	 ద్్ధని	 నిరవాచనం	 ARC	 మర్్నయు	 వ్రయువుల్ు	 (Welding	 Terms	 &	 Its	
Definition	Arc	and	Gass)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం పూర్్తతి అయిన తరువాత  మీరు తెలుకొంటారు 
∙	 ఎల్కిటిరిక్	వెల్్డంగ్	పరాకి్రయల్ను	పైేర్్క్కనడం	మర్్నయు	వర్ీగాక్ర్్నంచడం
∙	 గ్రయాస్	వెల్్డంగ్	పరాకి్రయల్ను	పైేర్్క్కనడం	మర్్నయు	వరీ్గాక్ర్్నంచడం
∙	 ఇతర	వెల్్డంగ్	పరాకి్రయల్క్ు	పైేరు	పై�టటిడం	మర్్నయు	వర్ీగాక్ర్్నంచడం		
∙	 వివిధ	వెల్్డంగ్	పరాకి్రయల్		యొక్్క		అనువర్తన్ధల్ను	పైేర్్క్కనండి.

1 ఫిల్	 ల్�ట్	 వెల్్డంగ్: 90° (ఉపర్్తతల సా్థ యి / ఒక్ ఉపర్్తతలం  
మర్్తయు మర్ొక్ అంచు ఉపర్్తతలం  / ర్�ండు అంచు  ఉపర్్తతలం) 
లో ఉంచిన ర్�ండు ముక్్కలను క్లపడం  మర్్తయు న్రవాహించే 
వ�లి్డంగ్ ను ఫ్రల్ ల�ట్ వ�లి్డంగ్ అంటార్ా.   

2 వెల్్డర్				ఉప	బల్ం: స్థల ఉపర్్తతలం/ప్పరుగు ఉపర్్తతలం   ప్�ైన 
ఉండే  పదార్ా్థ న్ని వ�ల్డర్ ఉప బ్లం అంటార్ా.  

3 మీటర్	ర్్దఖ్:	    ర్�ండు బ్ొ టనవేలు  బ్ందువ్్పలను విడదీసే సరళ 
ర్ేఖ్ను మీటర్ ర్ేఖ్ అంటార్ా.

4 వెల్్డర్	యొక్్క	బొ టనవేల్ు:   బ్ేస్ మెటల్ ఉపర్్తతలంప్�ై వ�ల్డర్ ఉప 
బ్లం  విశ్్ార ంతి తీసుక్ునే బ్ందువ్్పను కాలి   బ్ందువ్్ప  అంటార్ా. 

5 టో	ల్�ైన్: బ్ేస్ మెటల్ ఉపర్్తతలంప్�ై    వ�ల్డర్ ఉప బ్లం  విశ్్ార ంతి 
తీసుక్ుంటునని  ర్ేఖ్.

6 క్ర	క్దవ్	పూస:  మీటర్ ర్ేఖ్క్ు దిగువ్న ఉనని  వ�ల్డర్ లోహాన్ని కా 
కేవ్ పూస అంటార్ా.  

7 క్రన్	వెక్్స	పూస:  మీటర్ ల�ైన్ ప్�ైన ఉనని వ�ల్డర్ లోహాన్ని క్న్ 
వ�క్సి పూస అంటార్ా. 

8 మీటర్	పూస:	 వ�ల్డర్ పూస   మీటర్  ల�ైన్   సా్థ యి వ్రక్ు  ఉంట్ర 
దాన్న్ మీటర్ పూస అంటార్ా.

9 గ్రయాస్	 వెల్్డంగ్	 ట్యరచుర్: వాయువ్్పలను క్లపడాన్క్త,     
తీసుక�ళలాడాన్క్త, పరివాహ న్యంతరిణక్ు మర్్తయు మంటను 
వ�లిగ్తంచడాన్క్త ఉపయోగ్తంచే పర్్తక్ర్ాన్ని గా్యస్ వ�లి్డంగ్ టారచుర్ 
అంటార్ా.  

10 గ్రయాస్	క్టింగ్	ట్యరచుర్;   వాయువ్్పల   క్లిక్, మోయడం, పరివాహ 
న్యంతరిణ మర్్తయు మంటను వ�లిగ్తంచడాన్క్త ఉపయోగ్తంచే 
పర్్తక్ర్ాన్ని గా్యస్ క్టింగ్ టారచుర్ అంటార్ా.    

11 గ్రయాస్	 పై�రాష్ర్	 ర్�గుయాల్ేటర్: స్రలిండర్ లోన్ గా్యస్ ప్�రిషర్ క్ంట్ంట్ 
ను మాన్టర్ చేసే మర్్తయు డరాి యింగ్/వ్ర్్త్కంగ్ గా్యస్ ప్�రిషర్ ను 
న్యంతిరించే పర్్తక్రం  .

12 గ్రయాస్	 రబ్బర్	 హో క్	 పై�ైప్: గా్యస్ ప్�రిషర్ ర్�గు్యలేటరలా నుండి 
వాయువ్్పలను తీసుక్ువ�ళలాట మర్్తయు గా్యస్ వ�లి్డంగ్ / క్టింగ్ 
టారచుర్ లక్ుమ సరఫర్ా చేసే  రబ్్బరు గొటటిం  .

13 బ్యయాక్	ఫ�ైర్:  తప్పపుడు  గా్యస్ ప్�రిషర్ స�టిటింగ్  కారణంగా గా్యస్  
మంటలు  చెలర్ేగ్తతే  దాన్న్ బ్ా్యక్ ఫ�ైర్ అంటార్ా.

14 ఫ్్ర్ల ష్	 బ్యయాక్:  గా్యస్ ఫేరిమ్   ఆర్్తపు,   చాలా పరిమాదక్రమెైన  
హౌస్రంగ్ సౌండ్ తో స్రలిండర్ వ�ైప్ప ర్్తవ్ర్సి బ్ర్ని చేయడం 
పరాి రంభించినప్పపుడు  ఫ్ాలా ష్  బ్ా్యక్ అంటార్ా.  

15 ఫ్్ర్ల ష్	 బ్యయాక్	అర్�స్టి : కొన్నిసారులా  బ్ా్యక్ ఫ�ైర్ సమయంలో, మంట 
ఆర్్తపో తుంది మర్్తయు  మండుతునని  ఎస్రటిలిన్ వాయువ్్ప 
పరియాణసిుతి ంది బ్ూలా  ప్�ైప్ లో వ�నుక్క్ు, ర్�గు్యలేటర్ లేదా స్రలిండర్ 
వ�ైప్ప.  మధ్యలో     అర్�సుటి  చేయాలిసిన   పర్్తక్ర్ాన్క్త  ఎదురుదెబ్్బ 
తగ్తలింది.

16 ఎల్కోటిరి 	డ్	హో ల్్డర్:  కేబ్ుల్   దావార్ా అందించబ్డే విదు్యత్ ను ఎలకోటిరి  
డ్  క్ు  తీసుక్ువ�ళలాట  మర్్తయు  ఎలకోటిరి  డ్ ను కావ్లస్రన కోణాలోలా  
ఉంచే ఒక్ పర్్తక్రం  .  (ఈ పర్్తక్రం  వివిధ సామర్ా్థ యూలు మర్్తయు 
రకాలతో అందుబ్ాటులో ఉంది  , అనంగా 300 యాంగ్సి, 400 
యాంగ్సి మర్్తయు 600 యాంగ్సి పాకి్క్ంగా, పాక్ిక్ంగా మర్్తయు 
పూర్్తతిగా ఇనుసిలేట్డ్).

17 ఎర్్త	క్రయాంప్:  కేబ్ుల్ దావార్ా   విదు్యత్  ను తీసుక�ళ్లలా    పర్్తక్ర్ాన్ని 
జైాబ్ ట్రబ్ుల్ క్ు  తీసుక�ళాలా రు.   (ఈ పర్్తక్రం విభినని సామర్ా్థ యూలు 
మర్్తయు రక్ంతో అందుబ్ాటులో  ఉంది) అంట్ర 300 యాంగ్సి, 
400 యాంగ్సి మర్్తయు 600 యాంగ్సి.   దనీ్న్ ఇతతిడి కాస్రటింగ్, 
జి. దావార్ా తయారు చేసాతి రు.  వ్సంత ఋతువ్్ప లేదా స్ర్థర 
ర్కపంలో  పూత తూయబ్డింది.

18  ఆరగాన్	వెల్్డంగ్	క్దబుల్: వ�లి్డంగ్ మెష్రన్ నుంచి ఎలకోటిరి  డ్ హో ల్డర్, ఎర్తి 
కబే్ుల్ క్ు విదు్యత్ ను తీసుక�ళ్లలా ందుక్ు  ర్ాగ్త/అలూ్యమిన్యం  
జైంతువ్్పలతో దీన్ని తయారు చసేాతి రు.

19 క్దబుల్	 ల్గగా : ఇది వివిధ సామర్ా్థ యూలు మర్్తయు రక్ంతో 
అందుబ్ాటులో  ఉంది, అనంగా 300 జైంప్సి, 400 జైంప్సి 
మర్్తయు 600 జైంప్సి.  దనీ్న్ ర్ాగ్త లోహంతో తయారు చేసాతి రు.

20 SMAW: షీల్్డ  మెటల్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్.  దనీ్న్ మాను్యవ్ల్ మెటల్ 
ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ మర్్తయు స్రటిక్ వ�లి్డంగ్ అనన్  క్ూడా అంటార్ా.  (ఈ 
పరిక్త్రయలో ఎలకోటిరి  డ్ విన్యోగ్తంచదగ్తన ది).
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21 GMAW: గా్యస్ మెటల్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ లో CO2 వ�లి్డంగ్ (MAG), 
మెటల్ ఇంటర్ గా్యస్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ (MIG) మర్్తయు ఫ్లా క్సి కోర్టి  
ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ క్వ్ర్ చేయబ్డతాయి. (ఈ పరిక్త్రయలలో ఎలకోటిరి  డ్  
విన్యోగ్తంచదగ్తన ది).

22 GTAW: గా్యస్ టంగ్ సటిన్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్.  (ఈ పరిక్త్రయలో ఎలకోటిరి  డ్ 
విన్యోగ్తంచదగ్తన ది).

23 FCAW: ఫ్లా క్సి కోర్టి ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్.  ఫ్లా క్సి కోర్టి ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్.   
(ఈ పరిక్త్రయలో ఎలకోటిరి  డ్ విన్యోగ్తంచదగ్తన ది).

24  ఎలకోటిరి  డ్ (ఫ్లా క్సి కోట్డ్) ఒక్ మెటల్ స్రటిక్, ఇది ఫ్లా క్సి తో పూత 
పూయండి,  సటిన్ ఎండ్, టిప్, బ్ేరర్/కోర్ వ�ైర్ మర్్తయు ఫ్లా క్సి 
కోటింగ్ గా సూచించబ్డిన భాగాలను క్లిగ్త ఉంటుంది.   దనీ్ 
పర్్తమాణాన్ని బ్ేరర్/కోర్ వ�ైర్ డయామీటర్  పర్్తమాణం  దావార్ా 
న్రణోయిసాతి రు.  (దీన్న్ షీల్్డ  మెటల్  ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ లో విన్యోగ  
పదార్థంగా ఉపయోగ్తసాతి రు). 

 

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - ర్్నవెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.1.08	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.1.09	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	ఇండక్షన్	టర్్ననింగ్	&	వెల్్డంగ్	ప్్రరా స�స్

మ�టల్	 జైాయినింగ్	 పద్ధాతుల్	యొక్్క	 విభినని	 పరాకి్రయల్ు	 బో ల్టింగ్,	 ర్్నవ్రల్వాంగ్,	 సో ల్్డర్్నంగ్	 (Different	
Process	of	Metal	Joining	Methods	Bolting,Rivelting,Soldering)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం పూర్్తతి అయిన తరువాత  మీరు తెలుకొంటారు 
∙	 బో ల్టి 	ల్ు	మర్్నయు	క్రయల్ు	ఉపయోగ్నంచే		పర్్నసి్థతుల్ను			పైేర్్క్కనండి
∙	 బో ల్టి 	ల్ు	మర్్నయు	నట్్స	ఉపయోగ్నంచడం		వల్్ల 	క్ల్గ్ద	పరాయోజైన్ధల్ను	పైేర్్క్కనండి
∙	 బో ల్టి 	ల్ు	యొక్్క	విభినని		రక్రల్ను		గుర్్న్తంచండి
∙	 వివిధ	రక్రల్	బో ల్టి 	ల్ు	యొక్్క			అనువర్తన్ధల్ను	పైేర్్క్కనండి
∙	 సటిర్	ల్ు	ఉపయోగ్నంచే		పర్్నసి్థతుల్ను	పైేర్్క్కనండి		
∙	 సటిర్	చివర్్ల్ల 	విభినని	పైిచ్	ల్		తెరాట్	ల్ు	ఉండట్యనికి		క్రరణ్ధనిని	పైేర్్క్కనండి.	

బిల్ుటి ల్ు	మర్్నయు	గ్నంజైల్ు (పటం 1)

వీటిన్ సాధారణంగా ర్�ండు భాగాలను క్లిప్్ర బ్గ్తంచడాన్క్త  
ఉపయోగ్తసాతి రు. 

బ్లుటి లు, గ్తంజైలు  వాడినప్పపుడు దార్ాన్ని  తీసేసేతి  కొతతి  బ్ల్టి ,   
గ్తంజైలు వాడుకోవ్చుచు.  కానీ కాంపొ న�ంట్  లో   నేరుగా అమర్్తచున   
సూ్రరూ  విషయంలో,  తెరిట్ లు  దెబ్్బతిననిప్పపుడు,   కాంపొ న�ంట్ క్ు  
విసతి ృతమెైన మరమ్మతుతి దార లేదా ర్ీప్ేలా స్ మెంట్ అవ్సరం కావ్చుచు.

అప్్రలా కేషన్  రకాన్ని  బ్టిటి , వివిధ రకాల బ్ల్టి నలు ఉపయోగ్తసాతి రు.

Rivet	joines

ర్�ండు లేదా అంతక్ంట్ర ఎక్ు్కవ్ లోహప్ప షీట్ లను శ్ాశ్వాతంగా 
క్లపడాన్క్త ర్్తస�ట్ లను ఉపయోగ్తసాతి రు.   షీట్ మెటల్ వ్ర్్క  ఎక్్కడ  
జైరుగుతుంది;

- బ్ేరిక్తంగ్ తలగ్తనది కాదు ,

- వ�లి్డంగ్ వేడి కారణంగా  న్ర్ా్మణం మారుతుంది,

- వ�లి్డంగ్  వ్లలా  క్లిగే వ్కీతిక్రణను సులభ్ంగా తొలగ్తంచలేము 
మొదల�ైనవి.  

	ర్్నస�ట్్స	స�్పసిఫిక్దష్ను్ల [మారుచు]

ర్్తస�ట్ లను వాటి పొ డవ్్ప, పదార్థం, పర్్తమాణం మర్్తయు తల యొక్్క 
ఆకారం దావార్ా సూచిసాతి రు. (పటం 2)

Rivets

పటం 1 లో  చూప్్రంచిన విధంగా వివిధ  రకాల ర్�మిటులా  ఉనానియి.   
సాటి ప్- హెడ్ ర్�మిటులా , కౌంటర్ స్రంక్ ర్్తస�ట్సి మర్్తయు సననిమన్ బె్ 
వ�ల్ హెడ్ ర్్తస�ట్ నలు షీట్ మెటల్ పన్లో విసతి ృతంగా ఉపయోగ్తసాతి రు.

తేలిక్లాంటి  ఉక్ు్క, ర్ాగ్త పసుప్ప ఇతతిడి, అలూ్యమిన్యం మర్్తయు 
వారసతవా మిశ్్రమాలు ర్్తస�ట్   లక్ుమ ఉపయోగ్తంచే పదార్ా్థ లు.

ర్్తస�ట్సి ‘L’ యొక్్క పొ డవ్్పలను శ్ంక్క్ు పొ డవ్్ప దావార్ా సూచిసాతి రు.  

Rivet	క్లళ్్ల్ల

ర్్తస�ట్ కీళలాను లా్యప్ కళీ్లలా  మర్్తయు బ్టటి కీళ్లలా గా వ్రీ్్గక్ర్్తంచారు.

బ్టటి కీళలా  విషయంలో, బ్టటి సాటి రీ ప్ అనన్ ప్్రలువ్బ్డే పే్లా ట్ 
ఉపయోగ్తంచబ్డుతుంది. (పటం 3)
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సో ల్ేదే ర్్నంగ్		(Soldering)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం పూర్్తతి అయిన తరువాత  మీరు తెలుకొంటారు 
∙	 ‘సో ల్్డర్్నంగ్	ను	నిరవాచించండి		
∙	 వివిధ		రక్రల్	సో ల్్డర్్నంగ్	పరాకి్రయల్ను	పైేర్్క్కనండి.

సో ల్్డర్్నంగ్	పద్ధాతి: లోహప్ప షీట్ లను  క్లపడాన్క్త  వివిధ పద్ధతులు 
ఉనానియి.  వాటిలో సో ల్డర్్తంగ్ ఒక్టి.

సో ల్డర్్తంగ్ అనేది  మూల లోహాన్ని  వేడి  చేయక్ుండా సో లటిర్ అనన్ 
ప్్రలువ్బ్డే మర్ొక్  మిశ్్రమం సహాయంతో  లోహాలను క్లిప్ే  పరిక్త్రయ.    
సో లటిర్  యొక్్క దరివ్ భ్వ్న సా్థ నం జైత చేయబ్డే పదార్ా్థ ల క్టంట్ర 
తక్ు్కవ్గా ఉంటుంది. 

 క్ర్్తక్న్ సో లటిర్ బ్ేస్ మెటరీ్్తయల్  ను  తేమ చేసుతి ంది, ఇది బ్ేస్ మెటల్ 
ను బ్ంధించి జైాయింట్ ను ఏరపురుసుతి ంది.

వేడి మర్్తయు పరిక్ంపనలక్ు  గుర్�ైన  మర్్తయు  ఎక్ు్కవ్ బ్లం 
అవ్సరమయి్య్య కీళలాప్�ై  సో ల్డర్్తంగ్  చేయక్ూడదు. 

సో ల్డర్్తంగ్ ను సాఫ్టి సో ల్డర్్తంగ్ మర్్తయు హార్్డ గా వ్రీ్్గక్ర్్తంచవ్చుచు.  
సో ల్డర్్తంగ్..  హార్్డ సో ల్డర్్తంగ్ ను   (ఎ) బ్ేరిక్తంగ్ గా విభ్జిసాతి రు. (బ్)  
సీటివ్ బ్ేరిక్తంగ్.

420°C క్టంట్ర తక్ు్కవ్ క్ర్్తగ్తపో యి్య సో ల్డర్్తంగ్ మిశ్్రమంగా టిన్ 
మర్్తయు సీసం ఉపయోగ్తంచి   లోహాలను  క్లిప్ే  పరిక్త్రయను సాఫ్టి 
సో ల్డర్్తంగ్ అంటార్ా.  

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - ర్్నవెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.1.09	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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 ర్ాగ్తన్ ఉపయోగ్తంచి  లోహాలను క్లిపే్  పరిక్త్రయ.  జింక్ మర్్తయు టిన్ 
మిశ్్రమాన్ని ప్్రలలా ర్   పదార్థంగా ఉపయోగ్తసాతి రు, దీన్లో బ్ేస్ మెటల్ 
ను 850°C క్టంట్ర తక్ు్కవ్గా 420°C   క్టంట్ర ఎక్ు్కవ్గా వేడి 
చేయడాన్ని  బ్్రరి జింగ్  అంటార్ా.

స్రలవార్ బే్రిక్తంగ్ అనేది బ్ేరిక్తంగ్ మాదరి్్తగానే  ఉంటుంది,  ఉపయోగ్తంచిన 
ప్్రలలా ర్ మెటీర్్తయల్  స్రలవార్-ర్ాగ్త మిశ్్రమం మర్్తయు  ఉపయోగ్తంచిన 
ఫ్లా క్సి క్ూడా భిననింగా ఉంటుంది.

సో ల్్డర్్నంగ్	ఇనుము	(సో ల్్డర్్నంగ్	బిట్)	(Soldering	iron	(soldering	bit)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం పూర్్తతి అయిన తరువాత  మీరు తెలుకొంటారు 
∙	 సో ల్్డర్్నంగ్		ఇనుము		యొక్్క	ఉద్ేదేశ్్రయానిని	పైేర్్క్కనండి	
∙	 సో ల్్డర్్నంగ్	ఇనుము	యొక్్క	నిర్్ర్మణ	ల్క్షణ్ధల్ను	వివర్్నంచడం				
∙	 వివిధ		రక్రల్	ర్్రగ్న	బిట్ల్ల 	మర్్నయు	ఉపయోగ్రల్ను	పైేర్్క్కనండి.

సో ల్్డర్్నంగ్	ఇనుము: సో లటిర్ ను క్ర్్తగ్తంచడాన్క్త మర్్తయు మెటల్ ను 
వేడి చేయడాన్క్త సో ల్డర్్తంగ్ ఇనుమును ఉపయోగ్తసాతి రు.

సో ల్డర్్తంగ్ ఇనుములు సాధారణంగా ర్ాగ్త లేదా ర్ాగ్త మిశ్్రమాలతో 
తయారవ్్పతాయి.   కాబ్టిటి  వీటిన్ ర్ాగ్త ముక్్కలు అనన్ క్ూడా 
అంటార్ా.

సో ల్డర్్తంగ్ బ్ట్ కొరక్ు ర్ాగ్త  ఇషటిపడే పదార్థం ఎందుక్ంట్ర

-  ఇది చాలా  మంచి ఉషణో  వాహక్ం.

- ఇది  టిన్ ల�డ్ మిశ్్రమంతో అనుబ్ంధాన్ని క్లిగ్త ఉంటుంది 

- సర్ీవాస్ చేయగల స్ర్థతిలో మెయింట్ైన్     చేయడం సులభ్ం.

- అవ్సరమెైన ఆకారంలో  సులభ్ంగా తయారు  చేసుకోవ్చుచు  .

సో ల్డర్్తంగ్ ఇనుము ఈ క్త్రంద భాగాలను క్లిగ్త ఉంటుంది.  (పటం 1 )

- తల (ర్ాగ్త బ్ట్)

- Shank

- చెక్్క హా్యండిల్

- అంచు

అతుక్ు	(Solder)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం పూర్్తతి అయిన తరువాత  మీరు తెలుకొంటారు 
∙	 టంక్ము	వల్�	నిరవాచించండి	
∙	 సో ల్టిర్	ల్	రక్రల్ను		పైేర్్క్కనండి				
∙	 మృద్ువెైన	మర్్నయు	హార్్డ	సో ల్టిర్		ల్	యొక్్క		భ్్యగ్రల్ను	పైేర్్క్కనండి.

సో లటిర్ అనేది  సో ల్డర్్తంగ్ పరిక్త్రయలో ఉపయోగ్తంచే ఒక్ బ్ాండుంగ్ ప్్రలలా ర్ 
మెటల్.

సవాచఛిమెైన లోహాలు లేదా మిశ్్రమాలను సో లటిరులా గా ఉపయోగ్తసాతి రు. 
సో లజారలాను    వ�ైరులా , క్ర్రలు, ర్ాడులా , దార్ాలు, ట్రప్పలు, ఏరపుడిన 
విభాగాలు, పౌండ్, ప్ేస్ట్్ల ర్కపంలో ఉపయోగ్తసాతి రు.  

సో ల్్డర్ల 	రక్రల్ు

 సో లటిరలాలో ర్�ండు  రకాలు ఉనానియి.

- సాఫ్టి సో లటిర్

- హార్్డ సో లటిర్

స్రఫ్టి 	సో ల్టిరు్ల : సాఫ్టి సో లటిరులా  వివిధ న్షపుతితిలో  టిన్ మర్్తయు సీసం 
యొక్్క మిశ్్రమాలు.  సాప్ేక్షంగా  తక్ు్కవ్ దరివ్ భ్వ్న సా్థ నం 
కారణంగా   వీటని్  సాఫ్టి సో లటిరులా  అనన్ ప్్రలుసాతి రు.  ఒక్టి పరితే్యక్తను 
తెలియజైేసుతి ంది.

దరివ్ భ్వ్న  బ్ందువ్్పలు  450°C క్టంట్ర ఎక్ు్కవ్గా  ఉండే సాఫ్టి 
సో లటిర్ మర్్తయు  450°C క్టంట్ర ఎక్ు్కవ్ దరివ్ భ్వ్న బ్ందువ్్పలు 
ఉనని హార్్డ సో లటిర్ ల మధ్య  ఇవి టిన్, సీసం, అన్టిమోనీ, ర్ాగ్త, 
కాడి్మయం మర్్తయు జింక్ పదార్ా్థ ల మిశ్్రమాలు  మర్్తయు వీటిన్  
సో ల్డర్్తంగ్ కొరక్ు ఉపయోగ్తసాతి రు.  భారీ్ (మందపాటి) లోహాలు.  
సో లటిర్ యొక్్క  విభినని క్ూరుపులను మర్్తయు వాటి అనువ్రతినాన్ని 
పటిటిక్ చూప్పతుంది. 

హచెచుర్్నక్

వ్ంట పాతరిల కోసం, సీసం  క్లిగ్తన సో లటిర్ ను   ఉపయోగ్తంచవ్దుదు . 
ఇది విషాన్క్త కారణం కావ్చుచు.  సవాచఛిమెైన టిన్ మాతరిమే వాడండి.

హార్్డ	 సో ల్టిర్: ఇవి  ర్ాగ్త, తగరం, వ�ండి,  జింక్  , కాడి్మయం 
మర్్తయు భాసవారం యొక్్క మిశ్్రమాలు మర్్తయు  భార్ీ  లోహాలను 
విక్్రయించడాన్క్త ఉపయోగ్తసాతి రు.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - ర్్నవెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.1.09	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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SI.No. 	సో ల్టిర్	రక్రల్ు[మారుచు] నము్మ నడిపైించు పూత

1

2

3

4

5

6

కామన్ సో లటిర్

చక్్కటి సో లటిర్

ఫ�ైన్ సో లటిర్

మెతక్ సో లటిర్

అదనప్ప జైర్్తమానా 
సో లటిర్

యూట్క్తటిక్ మిశ్్రమం

50

60

70

40

66

63

50

40

30

60

34

37

     జైనరల్ షీట్ మెటల్ అనువ్రతినాలు

    శీఘ్ర స�టిటింగ్ లక్షణాలు మర్్తయు అధకి్ బ్లం కారణంగా, వీటని్ ర్ాగ్త 
నీటి కోసం ఉపయోగ్తసాతి రు. ఎలక్తటిరిక్ల్ వ్ర్్క..

     గాలా వ్న�ైజ్్డ  ఇనుప ర్ేక్ులప్�ై ఉపయోగ్తంచబ్డుతుంది 

    ఇతతిడి, ర్ాగ్త మర్్తయు ఆభ్రణాలను విక్్రయించడం

     ఫ�ైన్ సో లటిర్ మాదరి్్తగానే..

సో ల్ేదే ర్్నంగ్	ఫ్్ల క్్స	(Soldering	flux)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం పూర్్తతి అయిన తరువాత  మీరు తెలుకొంటారు 
∙	 సో ల్్డర్్నంగ్	ఫ్్ల క్్స	యొక్్క		విధుల్ను	పైేర్్క్కనండి
∙	 ఫ్్ల క్్స	ల్		ఎంపైిక్	కొరక్ు	పరామాణ్ధల్ను	పైేర్్క్కనండి	
∙	 తుపు్పపటేటి 	మర్్నయు	తుపు్ప		పటటిని	పరావ్రహాల్	మధయా	తేడ్ధను	గుర్్న్తంచండి				
∙	 విభినని	రక్రల్�ైన		ఫ్్ల క్్స	ల్ు	మర్్నయు	వ్రటి	అనువర్తన్ధల్ను	పైేర్్క్కనండి.

ఆకీసిక్రణం కారణంగా అన్ని లోహాలు వాతావ్రణాన్క్త గురనప్పపుడు 
కొంతవ్రక్ు తుప్పపు  పడతాయి. సో ల్డర్్తంగ్  చేయడాన్క్త ముందు 
తుప్పపు  యొక్్క  పొ రను  తొలగ్తంచాలి. దనీ్కోసం  ఉమ్మ డిక్త వ్ర్్తతించే 
రసాయన సమే్మళనాన్ని ఫ్లా క్సి అంటార్ా.

-వ్ర్్క పీ్స్  లక్ుమ దృఢంగా మదదుతు ఇవావాలి.       సో లటిర్ అప్్రలా కేషన్ 
యొక్్క  న్యంతరిణ,  అల�ైన్ మెంట్ మర్్తయు కాంపొ న�ంట్ అస�ంబ్లా ంగ్ 
యొక్్క క్చిచుతతవాం కొరక్ు  క్దలిక్ను న్ర్ోధించడం చాలా అవ్సరం. 

పటం 1 లో చూప్్రంచిన   విధంగా షీట్ మెటల్ కీళ్లలా  లాప్సి మర్్తయు 
మడతప్�టిటినవి, స్రలవార్ సో ల్డర్్తంగ్ అప్్రలా కేషన్ క్ు  అనుక్ూలంగా 
ఉంటాయి.

స్రలవార్ సో లటిర్ లాప్సి కళీలా    క్లిక్ను  పరిభావితం చేసుతి ంది మర్్తయు 
ఇంటరలా క్తంగ్ మడతప్�టిటిన కీళలా  యొక్్క సలీమ్ ఓప్�న్ంగ్సి ను మూస్ర 
వేసుతి ంది.

సో ల్్డర్్నంగ్	చేసేటపు్పడు	పర్్నగణనల్ోకి	తీసుక్ునే	క్రరక్రల్ు	(Factors	considered	while	soldering)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం పూర్్తతి అయిన తరువాత  మీరు తెలుకొంటారు 
∙	 బో్ల 	ల్ాయాంప్	యొక్్క	నిర్్ర్మణ	ల్క్షణ్ధనిని		పైేర్్క్కనండి
∙	 బో్ల 	ల్ాయాంప్	యొక్్క	భ్్యగ్రల్ను	గుర్్న్తంచండి					
∙	 	బూ్ల 	ల్ాయాంప్	యొక్్క		పనితీరును	వివర్్నంచండి.

సో ల్డర్్తంగ్ అనేది సో లటిర్ తో  ర్�ండు లోహ భాగాలను క్లుప్పతుంది, 
అనంగా తక్ు్కవ్ దరివ్ భ్వ్న సా్థ నం క్లిగ్తన మూడవ్ లోహం.

సో లటిర్ చేయడాన్క్త ముందు  ఈ క్త్రంద షరతులను  తపపున్సర్్తగా 
పాటించాలి.

1 మెటల్  శుభ్రింగా  ఉండాలి.

2 సర్�ైన సో ల్డర్్తంగ్ పర్్తక్ర్ాన్ని ఉపయోగ్తంచాలి  మర్్తయు అది 
మంచి స్ర్థతిలో ఉండాలి.

3 సర్�ైన సో లటిర్ మర్్తయు ఫ్లా క్సి లేదా సో ల్డర్్తంగ్ ఏజై�ంట్ ఎంచుకోవాలి.

4 సర్�ైన మోతాదులో  వేడని్ పూయాలి.  మీరు ఈ షరతులను 

పాటిసేతి , మీరు మంచి సో లటిర్ ఉమ్మడన్ పొ ందవ్చుచు.  

పర్్నశుభరాత		: సో లటిర్ ఎప్పపుడూ  ముర్్తక్త, నూన� లేదా ఆక�ైసిడ్ పూత 
ఉనని ఉపర్్తతలాన్క్త అంటుకోదు. పరాి రంభ్క్ులు  తరచుగా ఈ 
సాధారణ అంశ్ాన్ని  విస్మర్్తసాతి రు. మెటల్ ముర్్తక్తగా ఉంట్ర, లిక్తవాడ్ 
కీలానర్ తో శుభ్రిం చేయండి.  ఇది నలలా గా ఉంట్ర  ఆక�ైసిడ్ ను ర్ాప్్రడి 
గుడ్డతో తీస్రవేస్ర, ఉపర్్తతలం పరికాశ్వ్ంతంగా ఉండే వ్రక్ు శుభ్రిం 
చేయండి.  

ర్ాగ్త వ్ంటి  పరికాశ్వ్ంతమెైన లోహాన్ని మీరు చూడగలగక్పో యినా   
ఆక�ైసిడలాతో పూయవ్చుచు.  ఈ ఆక�ైసిడ్ ను ఏజై�ైనా సననిమన్ ర్ాప్్రడితో 
తొలగ్తంచవ్చుచు.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - ర్్నవెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.1.09	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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స్రఫ్టి 	సో ల్్డర్్నంగ్,	బ్రరాజింగ్	మర్్నయు	సిల్వార్	బ్రరాకింగ్	(Soft	soldering,	brazing	and	silver	brazing)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం పూర్్తతి అయిన తరువాత  మీరు తెలుకొంటారు 
∙	 స్రఫ్టి 	సో ల్్డర్్నంగ్	మర్్నయు	హార్్డ	సో ల్్డర్్నంగ్	గుర్్నంచి	వివర్్నంచండి
∙	 స్రఫ్టి 	సో ల్్డర్్నంగ్,	బ్రరాజింగ్	మర్్నయు	సర్�వవావర్	బ్రరాకింగ్	యొక్్క	పద్ధాతిని	వివర్్నంచండి
∙	 బ్రరాకింగ్	మర్్నయు	సో ల్్డర్్నంగ్	మధయా	వయాత్ధయాస్రనిని	వివర్్నంచండి
∙	 బ్రరాకింగ్	యొక్్క	వివిధ		పద్ధాతుల్ను	వివర్్నంచండి				
∙	 	బ్రరా జింగ్	ల్ో	సమసయాల్ు	మర్్నయు	నివ్రరణల్ను	వివర్్నంచండి.

బ్రరాజింగ్:	450°C క్టంట్ర తక్ు్కవ్ ఉషోణో గ్రత  వ్దదు   చేయబ్డే సో ల్డర్్తంగ్   
తో పో లిసేతి  450°C క్టంట్ర ఎక్ు్కవ్ ఉషోణో గ్రత వ్దదు  చేయబ్డే మెటల్ 
జైాయిన్ంగ్ పరిక్త్రయను బ్్రరి జింగ్ అంటార్ా. 

కాబ్టిటి  బే్రిక్తంగ్  అనేది ఈ క్త్రంద దశ్లను అనుసర్్తంచే    ఒక్ పరిక్త్రయ.

- ఆయిల్,  కీ్రజ్, ప్�యింట్సి మొదల�ైన వాటిన్    తొలగ్తంచడాన్క్త  
వ�ైర్  బ్రిష్ చేయడం, మెర్్తజాంగ్ మర్్తయు క�మిక్ల్ దరాి వ్ణాల దావార్ా 
జైాయింట్  యొక్్క పరాి ంతాన్ని బ్ాగా శుభ్రిం చేయండి.

- సర్�ైన కా్ర ప్్రంగ్ ఉపయోగ్తంచి కీళలాను  గటిటిగా బ్గ్తంచండి. (ర్�ండు 
క్లిసే ఉపర్్తతలాల మధ్య అనుమతించబ్డిన  గర్్తషటి  అంతరం  
మాతరిమే 0.08 మి. మీ)

- 3ఫ్లా క్సి  ను ప్ేస్టి  ర్కపంలో వ్ర్్తతించండి (ఇనుము మర్్తయు 
ఉక్ు్కను  బ్్రరి జింగ్ చేయడాన్క్త 75% బ్ో ర్ోక్సి పౌండ్ మర్్తయు 
25% బ్ో ర్్తక్త ఆమలా ం (దరివ్ ర్కపం) మిశ్్రమాన్ని ప్ేస్టి  గా 
ర్కపొ ందించడాన్క్త ఉపయోగ్తసాతి రు).   సాధారణంగా బ్ేరిక్తంగ్ ఫ్లా క్సి 
లో పోలా ర్�ైడులా , ఫో్లా ర్�ైడులా , బ్ో ర్ోక్సి, బ్ో  ర్ేటులా , ఫ్ోలా ర్ోడోర్ేటులా , బ్ో ర్్తక్త ఆమలా ం, 
బ్ెటిటింగ్ ఏజై�ంటులా  మర్్తయు నీరు ఉంటాయి.  కాబ్టిటి  ఉపయోగ్తంచే 
మెటల్  ఆధారంగా  తగ్తన ఫ్లా క్సి కాంబ్నేషన్  ను ఎంచుక్ుంటారు.

డక్ ట్ైల్ కీళ్లలా  అవ్సరమెైన  చోట బ్్రరి జింగ్    ఉపయోగ్తంచబ్డుతుంది. 

బ్్రరి జింగ్ ప్్రలలా ర్ ర్ాడ్ లు/ లోహాలు  860°C  నుండి 950°C ఉషోణో గ్రత 
వ్దదు  క్ర్్తక్త ఇనుము మర్్తయు దాన్ మిశ్్రమాలను బ్రిజ్ చేయడాన్క్త 
ఉపయోగ్తసాతి రు.  

బ్రరాకింగ్	 	 	ఫ్్ల క్్స: ఫూ్యజ్సి బ్ో ర్ోక్సి అనేది చాలా లోహాలక్ు సాధారణ 
పరియోజైన  ఫ్లా క్సి.

దీన్ని నీటిలో క్లిప్్ర ప్ేస్టి  ర్కపంలో ఉమ్మడంప్�ై అప్ ల�ై చసేాతి రు.

తక్ు్కవ్ ఉషోణో గ్రత వ్దదు  బే్రిక్తంగ్ చేయాలంట్ర  సాధారణంగా క్షార 
పదార్ా్థ ల  ఫ్ోలా ర్�ైడలా ను ఉపయోగ్తసాతి రు.  ఈ ఫ్లా క్సి లు అలూ్యమిన్యం, 
కో్ర మియం, స్రలికాన్ మర్్తయు బ్ెర్ీలియం యొక్్క ర్్తఫరాి క్టిర్ీ ఆక�ైసిడ్ 
నలు తొలగ్తసాతి యి.

బ్రరాకింగ్	యొక్్క	వివిధ	పద్ధాతుల్ు

ట్యరచుర్	బ్రరాకింగ్: బ్ేస్  మెటల్  ను ఆకీసి-ఎస్రటిలిన్ ఫేరిమ్    అప్ ల�ై 
చేయడం  దావార్ా అవ్సరమెైన  ఉషోణో గ్రతక్ు వేడి చసేాతి రు.  (పటం 1)

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - ర్్నవెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.1.09	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.2.10	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	వెల్్డంగ్	టకె్ననిక్స్

వెల్్డంగ్	జాయింట్స్	రకాల్ు	మరియు	ద్్ధని	అనువర్తన్ధల్ు	ఎడ్జ్ 	పైిరిపరేషన్	మరియు		విభినని	మంద్్ధనిక్న	
సరిపో త్ధయి	(Types	of	Welding	Joints	and	its	Applications	Edge	Preperation	and	Fit	up	
for	different	Thickness)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
• పరాి థమిక	వెల్్డంగ్	జాయింట్స్			వివరించండి	మరియు	పైేరు	పై�ట్ట ండి.
• బట్ట 	మరియు	ఫిల్	ల్ెట్	వెల్్డర్స్	యొక్క	న్ధమకరణ్ధనిని	వివరించండి.

పరాా థమిక వెల్్డింగ్ జాయింట్స్ 

వివిధ పరాా థమిక వెల్్డింగ్ కీళ్్లలో   (పటం 1) లో చూపించబడ్ా్డి యి.

ప�ై రకాలు ఉమ్్మడ్ి  యొక్క ఆకార్ానిని సూచిస్ాతా యి, అనంగా, భాగాల 
కల్క అంచులు ఎలా కల్సి ఉంచబడతాయి.

వెల్్డర్	రకాల్ు: వెల్్డింగ్ లో  ర్ెండు రకాలు  ఉన్ానియి  .  (పటం 2)

- Groove వెల్డిర్/butt వెల్్డి

- Fillet weld

-  చేర్చబడ్ిన వాటికి వెల్్డింగ్ కీళ్లో  యొక్క  అపిలో కేషన్

బట్ట 	 మరియు	 ఫిల్	 ల్ెట్	 వెల్్డర్	 యొక్క	 న్ధమకరణం  (పటం 3 
మ్ర్ియు 4)

రూట్	కాయాప్: ఇది జతచేయాల్స్న భాగాల మ్ధ్య దూరం.  (పటం 3)

ఉష్ణ 	 పరిభ్్యవిత	 పరాి ంతం: వెల్్డింగ్ కు ఆనుకుని ఉనని వెల్్డింగ్ ఉష్ణం 

దావార్ా మెటలర్ిజికల్ లక్షణాలు  మ్ార్ాయి.

కాల్ు	పొ డవు:	  జంక్షన్   మ్ధ్య దూరం

లోహాలు మ్ర్ియు వెల్్డింగ్ మెటల్ బేస్ మెటల్ ‘కాల్ని తాకే బిందువు 
(పటం 5)

మాతృ	ల్ోహం:  మెటీర్ియల్ లేదా వెల్్డింగ్ చేయాల్స్న  భాగం.

ఫ్్య్యజ్ చొచు్చకుపో వడం: మ్ాతృ లోహంలో ఫ్్య్యజ్ జోన్ యొక్క 
లోతు.  (పటం 3 మ్రి్యు 4)
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ఉప	బల్ం: ర్ెండు కాల్  వేళ్్ళను కల్పే  ర్ేఖప�ై  అదనపు లోహం 
యొక్క  మ్ాతృ లోహం యొక్క  ఉపర్ితలంప�ై నిక్ిపతామెైన లోహం. 
(పటం 6)

ల్ాచే: సలీమ్  మ్ూసి వేసే సమ్యంలో  ప�రాషర్ ర్్లలర్ 
పనిచేసుతా ననిపుపుడు ఇది కొమ్ు్మను దృఢంగా ఉంచుతుంది. 

హార్ని ను సరుదు బాటు చేయడం దావార్ా మ్ర్ియు  సలీమ్ క్లలో జింగ్ 
మెషిన్ ప�ై ప�రాషర్ ర్్లలర్ నలు మ్ార్చడం  దావార్ా అంతర్గత  మ్రి్యు 
బాహ్య తాళాలు (పటం 4) తయారు చేయవచు్చ.

ఒకవళే్ వసుతా వు   వెలుపల సలీమ్  తయారు  చేయవలసి వసేతా ,  
ప�ై వెైపున  ఉనని కొమ్ు్మ యొక్క చదున్ెైన లేదా స్ాదా మ్ుఖానిని 
సరుదు బాటు  చేయండ్ి మ్ర్ియు 

బో గీలో తగిన గూరూ ప్స్ ప�రాషర్ ర్్లలర్  ని అందించండ్ి.

 ఒకవేళ్ వసుతా వు  లోపల్   నుండ్ి సలీమ్ తయారు చేయవలసి వసేతా , 
హార్ని ఎగువ వెైపున తగిన గూరూ ప్ ను సరుదు బాటు చేయండ్ి మ్ర్ియు 
పటం 5 లో చూపించిన విధంగా బండ్ిలో చదున్ెైన పీడన ర్్లలర్ ని 
అందించండి్.  

ఈ మ్ల్న్ాలు వెల్్డింగ్  ప�ై పరాభావం చూపుతాయి మ్ర్ియు వెల్్డింగ్ 
ఉమ్్మడంలో కొనిని  లోపాలను  సృషిటిస్ాతా యి  .  ఈ లోపాలు  ఉమ్్మడని 
బలహీన పరుస్ాతా యి మ్ర్ియు వెల్్డింగ్ చేసిన కీళ్లోలో వెల్్డింగ్ లోపాలు 
ఉంటే వెల్ డ్ెడ్ జాయింట్ విర్ిగిపో యేి అవకాశం ఉంది. 

కాబటిటి  బలమెైన వెల్్డింగ్ జాయింట్ పొ ందడ్ానికి,  జతచేయాల్స్న 
ఉపర్ితలాలను శుభ్రాపరచడం మ్ర్ియు దుమ్ు్మ, ఆయిల్ ప�యింట్, 
నీరు, ఉపర్ితల ఆకెసస్డ్ మొదల�ైన వాటిని తొలగించడం  అవసరం.    
వెల్్డింగ్ చేయడ్ానికి మ్ుందు  జాయినింగ్ ఉపర్ితలాల నుండ్ి.

ల్ోహాల్ను		కత్్తరించడ్ధనిక్న		ఉపయోగించే	వివిధ	పద్ధాతుల్ు

1 షీట్ లను ఉల్ వేయడం  దావార్ా

2 హా్యక్ సేవింగ్ దావార్ా

3 హా్యండ్ ల్వర్ టియర్ ఉపయోగించి కత్తార్ించడం దావార్ా

4 గలిోలో  టిన్ టియర్ ఉపయోగించడం దావార్ా

5 గా్యస్ కటింగ్ దావార్ా

పలుచని షటీలో  క్లసం మొదటి 4 పద్ధతులను ఉపయోగిస్ాతా రు.  మ్ందపాటి 
పదార్ా్ధ ల పద్ధత్ కొరకు 2,4 మ్రి్యు 5 ఉపయోగించబడతాయి.

 లోహాలను  కత్తార్ించడ్ానికి  ఉపయోగించే టూల్స్ మ్రి్యు ఎకివాప్ 
మెంట్

1 చలలోని ఉల్

2 ఫ్ేరామ్ తో హా్యక్స్

3 హా్యండ్ ల్వర్ టియర్

4 గులలో  టిన్ టియర్

5 ఆకీస్-ఎసిటిల్న్ కటింగ్ టార్చర్

షీట్ లేదా పేలో ట్ యొక్క     కత్తార్ించిన అంచులు బురరూలను   
తొలగించడ్ానికి  మ్ర్ియు అంచులు ఒకదానిలో ఒకటి 
చతురస్రాా కారంగా (90° క్లణం వదదు)   ఉండే్లా ఫ్�ైల్  చేయాల్.   3 
మిమీద కటంటే ఎకు్కవ  మ్ందం  ఉనని  ఫ్రర్స్ మెటల్ పేలో టలో  క్లసం, 
అంచులను  బెంచ్ / పీఠం గెసైండి్ంగ్ యంతరాంప�ై గెసైండర్ చేయడం 
దావార్ా తయారు చేయవచు్చ.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.2.10	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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ఎడ్జ్ 	తయారీ(Edge	preparation)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
• ఎడ్జ్ 	పైిరిపరేషన్	యొక్క	ఆవశ్యాకతను	వివరించండి.
• బట్ట 	మరియు	ఫిల్	ల్ెట్	వెల్్డర్స్		కొరకు	ఎడ్జ్ 	పైిరిపరేషన్	గురించి	వివరించండి.

ఎడ్జ్ 	తయారీ	మరియు	స�టప్	రకాల్ు

ఆర్గన్ వెల్్డింగ్ లో స్ాధారణంగా ఉపయోగించే విభినని తయారీ్ దిగువ 
పటం 1 లో చూపించబడ్ింది.

ఎడ్జ్ 	 పైిరిపరేషన్	 అవసరం: తకు్కవ ఖరు్చతో  లోహాలను వలె్డిర్ 
చేయడ్ానికి  కీళ్లోను సిద్ధం  చేస్ాతా రు.     ఉమ్్మ డ్ికి   అవసరమెైన   
బలానిని పొ ందడ్ానికి వెల్్డింగ్ కు మ్ుందు  అంచుల తయార్ీ కూడ్ా 
అవసరం. ఎడ్జి  పిరాపర్ేషన్ క్లసం  కింది  అంశాలను  పర్ిగణనలోకి 
తీసుక్లవాల్.

- SMAW, ఆకీస్-ఎసిటలి్న్ వెల్్డింగ్ లు, Co2, ఎలక్లటిరో -స్ాలో గ్ 
మొదల�ైన వెల్్డింగ్ పరాకిరూయ.

- కలపాల్స్న లోహ   రకం,  (అనంగా) మెైల్స్ సీటిల్, స�టియిన్ ల�స్ 
సీటిల్, అలూ్యమినియం, కాస్టి ఐరన్ మొదల�ైనవి.

- మెటల్ యొక్క మ్ందం    జతచేయాల్.

- వెల్డిర్ రకం (గూరూ ప్ మ్రి్యు ఫ్ిల్ ల�ట్ వెల్డిర్)

- ఆరి్థిక కారకాలు[మ్ారు్చ]

చతురస్రాా కార బటటి వెల్డిర్  ఉపయోగించడ్ానికి అత్యంత చౌకెస నది, 
ఎందుకంటే ఈ వెల్్డింగ్ కు   చాంఫ్�ర్ింగ్ అవసరం లేదు,  సంతృపితా కరంగా 
ఉంటే

బలం లభిసుతా ంది.    వెల్్డింగ్ చేయాల్స్న భాగాలు మ్ందంగా ఉననిపుపుడు 
కీళ్లోను విడదీయాల్స్ ఉంటుంది, తదావార్ా       అవసరమెైన బలానిని 
పొ ందడ్ానికి కీళ్లో  యొక్క మ్ూలానిని వెల్్డింగ్ క్లసం అందుబాటులో  
ఉంచాల్.

ఎకానమీ పరాయోజన్ాల దృష్ాటి యా,   నికి్పతా ం  చేయాల్స్న వలె్డిర్  
మెటల్  పర్ిమ్ాణం అత్ తకు్కవగా ఉండ్ేలా  కనీస రూట్ 
ఓప�నింగ్ మ్రి్యు గూరూ ప్ యాంగిల్స్  తో బె వెల్ బటటి వెల్్డింగ్ నలు  
ఎంచుక్లవాల్.  మ్రి్ంత    కిలోషటిమెైన మ్ర్ియు  ఖర్ీదెైన చాంఫ్�ర్ింగ్ 
కార్యకలాపాలను   సమ్ర్ిథించడ్ానికి పొ దుపు గెంతగా ఉననిపుపుడు 
వెల్్డింగ్ లోహానిని మ్రి్ంత తగి్గంచడ్ానికి “జె” మ్ర్ియు “యు” బటటి 
కీళ్లోను ఉపయోగించవచు్చ.  “జె” జాయింట్ ను స్ాధారణంగా ఫ్ిల్ 
ల�ట్ వెల్్డింగ్ లోల ఉపయోగిస్ాతా రు.

కుంచించుకుపో తునని వెల్డిర్ బటటి జాయింట్లలో  పేలో ట్ లను సేవాచ్ఛగా 
గీయడ్ానికి అనుమ్త్సుతా ంది కాబటిటి  రూట్ కా్యప్  సిఫారుస్ 
చేయబడ్ింది.   అందువలలో , వెల్్డింగ్ పగుళ్లోను తగి్గంచడం మ్ర్ియు 
వకీతాకరణను తగి్గంచడం మ్ర్ియు చొచు్చకుపో వడ్ానిని ప�ంచడం 
స్ాధ్యమ్తుంది, కొనిని వెల్్డింగ్ కీళ్లోకు రూట్ కా్యపలోను అందించడం 
దావార్ా.

ఎడ్జ్ 	 తయార	ీ విధ్ధనం: జాయినింగ్ అంచులను ఈ కిరూంద పేర్ొ్కనని 
ఏజెైన్ా ఒక పద్ధత్ దావార్ా వెల్్డింగ్ క్లసం సిద్ధం చేయవచు్చ .

- ఫే్రామ్ కటింగ్

- మెషిన్ టూల్ కటింగ్

- మెషిన్ గెసైండ్ింగ్ లేదా హా్యండ్ గెసైండ్ింగ్

- ఫ్�ైర్ింగ్, జిపిపుంగ్

రూట్:	దగ్గరగా ఉనని భాగాలను కలపాల్స్ ఉంటుంది. (పటం)  2)

మూల్	ముఖం:	 మ్ూలం   వదదు    పదుమెైన అంచును  నివారి్ంచడ్ానికి 
ఫ్్య్యజ్ మ్ుఖం యొక్క  మ్ూల అంచును తొలగించడం దావార్ా 
ఏరపుడ్ిన ఉపర్ితలం  . (పటం)  3)

రూట్	రన్: ఉమ్్మడి్ యొక్క మ్ూలంలో నిక్ిపతామెైన మొదటి పరుగు 
(పటం 4)

రూట్	చొచుచుకుపో వడం:	ఇది ఉమ్్మడ్ి అడుగుని   ఉనని రూట్ రన్ 
యొక్క  పొ రా టెక్షన్ (పటం 1 మ్ర్ియు 5)

పరుగు: ఒక  పాస్ సమ్యంలో నిక్ిపతామెైన లోహం.    అంజూర్ా 
పండు. 5.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.2.10	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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రె్ండ్ో  రన్ ను రూట్   రన్ ప�ై  నికి్పతా ం చేసిన  2 గా మ్ార్్క చేస్ాతా రు.    
మ్ూడవ రన్ 3 గా మ్ార్్క చేయబడుతుంది, ఇది ర్ెండవ రన్ లో 
జమ్  చేయబడుతుంది.

సలీ్ంగ్	రన్: బటటి లేదా కారనిర్ జాయింట్ యొక్క  మ్ూల భాగంలో 
(వెల్్డింగ్ జాయింట్  ప్యరతాయిన తరువాత)  ఒక  చినని వెల్డిర్ నిక్ిపతా ం 
చేయబడుతుంది. (పటం)  10)

బ్యయాంక్నంగ్	రన్:	బటటి లేదా కారనిర్ జాయింట్ యొక్క   రూట్ స�ైడ్ లో  
నికి్పతా ం చేయబడ్ిన ఒక చినని వలె్డిర్ (జాయింట్ వెల్్డింగ్ చేయడ్ానికి 
మ్ుందు.) అంజూర్ా పండు. 6

గొంతు	మంద్ం:  లోహాల  జంక్షన్ మ్ర్ియు  ర్ెండు  కాల్   వేళ్్ళను 
కల్పే  ర్ేఖప�ై  మ్ధ్య బిందువు మ్ధ్య  దూరం. (పటం)  5.)

వెల్్డింగ్ యొక్క బొ టనవేలు: వెల్్డింగ్ మ్ుఖం మ్ాతృ లోహానిని కల్పే 
బిందువు. (పటం 5&6.)

వెల్్డర్	ముఖం: వెల్డిర్ తయారు చేసిన   వెైపు నుండ్ి  కనిపించే వెల్డిర్ 
యొక్క ఉపర్ితలం.  (పటం 5&6.)

వెల్్డర్	జంక్షన్: ఫ్్య్యజ్   జోన్ మ్రి్యు హీట్ పరాభావిత జోన్ మ్ధ్య 
సర్ిహదుదు . (పటం 3&4)

ఫ్్యయాజ్	ఫేస్: వెల్్డింగ్ తయారు  చేసేటపుపుడు కలపాల్స్న  ఉపరి్తలం 
యొక్క  భాగం. (పటం 6)

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.2.10	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.2.11	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	వెల్్డంగ్	టకె్ననిక్స్

ఉపరితల్	శుభ్రిత	(Surface	Cleaning)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు   
• శుభ్రిత	యొక్క	పరాి ముఖయాత
• క్లలీనింగ్	పద్ధాత్ని	వివరించండి.

స్ౌండ్ వెల్్డింగ్ పొ ందడ్ానికి వెల్్డింగ్ చేయడ్ానికి మ్ుందు పరాత్ కలును 
శుభ్రాం చేయాల్ .

క్లలీనింగ్	యొక్క	పరాి ముఖయాత:		ఏజెైన్ా వెల్్డింగ్ పరాకిరూయ యొక్క పరాా థమిక 
అవసరం వెల్్డింగ్ చేయడ్ానికి మ్ుందు జాయినింగ్ అంచులను శుభ్రాం 
చేయడం.      ఉపర్ితలం యొక్క జాయినింగ్ అంచులలో  ఆయిల్, 
ప�యింట్, కీరూజ్, తుపుపు, తమే్, స్ా్కల్ లేదా మేదర్ెసన్ా  విదేశీ పదారథిం  
ఉండవచు్చ.   ఈ కలుషితాలను   తొలగించకపో తే వెల్డిర్ రంధరాంగా, 
ప�ళ్్లసు గా మ్ర్ియు  బలహీనంగా మ్ారుతుంది.     వెల్్డింగ్  యొక్క 
విజయం వెల్్డింగ్  కు మ్ుందు   జతచేయాల్స్న  ఉపర్ితలం  యొక్క 
పర్ిసిథితులప�ై ఎకు్కవగా ఆధారపడ్ి ఉంటుంది.   షటీలో  యొక్క  ఆయిల్, 
కీరూజ్, ప�యింట్ లు మ్ర్ియు తేమ్.

వెల్్డింగ్ చేయడం వలలో  ఆర్గన్ లేదా జావాల దావార్ా వడే్ి చేసినపుపుడు 
వాయువులు బయటకు  వస్ాతా యి మ్రి్యు ఈ వాయువులు కర్ికని 
లోహంలోకి పరావేశిస్ాతా యి  .  కర్ికని లోహం   చలలోబడ్ినపుపుడు 
అవి     లోహం  నుండ్ి బయటకు వస్ాతా యి  మ్ర్ియు ప్యస  యొక్క  
ఉపర్ితలంప�ై చినని పిన్  రంధరాా లను సృషిటిస్ాతా యి.  దీనిని   పో ర సిటీ 
అంటార్ా మ్ర్ియు ఇది  ఉమ్్మడని బలహీన పరుసుతా ంది. 

శుభ్రిపరచే	పద్ధాతుల్ు: కెమికల్ కీలోనింగ్ లో  ఆయిల్, కీరూజ్, ప�యింట్ 
మొదల�ైన వాటిని తొలగించడ్ానికి పలుచని హ�ైడ్ోరాక్లలో రి్క్ ఆమ్లో ం యొక్క 
దరాా వకాలతో జాయినింగ్ ఉపర్ితలానిని కడగడం జరుగుతుంది   
(పటం).  1)

మెకానికల్ కీలోనింగ్ లో వెైర్ బరాషింగ్, గెసైండ్ింగ్, ఫ్�ైర్ింగ్, శాండ్ బాలో సిటింగ్, 
స్ా్రరాల్ంగ్, మెషినుగా లేదా మమె్రీ్ పేపర్ తో రుదదుడం ఉంటాయి.  
(పటం 2)

ఫ్రర్స్  లోహాలను శుభ్రాం చేయడ్ానికి కార్బన్  సీటిల్ వెైర్ బరాష్ 
ఉపయోగించబడుతుంది.   స�టియిన్ ల�స్ మ్రి్యు న్ాన్ ఫ్రర్స్ 
లోహాలను శుభ్రాం చేయడం కొరకు,  స�టియిన్ ల�స్ సీటిల్ వెైర్ బరాష్ 
ఉపయోగించబడుతుంది.© N
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.2.12	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	వెల్్డంగ్	టెక్ననిక్స్

వెల్్డంగ్	కు	వరి్తంచే	పరాి థమిక	విద్ుయాత్	(Basic	Electricity	as	Applied	to	Welding)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు   
• సరళమై�ైన	విద్ుయాత్	పద్్ధల్ను	నిర్వచించండి
• విద్ుయాత్	పరివాహం,	పైీడనం	మరియు		నిరోధం	మధయా	తేడ్ధను	గురి్తంచడం
• సే్టట్	AC	మరియు	DC
• ఓపై�న్	సరూ్కయూట్	మరియు	ARC	వోల్్ట్ట ర్	వివరించండి
• OHM	యొక్క	చట్టం	మరియు	ద్్ధని	అనువర్తన్ధనిని	పైేరొ్కనండి.	

విదు్యచ్ఛకితా  అన్ేది ఒక రకమెైన గంటెకి కనిపించని శకితా  , ఇది ఇలాంటి 
పనులు చేయగలదు: 

- దీపాలు వెల్గించడం..

- ఫా్యనులో , మోటారులో , యంతరాా లు మొదల�ైన వాటిని నడపడం.

- వేడ్ిని ఉతపుత్తా  చేసుతా ంది.

- ఒక ఆర్గన్ సృషిటించడం దావార్ా

- పదార్ాథి ల విదు్యత్ నిర్్లధం  దావార్ా

ఇద్ి	is	పరిమాద్కరమై�ైన	కు	ఆడు	తో	విద్ుయాతు్త .

విద్ుయాత్	పరివాహం: చలనంలో ఉనని ఎలకాటిరో నలో ను   విదు్యత్   అంటార్ా.  
ఎలకాటిరో నలో   పరావాహ  ర్ేటును  యాంపియరలోలో కొలుస్ాతా రు.  

(ఎ).  కొల్చే   పర్ికర్ానిని యాంపియర్ మీటర్ లేదా అమీ్మటర్ 
అంటార్ా. 

విద్ుయాత్	పైీడనం/వోల్్ట్ట ర్:	  విదు్యత్ పరావాహానిని  పేరార్ేపించే ది  పీడనం.

దీనిని వోలేటి ర్ లేదా ఎలక్లటిరో  మోటివ్ ఫో ర్స్ (ఈఎంఎఫ్) అంటార్ా.  దీని 
కొలత యూనిట్ వోల్టి  (వి).  కొల్చే పర్ికర్ానిని వోల్టి  మీటర్ అంటార్ా.

విద్ుయాత్	 నిరోధం: ఇది ఒక పదారథిం గుండ్ా పరావహించే విదు్యత్ 
పరావాహానిని నిర్్లధించే లక్షణం.

దీని కొలత పరామ్ాణం  ఓట్ మ్ర్ియు  కొలత పర్ికరం అమీ్మటర్ లేదా 
బగె్గర్.

- లోహం యొక్క నిర్్లధం  ఈ కిరూంద విధంగా మ్ారుతుంది: 

- నె్డతవి  ఎకు్కవగా  ఉంటే నిర్్లధం  కూడ్ా ఎకు్కవగా  ఉంటుంది.

- వా్యసం ఎకు్కవగా  ఉంటే నిర్్లధం  తకు్కవగా  ఉంటుంది.

- పదారథిం యొక్క సవాభావానిని బటిటి  నిర్్లధం ప�రుగుతుంది లేదా 
తగు్గ తుంది.

వాహకాల్ు: విదు్యత్  పరావహించే  పదార్ాథి లను వాహకాలు అంటార్ా.  
(పటం 1)

ర్ాగి, అలూ్యమినియం, ఉకు్క, కార్బన్ మొదల�ైనవి  వాహకాలకు 
ఉదాహరణలు.  ఈ పదార్ాథి ల నిర్్లధం తకు్కవగా ఉంటుంది.

ఇనుస్ల్్టటరులీ : విదు్యత్ పరావహించని పదార్ాథి లను ఇనుస్లేటరులో  
అంటార్ా.  (పటం 1)

గాలో స్, మెైకా, రబ్బరు.  బేక్ ల�ైట్, పాలో సిటిక్ డ్ెై ైవుడ్, డ్ెై ైకాటన్, పింగాణీ 
మ్రి్యు వార్నిస్ ఇనుస్లేటరలోకు ఉదాహరణలు.  ఈ పదార్ాథి ల నిర్్లధం 
ఎకు్కవగా ఉంటుంది.

విద్ుయాత్	వల్యాల్ు:  ఇది  విదు్యత్ పరావాహం సమ్యంలో పరాయాణించే 
మ్ార్గం.  పరాత్ విదు్యత్ వలయంలో విదు్యత్, నిర్్లధం మ్ర్ియు వోలేటి ర్ 
ఉంటాయి. 

సరూ్కయాట్ యొక్క పరాా థమిక రకాలు:

- సిర్ీస్ సరూ్కయాట్

- సమ్ాంతర వలయం.

సిరీస్	సరూ్కయూట్:	 ఒక సరూ్కయాట్ యొక్క నిర్్లధాలు   ఎండ్-టు-ఎండ్ 
శ్రరూణిలో కన్ెక్టి  చేయబడతాయి   , దీని దావార్ా విదు్యత్ పరావహించే  ఒకే 
మ్ార్గం ఏరపుడుతుంది.

సమాంతర	వల్యం:  పవర్ స్ో ర్స్  కు కన్ెక్టి చేయబడ్ిన చివరలో 
నిర్్లధాలు ఒకదానికొకటి పక్క పక్కన్ే కన్ెక్టి చేయబడతాయి. 

ఆల్్టరేనిటుగా	కరెంట్	 (ఎసు):	  స�కనుకు  నిర్ీ్ణత  సంఖ్యలో పరావాహ 
దిశను, పర్ిమ్ాణానిని మ్ారే్్చ  విదు్యత్ పరావాహానిని ఆలటిర్ేనిటుగా 

కరెంట్	అంట్యరా.		ఉద్్ధ: 50 చకరాూ లు అంటే అది స�కనుకు 50 స్ారులో  
తన దిశను మ్ారుసుతా ంది.  దీని మ్ారుపు  ర్ేటును  ఫ్ీరాకెవానీస్ అంటే 
హర్టిస్ (హర్టిస్) అంటార్ా.   (పటం 2)
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డ�ైరెక్్ట	 కరెంట్	 (DC) (పటం.  4):  ఒక  నిరి్దుషటి  దిశలో ఎలలోపుపుడూ   
పరావహించే  విదు్యత్   పరావాహానిని  పరాత్యక్ష  విదు్యత్ అంటార్ా.    
(అంటే) న్ెగిటివ్ టు పాజిటివ్ (ఎలకాటిరో నిక్ డ్ెైర్ెక్షన్).  పాజిటివ్ టు 
న్ెగిటివ్ (సంపరాదాయ దిశ).

ఓట్	 నియమం: ఇది   విదు్యత్  శాసతా ంైలో  విసతా ృతంగా  వర్ితాంచే 
నియమ్ాలలో ఒకటి  .

ఇది విదు్యత్, వోలేటి ర్ మ్ర్ియు నిర్్లధం యొక్క సంబంధానిని 1827 
లో జార్జి అధ్యయనం చేశాడు. ఎస్.ఓమ్, గణిత శాసతా వైేతతా .

చటటిం ఇలా చెడుతుంది:

 విదు్యత్  వలయంలో, సిథిర ఉష్ో్ణ గరూత  వదదు ,  విదు్యత్ న్ేరుగా వోలేటి జీగా, 
మ్ర్ియు విలోమ్ంగా నిర్్లధంగా మ్ారుతుంది.  అంటే వోలేటి ర్ 
ప�ర్ిగినపుపుడు విదు్యత్ ప�రుగుతుంది.

V=IR

ఇక్కడ V = వోలేటి ర్

 I = కర్ెంట్

 R = నిర్్లధం

నిర్్లధం ప�ర్ిగినపుపుడు విదు్యత్  తగు్గ తుంది. 

ఓట్	 నియమం	యొక్క	 అనువర్తనం:    ఈ నియమ్ం  యొక్క 
పరాా మ్ుఖ్యత ఏజెైన్ా  ఒక విలువను  కనుగొనడ్ానికి దాని ఆచరణాత్మక 
ఉపయోగంలో ఉంది, మిగలి్న ర్ెండు విలువలు తెల్పినపుపుడు. 

ఓట్ నియమ్ానిని వరాా యగల మ్ూడు రూపాలు కిరూంద   చంపబడ్ా్డి యి. 

ఓపై�న్	సరూ్కయూట్	వోల్్ట్ట ర్	మరియు	ఆర్గన్	వోల్్ట్ట ర్: ఆర్గన్ వెల్్డింగ్   లో 
ఉపయోగించే విదు్యత్ వలయానిని పటం 3 చూపసిుతా ంది. వెల్్డింగ్ 
మెషిన్ ని     సివాచ్ ఆన్ చేసిన  తరువాత,  ఆర్గన్ సృషిటించబడనపుపుడు/
కొటిటినపుపుడు 

I = V ఎక్కడ న్ేను = యాంగ్స్ R లో కర్ెంట్

V = I ´ R ఎక్కడ V = వోలుటి లోలో  వోలేటి ర్ 

R = V / R ఎక్కడ R = రె్సిస�టిన్స్ ఓట్స్ R

ఎలక్లటిరో  డ్ టిప్ మ్ర్ియు బేస్ మెటల్ మ్ధ్య సరూ్కయాట్  లోని  వోల్టి  
మీటర్ దావార్ా చూపించబడే్ వోలేటి ర్ “V”ను  “ఓప�న్ సరూ్కయాట్ వోలేటి ర్” 
అంటార్ా. 

ఈ ఓప�న్ సరూ్కయాట్ వోలేటి  జీ యొక్క విలువ యంతరాం యొక్క రకానిని 
బటిటి  60V నుంచి 110V   వరకు  ఉంటుంది.

వెల్్డింగ్ మెషిన్ ఆన్ చేసిన తరువాత, ఎలక్లటిరో  డ్ యొక్క చివర 
మ్ర్ియు బేస్ మెటల్ మ్ధ్య ఆర్గన్ కొటటిబడ్ి/  సృషిటించబడి్తే, 
అపుపుడు  సరూ్కయాట్  లోని వోల్టి  మీటర్ దావార్ా చూపించబడ్డి  వోలేటి  జీ 
“నగను “ఆర్గన్ వోలేటి ర్” అంటార్ా.

ఈ ఆర్గన్ వోలేటి  జీ విలువ యంతరాం యొక్క రకానిని బటిటి  18V నుంచి 
55V వరకు మ్ారుతుంది.

వెల్్డంగ్	కు	వరి్తంచే	విధంగా	విద్ుయాత్	ఉపయోగం: ఫ్్య్యజ్ వెల్్డింగ్ కొరకు, 
జతచేయాల్స్న మ్ుక్కలను దీని దావార్ా కర్ిగించాల్:

- విదు్యత్ వోలేటి ర్   మ్రి్యు అధిక విదు్యత్  ను ఉపయోగించి 
ఎలక్లటిరో  డ్ మ్రి్యు  పని మ్ధ్య అధిక ఉష్ో్ణ గరూత (4500°C) ఆర్గన్ 
సృషిటించడం.  (అనిని రకాల ఆర్గన్ వెల్్డింగ్)

- లోహం యొక్క నిర్్లధక లక్షణానిని ఉపయోగించడం దావార్ా పనిని 
ఎరుపు వడే్ి సిథిత్కి వడే్ి చేయండ్ి మ్రి్యు ఒక    స�కను యొక్క 
కొంత భాగం  వరకు చాలా అధిక విదు్యత్ ను పాసింగ్  చేయండ్ి  
మ్రి్యు తరువాత చాలా భార్ీ పీడన్ానిని  వరి్తాంపజేయండ్ి.  
(అనిని రకాల  ర్ెసిస�టిన్స్ వెల్్డింగ్)

- వర్్క పీస్ యొక్క జాయింట్  ప�ై  అధిక స్ాందరా కృత ఎలక్లటిరో న్ా 
బీమ్ ఉపయోగించడం (ఎలక్లటిరో న్ా బీమ్ వెల్్డింగ్)

- కరి్కని స్ాలో గ్   గుండ్ా   పరావహించడ్ానికి  స్ాలో గ్ యొక్క నిర్్లధం 
మ్ర్ియు విదు్యత్ ను ఉపయోగించడం (ఎలక్లటిరో  స్ాలో గ్ వెల్్డింగ్)

ప�ై వెల్్డింగ్  పరాకిరూయలనినింటిలో,  విదు్యత్ శకితా  ఉష్ణ  శకితాగా 
మ్ార్చబడుతుంది,  ఇది  లోహానిని ప్యర్ితాగా కర్ిగించడ్ానికి లేదా 
ఎరుపు వేడ్ి సిథిత్కి వేడ్ి చేయడ్ానికి ఉపయోగించబడుతుంది మ్ర్ియు 
తరువాత భార్ీ   పీడన్ానిని వరి్తాంపజేయడం దావార్ా కరి్గిపో తుంది  .  
అందువలన  అన్ేక వెల్్డింగ్ పరాకిరూయలలో   విదు్యతుతా ను  చాలా వరకు  
ఉపయోగిస్ాతా రు. 

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.2.12	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.2.13	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	వెల్్డంగ్	టెక్ననిక్స్

వేడ	ిమరియు	ఉష్ో్ణ గ్రత	(Heat	and	Temperature)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు   
• సరళమై�ైన	విద్ుయాత్	పద్్ధల్ను	నిర్వచించండి
• విద్ుయాత్	పరివాహం,	పైీడనం	మరియు		నిరోధం	మధయా	తేడ్ధను	గురి్తంచడం
• సే్టట్	AC	మరియు	DC
• ఓపై�న్	సరూ్కయూట్	మరియు	ఆర్గన్	వోల్్ట్ట ర్	వివరించండి
• OHM	యొక్క	చట్టం	మరియు	ద్్ధని	అనువర్తన్ధనిని	పైేరొ్కనండి.	

ఉష్ణం	మరియు	ఉష్ో్ణ గ్రత: ఉష్ణం అన్ేది ఒక శకితా  రూపం, ఇది వేర్ేవారు 
ఉష్ో్ణ గరూతల వదదు  ఉనని ర్ెండు వసుతా వుల మ్ధ్య పరావహించగలదు.   ఒక 
వసుతా వుకు ఉష్ణ  శకితాని జోడ్ించడం వలలో   దాని అణువుల   చలన 
శకితా  ప�రుగుతుంది. ఉష్ో్ణ గరూత అన్ేది ఒక వసుతా వు యొక్క వడే్ి లేదా 
చలలోదనం యొక్క స్ాథి యి, స్ాధారణంగా ఫారన్ హీట్ యొక్క స�ంటీగేరూడ్ 
లో కొలుస్ాతా రు. ఉషో్్ణ గరూత అన్ేది ఉష్ణ  తీవరాతకు కొలమ్ానం.

ఉద్్ధ: ‘ఒక పదారథిం ఎంత  వడే్ిగా ఉంది  ‘ అనని  అడ్ిగితే, ‘అది ఇనిని  
డ్ిగీరూల వేడ్ిగా  ఉంది’ అన్ే  సమ్ాధానం వసుతా ంది.  అంటే 40°C, 
50°C, 150°F మొదల�ైనవి.

ఉష్ో్ణ గ్రత	కొల్త: ఉష్ో్ణ గరూతను కొలవడ్ానికి ర్ెండు పరాా థమిక పరామ్ాణాలు  
ఉన్ానియి  .

- Centigrade scale

- Fahrenheit scale

ర్ెండు వ్యవసథిలలో ర్ెండు సిథిర బిందువులు  ఉన్ానియి, ఇవి 
సూచిస్ాతా యి:

- మ్ంచు కరగుతునని ఉష్ో్ణ గరూత   (నీరు గడ్డికటుటి తుంది)

- సవాచ్ఛమెైన నీరు  పరాా మ్ాణిక పీడనం వదదు  మ్ర్ిగే ఉష్ో్ణ గరూత.

ఉషో్్ణ గరూతను ‘డ్ిగీరూ’  అన్ే యూనిట్  దావార్ా కొలుస్ాతా రు. 

స�ంటిగే్రడ్ధ	స్ా్కల్: ఇది      ఉషో్్ణ గరూతలో మ్ారుపులను  కొలవడ్ానికి 
ఒక వ్యవసథి   , దీనిలో పరాా మ్ాణిక పీడనం వదదు   సవాచ్ఛమెైన నీటి  ఘనీ 
భ్వన మ్రి్యు మ్రుగుతునని బిందువుల మ్ధ్య  ఉష్ో్ణ గరూత  యొక్క 
విర్ామ్ానిని 100 సమ్ానంగా  విభ్జిస్ాతా రు. భాగాలు.  అక్కడ ఘనీ 
భ్వన బిందువును స్ా్కలు (°0 C) నుండ్ి సున్ాని చేస్ాతా రు మ్ర్ియు 
బాయిలుండగా  బిందువును 100 డ్ిగీరూలు (100° C) వదదు  పిక్స్ 
చేస్ాతా రు,  పరాత్ డ్ివిజన్ భాగానిని ఒక స�ంటిగేరూడ్ా డ్ిగీరూ (°C) అంటార్ా.  
డ్ిగీరూ స�ంటీగేరూడ్ ను డి్గీరూ స�ల్స్యస్ అనని కూడ్ా అంటార్ా.

ఫారన్	హీట్	స్ా్కల్:  ఉష్ో్ణ గరూతలో  మ్ారుపులను  కొల్చే ఒక వ్యవసథి ,  
దీనిలో పరాా మ్ాణిక పీడనం  వదదు  సవాచ్ఛమెైన నీటి ఘనీ భ్వన 
మ్ర్ియు మ్రుగుతునని బిందువుల మ్ధ్య ఉష్ో్ణ గరూత వ్యవధిని  180 
సమ్ాన భాగాలుగా విభ్జించారు.  ఘనీ భ్వన బిందువు  స్ా్కలులో  
32 డ్ిగీరూలు (32 °F) చేయబడుతుంది.     బాయిలుండగా పాయింట్ 
212 డ్ిగీరూలు (212 °F) గా నిర్ణయించబడ్ింది.

పరాత్ డ్ివిజన్ భాగానిని  ఒక ఫారన్ హీట్ ఎ డ్ిగీరూ (°F) అంటార్ా. 

ఉష్ో్ణ గ్రతను	°C	నుంచి	°కు	మారచుడం

ఉష్ో్ణ గరూత మ్ార్ిపుడ్ి  కొరకు ఉపయోగించే ఫారు్మలా

దీనిని తనిఖీ చేయడం కొరకు   ,  దిగువ ఇవవాబడ్డి  (C) యొక్క 

విలువను భ్రీ్తా చేయడం దావార్ా 100°C ర్ీడ్ింగ్ ని ఫారన్ హీట్ స్ా్కల్ 
కు  మ్ార్చవచు్చ  .

దిగువ ఇవవాబడ్డి    122°F విలువను భ్ర్ీతా చేయడం దావార్ా 122°F 
ర్ీడ్ింగ్ ని  స�ంటిగేరూడ్ా స్ా్కల్   గా మ్ార్చవచు్చ.

వెల్్డంగ్	 ల్ో	 	 ఉష్ణం,	 ఉష్ో్ణ గ్రత	 మరియు	 వాటి	 యూనిటులీ 	 (పద్్ధల్ు)	
యొక్క	అనువర్తనం

వేడ్ి మ్రి్యు ఉష్ో్ణ గరూత ఒకదానిలో  ఒకటి గందరగ్లళ్ం  చెందకూడదు.

 ఆకీస్-ఎసిటిల్న్ ఫ్ేరామ్ యొక్క ఉష్ో్ణ గరూత అనువరతానం చేయబడ్ింది.  
3200 డ్ిగీరూల స�ల్స్యస్.

చినని మ్ర్ియు ప�దదు  న్ాజిల్స్ దావార్ా ఉతపుత్తా  అయిే్య జావాలలు ఒకే 
ఉష్ో్ణ గరూతలను కల్గి  ఉంటాయి, కాని ప�దదు  న్ాజిల్ మ్ంట చినని న్ాజిల్ 
మ్ంట  కటంటే ఎకు్కవ వేడ్ిని  ఇసుతా ంది.   ప�దదు  స�ైజు న్ాజిల్స్ దావార్ా 
ఎకు్కవ పర్ిమ్ాణంలో మిశరూమ్ వాయువులు బయటకు వస్ాతా యి 
కాబటిటి  ఎకు్కవ వడే్ి  ఉతపుత్తా  అవుతుంది.  కిరూంద  ఇవవాబడ్డి  చార్టి ని 
చూడండ్ి.  

ఉద్్ధహరణ

1.5 మిలీలోమీటరలో మ్ందం ఉనని సననిమ్ని సీటిల్ షీట్ మ్ుక్కను చినని 
ఆకీస్-ఎసిటిల్న్ మ్ంటతో తవారగా కరి్గించవచు్చ.
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మ్ందపాటి సీటిల్ పేలో ట్ మ్ుక్క (6 మి. మీ) అదే ఆకీస్-ఎసిటిల్న్ 
మ్ంటతో కరి్గిపో వడ్ానికి ఎకు్కవ సమ్యం పడుతుంది.

రెండు	 ఉకు్క	 ముక్కల్కు	 ఒకే	 ద్రివ	 భ్వన	 బింద్ువుల్ు	
ఉంట్యయి.	యొక్క	1530	డిగీ్రల్	స�ల్స్యస్.

మ్ందపాటి పేలో ట్   దరావ భ్వన్ానిని  వేగవంతం చేయడ్ానికి,  ప�దదు  
న్ాజిల్స్ ఉపయోగించండి్, ఇది తకు్కవ సమ్యంలో ప�దదు  మ్ంట 
మ్ర్ియు ఎకు్కవ వేడ్ిని ఇసుతా ంది. 

దిగువ ఇవవాబడ్డి  చార్టి ని ర్ిఫ్ర్ీ చేయండ్ి, ఇది విభినని   న్ాజిల్ 
పరి్మ్ాణాలను మ్ర్ియు  గంటకు వాటి  నుంచి పరావహించే  
వాయువుల  యొక్క  సంబంధిత ఘనపర్ిమ్ాణానిని ఇసుతా ంది.

న్ాజిల్ పరి్మ్ాణం ప�రి్గినపుపుడు,  గంటకు   వాయు పరావాహ  
పరి్మ్ాణం (వాయు పరావాహ ర్ేటు) ప�రుగుతుంది. కాబటిటి   ప�దదు  
న్ాజిల్స్ దావార్ా ఎకు్కవ  వడే్ిని, చినని స�ైజు న్ాజిల్స్ దావార్ా తకు్కవ 
వేడి్ని విడుదల చేస్ాతా రు.

వెల్ డ్ెడ్ పేలో ట్ మ్ందం, ఉపయోగించిన న్ాజిల్ పర్ిమ్ాణం మ్రి్యు 
ఉపయోగించిన వాయువుల ఘనపర్ిమ్ాణానిని చూపించే   చార్టి 
కిరూంద ఇవవాబడ్ింది.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.2.13	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.2.14	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	వెల్్డంగ్	టెక్ననిక్స్

ARC	వెల్్డంగ్	యొక్క	సూతరిం	 	మరియు	ARC	యొక్క	ల్క్షణం	 (Principle	of	Arc	Welding	and	
Characteristic	of	ARC)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు     
• ఒక	వెల్్డంగ్	యొక్క	సూత్ధరి నిని	నిర్వచించండి	
• సే్టట్	కార్బన్	అనేద్ి	వెల్్డంగ్	సూతరిం.

ఒక వాహకం నుండ్ి మ్ర్ొక వాహకానికి   గాల్ అంతరం  గుండ్ా అధిక 
విదు్యత్ పరావహించినపుపుడు, అది  స్ార్్క రూపంలో చాలా తీవరామెైన 
మ్ర్ియు స్ాందరా కృత వేడ్ిని ఉతపుత్తా   చేసుతా ంది.  ఉషో్్ణ గరూత  [మ్ారు్చ]

ఈ స్ార్్క (లేదా ఆర్గన్) అన్ేది యాజ్.  3600°C, ఇది  లోహానిని 
చాలా తవారగా  కర్ిగించి ఫ్్య్యజ్ చేసి  సజాతీయ వలె్డిర్ ను  ఉతపుత్తా  
చసేుతా ంది.   (పటం 1)

షీల్్డస్	మై�టల్	ఆర్గన్	వెల్్డంగ్	(పటం 2): ఇది ఒక ఆర్గన్ వెల్్డింగ్ పరాకిరూయ, 
దీనిలో లోహ (వినియోగ యోగ్యమెైన) ఎలక్లటిరో  డ్ మ్ర్ియు వెల్్డింగ్ 
పని మ్ధ్య ఏరపుడే్ ఆర్గన్ నుండ్ి వెల్్డింగ్ ఉష్ా్ణ నిని పొ ందుతారు.

 మెటల్ ఎలక్లటిరో  డ్ సవాయంగా కర్ికి  పలిలో ర్ మెటల్ గా పనిచసేుతా ంది. 

కార్బన్	 ఆర్గన్	 వెల్్డంగ్ (పటం 3): ఇక్కడ   కార్బన్ ఎలక్లటిరో  డ్ 
(వినియోగించ లేనిది) మ్రి్యు వెల్్డింగ్ పని  మ్ధ్య ఆర్గన్ 
ఏరపుడుతుంది.

  కార్బన్ ఎలక్లటిరో  డ్ ఒక   లోహం కానిది మ్రి్యు కరగదు కాబటిటి  
పరాతే్యక పలిలో ర్ ర్ాడ్ ఉంటుంది.

ARC	 	 అంతట్య	 	 ల్ోహ	 బది్లీ	 (ARC	 యొక్క	 ల్క్షణ్ధల్ు)	 (Metal	 transfer	 across	 the	 arc	
(Characteristics	of	arc))
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు.
•	 ARC	ల్క్షణ్ధల్	కారణంగా	ARC	అంతట్య		ల్ోహానిని	బద్ిలీ		చేయడంల్ో	ఇమిడి	ఉనని		కారకాల్ను	వివరించండి.

ఎలకిటిరోక్ ఆర్గన్ విభినని ఆర్గన్ లక్షణాలను కల్గి ఉంటుంది, ఇవి ఆర్గన్ 
అంతటా లోహానిని బదిలీ చేయడంలో సహాయపడతాయి.  అవి:

- గురుతావాకర్షణ బలం

- వాయు విసతారణ బలం

- ఉపర్ితల ఉదిరాకతాత

- విదు్యదయస్ా్కంత బలం.

గురుత్ధ్వకర్షణ	బల్ం	(పటం	1): ఎలక్లటిరో  డ్ యొక్క    ఆర్ కింగ్ చివరలో 
ఏరపుడ్ిన కర్ికని గ్లలో బల్స్ కరి్కని కొలనులోని పని  వెైపు దిగువకు 
పరాయాణిస్ాతా యి. 

గురుతావాకర్షణ బలం  లోహానిని చదువుగా లేదా దిగువ చేత్ స్ాథి నం  
బదిలీ చేయడ్ానికి సహాయపడుతుంది, తదావార్ా వెల్్డింగ్  లోహం 
యొక్క నిక్ేప రే్టు ప�రుగుతుంది.
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వాయు	విస్తరణ	బల్ం	(పటం	2): ఆర్గన్ వేడ్ి కారణంగా ఎలక్లటిరో  డ్ ప�ై 
ఫ్లో క్స్ ప్యత కర్ిగిపో తుంది, దీని ఫ్ల్తంగా:

ఉపరితల్	ఉద్ిరిక్తత (పటం 3):      కర్ికని లోహానిని  ఆకరి్్షంచడం  మ్ర్ియు 
నిలుపుక్లవడం బేస్ మెటల్ యొక్క లక్షణం (బలం).   పొ జిషనలో  
వెల్్డింగ్    విషయంలో ఈ పరాభావం  మ్రి్ంత ఉపయోగపడుతుంది.

- పరాధానంగా కార్బన్ మోన్ాకెసస్డ్ మ్ర్ియు హ�ైడ్ోరాజన్ ఉతపుత్తా

- క్లర్   వెైర్ కటంటే    ఫ్లో క్స్   ప్యత యొక్క  కొంచెం ఎకు్కవ దరావ 
భ్వన స్ాథి నం కారణంగా ఆర్ కింగ్ చివరలో ఫ్లో క్స్ యొక్క సీటివ్ 
ఏరపుడుతుంది.

ఈ వాయువులు విసతార్ిసూతా  వేగానిని పొ ందతాయి.     ఫ్లో క్స్ సీటివ్ ఈ 
వాయువులను కర్ికని లోహం దిశలో పరావహించమ్ని నిరే్దుశిసుతా ంది.  
ఎలక్లటిరో  డ్ యొక్క చివర నుండ్ి పరావహించే వాయువులు  పుషుగా 
పరాభావానిని కల్గి ఉంటాయి.  అందువలన  లోహ గ్లలో బల్స్ వలె్డిర్ 
ఫ్్యల్ లోకి లోతుగా తీసుకెళ్లోతాయి మ్ర్ియు చొచు్చకుపో వడ్ానిని 
పరాభావితం చేస్ాతా యి.  

విసతా రి్ంచిన వాయువుల యొక్క ఈ పరాభావం లోహ బదిలీలో 
పొ జిషనలో  వెల్్డింగ్ లో మ్రి్ంత ఉపయోగకరంగా  ఉంటుంది మ్ర్ియు  
చొచు్చకుపో వడ్ానిని పరాభావితం చేసుతా ంది. 

ష్ార్టి ఆర్గన్ మ్ర్ింత ఉపరి్తల ఉదిరాకతాత పరాభావానిని పో రా తస్హసిుతా ంది. 

విద్ుయాద్యస్ా్కంత	బల్ం (పటం 4):  ఎలక్లటిరో  డ్     గుండ్ా పరావహించే 
విదు్యత్  అయస్ా్కంత  శకితా రే్ఖలను ఏకకేందరాం వలయాల  రూపంలో 
ఏరపురుసుతా ంది.   ఈ బలం ఎలక్లటిరో  డ్ యొక్క     ఆర్ కింగ్ చివర ఏరపుడి్న  
కర్ికని లోహ గ్లలో బల్ ప�ై చిత్కెదడు పరాభావానిని  చూపుతుంది.   గ్లలో బల్  
ఎలక్లటిరో  డ్  నుండ్ి వేరు చేయబడుతుంది మ్ర్ియు అయస్ా్కంత బలం 
పరాభావంతో కర్ికని కొలనుకు చేరుకుంటుంది. 

 పొ జిషనలో  వెల్్డింగ్  లో ఈ పరాభావం  మ్రి్ంత ఉపయోగపడుతుంది.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రవిెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.2.14	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.2.15	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	వెల్్డంగ్	టెక్ననిక్స్

వెల్్డంగ్	మరియు	కటింగ్,	ఫేరిమ్	ఉష్ో్ణ గ్రత	మరియు	ఉపయోగాల్	కొరకు	ఉపయోగించ	ేస్ాధ్ధరణ	వాయువుల్ు	
(Common	Gases	used	for	Welding	&	Cutting,	Flame	Temperature	and	Uses)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు     
• వెల్్డంగ్	కొరకు		ఉపయోగించే		వివిధ	రకాల్			వాయువుల్ను	పైేరొ్కనండి.
• వివిధ	రకాల్		గాయాస్	ఫేరిమ్	కాంబినేషన్	నల్ు	పో ల్చుండి
• విభినని	గాయాస్	ఫేరిమ్	కాంబినేషన్	ల్		యొక్క		ఉష్ో్ణ గ్రతల్ు	మరియు		ఉపయోగాల్ను	పైేరొ్కనండి.

 గా్యస్ వెల్్డింగ్ పరాకిరూయలో,  దహన (ఆకిస్జన్) మ్దదుతు దారు 
సమ్క్షంలో ఇంధన వాయువుల దహనం నుండ్ి వెల్్డింగ్ ఉష్ణం 
ప�ంచబడుతుంది.

 (అధిక ఉష్ో్ణ గరూత మ్రి్యు ఉష్ణ  తీవరాత కారణంగా  ఆకీస్-ఎసిటిల్న్ 
గా్యస్ ఫ్ేరామ్ కల్కను చాలా గా్యస్ వెల్్డింగ్ పరాకిరూయలలో ఉపయోగిస్ాతా రు.)

వివిధ	గాయాస్	ఫేరిమ్	కాంబినేషనలీ 	పో ల్క	మరియు	వాట	ిఉపయోగాల్ు

Sl.	ల్్టద్ు ఫ్్యయాయల్	గాయాస్ ద్నుని	ద్్ధరు
	ద్హనం	యొక్క

		గాయాస్	ఫేరిమ్	యొక్క	పైేరు ఉష్ో్ణ గ్రత అపైిలీ కేషన్/ఉపయోగాల్ు

1

2

3

4

5

ఎసిటలి్న్

హ�ైడ్ోరాజన్

బొ గు్గ  వాయువు

ల్కివాడ్ ప�ట్లరా ల్యం 
గా్యస్ (ఎలలోపికి)

ఎసిటిల్న్

ఆమ్లో కని

ఆమ్లో కని

ఆమ్లో కని

ఆమ్లో కని

గాల్

ఆకీస్-ఎసిటిల్న్ మ్ంట

ఆకస్స్ా-హ�ైడ్ోరాజన్ మ్ంట

ఆకస్సు-బొ గు్గ  వాయువు 
మ్ంట

ఆ కస్ సు - ల్ కివా డ్ 
ప�ట్లరా ల్యం గా్యస్ మ్ంట

గాల్-ఎసిటిల్న్ మ్ంట

3100 నుంచి 3300 
డ్ిగీరూల స�ల్స్యస్
(అత్యధిక ఉష్ో్ణ గరూత)

2400 నుంచి 2700 
డ్ిగీరూల స�ల్స్యస్
(మ్ధ్యసథి  ఉష్ో్ణ గరూత)

1800 నుంచి 2200 
డ్ిగీరూల స�ల్స్యస్
(తకు్కవ ఉష్ో్ణ గరూత)

2700 నుంచి 2800 
డ్ిగీరూల స�ల్స్యస్
( మీ డ్ి య ం 
టెంపరే్చర్)

1825 నుండ్ి 1875 
డ్ిగీరూల స�ంటీగేరూడ్
(తకు్కవ ఉష్ో్ణ గరూత)

 ఫ్రర్స్ మ్రి్యు న్ాన్ ఫ్రర్స్  
లోహాలు మ్ర్ియు వాటి 
మిశరూమ్ాలను వలె్డిర్ చేయడం;   
గా్యస్ క్లత
సీటిల్  యొక్క గ్లయింగ్; 
బ్రరా జింగ్ బరాా ంచ్ వెల్్డింగ్; మెటల్ 
సిప్రరింగ్ మ్రి్యు హార్్డి రే్సింగ్.

సీటిల్ యొక్క బేరాకింగ్, 
సిలవార్ సో్ ల్డి రి్ంగ్ మ్ర్ియు 
అండర్ వాటర్ గా్యస్ 
కటింగ్  కొరకు మ్ాతరామే 
ఉపయోగించబడుతుంది.

సీటిల్ యొక్క అండర్ 
వాటర్ గా్యస్ కటింగ్ కొరకు 
సిలవార్ సో్ ల్డి రి్ంగ్  కొరకు 
ఉపయోగించబడుతుంది.

 గా్యస్ కటింగ్ సీటిల్ హంటింగ్ 
పరాయోజన్ాల కొరకు 
ఉ ప యో గి ం చ బ డు తు ం ది . 
(తమే్ మ్రి్యు కార్బన్ 
పరాభావానిని కల్గి ఉంటుంది)  
జావాల.)

స్ో ల్డి రి్ంగ్, బేరాకింగ్, హంటింగ్ 
పరాయోజన్ాలు మ్ర్ియు 
సీసం కాల్చడ్ానికి మ్ాతరామే 
ఉపయోగించబడుతుంది.
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.2.16	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	వెల్్డంగ్	టకె్ననిక్స్

ఆక్నస్	రకాల్ు	-	ఎసిటిల్న్	పైేరిమ్స్	ఉపయోగాల్ు	(Types	of	Oxy	-	Acetylene	Flames	Uses)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు.     
• వివిధ		రకాల్ెైన	ఆక్లస్-ఎసిటిలీన్	జా్వల్ల్ను	పైేరొ్కనండి	
• పరిత్	రకం	జా్వల్		యొక్క		ల్క్షణ్ధల్ను		పైేరొ్కనండి.
• పరిత్	రకం	జా్వల్		యొక్క		ఉపయోగాల్ను		వివరించండి.

ఆకీస్-ఎసిటిల్న్ గా్యస్ ఫ్ేరామ్ ను గా్యస్ వెల్్డింగ్ కొరకు ఉపయోగిస్ాతా రు 
ఎందుకంటే

- ఇది అధిక  ఉషో్్ణ గరూతతో బాగా  నిమ్ంత్రాంచబడ్ిన మ్ంటను కల్గి   
ఉంటుంది 

- బేస్ మెటల్ సర్ిగా్గ  కరగడం  కొరకు జావాలను  సులభ్ంగా 
తారుమ్ారు చేయవచు్చ.

- ఇది బేస్ మెటల్/వలె్డిర్ యొక్క రస్ాయన కూరుపును మ్ార్చదు.

కిరూంద  ఇవవాబడి్న విధంగా మ్ూడు రకాల ఆకీస్-ఎసిటిల్న్ మ్ంటలను 
స�ట్ చేయవచు్చ.

- తటసథి  మ్ంట

- ఆకీస్కరణ మ్ంట

- కారు్బర్ింగ్ జావాల.  [మ్ారు్చ] 

లక్షణాలు మ్ర్ియు ఉపయోగాలు

నూయాటరిల్	ఫేరిమ్ (పటం 1): బూలో  ప�ైప్ లో  ఆకిస్జన్ మ్ర్ియు ఎసిటిల్న్ 
సమ్ాన నిషపుత్తాలో కల్సి ఉంటాయి.

ఈ మ్ంటలో సంప్యర్ణ దహనం   జరుగుతుంది.

ఈ జావాల బేస్ మెటల్/  వెల్డిర్  ప�ై   చెడు పరాభావానిని చూపదు  
, అనంగా లోహం ఆకీస్కరణం చెందదు మ్ర్ియు లోహంతో చర్య 
జరపడ్ానికి కార్బన్ లభ్్యం కాదు.

ఉపయోగాల్ు:	  తేల్కలాంటి ఉకు్క, కాస్టి ఐరన్, స�టియిన్ ల�స్ సీటిల్, 
ర్ాగి మ్రి్యు అలూ్యమినియం   వంటి చాలా స్ాధారణ లోహాలను 
వెల్డిర్ చేయడ్ానికి దీనిని ఉపయోగిస్ాతా రు. 

ఆక్నస్డ�ైజింగ్	ఫేరిమ్ (పటం 2): న్ాజిల్ నుండ్ి వాయువులు బయటకు 
వచి్చనపుపుడు ఎసిటలి్న్ ప�ై ఆకిస్జన్ అధికంగా ఉంటుంది.

మ్ంట  లోహాలప�ై  ఆకీస్కరణ పరాభావానిని కల్గి ఉంటుంది  , ఇది ఇతతాడ్ి 
వెల్్డింగ్ / బేరాకింగ్  లో జింక్ / టిన్ బాషపు భ్వన్ానిని నిర్్లధిసుతా ంది. 

ఉపయోగాల్ు:  ఇతతా డి్ వెల్్డింగ్  కు,  ఫ్రర్స్  లోహాలను బేరాకింగ్ 
చేయడ్ానికి  ఉపయోగపడుతుంది.

కారు్బరెైజింగ్	ఫేరిమ్ (పటం 3): ఇది బూలో  ప�ైప్ నుండ్ి ఆకిస్జన్ కటంటే 
ఎసిటిల్న్ అధికంగా పొ ందుతుంది.

ఉపయోగాల్ు:	స�టిల్లోటింగ్ (హార్్డి రే్సింగ్), సీటిల్  ప�ైపుల  ‘లాండ్ే’ వెల్్డింగ్, 
ఫ్ేరామ్ కీలోనింగ్ కు ఉపయోగపడుతుంది.  

వెల్్డింగ్ చేయాల్స్న మెటల్ ఆధారంగా ఫే్రామ్ యొక్క ఎంపిక ఉంటుంది.

తటసథి  జావాల అన్ేది  స్ాధారణంగా  ఉపయోగించే మ్ంట.  (కిరూంద 
ఇవవాబడ్ిన చారుటి  చూడండ్ి.)

మై�టల్	 	 	 ఫేరిమ్

1 తేల్కలాంటి సీటిల్   నూ్యటరాల్

2 ర్ాగి (డ్ీ-ఆకిస్డ్ెైజ్్డి )  నూ్యటరాల్

3 ఇతతా డి్    ఆకీస్కరణం

4 కాస్టి ఐరన్   నూ్యటరాల్

5 స�టియిన్ ల�స్ సీటిల్  నూ్యటరాల్

6 అలూ్యమినియం (ప్య్యర్)  నూ్యటరాల్

7 స�టిల�ైట్    కారు్బర్ెసజింగ్
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.2.17	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	వెల్్డంగ్	టెక్ననిక్స్

ఆక్నస్	ఎసిటిల్న్	కటింగ్	పరికరాల్ు	సూతరిం	పరామిత్	మరియు	అపైిలీ కేషన్	(Oxy	Acetylene	Cutting	
Equipment	Principle	Parameter	and	Application)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు.     
• గాయాస్	కటింగ్	యొక్క	సూత్ధరి నిని	వివరించండి	
• కటింగ్	ఆపరేషన్	మరియు	ద్్ధని	అనువర్తన్ధనిని	వివరించండి.

గా్యస్ కటింగ్ పర్ిచయం: తేల్కలాంటి ఉకు్కను కత్తార్ించడ్ానికి 
అత్యంత స్ాధారణ పద్ధత్ ఆకీస్-ఎసిటిల్న్ కటింగ్ పరాకిరూయ దావార్ా.       
ఆకిస్-ఎసిటలి్న్ కటింగ్ టార్చర్  తో,  కటింగ్ (ఆకీస్కరణ)   ఇరుకెసన 
సిటి రిప్ కు  పరి్మితం  చేయబడుతుంది  మ్ర్ియు పక్కనే్ ఉనని 
లోహంప�ై వేడ్ి  యొక్క తకు్కవ పరాభావం ఉంటుంది  .  ఈ క్లత ఒక 
చకె్క పలకప�ై కత్తార్ింపులా కనిపసిుతా ంది.     ఫ్రర్స్ లోహాలను అంటే 
తలే్కలాంటి ఉకు్కను కత్తార్ించడ్ానికి ఈ పద్ధత్ని విజయవంతంగా 
ఉపయోగించవచు్చ.

న్ాన్ ఫ్రర్స్ లోహాలు మ్ర్ియు వాటి మిశరూమ్ాలను ఈ పరాకిరూయ దావార్ా  
కత్తార్ించలేమ్ు.

గాయాస్	కటింగ్	సూతరిం:	ఫ్రర్స్  లోహానిని ఎరుపు వేడి్  సిథిత్కి  వేడ్ి  
చేసి, సవాచ్ఛమెైన ఆకిస్జన్  కు బహరి్గతం చేసినపుపుడు, వేడ్ి చేసిన 
లోహం  మ్ర్ియు వాటి మ్ధ్య రస్ాయన  చర్య   జరుగుతుంది. 
ఆమ్లో కని.  ఈ ఆకీస్కరణ చర్య   కారణంగా,  అధిక మొతతాంలో ఉష్ణం 
ఉతపుత్తా  అవుతుంది మ్ర్ియు క్లత చర్య జరుగుతుంది.

ఎరుపు వేడ్ి చిటా్కతో కూడ్ిన తీగ మ్ుక్కను ఒక పరాదేశంలో 
ఉంచినపుపుడు డబా్బ యొక్క కూడ్ా ఆమ్లో కని ఇది పేలుళ్్లలో [మ్ారు్చ] 
లో కు జావాల వెంటన్ే మ్ర్ియు ప్యర్ితాగా వినియోగించబడుతుంది. 
పటం 1 ఈ పరాత్ చర్యను వివర్ిసుతా ంది. అదేవిధంగా లో ఆకీస్-ఎసిటిల్న్ 
ఛేదనం the సంధి యొక్క ఎరుపు వడే్ి లోహం మ్ర్ియు కూడ్ా 

ఆమ్లో కని కారణాలు తవారగా మ్ండుతోంది మ్రి్యు ఇనుమ్ు ఐరన్ 
ఆకెసస్డ్ (ఆకీస్కరణ)గా మ్ారుతుంది.

ఈ నిరంతర  ఆకీస్కరణ పరాకిరూయ దావార్ా  లోహానిని చాలా వేగంగా 
కత్తార్ించవచు్చ. 

ఐరన్ ఆకెసస్డ్ బేస్ మెటల్  కటంటే తకు్కవ బరువు కల్గి ఉంటుంది. 

అలాగే ఐరన్ ఆకెసస్డ్ స్ాలో గ్  అనని పిలువబడ్ే కరి్కని సిథిత్లో ఉంటుంది    
కాబటిటి  కటింగ్ టార్చర్ నుంచి  వచే్చ  ఆకిస్జన్ జెట్ పేలుతుంది.

కరి్కని  స్ాలో గ్ లోహం నుండి్ దూరంగా ‘కార్పు’ అనని పిలువబడే్  
అంతర్ానిని ఏరపురుసుతా ంది.  

కటింగ్	 ఆపరేషన్ (పటం 2): ఆకీస్-ఎసిటలి్న్ గా్యస్ కటింగ్  లో  
ర్ెండు ఆపర్ేషనులో  ఉన్ానియి.    పీరాహీటింగ్ ఫ్ేరామ్ ను కత్తార్ించడ్ానికి 
మెటల్ మీద నిరే్దుశిస్ాతా రు మ్రి్యు దానిని పరాకాశవంతమెైన ఎరుపు 
వడే్ి లేదా ఇగీనిషన్ పాయింట్ (900° C అపిలో కేషన్)కు ప�ంచుతారు.   
అపుపుడు  అధిక పీడనం  కల్గిన సవాచ్ఛమెైన ఆకిస్జన్ పరావాహం వేడి్ 
లోహం ప�ైకి   మ్ళ్లోంచబడుతుంది, ఇది లోహానిని ఆకీస్కరణం చేసుతా ంది 
మ్రి్యు కత్తార్ిసుతా ంది.  © N
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ఒకే టార్చర్ తో రె్ండు ఆపర్ేషనులో  ఏకకాలంలో  జరుగుతాయి. 

సునినితమెైన క్లతను ఉతపుత్తా  చేయడం కొరకు టార్చర్ సర్ెసన 
పరాయాణ వేగంతో  కదలి్ంచబడుతుంది  .     క్లత యొక్క పుర్్లగత్ 
సమ్యంలో ఆకిస్జన్ జెట్ బలం దావార్ా క్లత ర్ేఖ నుండ్ి ఆకెసస్డ్ 
కణాలను తొలగించడం సవాయంపాకంగా ఉంటుంది.

300	 లీటరులీ 	 యొక్క	 ఆమలీ కని	 ఉన్ధనియి	 అవసరం	 కు	
ఆక్లస్కరణం	ఒకటి	క్నల్ో	ఇనుము	ప్యరి్తగా.	ఇగనిిషన్[మారుచు]	
ఉష్ో్ణ గ్రత	యొక్క	 ఉకు్క	 కొరకు	 వాయువు	 ఛేద్నం	 is	 875	
డగిీ్రల్

ఆక్లస్-ఎసిటిల్న్	కటింగ్	పరికరం

కటింగ్				ఎక్న్వప్	మై�ంట్:   ఆకీస్-ఎసిటిల్న్ కటింగ్ ఎకివాప్ మెంట్  వెల్్డింగ్ 
ఎకివాప్ మెంట్ ను పో లు ఉంటుంది,  వెల్్డింగ్ బూలో  ప�ైప్ ఉపయోగించడ్ానికి 
బదులుగా,   కటింగ్ బూలో  ప�ైప్ ఉపయోగించబడుతుంది.  కటింగ్ 
ఎకివాప్ మెంట్ ఈ కిరూంద వాటిని కల్గి ఉంటుంది.

- ఎసిటిల్న్ గా్యస్ సలి్ండర్

- ఆకిస్జన్ గా్యస్ సిల్ండర్

- ఎసిటిల్న్ గా్యస్ ర్ెగు్యలేటర్

- ఆకిస్జన్ గా్యస్ ర్ెగు్యలేటర్ (హ�వీ కటింగ్ కు అధిక పీడన ఆకిస్జన్ 
ర్ెగు్యలేటర్ అవసరం.)

- ఎసిటిల్న్ మ్ర్ియు ఆకిస్జన్ కొరకు రబ్బరు గొటటిం-ప�ైపులు

- బూలో  ప�ైప్ ను కట్ చేయడం

(సలి్ండర్   కీ, స్ార్్క ల�ైట్,  సిల్ండర్ టర్ాలకీ మ్ర్ియు ఇతర భ్దరాతా 
ఉపకరణాలను గా్యస్ వెల్్డింగ్ కొరకు ఉపయోగించే   విధంగాన్ే కటింగ్ 
యాకస్సర్ీలు  ఉంటాయి.)  

కటింగ్	 	 	 	 ట్యరచుర్: కటింగ్ టార్చర్ చాలా సందర్ాభాలలో స్ాధారణ 
వెల్్డింగ్ బూలో  ప�ైప్ నుండ్ి భిననింగా ఉంటుంది:  లోహానిని కత్తార్ించడ్ానికి 
ఉపయోగించే  కటింగ్ ఆకిస్జన్ నియంతరాణకు ఇది అదనపు ల్వర్  
ను కల్గి ఉంటుంది.   లోహానిని పీరా హీట్ చేసేటపుపుడు  ఆకిస్జన్ 
మ్ర్ియు ఎసిటిల్న్    వాయువులను నియంత్రాంచడ్ానికి టార్చర్ 

ఆకిస్జన్ మ్ర్ియు  ఎసిటిల్న్ కంట్లరా ల్  వాల్వా   నలు కల్గి ఉంటుంది.

ఐదు చినని రంధరాా లతో చుటటిబడ్ి మ్ధ్యలో ఒక సతా ంభ్ంతో క్లత చిటా్కను 
తయారు చేస్ాతా రు.  స�ంటర్ తెరవడం    వలలో  కటింగ్ ఆకిస్జన్ మ్ర్ియు 
చినని ఆకిస్జన్ యొక్క పరావాహానికి అనుమ్త్సుతా ంది

రంధరాా లు   పీరాహీటింగ్ జావాల క్లసం ఉంటాయి.  స్ాధారణంగా వివిధ 
మ్ందాల లోహాలను కత్తార్ించడ్ానికి వేరే్వారు చిటా్క పర్ిమ్ాణాలు 
ఇవవాబడతాయి.

ఆక్లస్-ఎసిటిల్న్	 కటింగ్	 విధ్ధనం: కటింగ్  బూలో ప�ై లో  తగిన స�ైజు 
కటింగ్ న్ాజిల్  ను పిక్స్ చేయండ్ి.  వెల్్డింగ్ బూలో  ప�ైప్   విషయంలో  
చేసిన       విధంగాన్ే కటింగ్ టార్చర్ ను  ల్గెసనిట్  చేయండి్. పీరాహీటింగ్  
కొరకు  నూ్యటరాల్ ఫ్ేరామ్ స�ట్ చేయండ్ి.     క్లతను పరాా రంభించడ్ానికి,  
కటింగ్ న్ాజిల్ ను పేలో ట్  ఉపర్ితలంతో 90° క్లణం వదదు  పటుటి క్లండ్ి 
మ్రి్యు హంటింగ్ ఫే్రామ్ యొక్క లోపల్ క్లన్ మెటల్ కు 3 మిమీద 
ప�ైన ఉంచండ్ి.  కటింగ్ ఆకిస్జన్ ల్వర్  ను న్ొకే్క మ్ుందు లోహానిని  
పరాకాశవంతమెైన ఎరుపు రంగులోకి పీరా హీట్ చేయండ్ి.      క్లత   
సర్ిగా్గ  స్ాగితే,  పంచ్ చేసిన రే్ఖ నుండ్ి స్ార్్క ల వర్షం  పడటం 
కనిపిసుతా ంది.  క్లత యొక్క అంచు చాలా చిర్ిగిపో యినటులో  కనిపసిేతా ,  
టార్చర్  చాలా న్ెమ్్మదిగా కదులుతోంది.        బె వెల్ కట్ కొరకు,  
కటింగ్ టార్చర్  ని కావలసిన క్లణంలో పటుటి క్లండ్ి మ్రి్యు స�టి రియిన్ 
ల�ైన్ కట్ చేయడంలో చేసిన టులో గా మ్ుందుకు స్ాగండి్  .      క్లత 
చివరలో,  కటింగ్ ఆకిస్జన్   ల్వర్ ను విడుదల చేయండ్ి మ్ర్ియు 
ఆకిస్జన్ మ్రి్యు ఎసిటిల్న్ యొక్క కంట్లరా ల్ వాలువాలను మ్ూసి 
వేయండ్ి.  క్లతను  శుభ్రాం చేయండ్ి మ్ర్ియు తనిఖీ చేయండ్ి.

కటింగ్	ట్యరచుర్	యొక్క	అపైిలీ కేషన్: 4 మిమీద కటంటే ఎకు్కవ మ్ందం 
ఉనని తేల్కలాంటి సీటిల్ పేలో ట్ లను కత్తార్ించడ్ానికి  ఆకీస్-ఎసిటిల్న్ 
కటింగ్ టార్చర్ ఉపయోగించబడుతుంది.  ఎమ్. ఎస్ పేలో ట్        ను 
అంచుకు  సమ్ాంతరంగా లేదా పేలో ట్  అంచుకు ఏ క్లణంలోన్ెైన్ా  సరళ్ 
ర్ేఖలో దాని  ప్యర్ితా   పొ డవులకు  కత్తార్ించవచు్చ.    టార్చర్  ను 
వంచడం   దావార్ా పేలో ట్  యొక్క అంచులను  అవసరమెైన ఏజెైన్ా 
క్లణానికి  అమ్ర్చడం  కూడ్ా చేయవచు్చ.   తగిన గెసడ్ లేదా టెంపేలో ట్ 
ఉపయోగించి కటింగ్ టార్చర్ ఉపయోగించి  సర్ి్కల్స్ మ్రి్యు ఏజెైన్ా 
ఇతర కణ్వాస్ పీరాఫ్�ైనల్ ను  కూడ్ా  కత్తార్ించవచు్చ. 

కటింగ్	న్ధజిల్	స�ైజు-మిమీద్ 	పైేలీ ట్	యొక్క	మంద్ం		(మిమీద్) 	ఆక్నస్జన్	పీైడనం	kgf/cm2	తగి్గంచడం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.2.18	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	వెల్్డంగ్	టెక్ననిక్స్

ARC	వెల్్డంగ్		శ్క్న్త	వనరుల్ు	ట్యరి న్స్	ఫార్మర్,	రెక్న్టఫ�ైయర్	మరియు	ఇన్వర్టర్	రకం	వెల్్డంగ్	మరియు	ద్్ధని	
నిర్వహణ	 (ARC	 Welding	 Power	 sourses	 Transformer,	 Rectifier,	 and	 Inverter	 type	
Welding	m/c	and	its	cane	maintanance)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు.     
• AC	వెల్్డంగ్	ట్యరి న్స్	ఫార్మర్,	DC	వెల్్డంగ్		జనరేటర్	మరియు	వెల్్డంగ్	రకె్న్టఫ�ైయర్	యొక్క	ల్క్షణ్ధల్ను	గురి్తంచడం		
• పై�ై	వెల్్డంగ్	మై�షిన్	ల్	యొక్క	పని	సూత్ధరి నిని	వివరించండి.
• AC	మరియు		DC	వెల్్డంగ్	మై�షిన్	యొక్క		పరియోజన్ధల్ు	మరియు	నష్ా్ట ల్ను	పో ల్చుండి.
• వెల్్డంగ్	మై�షిన్	ల్	యొక్క		సంరక్షణ	మరియు	మై�యింటెనెన్స్	గురించి	వివరించండి.

ఎసు	వెల్్డంగ్	ట్యరి న్స్	ఫార్మర్:  ఇది ఒక రకమెైన ఎసు వెల్్డింగ్ యంతరాం, 
ఇది ఎసు మెయిన్ స�ైపులని ఎసు వెల్్డింగ్  స�ైపులకా మ్ారుసుతా ంది.   
(పటం 1)

మరియు	 ముఖయామై�ైన	 సరఫ్రా	 ఉంద్ి	 మిక్న్కల్	 వోల్్ట్ట ర్-
తకు్కవ	యాంపైియర్.	ఎసు	వెల్్డంగ్	సపలీయి�ై	ఎకు్కవగా	ఉంద్ి	
యాంపైియర్-చవక	వోల్్ట్ట ర్.

ఇది  స�టిప్ డ్ౌన్ టరాా న్స్ ఫార్మర్, ఇది:

- పరాధాన సరఫ్ర్ా వోలేటి జీని (220 లేదా 440 వోలుటి లు) వెల్్డింగ్ 
సపలోయి�ై ఓప�న్ సరూ్కయాట్ వోలేటి ర్ (OCV)కు తగి్గసుతా ంది, ఇది 40 
మ్రి్యు 100 వోలుటి ల మ్ధ్య ఉంటుంది.

- వందలాది యాంపియర్ లోల అవసరమెైన అధిక అవుట్ 
పుట్ వెల్్డింగ్ కర్ెంట్ కు  పరాధాన సరఫ్ర్ా తకు్కవ కర్ెంటును 
ప�ంచుతుంది. 

 ఏసీ మెయిన్ సపలోయి�ై లేకుండ్ా ఏసీ వెల్్డింగ్ టరాా న్స్ ఫార్మర్ ఆపరే్ట్ 
చేయలేం.

నిరా్మణ	ల్క్షణ్ధల్ు: ఇది   ఒక పరాతే్యక అలాలో యిే సననిమ్ని   ఇనుప 
షీట్ స్ాటి ండి్ంగ్ లతతో తయారు చేసిన  ఐరన్ క్లర్ ను  కల్గి ఉంటుంది.  
ఇనుప క్లర్ ప�ై రె్ండు తీగల కాయిన్స్ వాటి మ్ధ్య ఎటువంటి ఇంటర్ 
కన్ెక్షన్ లేకుండ్ా కత్తార్ించబడ్ా్డి యి. 

పరాా ధమిక బెైండ్ింగ్ అనని పిలువబడ్ే ఒక కాయిలా, సననిమ్ని 
వాహకానిని కల్గి ఉంటుంది  మ్ర్ియు మెయిన్స్  నుండి్  శకితాని 
సీవాకర్ించే  ఎకు్కవ మ్లుపును కల్గి ఉంటుంది.  స�కండర్ీ బెంైడ్ింగ్ 
అనని పిలువబడ్ే రె్ండవ కాయిలా   మ్ందపాటి  వాహకం మ్ర్ియు 
తకు్కవ  మ్లుపును కల్గి ఉంటుంది, ఇవి వెల్్డింగ్ కు శకితాని 

అవుట్ పుట్ టెరి్్మనల్స్  కు ర్ెండు వెల్్డింగ్ కేబుల్స్  జత చేయబడ్ా్డి యి.  
ఒకటి ఎలక్లటిరో  డ్  క్లసం  ,  మ్ర్ొక టి  భ్ూమి లేదా ఉదో్యగం  క్లసం.    
టరాా న్స్ ఫార్మర్ ను ఎయిర్-కాల్్డి  లేదా ఆయిల్-కూల్ చేయవచు్చ.

పని	సూతరిం:  ఎసు పరాధాన సరఫ్ర్ా (220-440 వోలుటి లు) పరాా ధమిక 
బెైండ్ింగ్ కు అనుసంధానించబడ్ి ఉంటుంది, ఇది ఐరన్ క్లర్ లో 
అయస్ా్కంత శకితా ర్ేఖలను ఉతపుత్తా  చేసుతా ంది.

శకితా యొక్క అయస్ా్కంత ర్ేఖలు దివాతీయ బెైండ్ింగ్  ను పరాభావితం 
చేస్ాతా యి మ్రి్యు దానిలో  అధిక యాంపియర్-తకు్కవ వోలేటి ర్ 
వెల్్డింగ్ సరఫ్ర్ాను   పేరారే్పిస్ాతా యి. 

ఈ	చరయాను	పరస్పర	సూతరిం	అంట్యరు.	పైేరిరణ.

ఎలక్లటిరో  డ్ ల యొక్క వివిధ పర్ిమ్ాణాలకు తగిన విధంగా వెల్్డింగ్ 
చేయడం కొరకు యాంపియర్ నలు సరుదు బాటు  చేయడం కొరకు 
స�కండర్ీ అవుట్ పుట్  స�ైపులకి కరె్ంట్ ర్ెగు్యలేటర్ జత చేయబడుతుంది.

పరాా థమిక తీగ చుటటి వదదు  వోలేటి  జీ స�కండరీ్ కాయిలా లో న్ెంబరు   
యొక్క నిషపుత్తాని  బటిటి  తగి్గంచబడుతుంది.     పరాా ధమిక  మ్ర్ియు 
దివాతీయ మ్దుపులు. 

దీనికి తలగినది కాదు:

పరాా ధమిక కాయిలా వదదు  వోలేటి ర్  ´ లేదు.   స�కండర్ీ  టర్ని  డో్లో

టర్ని  ల సంఖ్య ప�ైమై్రీ్లో మ్దుపులు

స�కండరీ్ కాయిలా వదదు  వోలేటి ర్  =

పరియోజన్ధల్ు[మ్ారు్చ]

- తకు్కవ పరాా రంభ్ ఖరు్చ

- తకు్కవ నిరవాహణ ఖరు్చ

- ఆర్గన్ దబె్బ నుంచి విమ్ుకితా
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- శబదుం లేదు

[మారుచు]	 అయస్ా్కంత	 పరిభ్్యవం	యొక్క	 DC	 టెస్టర్స్	 the	
ఆర్గన్,	the	దీ్ని	పరిభ్్యవానిని	‘ఆర్గన్	బ్లలీ ’	అంట్యరు

పరిత్కూల్ాల్ు[మ్ారు్చ]

- న్ాన్ ఫ్రర్స్ లోహాల వెల్్డింగ్

- బేరర్ వెైర్ ఎలక్లటిరో  డ్ లు

- పరాతే్యక ఉదో్యగాల వెల్్డింగ్ లో చక్కటి కర్ెంట్ స�టిటింగ్.

మరియు	 స్ాధయాం	 కాద్ు	 అవ్వకు	 ఉపయోగించబడింద్ి	 ల్్టక	
పరితేయాక	జాగ్రత్తల్ు[మారుచు]	యొక్క	క్ేమం.

సంరక్షణ	మరియు	నిర్వహణ

టరాా న్స్ ఫార్మర్   బాడ్ీని సర్ిగా్గ  ఎర్తా చేయాల్. 

ఆయిల్ కాల్్డి  టరాా న్స్ ఫార్మర్ లోల సిఫారుస్ చేసిన తరువాత టరాా న్స్ 
ఫార్మర్ ఆయిల్ ను మ్ార్ా్చల్.

మెషిన్  ను రన్ చేయడం  మ్ర్ియు ఇన్ స్ాటి ల్ చేయడం కొరకు 
ఎలలోపుపుడూ  ఆపర్ేటింగ్ ఇన్ సటి రిక్షన్ మ్ాను్యవల్ ని అనుసర్ించండ్ి.

మెషిన్ ని దాని గర్ిషటి  స్ామ్రథియాంప�ై నిరంతరం రన్ చేయవదుదు .

అంతర్గతంగా లేదా బాహ్యంగా శుభ్రాం   చేసేటపుపుడు మెషిన్  యొక్క 
పరాధాన స�ైపులని సివాచ్ ఆఫ్ చేయండ్ి.

  వెల్్డింగ్ జరుగుతుననిపుపుడు కర్ెంట్  ని మ్ార్చవదుదు   .  మెషిన్ ని 
ఎలలోపుపుడూ పొ డ్ి ఫ్ోలో ర్ ప�ై ఉంచండ్ి మ్ర్ియు ఇన్ స్ాటి ల్ చేయండి్.

వర్షం లేదా దుమ్ు్మలో బయట   పనిచేసేటపుపుడు  మెషిన్ కు సర్ెసన 
రక్షణ కల్పుంచండ్ి.

D.C	వెల్్డంగ్	జనరేటర్

DC	వెల్్డంగ్	జనరేటర్	యొక్క	ఆవశ్యాకత

DC వెల్్డింగ్ జనరే్టర్ లు వీటికి ఉపయోగించబడతాయి :

- ఎసు మెయిన్ సపలోయి�ై  సహాయంతో DC వెల్్డింగ్ సపలోయి�ై  
జనర్ేటర్ చేయండ్ి

- ఇంజిన్ ఆధార్ిత స�ట్ ల  సహాయంతో విదు్యత్ (మెయిన్ సపలోయి�ై)   
లభ్్యం కాని చ్లట వెల్్డింగ్ స�ైపులని జనర్ేటర్   చేయండ్ి. 

- పొ లార్ిటీ యొక్క స్ాపేక్ష పరాయోజన్ాలను పొ ందడం అంటే ఎలక్లటిరో  
డ్ మ్రి్యు బేస్ మెటల్ మ్ధ్య  ఉష్ణ  పంపిణీ మ్ర్ియు  ఫ్రర్స్ 
కాని లోహాల వెల్్డింగ్.

ఆరు న్ెలల తరువాత ష్ార్టి బేర్ింగ్ నలు మ్ంచి న్ాణ్యమెైన గీరూజుతో  
లూబిరాకేట్ చేయండి్.

త్రి్గే  భాగాలను తగిన కవరలోతో సంరక్ించండ్ి.   ఎయిర్ వెంటిలేషన్ 
న్ాళాలను కవర్ చేయవదుదు .

ఆర్ కింగ్  సమ్యంలో  పొ లార్ిటీ సివాచ్ ని  ఆపర్ేట్ చేయవదుదు .   
కూల్ంగ్ ఫా్యన్ సర్ిగా్గ  పనిచేసేలా చూసుక్లవాల్.

 విదు్యత్ కన్ెక్షన్ నలు తనిఖీ చేయండ్ి మ్రి్యు వదులుగా ఉండ్ే 
కన్ెక్షన్ నలు పర్ిహరి్ంచండ్ి. 

బలహీనమెైన దశలో మోటారును ఎపుపుడూ ఆడవదుదు .  విదు్యత్ 
మోటారు  సర్ిగా్గ  ఎర్తా చేయబడ్ిన టులో గా ధృవీకరి్ంచుక్లండ్ి.   

AC/DC	వెల్్డంగ్	రకె్న్టఫ�ైయర్	ద్ీని	నిరా్మణం

AC/DC	వెల్్డంగ్	రకె్న్టఫ�ైయర్		యొక్క	నిరా్మణ	ల్క్షణ్ధల్ు: AC  వెల్్డింగ్ 
స�ైపులని DC వెల్్డింగ్ స�ైపులకా మ్ార్చడం కొరకు వెల్్డింగ్  ర్ెకిటిఫ్�ైయర్ 
స�ట్ ఉపయోగించబడుతుంది.  ఇందులో స�టిప్ డ్ౌన్ టరాా న్స్ ఫార్మర్ 
మ్రి్యు కూల్ంగ్ ఫా్యన్ తో కర్ెంట్ ర్ెకిటిఫ్�ైయర్ స�ల్ వెల్్డింగ్ ఉంటుంది.   
(పటం, 1) ర్ెకిటిఫ్�ైయర్ కణంలో   సీటిల్ లేదా అలూ్యమినియంతో చేసిన 
సపో ర్ిటింగ్ పేలో ట్   ఉంటుంది (పటం 2) ఇది  స�లీనియం లేదా సలి్కాన్్తతా  
పిత్కార్ా చేయబడ్ిన నిక్లల్ లేదా బసెతా  యొక్క సననిమ్ని పొ రతో 
ప్యత వేయబడుతుంది  .     ఇది చివరకు కాడి్్మయం, బి సి్మత్ 
మ్ర్ియు టిన్  యొక్క మిశరూమ్ చితరాంతో కపపుబడ్ి ఉంటుంది.

సపో ర్ిటింగ్ పేలో ట్  ప�ై  నిక్లల్ లేదా బెసతా  యొక్క ప్యత దదిుదు బాటు స�ల్  
యొక్క  ఒక ఎలక్లటిరో  డ్ (ANODE) గా పనిచసేుతా ంది.  మిశరూమ్  చితరాం 
(కాడ్ి్మయం, బెసతా  మ్రి్యు టిన్) దిదుదు బాటు కణం  యొక్క మ్ర్ొక 
ఎలక్లటిరో  డ్ (ర్ాథోడ్) గా  పనిచసేుతా ంది.   ర్ెకిటిఫ్�ైయర్  న్ాన్ రి్టర్ని 
వాల్వా  వలే పనిచసేుతా ంది మ్రి్యు ఇది చాలా  తకు్కవ నిర్్లధకంను 
అందసిుతా ంది  మ్ర్ియు మ్ర్ొక వెైపు ఇది  చాలా ఎకు్కవ   ఆఫ్ర్ 
చేసుతా ంది  కాబటిటి  దాని  యొక్క ఒక వెైపు విదు్యత్ పరావహించడ్ానికి 

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.2.18	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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అనుమ్త్సుతా ంది.    విదు్యత్   పరావాహానికి  నిర్్లధక.  అందువలలో   
విదు్యత్ ఒక  దిశలో మ్ాతరామే పరావహించగలదు.

పని	 సూతరిం: స�టిప్ డ్ౌన్ టరాా న్స్ ఫార్మర్ యొక్క అవుట్ పుట్  
ర్ెకిటిఫ్�ైయర్ యూనిట్ కు కనె్క్టి  చేయబడుతుంది,  ఇది  నగని  
గంగా మ్ారుసుతా ంది. DC అవుట్ పుట్ పాజిటివ్ మ్ర్ియు న్ెగిటివ్ 
టెర్ి్మనల్స్ కు కన్ెక్టి చేయబడుతుంది, అక్కడ నుంచి వెల్్డింగ్ కేబుల్స్ 
దావార్ా వెల్్డింగ్ పరాయోజన్ాల కొరకు తీసుక్లబడుతుంది   .   మెషిన్ లో 
ఇచి్చన సివాచ్ ను ఆపర్ేట్ చేయడం దావార్ా ఏసీ లేదా డ్ీఓసీ వెల్్డింగ్ 
సపలోయి�ై అందించేలా  దనీిని రూపొ ందించవచు్చ.  

రెక్న్టఫ�ైయర్	వెల్్డంగ్	స�ట్	యొక్క	సంరక్షణ	మరియు	నిర్వహణ

అనిని  కన్ెక్షన్ నలు టాట్ కండ్ిషన్ లో ఉంచండ్ి . 3 న్ెలలకు ఒకస్ారి్ 
ఫా్యన్ ష్ార్టి ను లూబిరాకేట్ చేయండ్ి.

వెల్్డింగ్ ఆర్గన్ ‘ఆన్’ లో ఉననిపుపుడు కర్ెంట్ సరుదు బాటు చేయవదుదు  
లేదా AC/DC సివాచ్ ని ఆపర్ేట్ చేయవదుదు .

ర్ెకిటిఫ్�ైయర్ పేలో ట్ లను శుభ్రాంగా ఉంచండి్.

తనిఖీ	మరియు	కడగడం	the	అస్తమించు	వద్్ద 	కనిష్ఠ 	ఒకస్ార	ి
ల్ో	a	నెల్.

ఎయిర్ వెంటిలేషన్ వ్యవసథిను మ్ంచి కరూమ్ంలో ఉంచండ్ి.

ఎననిడూ	ల్్టద్ు	పరుగతెు్త 	the	యంతరిం	ల్్టక	the	పంఖా.

ఇన్వర్టరులీ 	(Inverters)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు.
• ఇన్వర్టరులీ 	వివరించండి
• ఇన్వర్టర్	యొక్క	పరియోజన్ధల్ు	మరియు	నష్ా్ట ల్ను	పైేరొ్కనండి

ఇన్వర్టరులీ 	పరాి థమిక	

సూతరిం

కనవార్టి పరాా థమికంగా  DCని AC  గా మ్ారుసుతా ంది

అధిక విలువ కల్గిన ఎలక్లటిరో ల�ైటిక్ కెపాసిటర్ నలు ఫ్ిలటిర్ 
లుకా ఉపయోగించి  AC వోలేటి జీని సర్ిచేయడం  దావార్ా DC 
ఉతపుననిమ్వుతుంది.

ఈ DC హ�ై ఫీ్రాకెవానీస్ స్ాల్డ్ సేటిట్  సివామి్మంగ్  దావార్ా  గంగా 
మ్ార్చబడుతుంది (KHzలో)

అన్ేక కిలోవాటలో  శకితాని మ్ార్చడ్ానికి ఒక చినని ఫ్�ైటై్ క్లర్ సర్ిపో తుంది.

ఈ ఫ్�ైటై్ టరాా న్స్ ఫార్మర్ యొక్క అవుట్ పుట్  అధిక ఫీ్రాకెవానీస్ డయోడ్ 
ల దావార్ా సరి్ చేయబడుతుంది మ్రి్యు DC చాక్ దావార్ా మ్ృదువు 
గా చేయబడుతుంది.   

అవుట్ పుట్ స�న్ాస్ర్ లు మ్ర్ియు తగిన క్లలో జ్్డి  లూప్ ఎలకాటిరో నిక్ 
సరూ్కయాట్ లతతో నిమ్ంత్రాంచబడుతుంది.

పని	సూతరిం

1 మెయిన్ వోలేటి ర్  DCకి సర్ి చేయబడుతుంది.

2 కనవార్టి  DCని  హ�ై  ఫ్ీరాకెవానీస్ AC గా మ్ారుసుతా ంది. 

3 టరాా న్స్ ఫార్మర్ HF ACని తగిన వెల్్డింగ్ కర్ెంట్ గా మ్ారుసుతా ంది.

4 ఏసీని  సర్ిచేస్ాతా రు.

5 వివిధ ఫ్ిలటిరులో  DC కర్ెంట్ లోని ఇబ్బంది కల్గించే ఫ్ీరాకెవానీస్లు 
మ్ర్ియు అలలను   తొలగిస్ాతా యి.   బాహ్య అధిక ఫ్ీరాకెవానీస్ 
అవాంతర్ాల  నుండ్ి రకి్ంచే ఫ్ిలటిర్  కూడ్ా  ఉంది.

6 ఈ మొతతాం పరాకిరూయను కంట్లరా ల్ సరూ్కయాట్ పర్యవేక్ిసుతా ంది. 
ఇది యంతరాా నికి ఆదర్శవంతమెైన స్ాటి టిక్ మ్రి్యు డ్ెైనమిక్ 
లక్షణాలను ఇసుతా ంది.

7 వెల్్డింగ్ ఉదేదుశ్యం కొరకు DC వోలేటి ర్ అందుబాటులో ఉంది.

సఫ్ల్త

• కాంపాక్టి మ్రి్యు తేల్కలాంటి బరువు

• స�ట్ చేయడం సులభ్ం

• ఖచి్చతమెైన అమ్ర్ిక

పరిత్కూల్ం

• విలువెైన

• మ్రమ్్మతుతా దార చేయడం కషటిం

• అధిక పరావాహాలకు సునినితంగా  ఉంటుంది

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.2.18	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.2.19	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	వెల్్డంగ్	టెక్ననిక్స్

AC	మరియు	DC	వెల్్డంగ్	యొక్క	పరియోజన్ధల్ు		మరియు	నష్ా్ట ల్ు	(Advantages	and	Disadvantages	
of	AC	and	DC	Welding)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు.     
• AC	వెల్్డంగ్	యొక్క	పరియోజన్ధల్ు	మరియు	నష్ా్ట ల్ను		పో ల్చుండి
• DC	వెల్్డంగ్	యొక్క	పరియోజన్ధల్ు	మరియు	నష్ా్ట ల్ను		పో ల్చుండి.

AC	వెల్్డంగ్	యొక్క	పరియోజన్ధల్ు

వెల్్డింగ్ టరాా న్స్ ఫార్మర్ లో ఇవి ఉన్ానియి:

- సరళ్మెైన మ్రి్యు సులభ్మెైన నిర్ా్మణం కారణంగా  తకు్కవ 
పరాా రంభ్ ఖరు్చ

- తకు్కవ విదు్యత్ వినియోగం కారణంగా  తకు్కవ నిరవాహణ 
వ్యయం

- ఎసు  కారణంగా వెల్్డింగ్ చేసేటపుపుడు ఆర్గన్ దెబ్బల పరాభావం 
ఉండదు

- త్రి్గే భాగాలు   లేకపో వడం వలలో  తకు్కవ నిరవాహణ వ్యయం

- అధిక పని స్ామ్రథియాం

- శబదుం లేని ఆపర్ేషన్.

ఎసు	వెల్్డంగ్	యొక్క	నష్ా్ట ల్ు

ఇది  బేరర్ మ్రి్యు ల�ైట్ క్లటెడ్ ఎలక్లటిరో  డ్ లకుమ్ తలగినది కాదు.

ఓప�న్ సరూ్కయాట్ వోలేటి  జీ ఎకు్కవగా ఉండటం వలలో  విదు్యత్ ష్ాక్ కు 
గురవయిే్య అవకాశం ఎకు్కవగా ఉంటుంది.

సననిమ్ని గంజ్ షటీులో , కాస్టి ఇనుమ్ు మ్ర్ియు న్ాన్ ఫ్రర్స్ లోహాల 
వెల్్డింగ్ (కొనిని సందర్ాభాలోలో ) కషటిం.

ఎలకిటిరోకల్ మెయిన్స్ సపలోయి�ై  అందుబాటులో ఉనని చ్లట మ్ాతరామే  
దీనిని ఉపయోగించవచు్చ.

డ�సి	వెల్్డంగ్	యొక్క	పరియోజన్ధల్ు

పొ లార్ిటీ (పాజిటివ్ 2/3 మ్ర్ియు న్ెగిటివ్ 1/3)  మ్ారుపు   
కారణంగా ఎలక్లటిరో  డ్ మ్ర్ియు  బేస్ మెటల్ మ్ధ్య అవసరమెైన ఉష్ణ  
పంపిణీ స్ాధ్యమ్తుంది.

ఫ్రర్స్ మ్ర్ియు   న్ాన్ ఫ్రర్స్ లోహాలు ర్ెండ్ింటి నీ వెల్్డింగ్ 
చేయడ్ానికి దీనిని  విజయవంతంగా  ఉపయోగించవచు్చ.

బేరర్ వెైరులో  మ్ర్ియు ల�ైట్ క్లటెడ్ ఎలక్లటిరో లోలో ను సులభ్ంగా 
ఉపయోగించవచు్చ. పొ లారి్టీ పరాయోజనం కారణంగా పొ జిషనలో  
వెల్్డింగ్ సులభ్ం.

ఎలకిటిరోకల్ మెయిన్స్ సపలోయి�ై అందుబాటులో లేని చ్లట   డ్ీజిల్ లేదా 
ప�ట్లరా ల్ ఇంజిన్ సహాయంతో దీనిని నడపచు్చ  .

పొ లారి్టీ పరాయోజనం కారణంగా   సననిమ్ని షీట్ మెటల్, కాస్టి 
ఐరన్ మ్ర్ియు న్ాన్ ఫ్రర్స్ లోహాలను విజయవంతంగా  వెల్్డింగ్ 
చేయడ్ానికి  దీనిని ఉపయోగించవచు్చ.

తకు్కవ ఓప�న్ సరూ్కయాట్ వోలేటి  జీ కారణంగా ఇది విదు్యత్ ష్ాక్ కు 
తకు్కవ  అవకాశం కల్గి ఉంటుంది.

కొటటిడం మ్రి్యు సిథిరమెైన ఆర్గన్ ను నిరవాహించడం సులభ్ం.  కరె్ంట్ 
సరుదు బాటు యొక్క రి్మోట్ కంట్లరా ల్  స్ాధ్యమ్తుంది.  

డ�సి	వెల్్డంగ్	యొక్క	నష్ా్ట ల్ు

DC వెల్్డింగ్ పవర్ స్ో ర్స్ లో ఇవి ఉన్ానియి:

- అధిక పరాా రంభ్ ఖరు్చ

- అధిక నిరవాహణ వ్యయం

- అధిక నిరవాహణ వ్యయం

- వెల్్డింగ్ సమ్యంలో ఆర్గన్ బూలో  యొక్క ఇబ్బంది

- తకు్కవ పని స్ామ్రథియాం

- వెల్్డింగ్ జనర్ేటర్   విషయంలో శబదుం చేసే ఆపరే్షన్

- ఎకు్కవ సథిలానిని ఆకరూమిసుతా ంది.
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.2.20	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	వెల్్డంగ్	టకె్ననిక్స్

EN	&	ASME	పరికారం		వెల్్డంగ్	పొ జిషన్	ల్ు:	ఫ్ాలీ ట్,	క్ిత్జ	సమాంతర	,నిల్ువుగా	మరియు	ఓవర్	హెడ్	
పొ జిషన్	(Welding	Positions	as	per	EN	&	ASME	:	Flat,	Horizontal,	Vertical	and	Overhead	
position)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు.     
• పరాి థమిక	వెల్్డంగ్	స్ాథా న్ధల్ను		పైేరొ్కనండి	మరియు	వివరించండి.

పరాి థమిక	వెల్్డంగ్	స్ాథా న్ధల్ు

- చదున్ెైన లేదా కిరూంద చతే్ పొ జిషన్ (పటం 1)

- సమ్ాంతర స్ాథి నం (పటం 2)

- నిలువు స్ాథి నం ( నిలువుగా ప�ైకి  మ్ర్ియు కిందికి)

- ఓవర్ హ�డ్ పొ జిషన్ (పటం 4)

వెల్్డింగ్ చర్య మొతతాం  కర్ికని   కొలనులో జరుగుతుంది,  ఇది వెల్్డింగ్ 
జాయింట్/వెల్్డింగ్ ల�ైన్ లో ఏరపుడుతుంది.  

న్ేల   అక్షానికి సంబంధించి  వెల్్డింగ్ జాయింట్ ల�ైన్ మ్రి్యు  వెల్్డింగ్ 
మ్ుఖం యొక్క స్ాథి నం వెల్్డింగ్ పొ జిషన్ ను సూచిసుతా ంది.

అనిని కీళ్లోను  అనిని భ్ంగిమ్లోలో  వెల్్డింగ్ చేయవచు్చ.

పైేలీ ట్	వెల్్డంగ్	పొ జిషన్:

వెల్్డంగ్	పొ జిషన్

గాడి Fillet గాడి fillet

చదును
సమ్ాంతరం
నిలువు
ఓవర్ హ�డ్

మ్రి్యు
PC
పీజీ/పీఎఫ్
మీద

మ్రి్యు
పి. బి.
పీజీ/పీఎఫ్
పిడి్.

1G
2G
3G
4G

1F
2F
3F
4F

లో ASME

పై�ైప్	వెల్్డంగ్	పొ జిషన్:

వెల్్డంగ్	పొ జిషన్ ల్ో ASME

గాడి గాడి

చదును
సమ్ాంతరం
బహుళ్ స్ాథి నం
వంపు(అనిని స్ాథి న్ాలు)

మ్రి్యు
PC
పీఎఫ్/పీజీ
H-LO45

1G
2G
5G
6G
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.2.21	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	వెల్్డంగ్	టెక్ననిక్స్

వెల్్డర్	వాల్ు	మరియు	భ్రిమణం	(Weld	Slope	and	Rotation)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు.     
• బట్ట 	మరియు	ఫిల్	ల్ెట్	జాయింట్	కు		సంబంధించి		వెల్్డంగ్	వాల్ు	మరియు	వెల్్డర్	భ్రిమణ్ధనిని	నిర్వచించండి	మరియు	వివరించండి.
• ఐఎస్.	పరికారం		వాల్ు	మరియు	భ్రిమణ్ధనిక్న			సంబంధించి		వివిధ	వెల్్డంగ్	స్ాథా న్ధల్ను	వివరించండి.

వెల్్డంగ్	పొ జిషన్: వెల్్డింగ్ మొతతాం   దిగువ పేర్ొ్కనని న్ాలుగు పొ జిషన్ 
లోల ఒకదానిలో చేయాల్.

1 చదున్ెైన లేదా కిరూంద చేయి 

2 సమ్ాంతరం

3 నిలువు

4 ఓవర్ హ�డ్

ఈ  పరాత్ స్ాథి న్ానిని వరుసగా సమ్ాంతర  మ్ర్ియు నిలువు 
సమ్తలంతో  వెల్్డింగ్ యొక్క  అక్షం మ్ర్ియు  వలె్డిర్ మ్ుఖం  దావార్ా 
ఏరపుడ్ిన  క్లణం దావార్ా నిర్ణయించవచు్చ. 

వెల్్డంగ్	యొక్క	అక్షం: వలె్డిర్ కేందరాం గుండ్ా పొ డవుగా వెళ్ళ్ళ హర్ాత్మక 
ర్ేఖను వెల్్డింగ్ యొక్క అక్షం అంటార్ా. (పటం)  1)

వెల్్డంగ్	యొక్క		ముఖం:  వెల్్డింగ్ చేసే  వెైపున వెల్్డింగ్  పరాకిరూయలో 
తయారు చేయబడ్ిన వెల్్డింగ్ యొక్క బహిర్గత  ఉపర్ితలం  వెల్్డింగ్ 
యొక్క  మ్ుఖం  . (పటం 1)

వెల్్డర్	వాల్ు (పటం 2):  ఇది నిలువు సూచన యొక్క ఎగువ భాగం 
మ్ధ్య ఏరపుడ్ే క్లణం.

వెల్్డర్	భ్రిమణం (పటం 3): ఇది వలె్డిర్ రూట్ యొక్క  ర్ేఖ గుండ్ా వళె్ళ్ళ  
నిలువు ర్ిఫ్రె్న్స్   పేలో న్ యొక్క ఎగువ భాగం  మ్ర్ియు ఆ భాగం 
మ్ధ్య ఏరపుడే్ క్లణం.   వెల్డిర్ రూట్  గుండ్ా పరాయాణించే  విమ్ానం 
మ్ర్ియు  వెల్డిర్ యొక్క ర్ెండు అంచుల నుండ్ి సుదూరంలో ఉనని 
వెల్డిర్  మ్ుఖంప�ై ఒక బిందువు. 

వాలు మ్ర్ియు భ్రామ్ణం (పటం 4)

చదున్ెైన సిథిత్లో వెల్్డింగ్.  (పటం 5)

సమ్ాంతర మ్ర్ియు నిలువు పొ జిషన్ లో వెల్్డింగ్  చేయండ్ి.  (పటం 
6 & 7)
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ఓవర్ హ�డ్ పొ జిషన్ లో వెల్్డింగ్.  (పటం 8) మొతతాం న్ాలుగు 

స్ాథి న్ాలకు సంబంధించి వెల్డిర్ వాలు మ్రి్యు వెల్డిర్ భ్రామ్ణం ప�ైన 
చూపించబడ్ా్డి యి.

వెల్్డింగ్ స్ాథి న్ాల యొక్క నిరవాచన్ాలు వాటి వాలు మ్రి్యు భ్రామ్ణ    
క్లణాలకు  సంబంధించి  ఈ కిరూంద ఇవవాబడ్ా్డి యి. 

 వెల్్డంగ్	పొ జిషన్	యొక్క	నిర్వచనం

పద్వి చిహనిం వాల్ు భ్రిమణం

చదున్ెైన లేదా 
కిరూంద చేయి

సమ్ాంతరం

నిలువు ఓవర్

హ�డ్

F

H

V

O

10° మించర్ాదు

10° మించర్ాదు

45° కటంటే 
ఎకు్కవ

45 డ్ిగీరూలకు 
మించకూడదు.

10° మించర్ాదు

10°  కటంటే  
ఎకు్కవ కానీ  90°
మించదు

ఏజెైన్ా.

90 డ్ిగీరూలు 
దాటింది.

వెల్్డంగ్	సింబల్	-		BIS	&	AWS	పరికారం(Welding	symbol	-	as	per	BIS	&	AWS)
ల్క్ష్యాల్ు	:		ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు.
• వెల్్డంగ్	సింబల్	మరియు	వెల్్డంగ్		సింబల్		యొక్క	ఆవశ్యాకతను	వివరించండి.
• పరాి థమిక	చిహానిల్ు	మరియు	అనుబంధ	చిహానిల్ను	వివరించడం
• సింబల్	స్ా్ట ండర్్డ	(BIS)	మరియు	AWS		పరికారం	వెల్్డంగ్	సింబల్	మరియు	ద్్ధని	అపైిలీ కేషన్	గురించి	వివరించండి.

అవసరం: డ్ిజెైనరులో  మ్రి్యు వలె్డిరలోకు వెల్్డింగ్ క్లసం అవసరమెైన 
సమ్ాచార్ానిని తెల్యజేయడ్ానికి, పరాా మ్ాణిక చిహానిలను 
ఉపయోగిస్ాతా రు.   కిరూంద వివర్ించిన  చిహానిలు వెల్్డింగ్   యొక్క  రకం, 
పరి్మ్ాణం,  స్ాథి న్ానికి సంబంధించిన సమ్ాచార్ానిని గీయడంప�ై ఉంచే  
మ్ార్ా్గ లను అందిస్ాతా యి. 

పరాి థమిక	చిహానిల్ు (IS 813 - 1986     పరాకారం):  వెల్్డింగ్ ల 
యొక్క   వివిధ కేటగిరీ్లు స్ాధారణంగా వలె్డిర్ యొక్క ఆకార్ానిని 
పో లు ఉండ్ే   ఒక చిహనిం దావార్ా వర్ీ్గకర్ించబడతాయి.  తయారు 
చేశారు. (పటిటిక)  1)

అనుబంధ	చిహానిల్ు: పరాా థమిక చిహానిలను వెల్డిర్  యొక్క బాహ్య 
ఉపర్ితలం యొక్క ఆకార్ానిని వివర్ించే మ్ర్ొక చిహానిల సమ్ూహం 
(సపిలోమెంటర్ీ)  (పటిటిక 2) తో  ప్యర్ించవచు్చ.  పరాా థమిక చిహానిలప�ై 
అనుబంధ చిహానిలు అవసరమెైన వలె్డిర్ ఉపరి్తల రకానిని 
సూచిస్ాతా యి. (పటిటిక)  3)

పటి్ట క	2
అనుబంధ	చిహానిల్ు

వెల్్డర్	ఉపరితల్ం	యొక్క	ఆకారం చిహనిం

1. ఫ్ాలో ట్(స్ాధారణంగా ఫ్ినిష్్డి  
ఫ్ాలో ష్)

2. Convex

3. Concave

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.2.21	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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పటి్ట క	1

పరాి థమిక	చిహానిల్ు[మారుచు]

అవును.
కాద్ు.

హో ద్్ధ[మారుచు] 										ఉద్్ధహరణ	 చిహనిం

1 ఎతెతతా న అంచులతో పేలో టలో   మ్ధ్య బటటి వెల్్డింగ్ (ఎతెతతాన 
అంచులు ప్యర్ితాగా కర్ిగిపో తాయి)

2 Square butt వలె్డిర్

3 Single V butt వలె్డిర్

4 Single bevel butt weld

5 విశాలమెైన రూట్ మ్ుఖంతో సింగిల్ V బటటి వెల్డిర్

6  వెడలాపు టి రూట్ మ్ుఖంతో సింగిల్ బె వెల్ బటటి వెల్డిర్

7 సింగిల్ U బటటి వెల్డిర్ (సమ్ాంతర లేదా స్ో్మ కింగ్ స�ైడ్ లు)

8 Single J బటటి వెల్డిర్

9 బా్యక్ రన్;  వెల్్డింగ్ ను వెనుకకు లేదా బా్యకప్ చేయడం

10 Fillet weld

11 పలో గ్ వలె్డిర్;  పలో గ్ లేదా స్ాలో ట్ వెల్డిర్/యుఎస్

12 Spot వెల్డిర్

13 సలీమ్ వెల్డిర్

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.2.21	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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పటి్ట క	3

అనుబంధ	చిహానిల్	అనువర్తన్ధనిక్న	ఉద్్ధహరణల్ు

హో ద్్ధ ఇల్సే్ట రేషన్ చిహనిం

ఫ్ాలో ట్ (ఫ్లోష్)
సింగిల్ వి

కుంభాకార డబుల్
V బట్ వెల్్డి

పుటాకారమ్ు
విర్ిగిన వాటిని 
అత్కించుట

ఫ్ాలో ట్ (ఫ్లోష్)
సింగిల్ V బట్
ఫ్ాలో ట్ తో weld
(ఫ్లోష్) మ్దదుతు
పరుగు

వెల్్డర్	సింబల్: ఇది  వెల్్డింగ్  జాయింట్  ప�ై తయారు చేసిన వెల్డిర్ 
రకానిని సూచిసుతా ంది. వెల్్డింగ్ కు  మ్ుందు అవసరమెైన ఏజెైన్ా 
మెటల్ ఎడ్జి  పిరాపరే్షన్ యొక్క చినని డ్రాా యింగ్ కూడ్ా ఇది.

వెల్్డంగ్	సింబల్: ప్యర్ితా వెల్్డింగ్ సింబల్ బేసిక్ వెల్్డింగ్ సింబల్    తో   
బేస్ మెటల్  ను ఎలా తయారు చేయాలో, ఉపయోగించాల్స్న 
వెల్్డింగ్ పరాకిరూయ, ఫి్నిష్ చేసే విధానం మ్ర్ియు అవసరమెైన కొలతలు 
మ్ర్ియు ఇతర వివర్ాలను  బేసిక్ వెల్్డింగ్  సింబల్  తో వలె్డిర్ కు 
తెల్యజేసుతా ంది. అవి కిరూంద  పేర్ొ్కనని విధంగా   7 మ్ూలకాలను  
కల్గి ఉంటాయి.  (పటం 1)

1 రి్ఫ్ర్ెన్స్  ల�ైన్

2 బాణమ్ు

3  పరాా థమిక చిహానిలను వెల్్డింగ్ చేయడం

4 కొలతలు మ్ర్ియు ఇతర వివర్ాలు

5 అనుబంధ చిహానిలు

6  చిహానిలను ప్యర్ితా చేయండ్ి

7 తోక (స�పుసిఫ్ికేషన్, పరాా స�స్)

తులు[మ్ారు్చ] యొక్క పరాా త్నిధ్యం[మ్ారు్చ] (పటం) 2 మ్ర్ియు 
3)

రిఫ్రెన్స్		ల్ెైన్,	బ్యణం-తల్	మరియు	తోక
పటం 1 మ్ర్ియు 5 లో చూపించిన రి్ఫ్ర్ెన్స్   రే్ఖ ఎలలోపుపుడూ 
సమ్ాంతర రే్ఖగా తీయబడుతుంది.  దీనిని   వెల్్డింగ్  చేయడ్ానికి 
జాయింట్ దగ్గర డ్రాా యింగ్ మీద ఉంచుతారు  .  వెల్్డింగ్ సింబల్స్  
ప�ై  ఇవావాల్స్న  ఇతర సమ్ాచారం ర్ిఫ్రె్న్స్  ల�ైన్ కిరూంద ప�ైన  
చూపించబడ్ింది. 

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.2.21	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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బ్యణం: బాణం ర్ిఫ్ర్ెన్స్   ర్ేఖకు ఇరువెైపుల నుంచి   గీయవచు్చ  .   
బాణం ఎలలోపుపుడూ వెల్్డింగ్ ఉమ్్మడని సూచించే ర్ేఖను తాకుతుంది.   

 వెల్్డింగ్ సింబల్ ప�ై  బాణం స�ైడ్ వెల్్డింగ్ సమ్ాచారం ఎలలోపుపుడూ 
ర్ిఫ్ర్ెన్స్   ల�ైన్ కింద  చంపబడుతుంది.    మ్ర్్ల వెైపు వెల్్డింగ్ 
సమ్ాచారం  ఎలలోపుపుడూ ర్ాష్ ల�ైన్ వెైపు   చంపబడుతుంది  . (పటం 
2 మ్ర్ియు 4)

తోక: అవసరమెైనపుపుడు మ్ాతరామే తోకను ఉపయోగిస్ాతా రు.         
ఒకవేళ్ ఉపయోగించినటలోయితే, స�పుసిఫ్ికేషన్, ఉపయోగించిన వెల్్డింగ్  
పరాకిరూయ లేదా  వెల్్డింగ్ సింబల్ లో  చూపించబడని  ఇతర  వివర్ాలకు 
సంబంధించిన  సమ్ాచార్ానిని అందించవచు్చ.

వెల్్డంగ్/ఎల్మై�ంటరీ	సింబల్: వెల్్డింగ్   సింబల్స్   లో   కొనిని రకాల 
వెల్్డింగ్ చిహానిలను ఎలా ఉపయోగిస్ాతా రు పటం 6 మ్ర్ియు 7 
వివర్ిస్ాతా యి.

రూట్	 ఓపై�నింగ్	మరియు	 గూ్ర ప్	 కోణం: రూట్ ఓప�నింగ్ పర్ిమ్ాణం  
ప్యర్ితా వెల్్డింగ్ సింబల్  ప�ై  బేసిక్ వెల్్డింగ్ సింబల్ లోపల కనిపిసుతా ంది.     

అవవా వెల్డిర్  యొక్క  చరే్చబడ్ిన క్లణం  లేదా మొతతాం క్లణం బేసిక్ 
వెల్డిర్ సింబల్ ప�ైన చూపించబడ్ింది.   (పటం 8)

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.2.21	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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కాంట్స్	 మరియు	 ఫినిష్	 చిహానిల్ు:  ప్యర్ితా చేసిన వలె్డిర్ ప్యస 
యొక్క  ఆకారం లేదా ఆకృత్ వెల్్డింగ్ సింబల్  ప�ై బేసిక్   వెల్్డింగ్ 
సింబల్ మ్ర్ియు ఫి్నిష్ సింబల్ మ్ధ్య సరళ్ లేదా వకరూ ర్ేఖగా  
చంపబడుతుంది  .    వకరూమెైన కాండూరు ర్ేఖ ఒక స్ాధారణ కన్ 
వెక్స్ లేదా కా కేవ్ వలె్డిర్ ప్యసను సూచిసుతా ంది.   (పటం 9)

కొల్తల్ు	 మరియు	 ఇతర	 వివరాల్ు: వలె్డిర్ యొక్క పర్ిమ్ాణం 
మ్ుఖ్యమెైనది.   ‘స�ైజు ఆఫ్   వెల్డిర్’ అన్ే పదానికి ఫ్ిల్ ల�ట్ వలె్డిర్ 
మ్రి్యు బటటి వలె్డిర్ కు  వేరే్వారు విషయాలు అనని అరథిం.    ఫ్ిల్ 
ల�ట్ వలె్డిర్   యొక్క  కొలతలు బేసిక్ వలె్డిర్ సింబల్ యొక్క ఎడమ్ 
వెైపున చంపబడతాయి.   (పటం 10)  300 సంఖ్య  వెల్్డింగ్ యొక్క 
పొ డవు  300 మిమీద  అనని సూచిసుతా ంది; a5   గొంతు మ్ందం 
5 మిమీద అనని సూచిసుతా ంది;  Z7 కాలు పొ డవు 7 మిమీద అనని 
సూచిసుతా ంది.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.2.21	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.2.22	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	వెల్్డంగ్	టెక్ననిక్స్

ARC	 పొ డవు	మరియు	ఆర్్క	 పొ డవు	యొక్క	 పరిభ్్యవాల్ు(Arc	 Length	 and	 its	 Effects	 of	 are	
Length)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు.     
• విభినని		రకాల్ెైన	ARC	పొ డవుల్ను	నిర్వచించడం	మరియు	గురి్తంచడం	
• విభినని	ARC	పొ డవుల్		యొక్క		పరిభ్్యవాల్ు	మరియు	ఉపయోగాల్ను	వివరించండి.

ARC	పొ డవు (పటం 1): ఇది  ఆర్గన్ ఏరపుడ్ినపుపుడు ఎలక్లటిరో  డ్ టిప్ 
మ్ర్ియు జాబ్ ఉపర్ితలం మ్ధ్య సరళ్మెైన దూరం. ఆర్గన్ పొ డవులు 
మ్ూడు ఉన్ానియి.

- మీడ్ియం లేదా న్ార్మల్

- పొ డవెైన

- పొ టిటి

మీడియం,	న్ధర్మల్	ఆర్గన్ (పటం 2):  సర్ెసన ఆర్గన్ పొ డవు లేదా 
స్ాధారణ ఆర్గన్ పొ డవు ఎలక్లటిరో  డ్ యొక్క క్లర్ వెైర్ యొక్క  వా్యస్ానికి  
సమ్ానంగా   ఉంటుంది.

ల్ాంగ్	ఆర్గన్ (పటం 3): ఎలక్లటిరో  డ్    యొక్క చివర  మ్రి్యు  బేస్ 
మెటల్ మ్ధ్య దూరం క్లర్ వెైర్ యొక్క వా్యసం కటంటే ఎకు్కవగా 
ఉంటే దానిని లాంగ్ ఆర్గన్ అంటార్ా.   

ష్ార్్ట	ఆర్గన్ (పటం 4): ఎలక్లటిరో  డ్     యొక్క చివర  మ్రి్యు బేస్ 
మెటల్ మ్ధ్య దూరం డయలా  కటంటే తకు్కవగా ఉంటే.   క్లర్ వెైర్ 
లో దీనిని ష్ార్టి ఆర్గన్ 

విభినని	ఆర్గన్	పొ డవు	ల్ాంగ్	ఆర్గన్	యొక్క	

పరిభ్్యవాల్ు

ఇది   హమి్మంగ్ ధవానిని కల్గిసుతా ంది: 

- అసిథిరమెైన ఆర్గన్

- వెల్డిర్ మెటల్ యొక్క ఆకీస్కరణం

- పేలవమెైన కల్క మ్రి్యు చొచు్చకుపో వడం

- కర్ికని లోహం యొక్క పేలవమైెన నియంతరాణ

- ఎలక్లటిరో  డ్ మెటల్ యొక్క వృథాను సూచించే  మ్ర్ినిని స్ాపుటులో .
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.2.23	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	వెల్్డంగ్	టకె్ననిక్స్

పొ ల్ారిటీ	రకాల్ు	మరియు	అనువర్తన్ధల్ు	(Polarity	types	and	Applications)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు.     
• ARC	వెల్్డంగ్		ల్ో	పొ ల్ారిటీ	యొక్క		రకాల్ు	మరియు			పరాి ముఖయాతను	పైేరొ్కనండి
• సరళ	మరియు	రివర్స్	పొ ల్ారిటీ	యొక్క	ఉపయోగాల్ను	వివరించడం	
• పొ ల్ారిటీని	నిర్ణయించే		పద్ధాతుల్ను	వివరించండి		మరియు	తపు్పడు	పొ ల్ారిటీని	ఉపయోగించడం		వల్లీ 	కల్గ	ేపరిభ్్యవాల్ను	వివరించండి

ఆర్గన్	వెల్్డంగ్	ల్ో	 	పొ ల్ారిటీ: వెల్్డింగ్ సరూ్కయాట్ లో విదు్యత్ పరావాహ 
దిశను పొ లార్ిటీ  సూచిసుతా ంది.  (పటం 1)

డ్ెైర్ెక్టి కర్ెంట్ (DC) ఎలలోపుపుడూ దీని నుండ్ి పరావహిసుతా ంది:

- స్ాంపరాదాయిక సిదా్ధ ంతం   పరాకారం, పరాత్కూల (తకు్కవ 
పొ టనెి్షయల్) టెర్ి్మనల్ కు పాజిటివ్ (అధిక పొ టెని్షయల్) 
టెరి్్మనల్ 

- ఎలకాటిరో నిక్ సదిా్ధ ంతం   పరాకారం న్ెగిటివ్ టెర్ి్మనల్ నుండ్ి  పాజిటివ్ 
టెరి్్మనల్ వరకు. 

పాత యంతరాా లలో   పొ లార్ిటీని మ్ార్చవలసి  వచి్చనపుపుడలాలో  ఎలక్లటిరో  
డ్ మ్ర్ియు ఎర్తా కేబుల్స్ పరసపురం  మ్ార్చబడతాయి.

తాజా యంతరాా లలో పొ లార్ిటీ సివాచ్  ను పొ లార్ిటీని  మ్ార్చడ్ానికి 
ఉపయోగిస్ాతా రు.

ఎల్కా్టరా నలీ 	 పరివాహం	 ఎల్లీపు్పడూ	 పరిత్కూల్ం	 నుండి	 ద్ిగువకు	
ఉంటుంద్ి	పాజిటివ్.

ACల్ో	మనం	పొ ల్ారిటీని	ఉపయోగించల్్టము	ఎంద్ుకంటే

వెల్్డింగ్ లో పొ లారి్టీ యొక్క పరాా మ్ుఖ్యత:  DC వెల్్డింగ్ లో 2/3 ఉష్ణం 
పాజిటివ్ ఎండ్ నుంచి మ్ర్ియు 1/3 న్ెగిటివ్  ఎండ్ నుంచి విడుదల 
అవుతుంది. 

ఎలక్లటిరో  డ్ మ్ర్ియు బేస్ మెటల్ లో  అసమ్ాన ఉష్ణ  పంపిణీ యొక్క 
ఈ పరాయోజన్ానిని కల్గి ఉండటానికి, విజయవంతమెైన వెల్్డింగ్ కు 

పొ ల్ారిట	ీఒక		ముఖయామై�ైన	కారకం.

ధురా వపతరాం యొక్క రకాలు[మ్ారు్చ]

- స�టి రియిన్ పొ లార్ిటీ లేదా ఎలక్లటిరో  డ్ న్ెగిటివ్ (డ్ిసిఎన్ా).

- రి్వర్స్ పొ లార్ిటీ లేదా ఎలక్లటిరో  డ్ పాజిటివ్ (డ్ిజిపి).

స�్ట రేయిన్	పొ ల్ారిటీ: స�టి రియిన్ పొ లార్ిటీలో ఎలక్లటిరో  డ్ న్ెగిటివ్ కు కన్ెక్టి 
చేయబడుతుంది మ్రి్యు పవర్ స్ో ర్స్ యొక్క పాజిటివ్ టెర్ి్మనల్ 
కు పనిచేసుతా ంది. (పటం 3)

రివర్స్	పొ ల్ారిటీ: రి్వర్స్ పొ లార్ిటీలో ఎలక్లటిరో  డ్ ను పాజిటివ్ కు, పనిని 
పవర్ స్ో ర్స్ యొక్క నె్గిటివ్ టెర్ి్మనల్ కు కన్ెక్టి చేస్ాతా రు.  (పటం 4)

స�టి రియిన్ పొ లార్ిటీ దీని క్లసం ఉపయోగించబడుతుంది: 

- బేరర్ ల�ైట్ క్లటెడ్ మ్రి్యు మీడ్ియం క్లటెడ్ ఎలక్లటిరో  లతతో వెల్్డింగ్ 
చేయడం
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- మ్రి్ంత బేస్ మెటల్ ఫ్్య్యజ్ మ్రి్యు చొచు్చకుపో వడ్ానిని 
పొ ందడం కొరకు  మ్ందమెైన విభాగాలను డ్ౌన్ హా్యండ్ పొ జిషన్  
లో వెల్్డింగ్ చేయండ్ి.

ర్ివర్స్ పొ లారి్టీ దీని క్లసం ఉపయోగించబడుతుంది: 

- న్ాన్ ఫ్రర్స్ లోహాల వెల్్డింగ్

- కాస్టి ఐరన్ యొక్క వెల్్డింగ్

- భారీ్  మ్రి్యు సూపర్-హ�వీ క్లటెడ్ ఎలక్లటిరో  లతతో వెల్్డింగ్  

- హార్ిజంటల్, ఆర్ిటికల్ మ్ర్ియు ఓవర్ హ�డ్ పొ జిషన్ డ్ోలో  వెల్్డింగ్ 
చేయడం

- షీట్ మెటల్ వెల్్డింగ్.

హార్్డి ర్ేసింగ్ మ్ర్ియు స�టియిన్ ల�స్ సీటిల్  వెల్్డింగ్ కొరకు   AC కటంటే 
DC పరాా ధాన్యత ఇవవాబడుతుంది.

  పొ లార్ిటీ ఎంపిక  ఎలక్లటిరో  తయార్ీ దారుల సూచనప�ై కూడ్ా ఆధారపడ్ి 
ఉంటుంది.  

పొ ల్ారిటీ		నిరాధా రణ:  ఉతతామ్  ఫ్ల్తాలను  పొ ందడ్ానికి వెల్్డింగ్ మెషిన్ 
యొక్క సర్ెసన టెర్ి్మనల్ తో ఎలక్లటిరో  ను జతచేయడం చాలా అవసరం. 

DC వెల్్డింగ్ మెషిన్ ప�ై పాజిటివ్/న్ెగిటివ్ టెర్ి్మనల్స్ ని ఈ కిరూంద 
పర్ీక్షల దావార్ా గురి్తాంచవచు్చ. 

మ్ర్ింత మ్ర్ియు వేగంగా ఉతపుననిమ్యిే్య బుడతలు పరాత్కూలంను 
సూచిస్ాతా యి 

అయితే న్ెమ్్మదిగా ఉతపుననిమ్యిే్య బుడతలు పాజిటివ్  ను 
సూచిస్ాతా యి.

తపు్పడు	ధురి వపతరిం	యొక్క	సూచన

ఒకవేళ్ ఎలక్లటిరో   ను తపుపు పొ లారి్టీప�ై ఉపయోగించినటలోయితే  , ఇది 
దీనికి దార్ితీసుతా ంది:

- అధిక స్ాపుట్ మ్రి్యు పేలవమెైన చొచు్చకుపో వడం

- ఎలక్లటిరో  యొక్క సర్ెసన కల్క

- వెల్్డింగ్ మెటల్ యొక్క మ్ుఖంప�ై  భార్ీ   గ్లధుమ్ రంగు నికే్పం 

- ఆర్గన్ ను తారుమ్ారు చేయడంలో ఇబ్బంది

- ఆర్గన్ యొక్క అస్ాధారణ శబదుం

- ఉపర్ితల లోపాలు మ్ర్ియు ఎకు్కవ స్ాపుట్  తో పేలవమెైన వెల్డిర్ 
ప్యస రూపానిని కల్గి ఉంటుంది.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.2.23	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.2.24	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	వెల్్డంగ్	టకె్ననిక్స్

కాల్్షయం	కారెై్బడ్	ఉపయోగాల్ు	మరియు	పరిమాద్్ధల్ు	(Calcium	Carbide	uses	and	Hazards)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు.     
• కాల్్షయం	కారెై్బడ్	యొక్క	పద్్ధరాథా ల్ు	మరియు	గే్రడ్	నల్ు		పైేరొ్కనండి
• కాల్్షయం	కారెై్బడ్	యొక్క	ల్క్షణ్ధల్ను		వివరించడం
• కాల్్షయం	కారెై్బడ్		ఉత్పత్్త 	విధ్ధన్ధనిని	వివరించండి.
• కాల్్షయం	కారెై్బడ్	యొక్క	సురక్ితమై�ైన	నిల్్వ	మరియు	నిర్వహణ	గురించి	వివరించండి.

కాల్్షయం కార్ెస్బడ్     మ్ుదురు-బూడ్ిదరంగు ర్ాయి వంటి  రస్ాయన 
సమే్మళ్నం, దీనిని ఎసిటలి్న్ వాయువును ఉతపుత్తా  చేయడ్ానికి 
ఉపయోగిస్ాతా రు.
కాల్్షయం	కారెై్బడ్	యొక్క	కూరు్ప:  కాల్్షయం కార్ెస్బడ్ ఒక రస్ాయన 
సమే్మళ్నం:
- కాల్్షయం = 62.5%
- కార్బన్ = 37.5%, బరువు పరాకారం, 100 గారూ మ్ుల కాల్్షయం 

కార్ెస్బడ్ లో, 62.5 గారూ మ్ుల   కాల్్షయం మ్ర్ియు 37.5 గారూ మ్ుల  
కార్బన్  ఉంటుంది.

ద్ీని	రస్ాయన	చిహనిం		Ca	C2
కాల్్షయం	కారెై్బడ్	యొక్క	ల్క్షణ్ధల్ు: ఇది   మ్ుదురు-బూడ్ిద రంగు 
ఘన రస్ాయన సమే్మళ్నం.  ఇది ప�ళ్్లసు గా ఉంటుంది.   దీని 
స్ాందరాత 
2.22 నుండి్ 2.26 గారూ మ్ులు/సిసి. ఇది వాతావరణం నుండ్ి తమే్ను 
సులభ్ంగా గరూహసిుతా ంది  మ్ర్ియు కరూమ్ంగా సుననింగా  మ్ారుతుంది.  
ఇది  కరి్్లసిన్ లో కరగదు.  ఇది  నీటితో  (లేదా  నీటిని కల్గి ఉనని 
ఏజెైన్ా మిశరూమ్ం) సంబంధంలోకి  ర్ావడ్ానికి  అనుమ్త్ంచబడ్ితే, 
ఇది ఎసిటిల్న్ వాయువును ఉతపుత్తా  చేసుతా ంది.  
కాల్్షయం	కారెై్బడ్	యొక్క	ఉపయోగాల్ు
1 దీనిని  కాల్్షయం హ�ైడ్రాా కెసస్డ్ మ్రి్యు ఎసిటిల్న్  ఉతపుత్తాలో 

ఉపయోగిస్ాతా రు.
2 దీనిని   పాలసీవలలో  పోలో ర్ెసడ్  ఉతపుత్తాలో  ఉపయోగిస్ాతా రు, కాల్్షయం 

కార్ెస్బడ్ యొక్క ఉతపుననిమెైన ఎసిటిల్న్ ను పివికి ఉతపుత్తాకి 
మ్ుడ్ి పదారథింగా ఉపయోగించవచు్చ.

3  ఇది కాల్్షయం స�ైన్ెైడ్ ఉతపుత్తా  చేయడ్ానికి ఉపయోగిస్ాతా రు.  
4  ఇనుమ్ు నుండ్ి   సల్ఫర్  తొలగింపులో  దీనిని ఉపయోగిస్ాతా రు  .  

ఏజెైన్ా పదారథిం నుంచి సల్ఫర్ ను తొలగించడ్ానిని డ్ీసల్ఫర్ెసజేషన్ 
అంటార్ా.

5  దీనిని కార్ెస్బడ్  దీపాలు వంటి  దీపాలలో ఉపయోగిస్ాతా రు.     
తొల్న్ాళ్లోలోనే్ దనీిని ఆట్లమొబెైల్స్ హ�డ్ ల�ైటులో గా 
ఉపయోగించేవారు.

6 ఇథిలీన్  వంటి  పకావానికి వచే్చ ఏజెంట్ గా ఉపయోగిస్ాతా రు.
7 దీనిని వెదురు ఫ్ిరంగులు మ్రి్యు బిగ్-బా్యంక్ ఫ్ిరంగులలో 

ఉపయోగిస్ాతా రు.
8 దీనిని డీ్ఆకిస్డర్ గా ఉపయోగిస్ాతా రు, అంటే సీటిల్ 

తయారీ్ సమ్యంలో ఆకిస్జన్ ను తొలగించడంలో ఇది 
సహాయపడుతుంది.

[మారుచు]	పరిమాద్్ధల్ు
1 కాల్్షయం కార్ెస్బడ్ పీల్్చనపుపుడు మ్నీప�ై పరాభావం చూపుతుంది.
2 కాల్్షయం కార్ెస్బడ్  చర్ా్మనిని చికాకుపడుతుంది,  దీనివలలో  దదుదు లు 

ఏరపుడతాయి, 
3 తాకినపుపుడు దురద మ్ర్ియు మ్ండుతునని అనుభ్ూత్.
4 సంపర్కం కళ్లోను తీవరాంగా చికాకుపడుతుంది మ్ర్ియు శాశవాత 

నషటింతో కాల్చవచు్చ (కారి్్గల్ ఓపా సిటీస్).
5 బహిర్గతం న్్తరు, మ్ుకు్క మ్ర్ియు గొంతును చికాకుపడుతుంది.
6 కాల్్షయం కార్ెస్బడ్ పీల్చడం  వలలో   ఊపరిి్త్తుతా లు చికాకు పడతాయి,  

అధిక బహిర్గతం  వలలో  ఊపిరి్త్తుతా లలో దరావం   ఏరపుడుతుంది.
7 (పీలో నర్ీ ఎడమ్ా),   మడె్ికల్ ఎమ్ర్ెజినీస్..
8 కాల్్షయం కార్ెస్బడ్ మ్ండ్ే  సవాభావం మ్రి్యు ర్ి యాకిటివ్ మ్ర్ియు  

పరామ్ాదకరమెైన అగిని మ్ర్ియు పేలుడు పరామ్ాదం.
9 కాల్్షయం కారె్స్బడ్ నీరు లేదా తమే్కు గురనపుపుడు అది మ్ండ్ే 

సవాభావం కల్గిన అవెటిలీన్ వాయువును ఏరపురుసుతా ంది. 
ఎసిటిల్న్ ప�ై పరామ్ాదకరమెైన పదారథి వాసతావ పతరాా నిని   తెలుసుకున్ే 
హకు్కను సంపరాదించండ్ి. 

10 కాల్్షయం కారె్స్బడ్ ఊపిర్ిత్తుతా లను చికాకుపడుతుంది. పదే పదే 
బహరి్గతం కావడం వలలో  దగు్గ , కఫ్ం మ్రి్యు / లేదా శావాస 
ఆడకపో వడం వలలో  బోరా న్ెై్కటిస్ అభివృది్ధ  చెందుతుంది.

వ్యకితాగత సంరక్షణ పర్ికర్ాలు  గ్లలో సుల దుసుతా లు ధరి్ంచండి్
11 కాల్్షయం కార్ెస్బడ్ తో చర్ా్మనిని తాకడం మ్ానుక్లండ్ి.   ఈ పదార్ధం 

దావార్ా చొచు్చకుపో లేని లేదా క్ీణించలేని మెటరె్ెసల్ నుండ్ి 
తయార్ెసన వ్యకితాగత రక్షణ పరి్కర్ాలను ధరి్ంచండ్ి.

12 భ్దరాతా పర్ికర్ాల తయారీ్ దారులు దుసుతా లకు రక్షణ పదారథింగా  
న్ెైటెైడై్ మ్ర్ియు న్ేచురల్ రబ్బర్  క్లర్ గ్లలో సులు మ్రి్యు టెక్ 
లేదా సమ్ానమెైన  వాటిని  సిఫారుస్ చేస్ాతా రు.

అనిని రకి్త దుసుతా లు (సూటులో , గ్లలో సులు, పాదరక్షలు, హ�డ్ గేర్)  
పరాత్ర్్లజూ శుభ్రాంగా ఉండ్ాల్, ఉపయోగించుక్లదగిన దిగా  ఉండ్ాల్ 
మ్రి్యు పనికి  మ్ుందు ధర్ించాల్. 

కంటి	రక్షణ
1 స�ైడ్ షీల్్డి  లు లేదా కళ్లో  జోళ్లోతో కంటి రక్షణను  ధరి్ంచండి్.
2 మొతతాం మ్ుఖానికి అదనపు రక్షణ అవసరమెైతే, ఫ్ేస్ షీల్డ్్లతో 

కల్పి ఉపయోగించండ్ి.   మ్ర్్ల రకమెైన కంటి రక్షణ లేకుండ్ా 
ఫ్ేస్ షీల్్డి  ఉపయోగించకూడదు .
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.2.25	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	వెల్్డంగ్	టెక్ననిక్స్

ఎసిటలి్న్	వాయువు	-	ల్క్షణ్ధల్ు	(Acetylene	Gas	-	Properties)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు.     
• ఎసిటిల్న్	మరియు	ఆక్నస్జన్	వాయువు	యొక్క	కూరు్ప	మరియు	ల్క్షణ్ధల్ను		వివరించడం
• గాల్	ధురి వీకరణ	పరిక్న్రయ	ద్్ధ్వరా	మరియు	నీటి	విద్ుయాది్్వశ్్లలీషణ	ద్్ధ్వరా	ఆక్నస్జన్		ఉత్పత్్త 	చేసే	విధ్ధన్ధనిని	వివరించండి.

ఎసిటిల్న్ ఒక ఇంధన వాయువు, ఇది ఆకిస్జన్   సహాయంతో  చాలా 
అధిక  ఉష్ో్ణ గరూత మ్ంటను ఉతపుత్తా    చేసుతా ంది, ఎందుకంటే ఇది ఇతర 
ఇంధన వాయువు  కటంటే ఎకు్కవ మొతతాంలో కార్బన్ (92.3%) 
కల్గి ఉంటుంది  .     ఆకిస్-ఎసిటిల్న్ జావాల యొక్క  ఉష్ో్ణ గరూత 3100 
°C - 3300 °C.

ఎసిటిల్న్	 వాయువు	 యొక్క	 కూరు్ప: ఎసిటిల్న్ దీనుతో కూడ్ి 
ఉంటుంది:

- కార్బన్ 92.3% (24 భాగాలు)

- హ�ైడ్ోరాజన్ 7.7% (2 భాగాలు)

దీని రస్ాయన చిహనిం  C2 H2, ఇది  కార్బన్ యొక్క రె్ండు 
పరమ్ాణువులు ర్ెండు హ�ైడ్ోరాజన్ పరమ్ాణువులతో కల్సి ఉన్ానియని 
చూపిసుతా ంది. 

ఎసిటిల్న్	 వాయువు	 ల్క్షణ్ధల్ు: ఇది రంగులేనని వాయువు,  
గాల్ కటంటే తేల్కెస నది.  గాల్తో పో ల్సేతా  ఇది 0.9056 నిరి్దుషటి  
గురుతావాకర్షణ శకితాని కల్గి  ఉంటుంది.  ఇది బాగా మ్ండుతుంది 
మ్ర్ియు అదుభాతమెైన మ్ంటతో మ్ండుతుంది.  ఇది  నీరు మ్రి్యు 
ఆల్కహాల్  లో కొదిదుగా కరగుతుంది. అపర్ిశుభ్రామెైన ఎసిటిల్న్ ఘాటెైన 
(వలెులో ల్లో వంటి) వాసన కల్గి ఉంటుంది.  దాని వింత వాసన దావార్ా 
దనీిని సులభ్ంగా గురి్తాంచవచు్చ.  ఎసిటలి్న్ అస�టునని దరావంలో 
కరగుతుంది.

అపర్ిశుభ్రామెైన ఎసిటలి్న్ ర్ాగితో చర్య జరి్పి ర్ాగి ఎసిటిలీన్ అనని 
పిలువబడ్ే పేలుడు సమే్మళ్న్ానిని ఏరపురుసుతా ంది. అందువలలో ,  
ఎసిటిల్న్ ప�ైప్ ల�ైన్    క్లసం ర్ాగిని  ఉపయోగించకూడదు.  గాల్లో 
40% లేదా అంతకంటే ఎకు్కవ కల్సేతా  ఎసిటిల్న్ వాయువు ఊపిర్ాడక 
పో తుంది. గాల్లో కల్సిన ఎసిటలి్న్  ఇగీనిషన్  ప�ై పేలుడు పదారథింగా 
మ్ారుతుంది. అధిక పీడన్ానికి కుదించబడ్ినపుపుడు ఇది అసిథిరంగా 
మ్రి్యు సురక్ితంగా  ఉంటుంది, అనంగా సేవాచా్ఛ సిథిత్లో దాని 
సురకి్త నిలవా పీడనం  1 kg/cm 2 గా పిక్స్ చేయబడుతుంది.    
స్ాధారణ ఉష్ో్ణ గరూత పీడనం (ఎన్.టి.పి) 

1.091 కిలోలు/స�ంమీ. స్ాధారణ ఉష్ో్ణ గరూత 20°C మ్ర్ియు స్ాధారణ 
పీడనం 760 మి. మీ  పాదరసం లేదా 1 kg/cm2.  దీనిని అధిక 
పీడనం వదదు  దరావ అస�టునని లో కరి్గించవచు్చ.  ఒక వాలూ్యమ్ 
ల్కివాడ్ అస�టునని  ఎన్.టి.పి కింద 25 వాలూ్యమ్లో  ఎసిటలి్నుని 
కర్ిగించగలదు. 15 kg/  cm 2  పీడనంతో  జర్ిగినటలోయితే 
ఇది  25X15=375 ఘనపరి్మ్ాణం  గల ఎసిటలి్న్ సిల్ండర్ ను   
కర్ిగించగలదు. ఎసిటిల్న్ సలి్ండర్ లో ఇది ఎసిటిల్న్ కరి్కి ఉంటుంది.   
ప్యరి్తా దహన్ానికి ఎసిటలి్న్ యొక్క  ఒక వాలూ్యమ్ యూనిట్  కు 
రె్ండుననిర వాలూ్యమ్ యూనిటలో  ఆకిస్జన్  అవసరం.© N
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.2.26	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	వెల్్డంగ్	టకె్ననిక్స్

ఫ్ాలీ ష్	బ్యయాక్	అరెస్టరు(Flash	Back	Arrestor)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు.     
• ఫ్ాలీ ష్	బ్యయాక్	అరెస్టరు	యొక్క	రాష్ట రే	కారాయాచరణ	సూతరిం
• ఫ్ాలీ ష్	బ్యయాక్	అరెసు్ట ల్ు	అగిని	పరిమాద్్ధల్		నుండి		ఎల్ా		రక్ిస్ా్త యట	పైేరొ్కనండి.

స్ాధ్ధరణ	ద్శ్ల్ో	 	పనిచేసే	సూతరిం: కార్ెస్బడ్ నుండ్ి వాటర్ ఎసిటలి్న్ 
జనర్ేటర్ కు ఎసిటలి్న్   వాయువు  ఫ్ాలో ష్ బా్యక్ అరె్స్టి  యొక్క   ఇన్ 
ల�ట్ కన్ెక్షన్ దావార్ా పరావేశించి  న్ాన్, ర్ిటర్ని సేపుస్ దావార్ా వాటర్ 
కంపార్టి మెంట్ లోకి వళె్్లతుందు.  వాల్వా   మ్ర్ియు పేలో ట్, ఫ్ిలటిర్ ఉనిని.  
బాటిల్ పేలో ట్ ఎసిటలి్న్ వాయువు యొక్క వేగానిని తగి్గసుతా ంది, అయితే 
శుది్ధ  చేసే పదార్ాథి లు ఉతపుత్తా  చేయబడ్ిన ఎసిటిల్న్   వాయువును 
శుది్ధ   చేస్ాతా యి,  ఇది ర్ెగు్యలేటర్ మ్ర్ియు గా్యస్ కంట్లరా ల్ టా్యపర్ 
దావార్ా అవుటెలో క్కడ వెళ్్లతుందు. 

యాక్నస్డ�ంటల్	కండిషన్: బూలో  ప�ైప్ నుంచి ఫ్ాలో ష్ బా్యక్  ఫ్ాలో ష్ బా్యక్ 
అర్ెస్టి   లోని అవుట్ ల�ట్ కన్ెక్షన్ దావార్ా ఫ్ిలటిర్ ఉనిని, పేలో ట్ మ్ర్ియు 
నీటి  దావార్ా  న్ాన్ రి్టర్ని వాల్వా   లోకి  వళె్్లతుందు.   ఫ్ాలో ష్ బా్యక్    
పీడన్ానిని సృషిటిసుతా ంది మ్ర్ియు న్ాన్-ర్ిటర్ని వాల్వా    యొక్క 
బంత్  కందకు వచి్చనపుపుడు నీటిని   దిగువకు  న్ెటిటి  వేసి, ఇన్ 
ల�ట్ ఎసిటలి్న్ వాయువును  దాని సహాయంతో మ్ూసి వసేుతా ంది.  
డ్ిస్్క.  ఫ్ల్తంగా  ఫ్ాలో ష్  బా్యక్ అర్ెస్టి   లోపాలకు ఎలాంటి గా్యస్ 
పరావేశించదు.   ఈ పీడనం వలలో  అపపుటికే ఫ్ాలో షే్క బా్యక్ అరె్స్టి లో ఉనని  
ఎసిటలి్న్ వాయువు మ్ండుతుంది, పగుల్న డ్ిస్్క ఫ్ాలో ష్ బా్యక్ అర్ెస్టి  
లో మిగలి్న వాయువును పేల్్చవేసుతా ంది. కాబటిటి   వాటర్ ఎసిటిల్న్ 
జనరే్టర్ వెలుపల  ఫ్ాలో ష్ బా్యక్ అర్ెస్టి  దెబ్బత్నడం పరామ్ాదం నుండ్ి  

నివార్ించబడుతుంది  .  ఆ తరువాత నీరు మ్రి్యు కార్బన్ కణానిని 
తెరాడ్ెరాయిన్ పలో గ్ దావార్ా బయటకు తీసి, తదుపర్ి ఉపయోగం  క్లసం 
ఫ్ాలో ష్ బా్యక్ అర్ెస్టి  లో మ్ంచినీటిని నింపుతారు (పటం 1)
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.2.27	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	వెల్్డంగ్	టెక్ననిక్స్

ఆక్నస్జన్	వాయువు	మరియు	ద్్ధని	ల్క్షణ్ధల్ు	(Oxygen	Gas	and	its	Properties)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు.     
• ఆక్నస్జన్	వాయువు	యొక్క	కూరు్ప	మరియు	ల్క్షణ్ధల్ను		వివరించడం
• గాల్	ధురి వీకరణ	పరిక్న్రయ	ద్్ధ్వరా	మరియు	నీటి	విద్ుయాది్్వశ్్లలీషణ	ద్్ధ్వరా	ఆక్నస్జన్		ఉత్పత్్త 	చేసే	విధ్ధన్ధనిని	వివరించండి.

ఆక్నస్జన్	వాయువు: ఆకిస్జన్  దహన్ానికి మ్దదుతు ఇసుతా ంది.  దీని 
రస్ాయన చిహనిం O2.

ఆక్నస్జన్	వాయువు	ల్క్షణ్ధల్ు[మారుచు]

- ఆకిస్జన్ రంగు లేనిది, వాసన లేనిది మ్ర్ియు రుచులేనని 
వాయువు,

- దీని పరమ్ాణు బరువు  16.

- గాల్తో పో ల్సేతా  దీని పరాతే్యక గురుతావాకర్షణ  32° ఫారన్ హీట్  
మ్ర్ియు స్ాధారణ వాతావరణ  పీడనం  వదదు  1.1053.

- ఇది నీటిలో  కొదిదుగా కరగుతుంది  .

- అది  తనను తాను కాలు్చక్లదు  .  కానీ ఇంధన్ాల దహన్ానికి  
సులభ్ంగా  మ్దదుతు ఇసుతా ంది.

కంప�రాషన్స్ ఆకిస్జన్   దహన పదారథిం యొక్క చక్కగా విభ్జించబడి్న 
కణాలతో (అనంగా, బొ గు్గ  ధూళ్, మినరల్ ఆయిల్, కీరూజ్) 
తాకినపుపుడు, అది వాటిని  సవాయంగా మ్ండ్ిసుతా ంది, ఇది   మ్ంటలు 
లేదా పేలుడుకు దార్ితీసుతా ంది.  అటువంటి సందర్ాభాలోలో   కంప�రాషన్స్ 
ఆకిస్జన్ దావార్ా అకస్ా్మతుతా గా విడుదలయిే్య వేడ్ి వలలో   స�ల్్ఫ ఇగినిషన్  
పరాా రంభ్మ్వుతుంది.

స్ాధారణ వాతావరణ పీడనం  వదదు     -182.962 డ్ిగీరూల ఉషో్్ణ గరూత  వదదు  
ఆకిస్జన్  దరావీకృతమ్వుతుంది.

ల్కివాడ్ ఆకిస్జన్ లేత నీలం రంగులో ఉంటుంది.  

దరావ ఆకిస్జన్ స్ాధారణ వాతావరణ పీడనం వదదు  - 218.4 C° వదదు  
ఘనపదారథిం అవుతుంది.  ఇది చాలా లోహాలతో వేగంగా కల్సి ఆకెసస్డ్ 
గా ఏరపుడుతుంది.

ఇనుమ్ు + ఆకిస్జన్ = ఐరన్ ఆకెసస్డ్

ర్ాగి + ఆకిస్జన్ = ఎకూ్యప్స్ ఆకెసస్డ్ అలూ్యమినియం + ఆకిస్జన్ = 
అలూ్యమినియం ఆకెసస్డ్

ఆకెసస్డ్ తయారీ్ పరాకిరూయను  ఆకీస్కరణం  అంటార్ా.  ఆకిస్జన్  
పరాకృత్లో   పరాత్ చ్లటా, సేవాచా్ఛ సిథిత్లో లేదా ఇతర మ్ూలకాల 
కల్కలో లభిసుతా ంది.     ఇది వాతావరణం యొక్క పరాధాన భాగాలలో 
ఒకటి, అంటే 21% ఆకిస్జన్ 78% నతరాజని.  నీరు ఆకిస్జన్ మ్ర్ియు 
హ�ైడ్ోరాజన్ యొక్క రస్ాయన సమే్మళ్నం,  దీనిలో సుమ్ారు 89% 
బరువు  దావార్ా ఆకిస్జన్ మ్ర్ియు ఘనపర్ిమ్ాణం దావార్ా 1/3.  ఒక 
వాలూ్యమ్  ల్కివాడ్ ఆకిస్జన్ 860 వాలూ్యమ్లో  ఆకిస్జన్ వాయువును  
ఉతపుత్తా  చేసుతా ంది. ఒక కిలో ల్కివాడ్ ఆకిస్జన్ 750 లీటరలో గా్యస్  ను 
ఉతపుత్తా  చేసుతా ంది.    దరావ ఆకిస్జన్ ను నిలవా చేయడ్ానికి ఉపయోగించే 
కంటెై నర్ బరువు సమ్ాన పర్ిమ్ాణంలో వాయు  ఆకిస్జన్ ను నిలవా 
చేయడ్ానికి అవసరమెైన సలి్ండరలో బరువు  కటంటే అనే్క ర్ెంటులో  
తకు్కవగా  ఉంటుంది.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



60

CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.2.28	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	వెల్్డంగ్	టకె్ననిక్స్

ఆక్నస్జన్	మరియు	ఎసిటిల్న్	వాయువుల్	ఛ్ధరిజ్ంగ్	పరిక్న్రయ	(Charging	Process	of	Oxygen	and	
Acetylene	Gases)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు.     
• విభినని	గాయాస్	సిల్ండర్	ల్ను	గురి్తంచండి
• ఆక్నస్జన్	గాయాస్	సలి్ండర్	యొక్క	నిరా్మణ	ల్క్షణ్ధల్ు	మరియు	ఛ్ధరిజ్గా		విధ్ధన్ధనిని		వివరించండి.

ఆక్నస్జన్	సిల్ండర్	ల్ో	గాయాస్	ఛ్ధరిజ్ంగ్	: ఆకిస్జన్ సిల్ండరులో  120-150 
కిలోలు/స�ంమీ 2  పీడనంలో ఆకిస్జన్  వాయువుతో నిండబడతాయి.   
సిల్ండర్ లను కరూమ్ం తపపుకుండ్ా మ్ర్ియు కరూమ్ానుగతంగా 
పర్ీకి్స్ాతా రు.  ‘ఆన్ ది    జాబ్’ హా్యండులో ండగా సమ్యంలో కల్గే  ఒత్తాళ్లో  
నుంచి ఉపశమ్నం పొ ందేందుకు వీటిని  ఉపయోగిస్ాతా రు.   కా సిటిక్ 
దరాా వణానిని ఉపయోగించి వాటిని కరూమ్ానుగతంగా శుభ్రా పరుస్ాతా రు.

నిర్వచనం: ఇది గా్యస్  వెల్్డింగ్ లేదా కటింగ్ పరాయోజనం క్లసం అధిక 
పీడనం  కల్గిన ఎసిటలి్న్ వాయువును కర్ికని సిథిత్లో సురకి్తంగా  
నిలవా చేయడ్ానికి ఉపయోగించే సీటిల్ కంటెై నర్.

DA	గాయాస్		సలి్ండర్		ను	ఛ్ధర్జ్	చేసే	విధ్ధనం:	 1 కిలో/స�ంమీ 2 కటంటే 
ఎకు్కవ  పీడనంతో ఎసిటలి్న్  వాయువును దాని వాయు రూపంలో 
నిలవా చేయడం సురకి్తం కాదు.   కిరూంద ఇవవాబడ్ిన విధంగా 
సలి్ండరలోలో ఎసిటలి్న్ ను సురక్ితంగా నిలవా చేయడ్ానికి ఒక పరాతే్యక 
పద్ధత్ని ఉపయోగిస్ాతా రు.

సలి్ండర్ లు పో రస్ పదార్ాథి లతో  నిండబడతాయి  :

- కార్్డి కాండం నుండి్ ప�ట్

- పులలో ర్స్ ఎర్తా

- సుననిం స�లుకా

- పరాతే్యకంగా తయారుచేసిన బొ గు్గ

- ఫ్�ైబర్ ఆస�్బస్ాటి స్.

 అస�టునని  అనని పిలువబడ్ే హ�ైడ్ోరాకార్బన్ దరావం  అపుపుడు సిల్ండర్్లలో   
ఛార్జి చేయబడుతుంది, ఇది పో రస్ పదార్ాథి లను నింపుతుంది 
(సిల్ండర్ యొక్క మొతతాం ఘనపర్ిమ్ాణంలో 1/3 వంతు). 

తరువాత 15 kg/cm 2 యొక్క పీడనం కింద సలి్ండర్ లో ఎసిటలి్న్ 
వాయువు ఛార్జి చేయబడుతుంది.

 ల్కివాడ్ అస�టునని  ఎసిటలి్న్ వాయువును సురకి్త నిలవా 
మ్ాధ్యమ్ంగా ప�దదు  పరి్మ్ాణంలో కర్ిగిసుతా ంది: అందువలలో , దీనిని 

కరి్కని ఎసిటిల్న్ అంటార్ా.    ఒక వాలూ్యమ్  ల్కివాడ్ అస�టునని 
చేయవచు్చ.
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.2.29	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	వెల్్డంగ్	టెక్ననిక్స్

ఆక్నస్జన్	మరియు	డిఎ	గాయాస్	సిల్ండర్	మరియు	సింగిల్	సే్టజ్	మరియు	డబుల్	సే్టజ్	గాయాస్	రెగుయాల్్టటర్	
యొక్క	 కల్ర్	 కోడింగ్	మరియు	 ఉపయోగాల్ు	 (Oxygen	 and	 DA	 Gas	 Cylinder	 and	 Colour	
Coding	and	Uses	of	Single	Stage	and	Double	Stage	Gas	Regulator)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు.     
• వివిధ		రకాల్	రెగుయాల్్టటర్	నల్ు	పైేరొ్కనండి	
• సింగిల్	మరియు		డబుల్	సే్టజ్	రెగుయాల్్టటర్	యొక్క		వరి్కంగ్		సూత్ధరి నిని	వివరించడం		
• పరిత్	రకం	రెగుయాల్్టటర్	యొక్క	భ్్యగాల్ను	వివరించండి.
• రెగుయాల్్టటరలీ	యొక్క	సంరక్షణ	మరియు		నిర్వహణను		వివరించండి.

గాయాస్	 సిల్ండర్	యొక్క	 నిర్వచనం: ఇది ఒక సీటిల్ కంటెై నర్, ఇది 
వివిధ వాయువులను అధిక పీడనం వదదు  సురక్ితంగా మ్రి్యు 
వెల్్డింగ్ లేదా ఇతర పారి్శరాూ మిక ఉపయోగాల క్లసం ప�దదు  పర్ిమ్ాణంలో 
నిలవా చేయడ్ానికి ఉపయోగిస్ాతా రు.  

గాయాస్	 సిల్ండరలీ	 రకాల్ు	మరియు	 గురి్తంపుల్ు: గా్యస్ సిల్ండర్ లను 
అవి కల్గి ఉనని  గా్యస్  పేరలోతో పిలుస్ాతా రు.   (పటిటిక 1)

గా్యస్ సిల్ండర్ లను  వాటి బాడ్ీ కలర్ మ్ార్్కస్, వాల్వా   తెరాట్స్ దావార్ా 
గుర్ితాస్ాతా రు.  (పటిటిక 1)

ఆక్నస్జన్	గాయాస్	సిల్ండర్: ఇది  ఆకిస్జన్ వాయువును సురక్ితంగా 
మ్ర్ియు  ప�దదు  పర్ిమ్ాణంలో 150 kg/cm2 గర్ిషటి  పీడనం కింద  
నిలవా  చేయడ్ానికి ఉపయోగించే   ఒక అంతర్ాయం లేని సీటిల్ కంటెై 
నర్.  గా్యస్ వెల్్డింగ్ మ్ర్ియు కటింగ్.

ఆక్నస్జన్	గాయాస్	సలి్ండర్	యొక్క	నిరా్మణ	ల్క్షణ్ధల్ు	(పటం 1)

ఇది నిరంతర ఘన డ్రాా గ్ సీటిల్ తో తయారు చేయబడ్ింది మ్రి్యు  
225 kg/cm 2 నీటి పీడనంతో పర్ీక్ించబడుతుంది. సిల్ండర్ టాప్  
హ�ై కావాల్టీ ఫో ర్జి డ్ కాంస్యంతో తయారు చేసిన హ�ై ప�రాషర్ వాల్వా  ను 
అమ్ర్ా్చరు. (పటం 1)

నిరా్మణ	 ల్క్షణ్ధల్ు	 	 (పటం	 3): ఎసిటిల్న్ గా్యస్ సలి్ండర్  ను 
నిరంతర్ాయంగా గీయబో డని సీటిల్ టూ్యబ్ లేదా వెల్ డె్డ్ సీటిల్ కంటెై 
నర్  నుండ్ి  తయారు చేసి 100 కిలోల నీటి పీడనంతో పర్ీకి్స్ాతా రు.

cm2.  సలి్ండర్ టాప్  కు ప�రాషర్ వాల్వా    ను అమ్ర్ి్చ తయారు చేస్ాతా రు. 

హ�ై కావాల్టీ ఫో ర్జి డ్ కాంస్యం నుంచి  ..   సిల్ండర్ వాల్వా   అవుట్ ల�ట్ 
స్ాకెట్ పరాా మ్ాణిక ఎడమ్ చతే్ తెరాట్ నలు కల్గి ఉంటుంది  , దీనికి అనిని 
తయారు చేసే  ఎసిటిల్న్ ర్ెగు్యలేటర్ లను జతచేయవచు్చ.  తెరవడం 
మ్రి్యు మ్ూసివేయడం కొరకు వాల్వా     ని ఆపర్ేట్ చేయడం కొరకు 
సిల్ండర్  వాల్వా    కు సీటిల్ సస�పుండుల  కూడ్ా అమ్ర్చబడుతుంది  .   
రవాణా  సమ్యంలో  వాల్వా   దెబ్బత్నకుండ్ా    సంరక్ించడం  కొరకు  
ఒక సీటిల్ కా్యప్ వాల్వా   మీద  సూ్రరా చేయబడుతుంది.    సలి్ండర్   
బాడ్ీకి మెర్ెసన్ ప�యింట్ వేశారు.    డ్ీఏ సిల్ండర్ స్ామ్రథియాం 3.5 మీ 
3-8.5 మీ ఉండవచు్చ.

D A సలి్ండర్ యొక్క బేస్  (కణ్వాస్ ఇన్ స�ైడ్) ఫ్్య్యజ్ పలో గ్ లతతో 
అమ్ర్చబడ్ింది  , ఇది యాజ్  ఉష్ో్ణ గరూత వదదు  కర్ిగిపో తుంది  .  100 
డ్ిగీరూల స�ల్స్యస్.  (పటం 4) సిల్ండర్ అధిక ఉష్ో్ణ గరూతకు లోన్ెైతే  ,  
ఫ్్య్యజ్ పలో గ్ లు  కర్ికి  గా్యస్   బయటకు  వెళ్లోడ్ానికి అనుమ్త్స్ాతా యి,  
సిల�ండర్ కు  హాని కల్గించడ్ానికి లేదా విచి్ఛననిం చేయడ్ానికి త్నం 
పీడనం  ప�రగడ్ానికి మ్ుందు.   సలి్ండర్ ప�ైభాగంలో  ఫ్్య్యజ్ పలో గ్ 
నలు  కూడ్ా అమ్ర్ా్చరు. 
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పటి్ట క	1			

గాయాస్	సిల్ండరలీ	గురి్తంపు

వాయువు	పేైరు
కంబం

రంగు
codling

కవాటం
త�రిట్	ల్ు

ఆమ్లో కని
ఎసిటిల్న్
బొ గు్గ

హ�ైడో్రాజన్
నతరాజని

గాల్
Propane

ఆర్గన్ కార్బన్-
డి్-

నలుపు
మెర్ెసన్
ఎరుపు (బొ గు్గ    
వాయువు పేరుతో)
ఎరుపు
గేరూ (విత్ విత్ నలుపు 
మెడ))
గేరూ ఎరుపు
(దీనుతో)
ప�దిదు  వా్యసం
మ్ర్ియు పేరు పొ రా బేషన్) 
నీలం
నలుపు (దీనుతో)

కుడ్ి చేయి
ఎడమ్ చేయి
ఎడమ్ చేయి

ఎడమ్ చేయి
కుడ్ి చేయి

గుడ్ివెైపు

గుడ్ివెైపు చేయి 
కుడ్ి

రెగుయాల్్టటరలీ	రకాల్ు[మారుచు]

- సింగిల్ సేటిజ్ ర్ెగు్యలేటర్

- డబుల్ సేటిజ్ ర్ెగు్యలేటర్

వెల్్డంగ్	రెగుయాల్్టటర్	(సింగిల్	సే్టజ్)

పనిచేస	ే సూతరిం:  సిల్ండర్ యొక్క సస�పుండుల   న్ెమ్్మదిగా 
తరె్ిచినపుపుడు, సలి్ండర్ నుండ్ి అధిక పీడన వాయువు ఇన్ ల�ట్ 
వాల్వా  దావార్ా ర్ెగు్యలేటర్ లోకి పరావేశిసుతా ంది.   (పటం 1)

అపుపుడు వాయువు  సూది వాల్వా   దావార్ా నిమ్ంత్రాంచబడ్ే ర్ెగు్యలేటర్  
శర్ీరంలోకి పరావేశిసుతా ంది.  రె్గు్యలేటర్ లోపల   పీడనం    ప�రుగుతుంది   
, ఇది డయాఫరాా గమ్ మ్ర్ియు అది జత చేయబడి్న  వాల్వా   ను న్ెటిటి  
వసేుతా ంది, వాల్వా   ను మ్ూసి వసేుతా ంది మ్ర్ియు ర్ెగు్యలేటర్ లోకి 
మ్ర్ింత వాయువు పరావేశించకుండ్ా నిర్్లధిసుతా ంది. 

అవుట్ ల�ట్ స�ైడ్ లో ప�రాషర్ గంజ్ అమ్ర్చబడ్ింది,   ఇది  బూలో ప�ై ప�ై 
పని ఒత్తాడ్ిని సూచిసుతా ంది.   అవుట్ ల�ట్ వెైపు నుంచి వాయువును 
తీసివేసిన  తర్ావాత,  రె్గు్యలేటర్ బాడ్ీ లోపల పీడనం  పడ్ిపో తుంది,  
డయాఫరాా గమ్  సిప్రరింగ్  దావార్ా వెనకి్క న్ెటటిబడుతుంది మ్ర్ియు వాల్వా   
తెరుచుకుంటుంది, ఇది సిల్ండర్ నుండ్ి  ఎకు్కవ వాయువును 
‘లోపల్కి’ అనుమ్త్సుతా ంది.     అందువలలో   , శర్ీరంలోని పీడనం  
సిప్రరింగ్స్  యొక్క పీడనంప�ై ఆధారపడ్ి ఉంటుంది   మ్ర్ియు దీనిని  
ర్ెగు్యలేటర్ న్ాభ్ దావార్ా సరుదు బాటు చేయవచు్చ. (పటం 2)

వెల్్డంగ్	రగెుయాల్్టటర్	(డబుల్)	ద్శ్)

పని	సూతరిం:	ర్ెండు దశల ర్ెగు్యలేటర్ (పటం 3)        అన్ేది ఒకదానికి  
బదులుగా రె్ండు దశలోలో  ఒత్తాడ్ిని  తగి్గంచడ్ానికి   పనిచేసుతా ంది.   
మ్ుందుగా స�ట్ చేయబడ్ిన మొదటి దశ,  సలి్ండర్ యొక్క పీడన్ానిని  
మ్ధ్యంతర  దశకు (అనంగా) 5 kg/mm 2కు తగి్గసుతా ంది  మ్ర్ియు 
ఆ పీడనం వదదు  వాయువు ర్ెండవ దశకు వెళ్్లతుందు, వాయువు 
ఇపుపుడు పీడనం వదదు  ఉదభావిసుతా ంది  (పనిచసేుతా ంది).  పీడనం) 
డయాఫరాా గమ్ కు జత చేయబడ్ిన పీడన సరుదు బాటు నియంతరాణ 
న్ాభ్ దావార్ా స�ట్ చేయబడుతుంది.  రె్ండు-దశల రె్గు్యలేటరులో  ర్ెండు 
భ్దరాతా వాల్వా   నలు  కల్గి ఉంటాయి, తదావార్ా ఏజెైన్ా అధిక పీడనం 
ఉంటే పేలుడు ఉండదు.  సింగిల్ సేటిజ్ ర్ెగు్యలేటర్      కు  ఒక పరాధాన 
అభ్్యంతరం ఏమిటంటే, తరచుగా టార్చర్ సరుదు బాటు అవసరం,  
ఎందుకంటే సిల్ండర్ పీడనం తగి్గనపుపుడు రె్గు్యలేటర్ పీడనం కూడ్ా 
పడ్ిపో తుంది, దీనికి  టార్చర్ సరుదు బాటు అవసరం.  ర్ెండు దశల 
ర్ెగు్యలేటర్  లో,  సలి్ండర్  పీడనంలో ఏజెైన్ా థగు్గ లకు ఆట్లమేటిక్ 
పర్ిహారం  ఉంటుంది. 

ప�ైపు ల�ైనులో  మ్ర్ియు సలి్ండరలోతో సింగిల్ సేటిజ్ ర్ెగు్యలేటర్ లను  
ఉపయోగించవచు్చ.  రె్ండు సేటిజ్ ర్ెగు్యలేటర్ లను  సలి్ండరులో  మ్ర్ియు 
మ్ానిఫో ల్్డి  లతతో ఉపయోగిస్ాతా రు.  

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.2.29	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.2.30	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	వెల్్డంగ్	టెక్ననిక్స్

ఆక్లస్-ఎసిటలి్న్	గాయాస్	వెల్్డంగ్	సిస్టమ్	యొక్క	వయావసథాల్ు(తకు్కవ	పైీడనం	మరియు	అధిక	పీైడనం)		వెల్్డంగ్	
బ్లలీ 	పై�ైప్	మరియు	గాయాస్	కటింగ్	బ్లలీ 	పై�ైప్	మధయా	వయాత్ధయాసం	(Systems	of	Oxy-Acetylene	Gas	Welding	
System(Low	pressure	and	high	pressure)Difference	between	by	welding	blow	pipe	
and	gas	cutting	blow	pipe)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు.     
• ఆక్లస్-ఎసిటిలీన్	పాలీ ంట్స్		మరియు		వయావసథాల్	యొక్క		తకు్కవ	పైీడనం	మరియు		అధిక	పైీడన			వయావసథాల్ను		వివరించడం
• తకు్కవ	పైీడనం	మరియు	అధిక	పైీడనం	బ్లలీ 	పై�ైపుల్	మధయా	తేడ్ధను	గురి్తంచడం	
• రెండు	వయావసథాల్	యొక్క	పరియోజన్ధల్ు	మరియు	నష్ా్ట ల్ను		పేైరొ్కనండి.

ఆక్లస్-ఎసిటలి్న్	 పాలీ ంట్స్:	 	 	 ఆక్లస్-ఎసిటిల్న్	 మొక్కను	 	 ఇల్ా	
వరీ్గకరించవచుచు:	 

- అధిక పీడనం కల్గిన మొక్క

- అలపుపీడన మొక్క.

అధిక పీడన మొక్క అధిక పీడనం  (15 kg/cm 2)  కింద ఎసిటలి్న్ 
ను ఉపయోగసిుతా ంది. (పటం 1)

కర్ికని ఎసిటలి్న్ (సిల్ండర్  లో ఎసిటిల్న్)  స్ాధారణంగా 
ఉపయోగించే వనరు. 

అధిక పీడన జనర్ేటర్ నుండ్ి  ఉతపుత్తా  చేయబడ్ిన ఎసిటలి్న్  
స్ాధారణంగా ఉపయోగించబడదు.

అలపు పీడన మొక్క ఎసిటలి్న్  జనర్ేటర్ దావార్ా మ్ాతరామే ఉతపుత్తా  
చేయబడి్న తకు్కవ పీడనం (0.017 kg/cm2) కింద  ఎసిటలి్న్ ను 
ఉపయోగసిుతా ంది.  (పటం 2)

మిక్న్కల్	 ఒత్్తడి	 మరియు	 చద్వక	 ఒత్్తడి	 మొక్కల్ు	
ఉపయోగించు	ఆమలీ కని	వాయువు	ఉండరు	ల్ో	కుద్ించబడింద్ి	
మిక్న్కల్	ఒత్్తడి	120	నుంచి	150

ఆక్లస్	 ఎసిటిల్న్	 వయావసథాల్ు: అధిక పీడనం కల్గిన ఆకీస్-ఎసిటిల్న్ 
మొక్కను అధిక పీడన వ్యవసథి  అనని కూడ్ా అంటార్ా.

తకు్కవ పీడనం కల్గిన ఎసిటిల్న్  జనర్ేటర్ మ్ర్ియు అధిక పీడన  
ఆకిస్జన్ సలి్ండర్  కల్గిన తకు్కవ  పీడన ఎసిటిల్న్ పాలో ంట్ ను 
తకు్కవ పీడన వ్యవసథి  అంటార్ా.

ఆక్లస్-ఎసిటిల్న్	 వెల్్డంగ్	 ల్ో	 ఉపయోగించే	 తకు్కవ	 పీైడనం	
మరియు	అధిక	పైీడన	వయావసథాల్ు	అనే	పద్్ధల్ు	ఎసిటలి్న్

బూలీ 	 పై�ైపుల్	 రకాల్ు: తకు్కవ పీడన వ్యవసథి  క్లసం, పరాతే్యకంగా 
రూపొ ందించిన ఇంజెక్టి రకం బూలో ప�ై అవసరం, దీనిని అధిక పీడన 
వ్యవసథికు కూడ్ా ఉపయోగించవచు్చ.

అధిక పీడన వ్యవసథిలో,  మిక్చర్ రకం అధిక పీడన బూలో ప�ై   
ఉపయోగించబడుతుంది, ఇది తకు్కవ పీడన  వ్యవసథికు సర్ిపో దు. 

అధిక పీడన ఆకిస్జన్ ఎసిటలి్న్ ప�ైప్ ల�ైన్ లోకి పరావేశించే పరామ్ాదానిని 
నివార్ించడ్ానికి తకు్కవ పీడనం గల బూలో  ప�ైప్ లో ఇంజెక్టి 
ఉపయోగించబడుతుంది.         అదనంగా ఎసిటలి్న్ గొటటింప�ై బూలో  
ప�ైప్ కన్ెక్షన్  లో  న్ాన్ ర్ిటర్ని వాల్వా   ను కూడ్ా ఉపయోగిస్ాతా రు.   
ఎసిటిల్న్ జనరే్టర్ పేలకుండ్ా నిర్్లధించడ్ానికి మ్ర్ింత మ్ుందు 
జాగరూతతాగా, ఎసిటిల్న్ జనరే్టర్ మ్ర్ియు బూలో ప�ై మ్ధ్య   హ�ైడ్రాా ల్క్ 
బా్యక్ ప�రాషర్ వాల్వా   ఉపయోగించబడుతుంది.

అధిక	పీైడన	వయావసథా 	యొక్క	పరియోజన్ధల్ు:  సురక్ితంగా పనిచేయడం 
మ్ర్ియు  పరామ్ాదాలకు తకు్కవ అవకాశాలు.   ఈ వ్యవసథిలో 
వాయువుల  పీడన సరుదు బాటు సులభ్ం మ్ర్ియు ఖచి్చతమెైనది, 
అందువలలో  పని స్ామ్రథియాం ఎకు్కవగా  ఉంటుంది.    సిల్ండర్ లో 
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ఉండ్ే వాయువులు ప్యర్ితాగా  అదుపులో ఉంటాయి.   డ్ిఎ సిల్ండర్  
పో రటిబుల్ మ్రి్యు ఒక పరాదేశం నుండ్ి మ్ర్ొక పరాదేశానికి సులభ్ంగా 
తీసుకెళ్లోవచు్చ. 

డ్ిఎ సిల్ండర్ ను  తవారగా మ్ర్ియు  సులభ్ంగా  ర్ెగు్యలేటర్ తో   
అమ్ర్చవచు్చ, తదావార్ా సమ్యం ఆదా అవుతుంది. ఇంజెక్టి మ్ర్ియు 
న్ాన్ ఇంజెక్టి రకం బూలో  ప�ైప్స్  ర్ెండ్ింటి నీ  ఉపయోగించవచు్చ.  డ్ిఎ 
సిల్ండర్ ఉంచడ్ానికి ఎటువంటి ల�ైస�న్స్  అవసరం లేదు.

రకాల్ు

బూలో  ప�ైప్స్ లో ర్ెండు రకాలు ఉన్ానియి.

- అధిక పీడనం బూలో ప�ై లేదా న్ాన్ ఇంజెక్టి రకాలు బూలో ప�ై

- తకు్కవ పీడనం బూలో ప�ై లేదా ఇంజెక్టి రకం బూలో ప�ై.

బ్లలీ 	 పై�ైపుల్	 ఉపయోగాల్ు: పరాత్ రకం బూలో ప�ై అవసరమ్యిే్య పనిని 

బటిటి   వివిధ రకాల డ్ిజెైనలో ను కల్గి ఉంటుంది,  అనంగా, గా్యస్ వెల్్డింగ్, 
బ్రరా జింగ్, చాలా సననిమ్ని షీట్ వెల్్డింగ్,  వెల్్డింగ్ కు మ్ుందు మ్ర్ియు 
తరువాత వేడ్ి చేయడం, గా్యస్ కటింగ్.

సమాన	ల్్టద్్ధ	అధిక	 పీైడన	బూలీ పై�ై (పటం 1): హ�చ్. పి.  బూలో  ప�ైప్     
అన్ేది కేవలం ఒక మికిస్ంగ్ పరి్కరం,  ఇది సుమ్ారు సమ్ాన 
పరి్మ్ాణంలో ఆకిస్జన్ మ్ర్ియు ఎసిటిల్న్ ను టిప్ కు  సరఫ్ర్ా 
చసేుతా ంది మ్ర్ియు వాయువుల  పరావాహానిని నియంత్రాంచడ్ానికి వాల్వా  
లతతో  అమ్ర్చబడుతుంది.   అవసరమెైన  విధంగా,  బూలో  ప�ైపులు/
గా్యస్ వెల్్డింగ్ టార్చర్ నలు  ఫ్రర్స్ మ్రి్యు న్ాన్ ఫ్రర్స్ లోహాల 
వెల్్డింగ్  చేయడ్ానికి,  అంచులను ఫ్్య్యజ్ చేయడం దావార్ా పలుచని 
షీట్ లను కలపడ్ానికి, ఉదో్యగాలను పీరా హీట్ చేయడ్ానికి మ్ర్ియు 
వేడ్ి చేయడ్ానికి, బేరాకింగ్ చేయడ్ానికి,    పగుళ్లోను తొలగించడ్ానికి  
ఉపయోగిస్ాతా రు.   వకీతాకరణ దావార్ా ఏరపుడుతుంది మ్రి్యు కటింగ్ 
బూలో  ప�ైపును ఉపయోగించి గా్యస్ కటింగ్ క్లసం.

సమ్ాన పీడన బూలో  ప�ైపు (పటం 1) అధిక   పీడన సిల్ండరలోలో  
ఉంచిన ఎసిటిల్న్ మ్రి్యు ఆకిస్జన్ వాయువులకు ర్ెండు  ఇన్ ల�ట్ 
కన్ెక్షనలోను కల్గి ఉంటుంది.    వాయువుల  పరావాహ పర్ిమ్ాణానిని 
నియంత్రాంచడ్ానికి రె్ండు కంట్లరా ల్ వాల్వా   లు మ్ర్ియు  మికిస్ంగ్ 
ఛాంబర్   లో  వాయువులు   కల్సిన వసుతా వు (పటం 2).    మిశరూమ్ 
వాయువులు మెడ ప�ైపు దావార్ా న్ాజిల్ కు పరావహిస్ాతా యి మ్ర్ియు 
తరువాత   న్ాజిల్ చివర  మ్ండతాయి  . ఆకిస్జన్ మ్ర్ియు ఎసిటలి్న్ 
వాయువుల   పీడనం  0.15 kg/cm2 యొక్క ఒకే పీడనం వదదు  స�ట్ 
చేయబడి్నందున  , అవి  మికిస్ంగ్ ఛాంబర్ వదదు    కల్సి బూలో  ప�ైపు 
దావార్ా దాని మీద  ఉనని న్ాజిల్ చివరకు  పరావహిస్ాతా యి.   తన.  ఈ 
సమ్ాన పీడన బూలో  ప�ైప్/టార్చర్ ను హ�ై ప�రాషర్ బూలో  ప�ైప్/టార్చర్ 
అనని కూడ్ా అంటార్ా ఎందుకంటే దీనిని గా్యస్ వెల్్డింగ్ యొక్క అధిక 
పీడన వ్యవసథిలో ఉపయోగిస్ాతా రు.

పరాత్ బూలో  ప�ైప్ తో ఒక   న్ాజిల్స్ స�ట్  సరఫ్ర్ా చేయబడుతుంది,   
న్ాజిల్స్  వా్యస్ాలలో తేడ్ా ఉనని రంధరాా లను కల్గి  ఉంటాయి,  
తదావార్ా వివిధ పర్ిమ్ాణంలో మ్ంటలు వస్ాతా యి.  గంటకు లీటరలోలో 
గా్యస్ వినియోగంతో న్ాజిల్స్ ను ల�కి్కస్ాతా రు.

ముఖయామై�ైన	జాగ్రత్త :	A	మిక్న్కల్	ఒత్్తడి	బూలీ 	పై�ైప్	ఉండ్ధల్	కాద్ు	
అవ్వకు	ఉపయోగించబడింద్ి	మీద్	a	చవక

అల్్పపైీడనం	(పటం	3)

ఈ బూలో ప�ై  శర్ీరం లోపల  ఇంజెక్టి (పటం 3)   ఉంటుంది, దీని 
దావార్ా అధిక పీడన ఆకిస్జన్ వళె్్లతుందు.   ఈ ఆకిస్జన్ ఎసిటలి్న్ 
జనర్ేటర్ నుండ్ి తకు్కవ పీడన ఎసిటిల్నుని   మికిస్ంగ్  ఛాంబర్ లోకి 
లాగుతుంది   మ్రి్యు బా్యకి్ఫరి్ంగుని నివార్ించడ్ానికి అవసరమెైన 
సహాయానిని ఇసుతా ంది.   

తకు్కవ పీడనం బూలో  ప�ైపు  సమ్ాన పీడన బూలో  ప�ైపును పో లు 
ఉంటుంది, దాని శర్ీరం లోపల ఒక ఇంజెక్టి దాని     మ్ధ్యలో చాలా  
చినని (ఇరుకెసన) రంధరాం  ఉంటుంది, దీని దావార్ా అధిక పీడన ఆకిస్జన్ 
చంపబడుతుంది.  ఇంజెక్టి నుండ్ి బయటకు    వచి్చనపుపుడు 
ఈ  అధిక పీడన ఆకిస్జన్ మికిస్ంగ్ ఛాంబర్  లో ఒక శూన్యతను 
సృషిటిసుతా ంది మ్రి్యు గా్యస్ జనర్ేటర్ నుండ్ి తకు్కవ పీడనం 
ఎసిటిల్న్ ను పీలు్చకుంటుంది (పటం 4). 

మొతతాం తల  ఈ  రకంలో పరసపురం మ్ారు్చక్లదగిన ది, తల న్ాజిల్ 
మ్రి్యు ఇంజెక్టి ర్ెండ్ింటి నీ కల్గి ఉంటుంది.   ఇది  అవసరం, 
ఎందుకంటే పరాత్ న్ాజిల్ కు  సంబంధిత ఇంజెక్టి  పరి్మ్ాణం  ఉంటుంది.

[మారుచు]	పిై..	బూలీ 	పై�ైప్	is	ఎకు్కవ	విల్ువెైన	కంటె	the	హెచ్.	
పైి.	 బూలీ పై�	ై కానీ	 ద్ీనిని	 అధిక	 ఎతు్త ల్ో	 ఉపయోగించవచుచు	
అవసరమై�ైతే	పై�రిషర్	సిస్టమ్.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.2.30	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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ఆక్లస్-ఎసిటిల్న్	కటింగ్	పరికరం	(Oxy-acetylene	cutting	equipment) 
ల్క్ష్యాల్ు:		 ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు.
• ఆక్లస్-ఎసిటలి్న్	కటింగ్	ఎక్న్వప్	మై�ంట్	యొక్క		ల్క్షణ్ధల్ు,		ద్్ధని	భ్్యగాల్ు	మరియు	కటింగ్	ట్యరచుర్	గురించి	వివరించండి.
• ఆక్లస్-ఎసిటలి్న్	కటింగ్	పరిక్న్రయను	వివరించండి
• కటింగ్	మరియు	వెల్్డంగ్	బ్లలీ 	పై�ైప్	ల్	మధయా	తేడ్ధను	గురి్తంచండి.

కటింగ్	 ట్యరచుర్ (చితరాం 1):  కటింగ్ టార్చర్ చాలా సందర్ాభాలలో 
స్ాధారణ వెల్్డింగ్ బూలో ప�ై నుండ్ి భిననింగా ఉంటుంది:    లోహానిని 
కత్తార్ించడ్ానికి ఉపయోగించే  కటింగ్ ఆకిస్జన్ నియంతరాణకు ఇది 
అదనపు ల్వర్ ను కల్గి    ఉంటుంది  . లోహానిని పీరా హీట్  చేసేటపుపుడు 
ఆకిస్జన్ మ్రి్యు ఎసిటలి్న్   వాయువులను నియంత్రాంచడ్ానికి 
టార్చర్ ఆకిస్జన్ మ్ర్ియు ఎసిటిల్న్ కంట్లరా ల్  వాల్వా   నలు కల్గి 
ఉంటుంది.

ఐదు చినని రంధరాా లతో చుటటిబడ్ి మ్ధ్యలో ఒక సతా ంభ్ంతో క్లత చిటా్కను 
తయారు చేస్ాతా రు.  స�ంటర్ ఓప�నింగ్ కటింగ్ ఆకిస్జన్ యొక్క 
పరావాహానిని అనుమ్త్సుతా ంది మ్ర్ియు చినని రంధరాా లు  పీరాహీటింగ్ 
జావాల క్లసం ఉంటాయి.  స్ాధారణంగా వివిధ మ్ందాల లోహాలను 
కత్తార్ించడ్ానికి వేరే్వారు చిటా్క పర్ిమ్ాణాలు ఇవవాబడతాయి.

కటింగ్	బూలీ పై�	ైమరియు	వెల్్డంగ్	బూలీ పై�ై	మధయా	వయాత్ధయాసం: కటింగ్ బూలో ప�ై 
లో పీరాహీటింగ్ మ్ంటను నియంత్రాంచడ్ానికి ర్ెండు కంట్లరా ల్ వాల్వా   లు 
(ఆకిస్జన్ మ్ర్ియు ఎసిటలి్న్) మ్రి్యు క్లత చేయడ్ానికి ఆకిస్జన్ 
క్లసం అధిక పీడన్ానిని   నియంత్రాంచడ్ానికి  ఒక ల్వర్ టెైప్ కంట్లరా ల్ 
వాల్వా  ఉంటాయి.

వెల్్డింగ్ బూలో  ప�ైప్ లో తాపని  మ్ంటను నియంత్రాంచడ్ానికి  కేవలం 
ర్ెండు కంట్లరా ల్ వాల్వా   లు మ్ాతరామే ఉంటాయి (పటం 2).

కటింగ్ బూలో  ప�ైప్ యొక్క న్ాజిల్  ఆకిస్జన్ ను కత్తార్ించడ్ానికి 
మ్ధ్యలో  ఒక రంధరాం  మ్ర్ియు పీరాహీటింగ్ జావాల క్లసం వృతతా ం చుటూటి   
అన్ేక రంధరాా లను కల్గి  ఉంటుంది. (పటం 3)

వెల్్డింగ్ బూలో  ప�ైప్  యొక్క  న్ాజిల్ కు హంటింగ్ ఫే్రామ్ కొరకు మ్ధ్యలో 
ఒకే ఒక రంధరాం ఉంటుంది.    (పటం 4)

బాడీ్తో  కటింగ్ న్ాజిల్  యొక్క క్లణం 90°  మెడతో వెల్్డింగ్ న్ాజిల్  
యొక్క క్లణం 120°

కటింగ్ న్ాజిల్ పరి్మ్ాణం కటింగ్ ఆకిస్జన్ ఓర్ిఫ్�ైస్ యొక్క వా్యసం 
దావార్ా మమె్ర్ీలో ఇవవాబడుతుంది.

గంటకు కూ్యబిక్ మీటర్ చొపుపున న్ాజిల్ నుంచి వెలువడ్ే ఆకీస్-
ఎసిటలి్న్ మిశరూమ్ వాయువు ఘనపరి్మ్ాణం దావార్ా వెల్్డింగ్ న్ాజిల్  
పర్ిమ్ాణం ఇవవాబడుతుంది.

తేల్కలాంటి సీటిల్ సంరక్షణ	మరియు	నిర్వహణను	కత్తార్ించడం కొరకు  
ఆపర్ేటింగ్ డ్ేటా 

ర్ాగితో తయారు చేసిన వెల్్డింగ్ చిటా్కలు అజాగరూతతాగా నిరవాహించడం 
వలలో  దెబ్బత్నచు్చ.

పనిని   తరల్ంచడ్ానికి లేదా పటుటి క్లవడ్ానికి న్ాజిల్స్  ఎపుపుడూ 
వదలకూడదు లేదా  ఉపయోగించకూడదు. 

అస�ంబిలో ంగ్ ప�ై బిగించేటపుపుడు సటిిటింగ్ ఉపర్ితలాలప�ై  ఎటువంటి 
సో్్మ కింగ్/చలెాలో చెదురు  కాకుండ్ా నిర్్లధించడం కొరకు  న్ాజిల్ సీట్ 
మ్రి్యు తెరాట్ లు ప్యర్ితాగా  విదేశీ పదారథిం లేకుండ్ా ఉండ్ాల్.

ఇందుక్లసం పరాతే్యకంగా రూపొ ందించిన  టిప్ కీలోనర్ తో  మ్ాతరామే 
న్ాజిల్ ఓర్ిఫ్�ైస్ ను  శుభ్రాం   చేయాల్. (పటం 5,6&7)

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.2.30	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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66 CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.2.30	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.2.31	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	వెల్్డంగ్	టెక్ననిక్స్

గాయాస్	 వెల్్డంగ్	 టెక్ననిక్	 కుడివెైపు	 మరియు	 ఎడమ	 వెైపు	 &	 టెక్ననిక్	 (Gas	 Welding	 Technique	
Rightward	and	Leftward	&	Technique)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు     
• విభినని	గాయాస్	వెల్్డంగ్	టకె్ననిక్	నల్ు	పైేరొ్కనండి	మరియు	ఎడమువెైపు	వెల్్డంగ్	టెక్ననిక్	నల్ు	వివరించండి.
• ఎడమువెైపు	టెక్ననిక్	ల్	యొక్క	ఎడ్జ్ 	పైిరిపరేషన్	మరియు	అపైిలీ కేషన్	గురించి	వివరించండి.

ఆకీస్-ఎసిటిల్న్ వెల్్డింగ్ పరాకిరూయప�ై ర్ెండు వెల్్డింగ్  పద్ధతులు ఉన్ానియి.  
అవి:

1 ఎడమ్వెైపు వెల్్డింగ్ టెకినిక్ (ఫో ర్ హా్యండ్ టెకినిక్)

2 గుడి్వెైపు వెల్్డింగ్ టెకినిక్ (బా్యక్ హా్యండ్ టెకినిక్)

ల�ఫ్ాటి వార్్డి టకెినిక్ కిరూంద వివరి్ంచబడ్ింది. గుడ్ివెైపు టకెినిక్ యొక్క 
వివర్ాల  కొరకు వా్యయామ్ం కొరకు సంబంధిత సిదా్ధ ంతం 2..6 
చూడండ్ి. 

ఎడమ్వెైపు వెల్్డింగ్ టెకినిక్:     ఇది అత్యంత విసతా ృతంగా ఉపయోగించే 
ఆకీస్-ఎసిటలి్న్ గా్యస్ వెల్్డింగ్ టకెినిక్, దీనిలో  వెల్్డింగ్ పని యొక్క 
కుడి్ చేత్ అంచు వదదు   పరాా రంభ్మెై  ఎడమ్ వెైపుకు వళె్్లతుందు. 
దీనిని ఫారవార్్డి లేదా ఫో ర్ హా్యండ్ టెకినిక్ అనని కూడ్ా అంటార్ా. 
(పటం 1)

ఈ సందరభాంలో వెల్్డింగ్ అన్ేది ఉదో్యగం యొక్క కుడ్ి వెైపు అంచున 
పరాా రంభించబడుతుంది మ్ర్ియు ఎడమ్ వెైపుకు స్ాగుతుంది.  బూలో ప�ై   
వెల్్డింగ్ ల�ైన్   తో  60°-70° క్లణంలో ఉంచబడుతుంది.  వెల్్డింగ్ ల�ైన్ 
తో  పిలలో ర్ ర్ాడ్ 30°-40° క్లణంలో ఉంచబడుతుంది.   వెల్్డింగ్ బూలో  
ప�ైప్ వెల్్డింగ్ ర్ాడ్  ను అనుసర్ిసుతా ంది.  వెల్్డింగ్ ఫే్రామ్ నికే్పించబడ్ిన 
వెల్డిర్ మెటల్ నుండ్ి దూరంగా ఉంటుంది.

ఉమ్్మడ్ి యొక్క పరాత్ వెైపున సంలీన్ానిని పొ ందడ్ానికి బూలో ప�ై కు 
వృతాతా కార లేదా స�ైడ్-టు-స�ైడ్ కదల్క   ఇవవాబడుతుంది.

 పలిలో ర్ ర్ాడ్ (వెల్డిర్) కర్ికని  కొలనులో పసిటిల్ వంటి కదల్క   దావార్ా   
జోడ్ించబడుతుంది మ్ర్ియు మ్ంట దావార్ా కర్ిగిపో దు.

వెల్్డంగ్	రాడ్	ను	సి్వమి్మంగ్	ఫ్్యల్	ల్ోక్న	కరిగించడ్ధనిక్న	జా్వల్	
ఉపయోగించినటలీయితే,	కరికని	ఉష్ో్ణ గ్రత	సరసుస్	వీల్ున్ధమా	
అవ్వకు	తగి్గంద్ి	మరియు	తత్ఫల్తంగా	మంచి	కల్యికను

పటి్ట క	1

దిగువ ఇవవాబడ్డి  పటిటిక తేల్కలాంటి  ఉకు్కను ఎడమ్ువెైపు టెకనిిక్ 
దావార్ా  వెల్్డింగ్ చేయడం కొరకు వివర్ాలను చూపుతుంది (బటటి కీళ్లో  
కొరకు) 
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ఎడమ్ువెైపు టెకనిిక్ క్లసం ఎడ్జి  పిరాపర్ేషన్:  ఫ్ిల్ ల�ట్ కీళ్లో   క్లసం 
చతురస్రాా కార అంచు తయార్ీ జరుగుతుంది.

బటటి కీళ్లో  కొరకు  అంచులు  పటం 2 లో చూపించిన విధంగా 
తయారు చేయబడ్ా్డి యి. బటటి కీళ్లో  కొరకు ఎడమ్ువెైపు టకెనిిక్ దావార్ా 
తేల్కలాంటి ఉకు్కను వెల్్డింగ్ చేయడ్ానికి దిగువ ఇవవాబడ్డి  పటిటిక 
వివర్ాలను ఇసుతా ంది. 

ఫిల్	ల్ెట్	క్లళలీ 	కొరకు	ఒక	పరిమాణంల్ో	పై�ద్్ద 	న్ధజిల్	ఉండ్ధల్.	
ఉపయోగించ్ధరు.
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5.0 మిమీద మ్ందం కటంటే ఎకు్కవగా,  గుడ్ివెైపు టెకినిక్ 
ఉపయోగించాల్.

ప్యత

వెల్్డింగ్ క్లసం ఈ టెకనిిక్  ఉపయోగించబడుతుంది:

- 5 మిమీద మ్ందం  వరకు తేల్కలాంటి సీటిల్

- అనిని లోహాలు  ఫ్రర్స్ మ్ర్ియు న్ాన్ ఫ్రర్స్.

ఆక్లస్-ఎసిటిల్న్	గాయాస్	వెల్్డంగ్	యొక్క	కుడివెైపు	టెక్ననిక్	(Rightward	technique	of	oxy-acetylene	
gas	welding) 
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు.
• కుడవిెైపు	వెల్్డంగ్	టెక్ననిక్	మరియు	ద్్ధని	యొక్క	పరియోజన్ధల్ను	వివరించండి.
• ఎడ్జ్ 	పైిరిపరేషన్	మరియు		కుడివెైపు	టెక్ననిక్	యొక్క	అనువర్తన్ధనిని	వివరించండి.	

కుడవిెైపు	వెల్్డంగ్	టెక్ననిక్:  ఇది  ఆకీస్-ఎసిటలి్న్ గా్యస్ వెల్్డింగ్ టకెినిక్,     
దీనిలో వెల్్డింగ్ పని యొక్క ఎడమ్ చతే్ అంచు వదదు   వెల్్డింగ్ 
పరాా రంభ్మ్వుతుంది మ్ర్ియు ఇది కుడ్ి  వెైపుకు వెళ్్లతుందు. 

మ్ందపాటి సీటిల్ పేలో గలోప�ై (5 మి. మీ కటంటే ఎకు్కవ) ఉతపుత్తా  పనులకు  
సహాయపడటానికి ఈ స్ాంకేత్కత అభివృది్ధ  చేయబడ్ింది  , తదావార్ా 
మ్ంచి న్ాణ్యత కల్గిన ఆర్ిథిక వెల్్డింగలోను ఉతపుత్తా  చేసుతా ంది.

దీనిని  బా్యక్ వర్్డి లేదా బా్యక్ హా్యండ్ టెకినిక్ అనని  కూడ్ా అంపారు. 
దీని లక్షణాలు ఈ కిరూంద విధంగా ఉన్ానియి. (పటం 1)

వెల్్డింగ్ అనే్ది పని యొక్క ఎడమ్ చేత్ అంచు వదదు  
పరాా రంభించబడుతుంది మ్ర్ియు ఇది కుడ్ి  వెైపుకు వళె్్లతుందు.    
బూలో  ప�ైప్  వెల్్డింగ్ ల�ైన్ తో  40° - 50°  క్లణంలో ఉంచబడుతుంది.       
వెల్్డింగ్ ల�ైన్  తో పలిలో ర్ ర్ాడ్ 30° - 40° క్లణంలో ఉంచబడుతుంది.  
పలిలో ర్ ర్ాడ్ వెల్్డింగ్ బూలో  ప�ైప్ ను అనుసర్ిసుతా ంది. వెల్్డింగ్ ఫ్ేరామ్ 
నికే్పించబడ్ిన వెల్్డింగ్ మెటల్ వెైపు మ్ళ్్లలో తుంది.

పిలలో ర్ ర్ాడ్  కు మ్ుందు దిశలో  భ్రామ్ణ లేదా వృతాతా కార లూప్ 
కదల్క ఇవవాబడుతుంది.   బూలో ప�ై సరళ్ ర్ేఖలో గుడ్ివెైపు సిథిరంగా 
కదులుతుంది.  ఈ స్ాంకేత్కత  ఫ్్య్యజ్ క్లసం ఎకు్కవ వేడ్ిని ఉతపుత్తా  

చేసుతా ంది,  ఇది మ్ందపాటి సీటిల్ పేలో ట్ వెల్్డింగ్ క్లసం చౌకగా ఉంటుంది.   

గుడివెైపు	టకె్ననిక్	కోసం	ఎడ్జ్ 	పైిరిపరేషన్ (పటం 2)

బటటి కీళ్లో  కొరకు  అంచులు పటం 2 లో  చూపించిన విధంగా  తయారు  
చేయబడతాయి. 

దిగువ ఇవవాబడ్డి  పటిటిక బటటి కీళ్లో  కొరకు గుడ్ివెైపు వెల్్డింగ్ టెకినిక్ 
దావార్ా తలే్కలాంటి ఉకు్కను వెల్్డింగ్ చేయడ్ానికి సంబంధించిన 
వివర్ాలను ఇసుతా ంది.     

అపైిలీ కేషన్: షీట్ ప�ైపుల యొక్క 5 మిమీద కటంటే ఎకు్కవ మ్ందం 
ఉనని సీటిల్ వెల్్డింగ్ మ్రి్యు ‘లాండ్ే’ వెల్్డింగ్ పరాా స�స్ కొరకు ఈ టెకినిక్ 
ఉపయోగించబడుతుంది.

పరియోజనం: తకు్కవ బె వెల్ యాంగిల్, తకు్కవ పలిలో ర్ ర్ాడ్  
ఉపయోగించడం మ్ర్ియు వేగం ప�రగడం  వలలో  వెల్డిర్ యొక్క పొ డవు   
పరుగుకు తకు్కవ ఖరు్చ.   వెల్్డింగ్స్ చాలా వేగంగా తయారవుతాయి.

కరి్కని లోహం యొక్క తకు్కవ పర్ిమ్ాణం యొక్క తకు్కవ  
విసతారణ మ్ర్ియు సంక్లచం కారణంగా వకీతాకరణను నియంత్రాంచడం 
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సులభ్ం. నిక్ిపతామెైన లోహం వెైపు మ్ళ్లోంచబడ్ే మ్ంట న్ెమ్్మదిగా 
మ్ర్ియు ఏర్ీత్గా చలలోబడటానికి అనుమ్త్ంచబడుతుంది.  వెల్్డింగ్ 
సమ్యంలో నికి్పతా ం చేయబడి్న లోహం వెైపు ఎలలోపుపుడూ 
దిశానిర్ేదుశం  చేయబడటం వలలో  వెల్్డింగ్  మెటల్  ప�ై జావాల యొక్క 
అధిక అనల జింగ్ చర్య ఉంటుంది.

కర్ికని ఫ్్యల్ గురి్ంచి మ్నం మ్ంచి వీక్షణంను కల్గి ఉండవచు్చ, 
ఇది  వెల్్డింగ్ ప�ై మ్ంచి నియంతరాణను ఇసుతా ంది, దీని ఫ్ల్తంగా ఎకు్కవ 
చొచు్చకుపో తుంది. జావాల యొక్క ర్ిడక్షన్ జోన్ నిరంతర కవరే్జని 
అందిసుతా ంది కాబటిటి    చలన లోహంప�ై ఆకీస్కరణ పరాభావం తగు్గ తుంది. 

పటి్ట క	1	(	బట్ట 	క్లళలీ 	కొరకు)

	మై�టల్	మంద్ం	
మి.	మీ.

C.C.M.S	ఫిల్లీ ర్	రాడ్	
వాయాసం	mmల్ో

పై�ైపు	న్ధజిల్	
పరిమాణ్ధనిని	బూలీ 	

చేయండి

ఎడ్జ్ 	తయారీ 	mmల్ో	రూట్	కాయాప్ ఫ్లీ క్స్	ఉపయోగించ్ధల్

5
6.3
8
10 నుండ్ి 16
16 కటంటే ఎకు్కవ

3.15
4.0
5.0
6.3
6.3

10
13
18
18
25

చతురసరాం
చతురసరాం
60° పశువులు
60° పశువులు
60° డబుల్ వీ

2.5
3.0
3.0
4.0
3.0

గా్యస్ క్లసం
తేల్కలాంటి వెల్్డింగ్
సీటిల్ న్్త ఫ్లో క్స్
దీనికి అవసరం అవుతుంది
ఉపయోగించాల్

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.2.31	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.2.32	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	వెల్్డంగ్	టకె్ననిక్స్

ARC	 బ్లలీ 	 కారణ్ధల్ు	 మరియు	 	 నియంత్రించ	ే పద్ధాతుల్ు	 (Arc	 Blow	 Causes	 and	 Methods	 of	
Controlling)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు     
• DC	వెల్్డంగ్	ల్ో	ఆర్గన్	ద్�బ్బను	వివరించండి
• వెల్్డంగ్		పల్ెై	ఆర్గన్		బ్లలీ 	యొక్క		పరిభ్్యవాల్ను	వివరించండి
• ARC	బూలీ ల్ను			నియంత్రించడ్ధనిక్న		ఉపయోగించే		వివిధ	పద్ధాతుల్ను	వివరించండి.

DC	వెల్్డంగ్	ల్ో	ఆర్గన్	బూలీ :   అయస్ా్కంత అవాంతర్ాల కారణంగా   
ఆర్గన్ దాని స్ాధారణ మ్ార్గం నుండ్ి వెైదొలగినపుపుడు దానిని  ‘ఆర్గన్ 
బూలో ’   అంపారు. (పటం 1)

ఆర్గన్	బూలీ 	యొక్క	 కారణ్ధల్ు	 	 	మరియు	పరిభ్్యవాల్ు: ఎలక్లటిరో    లో   
విదు్యత్ పరావహించినపుపుడు   ఎలక్లటిరో  మ్ర్ియు  ఆర్గన్ F1 మ్ర్ియు F 3 
(పటం 2)  చుటూటి    అయస్ా్కంత  కే్తరాం ఏరపుడుతుంది.   అదేవిధంగా   
బేస్ మెటల్ ఎఫ్ (పటం 2)  చుటూటి  కూడ్ా ఇలాంటి అయస్ా్కంత 
కే్తరాం   ఏరపుడుతుంది.   ఈ ర్ెండు అయస్ా్కంత కే్తరాా ల    పరసపుర 
చర్య కారణంగా, ఆర్గన్ ఉమ్్మడ్ి యొక్క ఒక వెైపుకు ఎగిర్ిపో తుంది.    
వెల్్డింగ్  పరాా రంభ్ంలో మ్ుందు దబె్బ మ్ర్ియు  చివరలో వెనుక దబె్బ   
ఉంటుంది. (పటం 3)

ఈ కారణంగా ఈ  కిరూంద పరాభావాలు సంభ్విస్ాతా యి.

- వలె్డిర్ మెటల్ యొక్క తకు్కవ నిక్ేపంతో ఎకు్కవ స్ాపుటులో .

- పేలవమెైన కల్క/ చొచు్చకుపో వడం.

- బలహీనమెైన వలె్డిర్స్.

- ఉమ్్మడంలో అవసరమెైన పరాదేశంలో  వలె్డిర్ మెటల్  ను  డ్ిపాజిట్ 
చేయడంలో ఇబ్బంది.

- ప్యసల ఆకృత్ పేలవంగా ఉంటుంది  మ్ర్ియు స్ాలో గ్ చేర్ి లోపం 
కూడ్ా జరుగుతుంది. 

ఆర్గన్			బూలీ ల్ను	నియంత్రించడ్ధనిక్న		ఉపయోగించే	పద్ధాతుల్ు

ఆర్గన్ బూలో లను దీని  దావార్ా   నిమ్ంత్రాంచవచు్చ:

- ఎర్తా కన్ెక్షన్  ని వెల్్డింగ్ జాయింట్   కు వీల�ైన  దూరంగా ఉంచండ్ి. 
(పటం 4)

- పనిప�ై భ్ూమి కన్ెక్షన్   యొక్క స్ాథి న్ానిని  మ్ార్చడం.

- వెల్్డింగ్ టేబుల్ ప�ై  పని యొక్క స్ాథి న్ానిని మ్ార్చడం.
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- పని  చుటూటి   ఎలక్లటిరో  కేబుల్ చుటటిడం.  (పటం 5)

- భార్ీ వెల్్డింగ్  లేదా   ఇపపుటికే తయారు చేసిన వెల్్డింగ్ వెైపు 
వెల్్డింగ్ చేయడం.

-   గూరూ ప్ జాయింట్ ప�ైభాగంలో ఒక అయస్ా్కంత వంతెనను 
ఉంచడం.

- చినని ఆర్గన్ తో సర్ెసన ఎలక్లటిరో  క్లణానిని పటుటి క్లవడం. ‘రన్ ఆన్’ 
మ్రి్యు ‘రన్ ఆఫ్ పేలో ట్స్’         ఉపయోగించండ్ి. (పటం 6)

-    ప�ై పద్ధతులనీని ‘ఆర్గన్ బూలో లను  నియంత్రాంచడంలో  విఫ్లమెైతే, 
AC. స�ైపులకి మ్ారండి్
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.2.33	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	వెల్్డంగ్	టకె్ననిక్స్

ARC	 &	 గాయాస్	 వెల్్డంగ్	 ల్ో	 వక్ల్తకరణ	 	మరియు	 	 వక్ల్తకరణను	 తగి్గంచడ్ధనిక్న	 	 ఉపయోగించ	ే పద్ధాతుల్ు	
(Distortion	in	Arc	&	Gas	Welding	and	Methods	Employed	to	Minimize	Distortion)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు     
• వక్ల్తకరణ	యొక్క	కారణ్ధల్ను	వివరించడం
• వక్ల్తకరణ		రకాల్ను		వివరించడం
• వక్ల్తకరణను	నిరోధించే		పద్ధాతుల్ను		వివరించండి
• వక్ల్తకరణను		సరది్ిద్ే్ద 	పద్ధాతుల్ను	వివరించండి

వక్ల్తకరణకు	కారణ్ధల్ు: ఆర్గన్ వెల్్డింగ్ లో,    ఉమ్్మడ్ి యొక్క వివిధ 
పరాా ంతాల వదదు  ఉష్ో్ణ గరూత భిననింగా ఉంటుంది. (పటం 1ఎ).  ఉష్ో్ణ గరూతను  
బటిటి   ఈ పరాా ంతాలలో విసతారణలు  కూడ్ా భిననింగా ఉంటాయి (పటం 1 
బి).    వెల్్డింగ్ తరువాత, ఉమ్్మడ్ి యొక్క వివిధ పరాా ంతాలు భిననింగా 
సంక్లచిస్ాతా యి, కానీ ఘన వసుతా వులో (అనంగా, మ్ాతృ లోహం) 
ఇది వేరే్వారు పరాా ంతాలలో భిననింగా విసతా రి్ంచదు లేదా సంక్లచించదు 
.వెల్్డింగ్  లో అసమ్ాన వడే్ి  మ్ర్ియు శీతల కరణ కారణంగా  
వెల్్డింగ్ జాయింట్ యొక్క ఈ అసమ్ాన విసతారణ మ్ర్ియు  సంక్లచం 
ఉమ్్మడంలో  ఒత్తాళ్లోను సృషిటిసుతా ంది.   ఈ   ఒత్తాళ్్లలో  వెల్్డింగ్ పనిని దాని 
పర్ిమ్ాణం మ్రి్యు ఆకార్ానిని శాశవాతంగా మ్ార్చడ్ానికి (అనంగా 
వకీతాకరణ) చేస్ాతా యి మ్రి్యు దీనిని వెల్ డ్ెడ్ జాయింట్ యొక్క 
వకీతాకరణ అంపారు.    (పటం 2)

వక్ల్తకరణ	రకాల్ు	[	మారుచు]

వకీతాకరణ యొక్క 3 రకాలు:

- రే్ఖాంశ వకీతాకరణ

- టరాా న్స్ వర్స్ వకీతాకరణ

- కాణీయా వకీతాకరణ.

అంకెలు (3,4,5) వివిధ రకాల  వకీతాకరణలను వివర్ిస్ాతా యి.
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వక్ల్తకరణను	పరిభ్్యవితం	చేసే	కారకాల్ు

డి్జెైన్ పరే్ెంట్ మెటల్

సంయుకతాంగా తయారు  చేయడం  మ్ర్ియు అస�ంబీలో  పరాకిరూయ వెల్్డింగ్ 
పరాా స�స్ డ్ిపాజిటని టెకనిిక్ వెల్్డింగ్ సీకెవాన్స్   ఏర్ాపుటు చేయడం

విధించబడ్ిన తటసథి  అక్షం గురి్ంచి  అసమ్తౌల్య వడే్ి

వెల్్డింగ్ చేసిన ఉదో్యగంలో వకీతాకరణకు  ప�ైన పేర్ొ్కనని ఒకటి లేదా 
అంతకంటే ఎకు్కవ  కారకాలు  కారణమ్వుతాయి. వెల్్డింగ్  ఉదో్యగంలో 
వకీతాకరణను నివారి్ంచడ్ానికి లేదా తగి్గంచడ్ానికి   వెల్్డింగ్  కు 
మ్ుందు, సమ్యంలో మ్ర్ియు తరువాత ఈ కారకాలను జాగరూతతాగా 
చూసుక్లవాల్.     వకీతాకరణను నివార్ించడ్ానికి లేదా తగి్గంచడ్ానికి 
అనుసరి్ంచిన పద్ధతులు ఈ కిరూంద విధంగా ఉన్ానియి.

వక్ల్తకరణ	 నివారణ: వకీతాకరణను నివారి్ంచడ్ానికి మ్ర్ియు 
నియంత్రాంచడ్ానికి ఈ కిరూంద పద్ధతులను ఉపయోగిస్ాతా రు.

- పరాభావితమెైన కుదింపు శకితాని తగి్గసుతా ంది.

- వకీతాకరణను  తగి్గంచడ్ానికి కుదింపు శకుతా లను  తయారు  
చసేుతా ంది.

- కుంచించుకుపో యిే బలానిని  మ్ర్్ల కుదింపు శకితాతో సమ్తుల్యం 
చసేుతా ంది. 

సమరథావంతమై�ైన	 కుద్ింపు	 	 బల్ాల్ను	 తగి్గంచే	 పద్ధాతుల్ు	 	 అధిక	
వెల్్డంగ్/అధిక	ఉప	బల్ానిని	నివారించడం:

బటటి వెల్్డింగ్ లు మ్ర్ియు ఫ్ిల్ ల�ట్    విషయంలో మిత్మీరి్న 
నిర్ా్మణం

వెల్్డింగ్ లకుమ్  దూరంగా  ఉండ్ాల్.  (పటం 6)

గూరూ ప్ మ్రి్యు ఫి్ల్ ల�ట్  వెల్్డింగ్  లోల ఉప బలం యొక్క 

అనుమ్త్ంచదగిన విలువ T/10, ఇక్కడ “T” అన్ేది మ్ాతృ లోహం 
యొక్క మ్ందం.

సరెైన	 ఎడ్జ్ 	 పైిరిపరేషన్	మరియు	ఫిట్	అప్	 	 	ఉపయోగించడం: సర్ెసన 
ఎడ్జి  పిరాపర్ేషన్ దావార్ా సమ్రథివంతమెైన కుదింపు శకితాని తగి్గంచడం 
స్ాధ్యపడుతుంది.    ఇది వెల్డిర్ యొక్క  మ్ూలం వదదు    కనీస వలె్డిర్ 
మెటల్ తో సర్ెసన  ఫ్్య్యజ్ ఉండ్ేలా చేసుతా ంది. (పటం 7)

కొనిని	పాస్	ల్	వాడకం:  ప�దదు  డ్ా్యంతో తకు్కవ పాస్ ల వాడకం  .  
ఎలక్లటిరో  లు పార్శవా  దిశలో  వకీతాకరణను  తగి్గస్ాతా యి.   (పటం 8)

డీప్	ఫిల్	ల్ెట్	వెల్్డర్	యొక్క	ఉపయోగం:  డ్ీప్ ఫ్ిల్ ల�ట్ పద్ధత్ని 
ఉపయోగించడం దావార్ా వెల్డిర్ ను స్ాధ్యమెైనంత వరకు తటసథి  

అక్షానికి ఉంచండ్ి.   ఇది   పేలో ట్ లను అమ్రి్క   నుండ్ి బయటకు 
లాగడం యొక్క పరపత్ని తగి్గసుతా ంది.  (పటం 9)

అడపాద్డపా	 వెల్్డంగ్	 ల్	 వాడకం: నిరంతర  వెల్్డింగ్  లకుమ్ 
బదులుగా అడపాదడపా వెల్్డింగ్ ల సహాయంతో వలె్డిర్ మెటల్ 
పర్ిమ్ాణానిని    తగి్గంచండ్ి.   దీనిని   ఫ్ిల్ ల�ట్ వెల్డిర్స్ తో మ్ాతరామే  
ఉపయోగించవచు్చ.  (పటం 10)

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.2.33	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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‘బ్యయాక్	 స�్టప్’	 వెల్్డంగ్	 పద్ధాత్ని	 ఉపయోగించడం:  వెల్్డింగ్ పుర్్లగత్ 
యొక్క స్ాధారణ దిశ ఎడమ్ నుండ్ి కుర్ికి ఉంటుంది.   అయితే ఈ 
పద్ధత్లో పరాత్ చినని ప్యసను కుడ్ి నుంచి ఎడమ్గు  నిక్ిపతా ం చేస్ాతా రు.    
ఈ పద్ధత్లో..   పరాత్ వెల్్డింగ్ యొక్క లా కింగ్ పరాభావం కారణంగా పేలో టులో  
పరాత్ ప్యసతో తకు్కవ స్ాథి యికి విసతార్ిస్ాతా యి. (పటం 11)

కేంద్రిం	నుండి	 	 	వెల్్డంగ్		: కేందరాం  వెలుపల నుండ్ి పొ డవెైన కీళ్లోను  
వెల్్డింగ్ చేయడం వలలో  నిరంతర వెల్్డింగ్ ప�ై అధిక ఒత్తాళ్లో  యొక్క 
పరాగత్శీల పరాభావానిని విచి్ఛననిం చేసుతా ంది.

పరాణాళ్కాబద్ధమెైన సంచార   పద్ధత్ని ఉపయోగించడం: ఈ పద్ధత్లో 
వెల్్డింగ్ మ్ధ్యలో పరాా రంభ్మ్వుతుంది, ఆ తరువాత కేందరాం యొక్క 
రె్ండు వెైపులా భాగాలు ప్యరతావుతాయి. (పటం 12)

సి్కల్	 వెల్్డంగ్	 ఉపయోగం: ఈ పద్ధత్లో వెల్్డింగ్ ను ఒకేస్ార్ి  75 
మిలీలోమీటర్ లకు మించకుండ్ా   తయారు  చేస్ాతా రు.   సి్కల్ వెల్్డింగ్ 
వడిే్ యొక్క మ్రి్ంత ఏకర్ీత్న పంపిణీ కారణంగా లాక్ చేయబడ్ిన 
ఒత్తాళ్్లలో  మ్ర్ియు వారి్నింగ్ ను తగి్గసుతా ంది. (పటం 13)

వక్ల్తకరణను	 తగి్గంచడ్ధనిక్న	 కుద్ింపు	 శ్కు్త ల్ను	 తయారు	 చేయడ్ధనిక్న	
ఉపయోగించే	పద్ధాతుల్ు	పనిచేస్ా్త యి

		పొ జిషన్	నుండి	భ్్యగాల్ను	గురి్తంచడం:	   పేలో ట్ లను  వ్యత్ర్ేక మ్ార్గంలో 
మ్ుందుగా స�ట్ చేయడం  దావార్ా వకీతాకరణను అనుమ్త్ంచవచు్చ, 
తదావార్ా  వలె్డిర్ వాటిని కావలసిన ఆకృత్కి లాగుతుంది. వెల్డిర్ 
కుంచించుకుపో యినపుపుడు అది పేలో ట్ ను  దాని సర్ెసన స్ాథి న్ానికి 
లాగుతుంది  (పటం 14 & 15)

కుంచించుకుపో వడ్ానికి వీలుగా భాగాల మ్ధ్య అంతరం: వెల్్డింగ్ కు 
మ్ుందు భాగాల  మ్ధ్య సర్ెసన  అంతరం అవసరం.  ఇది   వెల్్డింగ్  
యొక్క కుదింపు శకితా  దావార్ా భాగాలను సర్ెసన సిథిత్లో లాగడ్ానికి  
అనుమ్త్సుతా ంది. (పటం 16)

పైీరి-బెంటింక్: చాలా సందర్ాభాలోలో  పీరా-బెంటింక్ దావార్ా కుదింపు శకుతా లను 
పనిలో ప�టటివచు్చ.  (పటం 17)

ఒక	 కుద్ింపు	 బల్ానిని	మరొక	 కుద్ింపు	 బల్ంతో	 సమతుల్యాం	 చేసే	
పద్ధాతుల్ు

సరెైన	వెల్్డంగ్	 క్రమానిని	 	ఉపయోగించడం	 	 : ఇది వెల్్డింగ్ లోహానిని 
నిర్ా్మణం  గురి్ంచి వివిధ పాయింటలో  వదదు   ఉంచుతుంది.      ఈ పద్ధత్లో, 
వెల్్డింగ్ మెటల్  యొక్క ర్ెండవ రన్ కుంచించుకుపో యినపుపుడు అది 
మొదటి వలె్డిర్ యొక్క కుదింపు బలాలను పరాత్ఘటించేలా  పరాత్ వెైపు 
నుండ్ి వలె్డిర్ నలు  పరాతా్యమ్ానియంగా తయారు చేస్ాతా రు.    (పటాలు 
18, 19 ఎ మ్ర్ియు 19 బి)

మీనింగ్:	ఇది వెల్డిర్ మెటల్ నికి్పతా ం అయిన వెంటన్ే తలే్కలాంటి సుత్తా     
ప్యసను చీల్చడం దావార్ా,  అది  చలలోబడి్నపుపుడు  సంక్లచించే దాని 
ధోరణిని పరాత్ఘటించడ్ానికి   వాసతావానికి స్ాగదీయబడుతుంది.   
పటం 20.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.2.33	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



75

డ�ైవరెజ్న్స్	అల్వెన్స్: వెల్్డింగ్    సమ్యంలో పేలో టులో   సలీమ్ వెంటబడి్  
విసతా రి్ంచడం మ్రి్యు కల్సే ధోరణి ఉననిందున  , వెల్్డింగ్  
పరాా రంభ్మ్యిే్య  స్ాథి నం  నుండ్ి ఒక వెట్స్ లేదా అల�ైన్ మెంట్ 
కా్యంప్     ఉంచడం దావార్ా పేలో ట్ నలు వేరు చేయడ్ానికి ఈ టకెినిక్ 
ఉపయోగించబడుతుంది.   వెల్్డింగ్  కు మ్ుందు పేలో టలో  మ్ధ్య   . (పటం 
21, 22)

సేపుసుగా అలవెనుస్లు ఈ  కిరూంద విధంగా  ఉన్ానియి.  (తలే్కలాంటి 
ఉకు్క) ఫ్రర్స్ లోహాల  కొరకు 3mm/m, న్ాన్ ఫ్రర్స్ లోహాల కొరకు 
10 mm/m

చలాలో రే్్చటపుపుడు, కుదింపు ఒత్తాళ్్లలో  పేలో ట్ ను సర్ెసన అమ్ర్ికలో  
లాగతాయి.

పైీరిహీటింగ్: కొనిని లోహాలు స్ాధారణంగా చలలోని సిథిత్లో వెల్్డింగ్ 
చేసేతా  విర్ిగిపో తాయి. పీరాహీటింగ్ మ్రి్యు తరువాత నియంతరాణతో 
శీతల కరణ దావార్ా వాటిని విజయవంతంగా  వెల్్డింగ్ చేయవచు్చ.   
(పటం 23)

జింగ్స్	మరియు	 ఫికస్డ్	 ల్ు: వెల్్డింగ్  సమ్యంలో  పనిని సర్ెసన 
పొ జిషన్ లో  ఉంచడం  కొరకు  జింగ్ లు  మ్ర్ియు ఫి్కస్డ్ లు 
ఉపయోగించబడతాయి. వాటిని ఉపయోగించడం దావార్ా వలె్డిర్ 
యొక్క  కుదింపు శకుతా లు జింగ్ లు మ్రి్యు ఫ్ికస్డ్ ల యొక్క త్నం 
పరాత్ బలంతో సమ్తుల్యం  చేయబడతాయి.  (పటం 24)

ట్యక్-వెల్్డంగ్: టాక్ వెల్్డింగ్ అనే్ది దీనికి మ్ుందు తయారు చేయబడ్ిన 
ఒక చినని వెల్్డింగ్.

పేలో ట్ లను  సర్ెసన అమ్ర్ికలో మ్రి్యు ఏకరీ్త్న రూట్ కా్యప్  తో   
ఉంచడ్ానికి వెల్్డింగ్  చేయడం. సర్ెసన చొచు్చకుపో వడం  కొరకు అధిక 
కరె్ంట్ తో  జాయింట్ వెంటబడ్ి  కరూమ్ం తపపుకుండ్ా టాక్ వెల్్డింగ్ లు  
తయారు చేయబడతాయి.  (పటం 25)  పేలో ట్ లను    ఒక ఫ్ికస్డ్ 
దావార్ా  పటుటి క్లలేని చ్లట  అవి అవసరం  . (పటం 26)

వక్ల్తకరణను	 సరిద్ిద్ే్ద 	 పద్ధాతుల్ు: వకీతాకరణను ప్యర్ితా స్ాథి యిలో 
నియంత్రాంచడం కషటిం కాబటిటి  పరాణాళ్కాబద్ధమెైన పరాకిరూయను 
అనుసరి్ంచిన తర్ావాత కూడ్ా వకీతాకరణ జరగచు్చ.   కాబటిటి  వకీతాకరణ 
జరి్గిన తరువాత దానిని తొలగించడ్ానికి కొనిని యాంత్రాక మ్ార్ా్గ లు 
మ్ర్ియు ఉష్ణం యొక్క అనువరతానం ఉపయోగించబడతాయి.

యాంత్రిక	పద్ధాతుల్ు: కాణీయా  వకీతాకరణ  దావార్ా వికృతమెైన చినని 
భాగాలను ప�రాస్ ఉపయోగించి గిటారుగా చేయవచు్చ.  అస�ంబీలో  యొక్క 
భాగాలను నిమ్ంత్రాంచకపో తే, అధిక బలానిని (ఒత్తాడ్ి) ఇవవాకుండ్ా 
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సుత్తా  చేయడం, కదలడం లేదా జా కింగ్ చేయడం  దావార్ా వాటిని  
అమ్ర్ికలోకి  తీసుకుర్ావచు్చ.

త్ధపని	 పద్ధాతుల్ు:  వకీరూకర్ించిన భాగానిని  స్ాథి నికంగా మ్ర్ియు 
వేగంగా వేడ్ి చేస్ాతా రు,  చుటుటి పక్కల లోహానిని  సహేతుకంగా చలలో గా 
ఉంచుతారు. 

ఒకేస్ార్ి చినని చినని పరాా ంతాలను వేడ్ి  చేయండ్ి.  ఇది   పరాకాశవంతమెైన 
ఎరుపు వడే్ి సిథిత్ని మించకూడదు. 

పలుచని పేలో ట్ లను  బిగించినటలోయితే, వాటిని కాన్ వెక్స్ వెైపు స్ాథి నిక 
స్ాపుట్ హంటింగ్ దావార్ా  సర్ిచేయవచు్చ.   పటం 27 లో చూపించిన 
విధంగా   బకి్కల్్డి  పరాా ంతం మ్ధ్యలో   ఉష్ణం పరాా రంభ్మ్వుతుంది. 

ఫ్ిల్ ల�ట్ వెల్డిర్స్ వలలో  కల్గే  వకీతాకరణను సర్ిచేయడం అన్ేది ఉమ్్మడ్ి 
యొక్క ర్ేఖను అనుసరి్ంచి ఇరుకెసన సిటి రిప్ లో పేలో ట్ యొక్క దిగువ 
భాగంలో స్ాథి నిక వేడి్ చేయడం దావార్ా  జరుగుతుంది. (పటం 28)

ఫేరిమ్	 హంటింగ్	 ద్్ధ్వరా	 గిట్యరుగా	 చేయడం: అత్యంత స్ాధారణ 
వకీతాకరణ-తొలగింపు పద్ధత్ ఏమిటంటే, మ్ంటను  ఉపయోగించి 
ఎంపిక చేసిన పరాదేశాలలో లేదా నిర్ిదుషటి  రే్ఖలలో భాగానిని  వేడ్ి 
చేయడం మ్ర్ియు ఆప�ై దానిని గాల్ పలీ్చడం.  గిటారుగా ఉండ్ాల్స్న 
పరాా ంతానిని స్ాదా కార్బన్ మ్రి్యు తకు్కవ అలాలో యేి సీటిల్స్ క్లసం 
600 మ్ర్ియు 650 డ్ిగీరూల స�ంటీగేరూడ్ మ్ధ్య వడే్ి చేస్ాతా రు మ్ర్ియు 
అకస్ా్మతుతా గా గాల్లో  చలలోబరుస్ాతా రు, లేదా అవసరమెైతే  తకు్కవ 
కార్బన్ సీటిల్స్ లో నీటిని సీపురే్ చేస్ాతా రు. 

ఫ్ేరామ్ స�టి రియిటనింగ్ పద్ధతులు పటం 29 లో చూపించబడ్ా్డి యి.

ల�ైన్ హంటింగ్ (పటం 29a)లో టార్చర్ నుంచి వచే్చ వేడ్ిని ఒక ర్ేఖ 
లేదా సమ్ాంతర రే్ఖల సమ్ూహం వెంటబడ్ి ఉపయోగిస్ాతా రు.   ఫి్ల్ 
ల�ట్ వలె్డిర్స్ దావార్ా  ఏరపుడ్ే  కాణీయా వకీతాకరణను  తొలగించడ్ానికి 
ఈ పద్ధత్ని తరచుగా ఉపయోగిస్ాతా రు, ఇది ఒక పేలో ట్ ను దాని సిటిఫ్ 
నర్ కు జతచేసుతా ంది.

ప�ైపు-సూది (పటం 29 బి) వేడ్ిలో,  ఉష్ణం ఒకదానికొకటి దాటే 
ర్ెండు చినని   ర్ేఖలప�ై వర్ితాంచబడుతుంది.  ఈ పద్ధత్ ల�ైన్ హంటింగ్ 
మ్ర్ియు స్ాపుట్ హంటింగ్ మ్ధ్య సగం దూరంలో  ఉంటుంది.    
కుదింపు మ్ర్ియు కాణీయా వకీతాకరణ ర్ెండు దిశలలో సంభ్విసుతా ంది 
కాబటిటి ,  ఈ పద్ధత్  ఏకరీ్త్న వకీతాకరణ-తొలగింపు పరాభావానిని ఉతపుత్తా  
చేసుతా ంది.

చెకర్ బో ర్్డి (కారూ స్-డ్ెైర్ెక్షన్స్) హంటింగ్ లో, (పటం 29c)     ఉష్ణం  
ఒకదానికొకటి దాటే ర్ెండు ర్ేఖల  జత వెంట వర్ితాంచబడుతుంది. 
తీవరామెైన వకీతాకరణను తొలగించడ్ానికి ఈ పద్ధత్ని ఉపయోగిస్ాతా రు.

స్ాపుట్ హంటింగ్ లో. (పటం 29ఇ) చీల్క ఆకారంలో ఉనని పరాదేశంలో 
ఉష్ా్ణ నిని వరి్తాంపజేస్ాతా రు, మ్రి్యు ఫే్రామ్ లోల వంగిన వకీతాకరణను 
తొలగించడ్ానికి ఈ పద్ధత్  ఉపయోగపడుతుంది. 

త్రాభ్ుజాలకా తపనలో (పటం 29ఇ)   చీల్క ఆకారంలో ఉనని 
పరాదేశంలో ఉష్ా్ణ నిని  ఉపయోగిస్ాతా రు, మ్ర్ియు ఫ్ేరామ్ లోల వంగిపో యిే 
వకీతాకరణను తొలగించడ్ానికి ఈ పద్ధత్  ఉపయోగపడుతుంది.  
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స్ాథి నికీకర్ించబడి్న పరాా ంతంలో తీవరామెైన వకీతాకరణ   జర్ిగినపుపుడు 
ఎరుపు వేడి్ తాపని (పటం 29f)    ఉపయోగించబడుతుంది  
మ్ర్ియు ఇది అవసరం  కావచు్చ.

థర్మల్	టీరిట్	మై�ంటులీ : వకీతాకరణను తగి్గంచడ్ానికి, వివిధ థర్మల్ టీరాట్ 
మెంట్ లు చేస్ాతా రు.  వాటిలో పీరా హీట్ మ్ర్ియు పో స్టి  వెల్డిర్ థర్మల్ 
చికతిస్లు ఉన్ానియి. 

పైీరిహీటింగ్:	వెల్డిర్ కుదింపు స్ాధారణంగా పీరాహీటింగ్ దావార్ా తగు్గ తుంది.  
శీతల కరణ సమ్యంలో  వెల్డిర్స్ అంతటా వాసతావ కొలతలు పీరాహీటింగ్  

చేయని  కీళ్లోతో పో ల్సేతా   200 °Cకు మ్ుందే వేడి్ చేయబడ్ిన  
కీళ్లోలో  30% కటంటే తకు్కవ మొతతాం సంక్లచం సంభ్వించిందని  
చూపించాయి. 

ఒత్్తడి	 ఉపశ్మనం: వెల్్డింగ్ దాని ప్యరి్తా  సిథిత్కి తీసుకుర్ావడ్ానికి 
మ్ుందు  మ్రి్ంత వకీతాకరణ అభివృది్ధ  చెందకుండ్ా నిర్్లధించడ్ానికి 
చాలా సందర్ాభాలోలో  థర్మల్ స�టి రిస్ ర్ిలీఫ్ అవసరం.    వెల్్డింగ్ లోల అవశ్రష 
ఒత్తాడ్ి  ఎలలోపుపుడూ సం పీడన అవశ్రష ఒత్తాళ్లో  దావార్ా   సమ్తుల్యం 
చేయబడుతుంది.    ఒత్తాడ్ికి గుర్ెసన   పదారథింలో గణనీయమెైన 
భాగానిని  యంతరాం చేసేతా ,  అవశ్రష ఒత్తాడ్ి యొక్క కొతతా  సమ్తుల్యత    
ఏరపుడుతుంది, ఇది  కొతతా  వకీతాకరణకు కారణమ్వుతుంది.     అందువలలో  
స�లలో డి్ంగ్  మ్ర్ియు ర్ేటింగ్ భాగాల యొక్క దరీ్ఘకాల్క డ్ెైమెన్షనల్ 
కచి్చతతావానికి  మెషినుగా కు మ్ుందు ఒత్తాడ్ి-ఉపశమ్నం చాలా 
మ్ుఖ్యం. 

వెైబ్రరిషన్	 స�్ట రేస్	 రిలీఫ్: ఈ టకెనిిక్ వెల్్డింగ్ నలు కంపించడం దావార్ా 
వకీతాకరణను తగి్గసుతా ంది.  పర్ికరంలో  వేర్ియబుల్  సీపుడ్ వెైబేరాటర్ 
ఉంటుంది,  ఇది  వర్్క  పీస్ కు  కా్యంప్ చేయబడుతుంది  , మ్ర్ియు 
ఎలకాటిరో నిక్  యాంఫి్లో ఫ్�ైర్ ఉంటుంది, వెైబేరాటింగ్ మోటార్ యొక్క వేగానిని 
మ్ార్చడం  దావార్ా,  పరాత్ధవానించే వరకు ఫ్ీరాకెవానీస్ని మ్ార్చవచు్చ.  
వర్్క పీస్   కొరకు  ఫీ్రాకెవానీస్ని  చేరుకున్ానిరు.      పని  మ్ుక్క  
యొక్క  బరువాకు  సంబంధించి మ్ారుతూ ఉండ్ే కాలానికి  మ్ుక్క   
కంపించడ్ానికి  అనుమ్త్ంచబడుతుంది.  స్ాధారణంగా ఇది 10 
నుండ్ి 30 నిమిష్ాల వరకు ఉంటుంది.   30 నుండ్ి 50%  అవశ్రష 
ఒత్తాళ్్లలో  వెైబేరాటింగ్ పద్ధతులను ఉపయోగించి ఉపశమ్నం పొ ందతాయి.   
ఈ విధంగా ఈ భాగం దాని అవశ్రష ఒత్తాళ్లోను సమ్తుల్యం చేసుతా ంది, 
మ్ర్ియు ఇది నిలవా చేయబడదు.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.2.33	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.2.34	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	వెల్్డంగ్	టకె్ననిక్స్

ARC	 వెల్్డంగ్	 ల్ోపాల్ు	 కారణ్ధల్ు	 మరియు	 మారు్పల్ు	 (Arc	 Welding	 Defects	 Causes	 and	
Remadies)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు     
• ARC	వెల్	డ�డ్		జాయింట్స్	విభినని	వెల్్డంగ్	ల్ోపాల్ను	పైేరొ్కనండి	
• వెల్్డంగ్	ల్ోపానిని	నిర్వచించండి
• వెల్్డంగ్	చేయబడ్డ 	జాయింట్స్	ల్ోపాల్		యొక్క		పరిభ్్యవానిని	పైేరొ్కనండి	
• బ్యహయా	మరియు	అంతర్గత	ల్ోపాల్	మధయా	తేడ్ధను	గురి్తంచండి.

పరిచయం:   వెల్ డ్ెడ్ జాయింట్ యొక్క బలం  బేస్ మెటల్  యొక్క 
బలం కటంటే ఎకు్కవ లేదా సమ్ానంగా ఉండ్ాల్  .  వెల్్డింగ్ జాయింట్   
లో  ఏజెైన్ా  వెల్్డింగ్ లోపం ఉంటే   , అపుపుడు  జాయింట్ బేస్ మెటల్ 
కటంటే బలహీనంగా ఉంటుంది.  ఇది ఆమోదయోగ్యం కాదు.

కాబటిటి    ఒక బలమెైన లేదా మ్ంచి వెల్డిర్  ఏర్ీత్గా పరాకంపనలు  
కల్గిన ఉపర్ితలం, ఆకృత్, ప్యస వెడలుపు, మ్ంచి చొచు్చకుపో వడం 
కల్గి ఉండ్ాల్ మ్రి్యు లోపం ఉండకూడదు. 

వెల్్డంగ్	 ల్ోపం/ల్ోపం	 	 	యొక్క	 	 నిర్వచనం: లోపం  లేదా లోపం  
అన్ేది ఫ్ినిష్్డి  జాయింట్ అవసరమెైన లోడ్ ను తటుటి క్లవడ్ానికి లేదా 
మోయడ్ానికి అనుమ్త్ంచదు.

వెల్్డంగ్	ల్ోపం/ల్ోపం	యొక్క	పరిభ్్యవాల్ు:  ఎలలోపుపుడూ  లోపభ్ూయిషటి 
వెల్్డింగ్ జాయింట్ ఈ కిరూంద చెడు పరాభావాలను కల్గి ఉంటుంది.

- బేస్ మెటల్ యొక్క పరాభావితమెైన మ్ందం  తగు్గ తుంది.

- వెల్్డింగ్ యొక్క  బలం తగు్గ తుంది. 

- ఎఫ్�క్టిస్ గొంతు మ్ందం తగు్గ తుంది. 

- లోడ్ చేసినపుపుడు జాయింట్ విర్ిగిపో తుంది,  ఇది పరామ్ాదానికి 
కారణమ్వుతుంది.

- బేస్ మెటల్ యొక్క లక్షణాలు  మ్ారతాయి.

- ఎకు్కవ ఎలక్లటిరో  డులో  అవసరం  అవుతాయి, ఇది వెల్్డింగ్ ఖరు్చను 
కూడ్ా ప�ంచుతుంది.

- శరూమ్, స్ామ్గిరూ వృథా..

- వెల్డిర్ లుక్  పేలవంగా ఉంటుంది.

 వెల్్డింగ్ లోపాలు     ఉమ్్మడంప�ై చెడు పరాభావాలను  కల్గిస్ాతా యి కాబటిటి ,    
లోపాలను నివార్ించడ్ానికి/ నిర్్లధించడ్ానికి వెల్్డింగ్ కు మ్ుందు 
మ్ర్ియు సమ్యంలో ఎలలోపుపుడూ సర్ెసన  జాగరూతతాలు మ్ర్ియు చర్య  
తీసుక్లవాల్.   ఒకవళే్  ఇపపుటికే లోపాలు సంభ్వించినటలోయితే, 
వెల్్డింగ్ తరువాత లోపానిని సర్ిదిదదుడ్ానికి/సరి్దిదదుడ్ానికి తగిన 
చర్యలు తీసుక్లవాల్.

వెల్్డింగ్   లోపానిని నివార్ించడ్ానికి/నిర్్లధించడ్ానికి మ్ర్ియు 
సర్ిదిదదుడ్ానికి/సరి్దిదదుడ్ానికి తీసుకున్ే చర్య/చర్యను నివారణ 
అనని కూడ్ా అంపారు. 

కాబటిటి  వెల్్డింగ్ లోపానిని నివార్ించడ్ానికి / నివారి్ంచడ్ానికి 
కొనిని నివారణలు సహాయపడతాయి మ్రి్యు కొనిని నివారణలు  
ఇపపుటికే జర్ిగిన వెల్్డింగ్ లోపానిని సర్ిచేయడ్ానికి / సర్ిదదిదుడ్ానికి 
సహాయపడతాయి.

వెల్్డింగ్ లోపానిని   ర్ెండు శీరి్్షకల కింద పర్ిగణించవచు్చ.

- [మ్ారు్చ ] బాహ్య లోపాలు

- అంతర్గత లోపాలు

ఒటుటి    కళ్లోతో లేదా వెల్డిర్ బెడ్ ప�ై భాగంలో ల�న్స్ తో లేదా బేస్ మెటల్ 
ఉపరి్తలంప�ై లేదా  ఉమ్్మడ్ి  యొక్క మ్ూల భాగంలో కనిపించే   
లోపాలను బాహ్య లోపాలు అంపారు.  

వెల్డిర్ ప్యస లోపల  లేదా  బేస్ మెటల్ ఉపర్ితలం లోపల  దాగి  
ఉనని మ్రి్యు  వటిటి  కళ్్ల్ళ లేదా ల�న్స్ తో చూడలేదని లోపాలను 
అంతర్గత లోపాలు అంపారు.  

వెల్్డింగ్  లోపాలలో కొనిని  బాహ్య లోపాలు, కొనిని అంతర్గత లోపాలు 
మ్రి్యు  పగుళ్్లలో   , బూలో  హో ల్  మ్రి్యు పో ర సిటీ, స్ాలో గ్ చేరి్, ఫ్ిల్ 
ల�ట్ కీళ్లోలో రూట్ చొచు్చకుపో క పో వడం వంటి  కొనిని లోపాలు, కంకి.   
బాహ్య మ్రి్యు అంతర్గత  లోపాలుగా సంభ్విస్ాతా యి. 

[మారుచు	]	బ్యహయా	ల్ోపాల్ు

1 [మ్ారు్చ]

2 పగుళ్్లలో

3 రంధరాం మ్రి్యు పో ర సిటీని ఊదండ్ి

4 Slag inclusions

5 ఎడ్జి  పేలో ట్ కరి్గిపో యింది 

6 మిత్మీర్ిన కనె్వాకిస్టీ/ఓవర్ స�ైజ్ వలె్డిర్/మిత్మీర్ిన ఉప బలం

7 అధిక ఉబ్బం/ త్నం గొంతు మ్ందం/ త్నం నిలపకపో వడం 

8 అసంప్యర్ణ రూట్ చొచు్చకుపో వడం/  చొచు్చకుపో వడం

9 అధిక రూట్ చొచు్చకుపో వడం

10 అత్వా్యపితా

11 సమ్తుల్యత
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12 అసమ్ాన/కరూమ్రహిత ప్యసల ఆకృత్

13 స్ాపుటులో

అంతర్గత	ల్ోపాల్ు

1 పగుళ్్లలో

2 రంధరాం మ్రి్యు పో ర సిటీని ఊదండ్ి

3 Slag inclusions

4 కల్క లేకపో వడం

5 రూట్ చొచు్చకుపో వడం లేకపో వడం

6 అంతర్గత ఒత్తాళ్్లలో  లేదా లాక్-అప్ ఒత్తాళ్్లలో  లేదా నియంతరాణతో 
ఉమ్్మడ్ి.

ARC	వెల్్డంగ్	ల్ో	ల్ోపాల్ు		-	నిర్వచనం,	కారణ్ధల్ు	మరియు	నివారణల్ు	(Defects	in	arc	Welding	-	
Definition,	Causes	and	Remedies)	
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు.
•	 ARC	వెల్	డ�డ్	జాయింట్స్	స్ాధ్ధరణ	వెల్్డంగ్	ల్ోపాల్ను	నిర్వచించండి	
•	 వెల్్డంగ్	ల్ోపాల్	యొక్క	కారణ్ధల్ు,	నివారణల్ు	మరియు	ద్ిద్ు్ద బ్యటుల్ను	వివరించండి.

ఒక ధవాని లేదా మ్ంచి వెల్డిరు ఏరీ్త్గా పరాకంపనలు కల్గిన  
ఉపరి్తలానిని  కల్గి ఉంటుంది, కాండూరు, ప్యస వెడలుపు, మ్ంచి 
చొచు్చకుపో వడం మ్ర్ియు ఎటువంటి లోపాలు ఉండవు.

ల్ోపం	యొక్క	 నిర్వచనం: ఫ్ినిష్్డి  జాయింట్ అవసరమెైన బలానిని 
(లోడ్) తటుటి క్లవడ్ానికి  అనుమ్త్ంచని లోపానిని లోపం అంపారు.

వెల్్డింగ్ లోపాలకు కారణాలు  అంటే  లోపానిని సృషిటించే  తపుపుడు 
చర్యలు.

దీనికి పర్ిష్ా్కరం కావచు్చ.

• వెల్్డింగ్ కు మ్ుందు మ్ర్ియు సమ్యంలో సర్ెసన చర్యలు 
తీసుక్లవడం దావార్ా లోపానిని నివార్ిసుతా ంది. 

• వెల్్డింగ్ తరువాత ఇపపుటికే జర్ిగిన లోపానిని   సర్ిదిదదుడ్ానికి  
కొనిని దిదుదు బాటు చర్యలు తీసుక్లవడం.

చీల్క:	వెల్్డింగ్ యొక్క బొ టనవేలు వదదు  మ్ాతృ  లోహంలో  ఏరపుడ్ే  
గూరూ ప్ లేదా ఛానల్  . (పటాలు 1, 2 & 3)

కారణ్ధల్ు[మారుచు]

- కర్ెంట్ చాలా ఎకు్కవ

- చాలా తకు్కవ ఆర్గన్ పొ డవులను  ఉపయోగించడం

- వెల్్డింగ్ వేగం చాలా వేగంగా

- నిరంతర వెల్్డింగ్ కారణంగా  పని వేడ్ెక్కడం

- లోపభ్ూయిషటి ఎలక్లటిరో  మ్ానిపు్యలేషన్

- తపుపు ఎలక్లటిరో  క్లణం

పరిహారాల్ు

a	 నివారణ	చరయాల్ు[మారుచు]

ధృవీకర్ించుక్లండ్ి

- సర్ెసన కర్ెంట్ స�ట్ చేయబడ్ింది

- సర్ెసన వెల్్డింగ్ సీపుడ్ ఉపయోగించబడుతుంది 

- సర్ెసన ఆర్గన్ పొ డవు ఉపయోగించబడుతుంది 

- ఎలక్లటిరో  యొక్క సర్ెసన మ్ానిపు్యలేషన్ పాటించబడుతుంది 

b	 ద్ిద్ు్ద బ్యటు	చరయాల్ు

- ఒక  సననిమ్ని సిటి రింగ్ ప్యసను వలె్డిర్   ప�ైభాగంలో  2mm 
ఎలక్లటిరో  ఉపయోగించి నింపండ్ి. 

అత్వాయాపైి్త

ఎలక్లటిరో  నుండ్ి కరి్కని లోహం మ్ాతృ లోహ ఉపర్ితలం మీద ఫ్్య్యజ్ 
చేయకుండ్ా పరావహించినపుపుడు అత్వా్యపితా  సంభ్విసుతా ంది. (పటం 4)

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.2.34	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



80

కారణ్ధల్ు[మారుచు]

- తకు్కవ కర్ెంట్..

- సన్్తలో  ఆర్గన్ పరాయాణ వేగం.

- లాంగ్ ఆర్గన్.

- చాలా ప�దదు   వా్యసం కల్గిన ఎలక్లటిరో .

- చేత్   కదల్కకు బదులుగా  ఎలక్లటిరో  న్ేత క్లసం మ్ణికటుటి  కదల్కను 
ఉపయోగించడం.

పరిహారాల్ు

a			నివారణ	చరయాల్ు

- సర్ెసన కర్ెంట్ స�టిటింగ్.

- సర్ెసన ఆర్గన్ పరాయాణ వేగం.

- సర్ెసన ఆర్గన్ పొ డవు.

- మెటల్ మ్ందం పరాకారం  సర్ెసన డయామీటర్ ఎలక్లటిరో .

- ఎలక్లటిరో  యొక్క సర్ెసన మ్ానిపు్యలేషన్.

b		 ద్ిద్ు్ద బ్యటు	చరయాల్ు

-   అండర్ కట్  లేకుండ్ా గెసైండ్ింగ్ చేయడం దావార్ా  అత్వా్యపితాని 
తొలగించండ్ి. 

బూలీ ల్ోలీ 	మరియు	పో ర	సిటీ

బూలో  హో ల్ లేదా గా్యస్ పాకెట్  అన్ేది ప్యస లోపల లేదా వెల్డిర్ 
యొక్క ఉపర్ితలంప�ై గా్యస్ ఎంటరాా ప�్మంట్ వలలో  కల్గే  ప�దదు  వా్యసం 
కల్గిన రంధరాం.  పో ర సిటీ    అన్ేది     గా్యస్ ఎంటరాా ప�్మంట్ వలలో  వలె్డిర్ 
యొక్క ఉపరి్తలంప�ై సననిమ్ని రంధరాా ల సమ్ూహం. (పటం 5)

కారణ్ధల్ు[మారుచు]

జాబ్  ఉపరి్తలంప�ై లేదా ఎలక్లటిరో  ఫ్లో క్స్ ప�ై కలుషితాలు/  మ్ల్న్ాలు 
ఉండటం,  జాబ్ లేదా   ఎలక్లటిరో  మెటీర్ియల్స్  లో అధిక సల్ఫర్ 
ఉండటం. కల్సే ఉపరి్తలాల మ్ధ్య చికు్కకునని తమే్.  వలె్డిర్ మెటల్ 
యొక్క వేగవంతమెైన ఘనీ భ్వనం.  అంచులను సర్ిగా శుభ్రాం 
చేయకపో వడం.

పరిహారాల్ు

a	 నివారణ	చరయాల్ు[మారుచు]

- ఆయిల్, గీరూజు, తుపుపు,  ప�యింట్, తమే్ మొదల�ైన వాటిని 
తొలగించండి్. ఉపరి్తలం  నుంచి..  తాజా మ్ర్ియు ఎండ్ిన 
ఎలక్లటిరో లోలో ను  ఉపయోగించండ్ి.  మ్ంచి ఫ్లో క్స్ క్లటెడ్ ఎలక్లటిరో  
నలు ఉపయోగించండ్ి.  పొ డవాల్ ఆర్గన్ నలు నివార్ించండ్ి.

b	 ద్ిద్ు్ద బ్యటు	చరయాల్ు

- ఒకవేళ్ బూలో లోలో  లేదా పో ర సిటీ వెల్డిర్ లోపల  ఉననిటలోయితే, ఆ 
పరాా ంతానిని శుభ్రాం  చేయండ్ి మ్రి్యు త్ర్ిగి వెల్్డింగ్ చేయండ్ి.   
ఉపర్ితలంప�ై    ఉంటే గెసైండర్ చేసి మ్ళ్లో వెల్్డింగ్ చేయాల్.

Spatter

వెల్్డింగ్ వెంటబడ్ి వెల్్డింగ్ చేసేటపుపుడు మ్రి్యు బేస్ మెటల్  
ఉపర్ితలానికి అతుకు్కపో యిే  సమ్యంలో ఆర్గన్ నుండ్ి 
విసిర్ివేయబడ్ే చినని  లోహ కణాలు. (పటం 6)

కారణ్ధల్ు[మారుచు]

వెల్్డింగ్ కర్ెంట్ చాలా ఎకు్కవగా ఉంది.  తపుపు పొ లార్ిటీ (DCలో).   
లాంగ్ ఆర్గన్ ఉపయోగించడం.  ఆర్గన్ దెబ్బ. అసమ్ాన ఫ్లో క్స్ క్లటెడ్ 
ఎలక్లటిరో .

పరిహారాల్ు

a	 నివారణ	చరయాల్ు[మారుచు]

- సర్ెసన కర్ెంట్ ఉపయోగించండ్ి.

- సర్ెసన పొ లార్ిటీ (డ్ెసి) ఉపయోగించండ్ి.

- సర్ెసన ఆర్గన్ పొ డవులను ఉపయోగించండ్ి  .

- మ్ంచి ఫ్లో క్స్ క్లటెడ్ ఎలక్లటిరో  ఉపయోగించండ్ి.

b	 ద్ిద్ు్ద బ్యటు	చరయాల్ు[మారుచు]

- జిపిపుంగ్ సుత్తా  మ్రి్యు వెైర్ బరాష్ ఉపయోగించి స్ాపుటలోను 
తొలగించండ్ి.

పైేలీ ట్	అంచు		కరిగిపో యింద్ి	

కర్ికని పేలో ట్ యొక్క అంచు లోపం ఒడ్ి మ్రి్యు మ్ూల కీళ్లోలో 
మ్ాతరామే జరుగుతుంది.      పేలో ట్    అంచులలో ఒకటి  అధికంగా 
కర్ిగిపో వడం వలలో   త్నం గొంతు మ్ందం లేకపో తే  దానిని పేలో ట్ కరి్కని 
అంచు అంపారు. (పటం 7)

కారణ్ధల్ు[మారుచు]

- భార్ీ ఎలక్లటిరో  ఉపయోగించడం.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.2.34	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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- మిత్మీరి్న కరె్ంట్ వాడకం.

- ఎలక్లటిరో  యొక్క తపుపు మ్ానిపు్యలేషన్ అంటే  ఎలక్లటిరో  యొక్క 
మిత్మీరి్న నే్త.

పరిహారాల్ు

a	 నివారణ	చరయాల్ు[మారుచు]

- సర్ెసన స�ైజు ఎలక్లటిరో  ఎంచుక్లండ్ి.

- సర్ెసన కర్ెంట్ స�ట్ చేయండి్.

- ఎలక్లటిరో  యొక్క సర్ెసన మ్ానిపు్యలేషన్ ని ధృవీకర్ించుక్లండ్ి.

b	 ద్ిద్ు్ద బ్యటు	చరయాల్ు

- గొంతు మ్ందానిని ప�ంచడ్ానికి అదనపు వెల్డిర్ లోహానిని 
డ్ిపాజిట్ చేయండ్ి.

ఓడు

వెంటురా కల విభ్జన  వెల్్డింగ్ మెటల్ లేదా మ్ాతృ      లోహం యొక్క  
మ్ూలం లేదా మ్ధ్య లేదా సుకర్ మ్ుఖం  మ్ర్ియు లోపల 
పరాదర్ి్శసుతా ంది.   (పటం 8)

కారణ్ధల్ు[మారుచు]

- ఎలక్లటిరో  యొక్క తపుపు ఎంపిక.

- స్ాథి నికీకర్ించిన ఒత్తాడ్ి ఉండటం .

- సంయమ్నంతో కూడ్ిన జాయింట్.

- వేగవంతమెైన చలలోదనం.

- సర్ికాదని వెల్్డింగ్ టెకినిక్ లు/సీకెవాన్స్  .

- పేలవమెైన టాకిటిల్టీ.

- ఉమ్్మడి్ యొక్క పీరాహీటింగ్ మ్రి్యు పో స్టి  హంటింగ్ 

 లేకపో వడం  .

- బేస్ మెటల్ లో అధిక సల్ఫర్.

పరిహారాల్ు

a	 నివారణ	చరయాల్ు[మారుచు]

- ర్ాగి, కాస్టి ఐరన్, మీడ్ియం మ్రి్యు హ�ై కార్బన్ సీటిల్స్ ప�ై  
పీరాహీటింగ్ మ్ర్ియు  పో స్టి  హంటింగ్  చేయాల్.

- తకు్కవ హ�ైడ్ోరాజన్ ఎలక్లటిరో  ఎంచుక్లండ్ి.

- నె్మ్్మదిగా చలలోబరచడం.

- తకు్కవ పాస్ లు వాడండి్.

- సర్ెసన వెల్్డింగ్ టెకనిిక్/సకీెవాన్స్   ఉపయోగించండ్ి.

పగుళ్లలీ

b	 ద్ిద్ు్ద బ్యటు	చరయాల్ు[మారుచు]

- అనిని బాహ్య పగుళ్లోను తకు్కవ లోతుకు తీసుకెళ్లోడ్ానికి,   
పగులు యొక్క లోతు వరకు డ్ెైమ్ండ్ పాయింట్ ఉల్ని 
ఉపయోగించి V గూరూ ప్ తీసుక్లండ్ి  మ్ర్ియు తకు్కవ హ�ైడ్ోరాజన్ 
ఎలక్లటిరో   ఉపయోగించి త్ర్ిగి వెల్్డింగ్ (అవసరమెైతే  పీరాహీటింగ్ 
తో) చేయండ్ి. పనిని న్ెమ్్మదిగా   చలలోబరచడం.

- అంతర్గత/దాచిన పగుళ్లో  కొరకు పగుళ్లో   లోతు  వరకు వెళ్లోండ్ి 
మ్రి్యు తకు్కవ హ�ైడ్ోరాజన్ ఎలక్లటిరో  ఉపయోగించి ర్ీ వెల్్డింగ్ 
(అవసరమెైతే పీరాహీటింగ్ తో  )  చేయండి్.   పనిని నె్మ్్మదిగా   
చలలోబరచడం.

అసంప్యర్ణ	పరివేశ్ం

జాయింట్ యొక్క మ్ూలానిని చేరుక్లవడం మ్ర్ియు ఫ్్య్యజ్ 
చేయడంలో వెల్్డింగ్ మెటల్ విఫ్లం కావడం. (పటం 9)

కారణ్ధల్ు[మారుచు]

- ఎడ్జి  పిరాపర్ేషన్ చాలా ఇరుకెస నది - తకు్కవ బె వెల్ క్లణం.

- వెల్్డింగ్ వేగం చాలా ఎకు్కవ.

- గాడ్ిలో పడ్ిన  జాయింట్ యొక్క  రూట్ రన్ ని వెల్్డింగ్  
చేసేటపుపుడు కీ-హో ల్  మెయింటెైన్  చేయబడదు.

- తకు్కవ కరె్ంట్.

- ప�దదు  డయలా వాడకం.  ఎలక్లటిరో .

- సీల్ంగ్ రన్ ని డ్ిపాజిట్ చేయడ్ానికి మ్ుందు త్నం కీలోనింగ్ లేదా 
గ్లయింగ్ చేయకపో వడం.

- ఎలక్లటిరో  యొక్క తపుపు క్లణం.

- త్నం రూట్ కా్యప్ లేదు.

పరిహారాల్ు

a	 నివారణ	చరయాల్ు[మారుచు]

- సర్ెసన ఎడ్జి  పిరాపరే్షన్  అవసరం.

- బే వెల్ యొక్క సర్ెసన క్లణం మ్రి్యు అవసరమెైన రూట్ 
కా్యప్ ఉండ్ేలా చూసుక్లండ్ి.

- ఎలక్లటిరో  యొక్క సర్ెసన పరి్మ్ాణానిని ఉపయోగించండి్.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.2.34	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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- సర్ెసన వెల్్డింగ్ వేగం  అవసరం.

- రూట్ రన్ అంతటా  కీహో ల్ మెయింటెైన్   చేయండ్ి.

- సర్ెసన కర్ెంట్ స�టిటింగ్  అవసరం.

b	 ద్ిద్ు్ద బ్యటు	చరయాల్ు[మారుచు]

- బటటి వెల్డిర్స్ మ్ర్ియు ఓప�న్ కారనిర్ వలె్డిర్స్ క్లసం జాయింట్  
యొక్క    మ్ూలానిని తొలగించి   , కీలు  యొక్క దిగువ 
వెైపు నుండ్ి రూట్ రన్ ను  నికి్పతా ం చేస్ాతా యి.   ఒక టీ & 
లా్యప్ ఫ్ిల్ ల�ట్ వెల్్డింగ్ కొరకు, వెల్్డింగ్ లు  ప్యర్ితా  వెల్డిర్ 
నిక్ేపానిని పేల్్చ  , జాయింట్ ని  త్ర్ిగి వరల్టి చేయండ్ి  .

స్ాలీ గ్	 చేరి: స్ాలో గ్ లేదా ఇతర లోహిత విదేశీ పదార్ాథి లు వెల్్డింగ్ లో 
చికు్కకుపో తాయి. (పటం 10)

కారణ్ధల్ు[మారుచు]

- సర్ెసన ఎడ్జి  పిరాపర్ేషన్ లేదు.

- ఎకు్కవసేపు నిలవా చేయడం వలలో  పాడకపో యిన ఫ్లో క్స్ క్లటెడ్ 
ఎలక్లటిరో  ఉపయోగించడం.

- మిత్మీర్ిన కరె్ంట్..

- పొ డవెైన ఆర్గన్ పొ డవు.

- సర్ికాదని వెల్్డింగ్ టకెినిక్.

- మ్లీటి-రన్ వెల్్డింగ్ లో పరాత్ పరుగును సర్ిగా్గ  శుభ్రాం  చేయకపో వడం.

పరిహారాల్ు

a	 నివారణ	చరయాల్ు[మారుచు]

- సర్ెసన జాయింట్ పిరాపర్ేషన్ ఉపయోగించండ్ి.

- సర్ెసన రకం  ఫ్లో క్స్ క్లటెడ్ ఎలక్లటిరో  ఉపయోగించండ్ి.

- సర్ెసన ఆర్గన్ పొ డవులను ఉపయోగించండ్ి  .

- సర్ెసన వెల్్డింగ్ టెకనిిక్ ఉపయోగించండ్ి.

- మ్లీటి-రన్ వెల్్డింగ్ లో  పరాత్ రన్ ని క్షుణ్ణంగా శుభ్రాం  చేసేలా 
చూసుక్లండ్ి.

b	 ది్ద్ు్ద బ్యటు	చరయాల్ు[మారుచు]

- బాహ్య  /ఉపర్ితల స్ాలో గ్ చేర్ి క్లసం వాటిని  డ్ెైమ్ండ్ 
పాయింట్ ఉల్ని ఉపయోగించి  తొలగించండి్  లేదా ఆ 
పరాా ంతానిని  గెసైండర్ చేసి  త్ర్ిగి వెల్్డింగ్ చేయండ్ి. అంతర్గత 
స్ాలో గ్ చేరుపుల కొరకు  లోపం యొక్క  లోతు వరకు గ్లయింగ్ 
ఉపయోగించండ్ి  మ్ర్ియు 

 ర్ీ-వెల్్డింగ్ చేయండ్ి.

మిత్మీరిన	కనె్వక్నస్ట	ీ(పటం	11)

ఈ  లోపానిని భారీ్ వెల్డిర్ లేదా అధిక ఉప బలం అనని  కూడ్ా 
అంపారు.   ఇది  ఫ్�ైనల్  లేయర్/కవర్ రన్ లో నికి్పతామెైన అదనపు 
వెల్డిర్ మెటల్.

అధిక	సంకోచం/	త్నం	గొంతు	మంద్ం

ఒక బటటి లేదా ఫ్ిల్ ల�ట్   వలె్డిర్ లో నిక్ిపతా ం చేయబడి్న వెల్డిర్ మెటల్   
వలె్డిర్ యొక్క  కాల్ వేళ్లోను కల్పే ర్ేఖకు దిగువన ఉంటే, ఈ లోపానిని 
అధిక సంక్లచం లేదా త్నం గొంతు మ్ందం అంపారు. (పటం 12)

కారణ్ధల్ు[మారుచు]

- ఎలక్లటిరో  యొక్క సర్ెసన న్ేత లేకపో వడం వలలో  ప్యస పీరాఫ్�ైనల్ 
తపుపుగా ఉంది.

- చినని డయలా వాడకం..  ఎలక్లటిరో .

- వెల్్డింగ్ యొక్క మిత్మీరి్న వేగం.

- గూరూ ప్ ని నింపడ్ానికి సిటి రింగ్ ప్యసలను

- ఉపయోగించేటపుపుడు  తపుపుడు వెల్్డింగ్ సీకెవాన్స్ .

- సమ్ాంతర సిథిత్లో వెల్డిర్ మెటల్  యొక్క డ్ాకింగ్    
నిమ్ంత్రాంచబడదు.

- ఎలక్లటిరో  కదల్క ఏర్ీత్గా  ఉండదు.

- పేలో ట్ ఉపర్ితలాల  మ్ధ్య సర్ెసన ఎలక్లటిరో  క్లణం లేదు.

పరిహారాల్ు

- ఫ్్య్యజ్ లేకపో వడం ..

- సమ్తుల్యత..

- అసమ్ానమెైన / కరూమ్రహిత ప్యస రూపం.

- అధిక రూట్ చొచు్చకుపో వడం.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.2.34	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.3.35	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	స్టటీల్స్	యొక్్క	వెల్్డబిలిటీ

పై�ైప్	యొక్్క	స�పెసిఫికేషన్	వివిధ	రకాల్	పై�ైప్	జాయింట్స్	పై�ైప్	వెలి్డంగ్,	పొ జిషన్	ల్ు	మరియు	పొరొ స్టజర్	
(Specification	 of	 Pipe	 Various	 Type	 of	 Pipe	 Joints	 pipe	 Welding,	 Positions	 and	
Procedure)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
•	 వలెి్డంగ్	పై�ైపుల్	యొక్్క	పరొయోజన్ధల్ను		వివరించండి
•	 పై�ైపుల్	వెలి్డంగ్		యొక్్క	విభిన్న	పద్ధాతుల్ను	పైేర్క్కనండి
•	 పై�ైప్	జాయింట్	మరియు		పై�ైప్		వెలి్డంగ్	పొ జిషన్	యొక్్క	రకాల్ను	వివరించండి
•	 ‘1G’	పొ జిషన్	ల్ో	పై�ైపుల్ను	వెలి్డంగ్	చేసే	విధ్ధన్ధల్ను		వివరించండి.

పై�ైపుల్	స�పెసిఫికేషన్	ల్ు

• ఒక పై�ైపులో దాని పర్ిమాణానిని  నామమాత్్ర వ్ాయాసం (లేదా) 
నామమాత్్ర బాహ్యా వ్ాయాసం (OD)  దావార్ా కొలుస్ాతా రు. 

• దీనిని నామమాత్్రపు పై�ైపు పర్ిమాణం (ఎన్ పైిఎస్) అనని  
కూడా పైేర్్కకొంటారు.

• పై�ైపు  స్ాధారణంగా ఒక ప్రక్రరియలో వ్ాయువులు లేదా ద్్రవ్ాలను 
రవ్ాణా చేయడానిక్ర ఉపయోగిస్ాతా రు.  

పై�ైపు స్ాధారణంగా ప్ార మాణిక ప్రయోజనం కోసం 
ఉపయోగించబడుత్ుంది మర్ియు ఇది  వ్ెలుపల వ్ాయాసం మరి్యు 
దాని గ్లడ మంద్ం పై�ైప్ గా  పైేర్్కకొనబడుత్ుంది.

భారతీయ ప్రమాణం 1161-1998 ప్రకారం,  ఇది నామమాత్్ర బలం 
కలిగిన ఉకుకొ గ్కటాటా లు, కాంతి, మధ్యాస్థ  మరి్యు భార్ీ త్రగతి క్రంద్ 
మిమీద్ వ్ెలుపల వ్ాయాసం కలిగిన మంద్ం కలిగి ఉంటుంది.    

IS   1161:1998 ప్రకారం పటిటాక 1 చూడండి. 
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వెల్	డెడ్	పై�ైప్	జాయింట్స్

చమురు, గాయాస్  , నీరు మొద్ల�ైన వ్ాటిని రవ్ాణా  చేయడానిక్ర  
అనిని రకాలు మర్ియు  పర్ిమాణాల పై�ైపులను నేడు  ఎకుకొవగా 
ఉపయోగిసుతా నానిరు.  బిలి్డింగ్, ర్ిఫై�ైనర్ీలు మర్ియు ఇండసి్టా రియల్ 
పాలో ంటలోలో ఫై�ైర్ింగ్ వయావస్థలకు కూడా వీటిని విర్ివిగా  ఉపయోగిస్ాతా రు. 

వెలి్డంగ్	పై�ైప్	యొక్్క	పరొయోజన్ధల్ు

పై�ైపులు  ఎకుకొవగా  ఫరర్స్ మర్ియు నాన్ ఫరర్స్ లోహాలు మర్ియు 
వ్ాటి మిశ్రిమాలతో త్యారు చేయబడతాయి.   అవి ఈ క్రరింద్ 
ప్రయోజనాలను కలిగి ఉనానియి.

- మొత్తాం బలం పై�ర్ిగింది.

- నిరవాహ్ణతో సహా  ఖరుచులో అంతిమ ఆదా.

- మెరుగ�ైన ప్రవ్ాహ్ లక్షణాలు.

- దాని కాంపాక్టా నెట్  వలలో  బరువు  త్గుగు తారు.

- మంచి రూపం.

పై�ైపుల్ు	వెలి్డంగ్	చేసే	విధ్ధనం

ఆరగున్  దావార్ా పై�ైప్ వ్ెలి్డింగ్ యొకకొ  పద్్ధత్ులు ఈ క్రరింద్ విధ్ంగా 
ఉనానియి.

- మెటాలిక్ ఆరగున్ వ్ెలి్డింగ్

- గాయాస్ మెటల్ ఆరగున్ వ్ెలి్డింగ్

- Tungsten inert gas welding

- నీట మునిగిన ఆరగున్ వె్లి్డింగ్

- కార్బన్ ఆరగున్ వ్ెలి్డింగ్

కార్బన్ ఆరగున్ వె్లి్డింగ్ మినా ఈ పద్్ధత్ులనీని స్ాధారణంగా 
ఉపయోగించబడతాయి మర్ియు  వ్ెలి్డింగ్ ఎంపిైక పై�ైపు యొకకొ 
పరి్మాణం మరి్యు దాని అనువరతానంపై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది.

పై�ైపు		కీళ్్ల 	రకాల్ు

1 బటటా జాయింట్

2 ‘టి’ జాయింట్

3 లాయాప్ జాయింట్ (పటం 1)

4 Angle జాయింట్

5 మిశ్రిమ ఉమ్మడి

6 పై�ైప్ పాలో ంట్ జాయింట్

7 Y జాయింట్ (పటం 2)

8 మోచేతి కీలు (పటం 3)

పై�ైపు	బటటీ 	కీళ్్ల 	వెలి్డంగ్: స్ాధారణంగా పై�ైపులు మర్ియు గ్కటాటా లలోని 
కీళ్లోను  బో రు  లోపలి  నుండి  వ్ెలి్డింగ్  చేయలేము.  అంద్ువలలో  
పై�ైప్ వె్లి్డింగ్  నేరుచుకోవడానిక్ర  ముంద్ు,  ఒక వయాక్రతా అనిని స్ా్థ నాలోలో  
అంటే ఫ్ాలో ట్, హారి్జంటల్, ఆర్ిటాకల్ మర్ియు ఓవర్ హెడ్ లో  వ్ెలి్డింగ్ 
చేయడంలో ప్ార వీణయాం  కలిగి ఉండాలి.

 పై�ైపులను వ్ెలి్డింగ్ చేయడానిక్ర ఈ స్ా్థ నాలనీని ఉపయోగించబడతాయి. 
పై�ైపుల వ్ెలి్డింగ్ పొ జిషన్ లు (పటం 4 మర్ియు 5)

1 G - పై�ైప్ వ్ెల్డిర్ ఫ్ాలో ట్ (రూల్) పొ జిషన్ లో ఉంటుంది, అంటే పై�ైప్ 
అక్షం భూమిక్ర  సమాంత్రంగా ఉంటుంది.

2 G - పై�ైప్ వ్ెల్డిర్ సమాంత్ర స్ి్థతిలో ఉంటుంది, అనంగా పై�ైప్ అక్షం 
భూమిక్ర లంబంగా ఉంటుంది.

5 G - పై�ైప్ వ్ెల్డిర్ ఫ్ాలో ట్ (స్ి్థర) పొ జిషన్ లో ఉంటుంది, అంటే పై�ైప్ 
అక్షం భూమిక్ర సమాంత్రంగా ఉంటుంది.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.3.35	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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6 G - పై�ైప్ వె్ల్డిర్  (స్ి్థర) పొ జిషన్ లో ఉంటుంది, అనంగా పై�ైప్ అక్షం 
సమాంత్ర మర్ియు నిలువు పైేలో న్ లు ర్�ండింటిక్ర చేరచుబడుత్ుంది.

బటటా కీళ్లో   వ్ెలి్డింగ్  సమయంలో  పై�ైపు ఇలా ఉండవచుచు 

1 రూల్స్ లేదా ర్్కటటా  చేయబడింది (1G పొ జిషన్)

2 పిైక్స్ డ్ (2G, 5G మర్ియు 6G పొ జిషన్).

ఆరగున్ దావార్ా పై�ైప్ బటటా జాయింట్స్  యొకకొ వ్ెలి్డింగ్  ని 1G పొ జిషన్ 
లో చేయవచుచు: 

a నిరంత్ర భ్రమణ పద్్ధతి మరి్యు

b స్�గ�్మంటలో  పద్్ధతి.

నిరంతర		భ్రొమణ	పద్ధాతి	ద్్ధవారా	ఆర్గన్	ద్్ధవారా	(1G	పొ జిషన్	ల్ో)		పై�ైప్	
వెలి్డంగ్: పై�ైపులోలో  బటటా జాయింట్స్ యొకకొ సంత్ృపైితా కరమెైన వ్ెలి్డింగ్ పై�ైప్ 
చెరలను సరి్గాగు  త్యారు  చేయడం   మర్ియు వ్ెలి్డింగ్ చేయాలిస్న 
జాయింట్ యొకకొ జాగరిత్తా గా అస్�ంబిలో ంగ్ పై�ై ఆధారపడి  ఉంటుంది.   
బో రులో  మర్ియు రూట్  ముఖాలు సర్�ైన అల�ైన్ మెంట్ లో  ఉనానియని 
మర్ియు కాయాప్ సర్ిగాగు  ఉంద్ని  ధ్ృవీకర్ించుకోండి. 

అంచులను శుభ్రం చేయాలి.  గాయాస్ కటింగ్ మర్ియు  ఫై�ైర్ింగ్  దావార్ా 
35°  బే వ్ెల్ కోణానిని స్ిద్్ధం చేయండి.    రూట్ ఫైేస్ 1.5 నుండి 2.5 
మిమీద్    అందించాలి.

వెలి్డంగ్	 	 కొరక్ు	 పై�ైపుల్ను	 స�ట్	 చేయడం:	  4 చినని సమాన ఖాళీ  
ఉనని టాక్ లత్తో కలిస్ి టాయాగ్ వ్ెలి్డింగ్  చేయండి.    కాయాప్ రూట్ 
ఫైేస్ డెైమెన్షనల్ కు సమానంగా  ఉండాలి మర్ియు 0.75 మిమీద్ 
ఉండాలి.  వి బాలో క్ లు లేదా ర్్లలర్ పల�ై  పాయాక్ చేయబడ్డి  అస్�ంబ్లో క్ర 
మద్్దత్ు ఇవవాండి, త్దావార్ా   అస్�ంబ్లో ని ఫై్ర్ర హాయాండ్ తో తిప్పవచుచు 
లేదా తిప్పవచుచు. 

మొద్టి రన్ కొరకు  2.5 mm ర్ీట�ైల్ ఎలకోటారో  ఎంచుకోండి  మర్ియు 
a ఎంచుకోండి

2వ రన్ కొరకు 3.15 mm ర్ీట�ైల్ ఎలకోటారో .

తొలి రన్ కు 70-80ఏ , ర్�ండో  రన్ కు 100-110గా ఉంది .

వ్ెలి్డింగ్ కొనస్ాగుత్ుననిపు్పడు అస్�ంబ్లో ని  తిప్పండి.  (పటం 6) 
వ్ెలి్డింగ్    ఆరగున్       ను వ్ెలి్డింగ్ చేస్ే దశి్లో నిలువు నుండి 10° 
మధ్యా ప్ార ంత్ంలో ఉంచడం.

(హలె�్మట్ ట�ైప్ స్్ర్రరీన్ ఉపయోగించండి).

- కీలు యొకకొ మూలం వద్్ద  మర్ియు వ్ెలి్డింగ్ పాయింట్ వద్్ద  పై�ైపు 
యొకకొ వ్ాయాస్ార్ా్థ నిక్ర అనుగుణంగా ఎలకోటారో  ను కేందీ్రకర్ించండి.

- పై�ై డెడ్ స్�ంటర్ ద్గగుర  ఆరగున్ ను కొటటాండి  మర్ియు ఆరగున్ 
పొ డవులను  వీల�ైన త్కుకొవగా  ఉంచండి.   పై�ైపు స్ి్థరమెైన 
వ్ేగంతో మానుయావల్ గా తిప్పడం వలలో  వ్ెలి్డింగ్ కొనస్ాగించండి.
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- నిక్ేపం మొద్ట ఎలకోటారో  ను మూల ముఖం నుండి మూల 
ముఖానిక్ర  చాలా కొది్దగా  అలలోడం దావార్ా నడుసుతా ంది.

- అధిక చ్కచుచుకుపో కుండా మూల ముఖాల యొకకొ పూర్ితా కలికను 
పొ ంద్డానిక్ర భ్రమణ  వ్ేగానిని సరు్ద బాటు చేయండి.

- వ్ాటిని సమీపైిసుతా ననిపు్పడు చిప్ టాయాగ్ వ్ెల్డిర్ ను బయటకు 
తీయండి. టాక్ పల�ై వ్ెలి్డింగ్ చేయవద్ు్ద , లేకపో తే అటాక్రంగ్ 
పాయింటలో  వద్్ద  చ్కచుచుకుపో వడం సంభవించవచుచు.

- ర్�ండో  రన్ తో వ్ెలి్డింగ్ పూర్ితా చేయండి. ప్రతి  ఫూయాజ్ ముఖం  
యొకకొ బాహ్యా అంచుకు   సురకి్త్మెైన ఫూయాజ్ కొరకు  భ్రమణ 
వ్ేగానిని సరు్ద బాటు  చేయండి.    ఉప బలం మొత్తాం ఉమ్మడి 
అంచు చుట్టటా  కూడా ఉండాలి. 

1b	స�గ్్మమెంట్ల 	వెలి్డంగ్		ద్్ధవారా		పై�ైప్	బటటీ 	(IG	పొ జిషన్	అంటే	భ్రొమణం	
ద్్ధవారా)	యొక్్క	వెలి్డంగ్.

- పై�ైపు యొకకొ అంచులు 2.5 మిమీద్ రూట్ కాయాప్ తో  35 నుండి  
40° కోణానిక్ర విసతార్ించబడా్డి యి.

- మునుపటి లా పై�ైపును టాయాపర్  చేయండి మరి్యు    ర్�ండు ‘V’ 
బాలో క్ పల�ై అస్�ంబిలో ంగ్ కు మద్్దత్ు ఇవవాండి. (పటం 8)

- టాప్ డెడ్ స్�ంటర్ (TDC) నుంచి 10° వద్్ద  ఆరగున్ ని కొటటాండి 
మర్ియు రూట్ రన్ ని డిపాజిట్ చేయండి.  మూల ముఖాల 
కలికను స్ాధించడం కొరకు ఒక చినని నతే్  కద్లికను 
ఉపయోగించండి. రూట్ చ్కచుచుకుపో వడానిని  నియంతి్రంచడానిక్ర  
ప్రయాణ వ్ేగానిని సరు్ద బాటు చేయండి. (పటం 9)

- 60°  కు సమానమెైన  స్�గ�్మంట్ వ్ెలి్డింగ్ చేయబడినపు్పడు, 
వ్ెలి్డింగ్ రన్ ని ముగించండి/ఆపండి   .    ఒక బిలం  ఏర్పడకుండా 
నిర్్లధించండి.

- TDC కటంటే ముంద్ు   స్�గ�్మంట్  యొకకొ ముగింపు  10° వద్్ద  
ఉండే వరకు పై�ైపును త్రలించండి.

- మునుపటి వ్ెల్డిర్ రన్ చివర్్లలో    ఆరగున్  ను కొటటాండి మర్ియు 
వ్ెలి్డింగ్ ఫూల్ ని ఏర్ా్పటు చేయండి.

- మర్్ల 60° స్�గ�్మంట్ ను వ్ెల్డిర్  చేయండి.  (పటం 10)

- రూట్ రన్ పూర్ణయి్యయా వరకు స్�గ�్మంటలోలో వ్ెలి్డింగ్ కొనస్ాగించండి .

- స్�గ�్మంట్ ల  మధ్యా బింద్ువు TDC వద్్ద   ఉండే వరకు పై�ైపును 
త్రలించండి. 

పై�ైప్	వెలి్డంగ్	మరియు	విధ్ధనం	(Pipe	welding	and	Procedure)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
•	 విభిన్న	సిథిర	పై�ైప్	వెలి్డంగ్	పొ జిషన్	నల్ు	పైేర్క్కనండి
•	 5G	పొ జిషన్	ల్ో	పై�ైప్	వలెి్డంగ్	యొక్్క	విభిన్న	పద్ధాతుల్ను	వివరించండి
•	 ఎమ్.	ఎస్	యొక్్క		వెలి్డంగ్	విధ్ధనం	గురించి	వివరించండి.		పైిక్స్	డ్	(5G)	పొ జిషన్	ల్ో	ఆర్గన్	ద్్ధవారా	పై�ైప్	బటటీ 	జాయింట్.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.3.35	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం

- ఆరగున్ ను కొటటాండి  మర్ియు ర్�ండవ (క్రలిలోంగ్) రన్ ను  డిపాజిట్ 
చేయండి, త్యారీ్ని  నింపడానిక్ర మరి్యు పై�ైపు అంచుల కలికను 
స్ాధించడానిక్ర స్�ైడ్-టు-స్�ైడ్ వీవింగ్ పొ జిషన్  ఉపయోగించండి.

- 60° స్�గ�్మంట్  డోలో  క్రలిలోంగ్ రన్ పూరి్తా చేయండి.

వ్ెలి్డింగ్ చేయాలిస్న పై�ైపులను తిప్ప లేనపు్పడు లేదా పొ లంలో 
అంటే పని ప్రదేశ్ంలో పై�ైపులను వ్ెలి్డింగ్ చేయాలిస్ వచిచునపు్పడలాలో , 
వ్ాటిని సి్్థరమెైన సి్్థతిలో వె్లి్డింగ్ చేస్ాతా రు. ఒకవ్ేళ్ సి్్థర పై�ైపు అక్షం 

సమాంత్రంగా  ఉననిటలోయితే, వ్ెలి్డింగ్  పొ జిషన్ ని 5G పొ జిషన్ 
అంపారు.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



89

 వె్లి్డింగ్  సమయంలో  పై�ైపులను బిగించే  ఇత్ర పై�ైప్ వ్ెలి్డింగ్ స్ా్థ నాలు 
2G మర్ియు 6G పొ జిషన్ లు.  వ్ెలి్డింగ్ చేయాలిస్న  పైిక్స్ డ్ 
పై�ైపుల  అక్షం    నిలువుగా ఉంటే ఈ పొ జిషన్  ను 2G పొ జిషన్  
అంపారు.    సి్్థర పై�ైపుల   అక్షం 45° వద్్ద  సమాంత్ర మర్ియు 
నిలువు సమత్లాలకు వంగి ఉంటే, అపు్పడు వ్ెలి్డింగ్ పొ జిషన్ ను 
6G పొ జిషన్ అంపారు.   

5G పొ జిషన్ లో, పై�ైప్ బటటా జాయింట్ ని ఈ క్రరింద్ పద్్ధతి దావార్ా 
వ్ెలి్డింగ్ చేయవచుచు .

పద్ధాతి	1: పై�ైపు ఉమ్మడి  చుటుటా కొలత్ను ఎ, బి,  స్ి మర్ియు డి 
అనని నాలుగు స్ా్థ నాలుగా  విభజించారు.  మొద్టి భాగం ‘A’ని ఫ్ాలో ట్ 
పొ జిషన్  లో 1 నుంచి 2 వరకు ఎకుకొవ   లేదా త్కుకొవగా వ్ెలి్డింగ్   
చేస్ాతా రు.   త్రువ్ాత్  పార్టా B  ఓవర్ హెడ్ పొ జిషన్  లో 3 నుండి 4 
వరకు వ్ెలి్డింగ్ చేయబడుత్ుంది.  త్రువ్ాత్ భాగం C  నుండి 3 నుండి 
2 వరకు  మరి్యు త్రువ్ాత్ భాగం D  నుండి 4 నుండి 1 వరకు 
నిలువుగా అప్ పొ జిషన్ లో  వ్ెలి్డింగ్ చేయబడతాయి. (పటం 1)

సర్�ైన రూట్ చ్కచుచుకుపో వడానిని  ధ్ృవీకర్ించడం కొరకు వ్ెలి్డింగ్ 
ఆపర్ేషన్ అంత్టా కీ హ్ో ల్ మెయింట�ైన్   చేయడం చాలా ముఖయాం  
. అలాగే ఉమ్మడి ఉపర్ిత్లం వకరింగా ఉననింద్ున ఎలకోటారో  స్ా్థ నం 
నిరంత్రం మారుత్ుంది. అద్నంగా, ప్రతి వ్ెలి్డింగ్ భాగం యొకకొ 
ప్ార రంభం మర్ియు ముగింపు అంటే A, B, C మర్ియు D సర్ిగాగు  
చేయబడా్డి యి, త్దావార్ా అవి మునుపటి భాగంతో విలీనం అవుతాయి.

పద్ధాతి	2:  పై�ైపు వె్లుపల చుటుటా కొలత్ గడియారంలో మాదిరి్గా 12 
సమాన భాగాలుగా విభజించబడింది. 

పై�ైపు   యొకకొ పై�ైభాగం 12 O’c’c’c పొ జిషన్ మరి్యు  దిగువ 6 
O’c’c పొ జిషన్ లో ఉంటుంది. (పటం 2)

వ్ెల్డిర్ కుడి వ్ెైపున నిటటానిలువుగా దిగువకు 12  గంటల పొ జిషన్  
నుంచి 6 గంటల పొ జిషన్ వరకు  ప్ార రంభించబడుత్ుంది  .  త్రువ్ాత్ 
12 గంటల   నుంచి 6   గంటల వరకు ఎడమ వ్ెైపున  వ్ెలి్డింగ్  
జరుగుత్ుంది  (పటం 3).   ఈ  పద్్ధతిని డౌన్ హిల్ పద్్ధతి  అనని 
పైిలుస్ాతా రు మరి్యు స్ాధారణంగా 3 నుండి 4 మిమీద్ గ్లడ మంద్ం 
ఉనని సననిమని గ్లడల పై�ైపులకు ఉపయోగిస్ాతా రు.

పద్ధాతి	3:  వ్ెలి్డింగ్  మొద్ట  కుడి వ్ెైపున ఉద్యం 6 గంటల నుంచి 
12 గంటల  పొ జిషన్  వరకు, ఆ త్ర్ావాత్ 6 గంటల నుంచి 12 
గంటల వరకు ఎడమ వ్ెైపున (పటం 4) ప్ార రంభమవుత్ుంది.   ఈ  
పద్్ధతిని అప్ హిల్ మెథడ్ లేదా ఆరి్టాకల్ అప్ మెథడ్  అంపారు. 5 
మిమీద్ మరి్యు అంత్కంటే ఎకుకొవ మంద్ం ఉనని పై�ైపులను వె్ల్డిర్ 
చేయడానిక్ర ఈ ఎతెతతా న పద్్ధతిని ఉపయోగిస్ాతా రు.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.3.35	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం

పై�ైప్ అక్షం యొకకొ స్ా్థ నం ఆధారంగా  2G మర్ియు 6G పొ జిషన్ డోలో  
వ్ెలి్డింగ్  జరుగుత్ుంది.

2G పొ జిషన్ లో, హారి్జంటల్ పై�ైప్ వ్ెలి్డింగ్  , దాని  అక్షం నిలువుగా 
ఉండటం, ర్�ండు పై�ైపులను  కలిపైే  వ్ెలి్డింగ్ జాయింట్ సమాంత్ర 
స్ి్థతిలో ఉంటుంది.    పై�ైపు  చుట్టటా   వ్ెలి్డింగ్ త్యారు  చేయాలి. 
(పటం 5)

6G పొ జిషన్ లో  వ్ెలి్డింగ్ స్ాధారణంగా  ఒక పద్్ధతిని  ఉపయోగించడం 
దావార్ా జరుగుత్ుంది, అనంగా పై�ైక్ర లేదా దిగువ వ్ెలి్డింగ్. (పటం 6)

మంచి చ్కచుచుకుపో వడం, రూపం మర్ియు బలానిని పొ ంద్డం కొరకు 
పై�ైప్ వ్ెలి్డింగ్ కొరకు  ప్రతేయాకంగా త్యారు చేయబడ్డి  ఎలకోటారో  నలు 
ఉపయోగించండి,  (త్కుకొవ)
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.3.36	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	స్టటీల్స్	యొక్్క	వెల్్డబిలిటీ

పై�ైప్	వెలి్డంగ్	మరియు	పైే్ల ట్	వలెి్డంగ్	మధయా	వయాత్్ధయాసం	 (Difference	 between	Pipe	Welding	 and	
Plate	Welding)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• పైే్ల ట్	వెలి్డంగ్	గురించి	వివరించండి
• పై�ైప్	వెలి్డంగ్	గురించి	వివరించండి
• పైే్ల ట్	వెలి్డంగ్	మరియు	పై�ైప్	వెలి్డంగ్		మధయా	త్ేడ్ధను	వివరించండి.

పైే్ల ట్	 వెలి్డంగ్: పైేలో ట్ వ్ెలి్డింగ్ అనేది ఫూయాజ్  వ్ెలి్డింగ్ ప్రక్రరియ.  ఇది 
ఆక్రస్జన్ మరి్యు ఇంధ్న వ్ాయువు  ద్హ్నానిని ఉపయోగించి  
పైేలో ట్ లోహాలతో కలుసుతా ంది  . ఉత్్పతితా  అయి్యయా తీవ్రమెైన వ్ేడి కర్ిక్ర,  
పైిలలో ర్ మెటల్ సహాయంతో  స్ాధారణంగా  వ్ెలి్డింగ్    చేయవలస్ిన 
భాగాల   అంచులను కలుపుత్ుంది. 

గాయాస్ దావార్ా పైేలో ట్ వ్ెలి్డింగ్ ర్�ండు విధాలుగా చేయవచుచు. ఒకటి 
ఎడమువ్ెైపు వె్లి్డింగ్ ,  ర్�ండోది గుడివ్ెైపు వ్ెలి్డింగ్.

వ్ెలి్డింగ్  యొకకొ  అనిని పొ జిషన్ లకుమ కుడి వ్ెైపున ఉనని అనిని 
పొ జిషన్ వ్ెలి్డింగ్ ఉపయోగించబడుత్ుంది.   (పటం 1)   జావాల 
మర్ియు పైిలలో ర్ ర్ాడ్ దావార్ా ప్రయాణించే మారగుం వ్ెలి్డింగ్   స్ా్థ నానిని 
బటిటా  మారుత్ుంది.     మంట మర్ియు పైిలలో ర్ ర్ాడ్  పటుటా కునే కోణాలు 
కూడా మారుత్ూ ఉంటాయి. 

ల్ోహ	మంద్ం	మరియు	సంబంధిత	పద్ధాతుల్ు

పద్వి మెటీరియల్	మంద్ం	పరిధి రీతి

చద్ును 5 మిమీద్ మించర్ాద్ు 5 మి. 
మీ.

ఎడమ వ్ెైపు 
గుడివ్ెైపు

సమాంత్ర- 
నిలువు

1 మిమీద్ నుండి 5 మిమీద్
5 మిమీద్ మర్ియు అంత్కంటే 
ఎకుకొవ

ఎడమువ్ెైపు 
ఆల్-పొ జిషన్ 
గుడివ్ెైపు

నిలువు 
(స్ింగిల్)
ఆపరే్టర్)

1 మిమీద్ నుండి 5 మిమీద్
5 మిమీద్ మరి్యు అంత్కంటే 
ఎకుకొవ

ఎడమ వ్ెైపు 
అనిని పొ జిషన్ 
లు కుడి 
వ్ెైపుకు

ఆరి్టాకల్ 
(ర్�ండు 
ఆపర్ేటరులో - 
ట�క్రనిక్)

5 మిమీద్ మర్ియు అంత్కంటే 
ఎకుకొవ

ఎడమ వ్ెైపు

ఓవర్ హెడ్ 1 మిమీద్ నుండి 5 మిమీద్
5 మిమీద్ మర్ియు అంత్కంటే 
ఎకుకొవ

ఎడమువ్ెైపు 
ఆల్-పొ జిషన్ 
గుడివ్ెైపు.

పై�ైప్    వ్ెలి్డింగ్:  తేలికలాంటి  స్్రటాల్ పై�ైపు  యొకకొ  చుటుటా కొలత్ను 
వ్ెలి్డింగ్ చసే్ేటపు్పడు, వ్ెలి్డింగ్ పాయింట్ వద్్ద  పై�ైపుకు టాంజ�ంట్ కు 
సంబంధించి ర్ాడ్ మర్ియు బూలో  పై�ైప్ యొకకొ కోణాలు ఇవవాబడతాయి.   

ఉమ్మడి యొకకొ సమత్లానిక్ర సంబంధించి   వె్లి్డింగ్ పొ జిషన్ 
చూడవచుచు.

ఉపయోగించే పద్్ధత్ులు  వ్ాటిపై�ై ఆధారపడి ఉంటాయి:

- పై�ైపు గ్లడ మంద్ం

- వె్లి్డింగ్ పొ జిషన్ లు

- పై�ైపు పైిక్స్ చేయబడిందా లేదా    తిప్పవచుచు.

పై�ైపు  స్ి్థరంగా ఉననిపు్పడు,  ఈ క్రరింద్ పద్్ధత్ులను ఉపయోగిస్ాతా రు.

పద్వి రీతి

పై�ైపు  పై�ైభాగంలో  , చద్ునెైన  
పొ జిషన్.

ఎడమ వ్ెైపు లేదా గుడివ్ెైపు

ర్�ండు పై�ైపు గుడో్డి ళ్్లలో  సమాంత్ర 
చద్ునెైన స్ి్థతిలో  ఉననిపు్పడు 
కొమ్మపై�ై  స్�ట్  యొకకొ పార్శ్వం 
వద్్ద  

ఎడమ వ్ెైపు లేదా గుడివ్ెైపు

పై�ైపు యొకకొ నిలువు 
వ్ెైపులా వ్ెల్డిర్  త్యారు 
చేయబడుత్ుంది. 

ఎడమ వ్ెైపు లేదా గుడివ్ెైపు 
లేదా
కుడి వ్ెైపున ఉనని అనిని 
స్ా్థ నాలు
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పద్వి రీతి

పై�ైపు    అడుగుని  వ్ెలి్డింగ్ 
ను ఓవర్ హెడ్ పొ జిషన్ లో  
త్యారు చేస్ాతా రు.

ఎడమ వ్ెైపు లేదా గుడివ్ెైపు 
లేదా
కుడి వ్ెైపున ఉనని అనిని 
స్ా్థ నాలు

పై�ైపులను వె్లి్డింగ్  చసేే్టపు్పడు పైేలో టలో  పొ జిషనలో  వ్ెలి్డింగ్ కొరకు 
ఉపయోగించే ట�క్రనిక్ నలు కూడా ఉపయోగిస్ాతా రు.

5 మి. మీ   వరకు  సననిమని గ్లడల పై�ైపుల కొరకు,  ఎడమువ్ెైపు 
ట�క్రనిక్ ను ఏ పొ జిషన్ లోనెైనా ఉపయోగిస్ాతా రు. (పటం 2)

5 మిమీద్ మర్ియు  అంత్కంటే ఎకుకొవ  విభాగాలపై�ై  ఎడమ వ్ెైపు, 
కుడి వ్ెైపు లేదా అనిని-పొ జిషన్ గుడవి్ెైపు పద్్ధత్ులు త్గిన విధ్ంగా 
ఉపయోగించబడతాయి.  (పటం 3)

2G పొ జిషన్ లో పై�ైప్ వ్ెలి్డింగ్ (పై�ైప్ అక్షం నిలువుగా ఉంటుంది): 
పై�ైపు బటటా జాయింట్ లో పై�ైపుల అక్షం నిలువుగా ఉండి, వ్ెలి్డింగ్ 
జాయింట్   సమాంత్ర స్ా్థ యిలో ఉంటే దానిని  2G పొ జిషన్  లో 
పై�ైప్ వె్లి్డింగ్  అంపారు.   (పటం 20) ఇది  ఒక సి్్థరమెైన పొ జిషన్ 
వ్ెలి్డింగ్ మర్ియు పై�ైప్ ఉపరి్త్లం చుట్టటా  బూలో పై�ై మరి్యు పైిలలో ర్ ర్ాడ్ 
ను త్రలించాలి. బూలో  పై�ైప్ మర్ియు పైిలలో ర్ ర్ాడ్ యొకకొ స్ా్థ నం  పటం 
20 లో ఇవవాబడింది.   వ్ెల్డిర్ మెటల్ జార్ిపో కుండా  ఉండటానిక్ర పటం 
21 లో చూపిైంచిన  విధ్ంగా  బూలో  పై�ైప్  కు   కద్లిక ఇవవాబడుత్ుంది 
మర్ియు  కరి్కని ఫూల్ యొకకొ పై�ై భాగంలో పిైలలో ర్ ర్ాడ్ ఫై్రడ్ 
చేయబడుత్ుంది.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.3.36	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



93

CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.3.37	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	స్టటీల్స్	యొక్్క	వెల్్డబిలిటీ

మోచేతి	జాయింట్	మరియు	బ్యరొ ంచ్	జాయింట్		కొరక్ు	పై�ైప్	డెవల్ప్	మెంట్	(Pipe	Development	for	
Elbow	joint	and	Branch	Joint)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• సమాంతర	రేఖ	పద్ధాతి	ద్్ధవారా			90°	మోచేతి	ర్మండు	సమాన	వాయాసం	క్లిగ్ిన	పై�ైపుల్ను		క్లిపైే		నమూన్ధను	అభివృద్ిధా 		చేయండి	మరియు	ల్ేఅవుట్		
చేయండి.	

సమాంతర	రేఖ	పద్ధాతి	ద్్ధవారా	సమాన		వాయాసం		క్లిగ్ిన	90°	మోచేతి	
యొక్్క	నమూన్ధను		అభివృద్ిధా 	చేయండి:

పటం 1 లో చూపైించిన విధ్ంగా ప్రణాళికను గీయండి.

దీని క్రరింద్, పటం 2 లో  చూపైించిన విధ్ంగా  ముంద్ు ఎత్ుతా ను 
గీయండి

పాలో న్ లోని వృతాతా నిని పనెనిండు సమాన భాగాలుగా విభజించండి 
మర్ియు పటం 3 లో చూపైించిన విధ్ంగా 0 నుండి 12 పాయింట్ లను 
ల�క్రకొంచండి.

పటం 4 లో చూపిైంచిన విధ్ంగా  ఈ బింద్ువుల నుండి లంబ ర్ేఖను 
ఫ్రంట్ వూయా వ్ెైపు మర్ియు సంఖయా 1 నుండి 12 వ్ెైపు గీయండి.

ఎలిగేషన్ ల�ైన్ లో    ఎగువ మర్ియు  దిగువకు ఆరు వ్ేర్ేవారు పాయింటలో  
వద్్ద    నిలువు ర్ేఖలు కతితా రి్ంచబడుత్ునానియని  ఇపు్పడు మీరు 
కనుగ్కనానిరు.  పటం 5 లో చూపైించిన విధ్ంగా వ్ాటిని ల�క్రకొంచండి.

ప్రతి బింద్ువు నుండి సమాంత్ర సమాంత్ర ర్ేఖలను గీయండి  
మర్ియు పటం 6 లో చూపైించిన విధ్ంగా వ్ాటిని ల�క్రకొంచండి.

పటం 7 లో చూపైించిన విధ్ంగా ఫ్రంట్ ఎలిగేషన్ బేస్ ల�ైన్ ని 
విసతా రి్ంచండి

పాలో న్ యొకకొ ఒక విభాగానిక్ర సమానమెైన  ద్ూర్ానిని తీసుకోండి 
మర్ియు దికూస్చి దావార్ా బేస్ ల�ైన్ పై�ై పనెనిండు స్ారులో  మార్కొ 
చేయండి మర్ియు పటం 8 లో చూపైించిన విధ్ంగా ప్రతి బింద్ువు 
నుండి లంబ ర్ేఖలను గీయండి.
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ఇపు్పడు ప్రతి సమాంత్ర ర్ేఖ మర్ియు సంబంధతి్ నిలువు ర్ేఖ 
ఒక బింద్ువు  వద్్ద  కద్లుస్ాతా యని  మీరు  కనుగ్కనానిరు.  పటం 
9 లో చూపిైంచిన విధ్ంగా  పాయింట్ లను  1  నుండి 12  వరకు  
ల�క్రకొంచండి.

పైే్ల ట్	వలెి్డంగ్	మరియు	పై�ైప్	వెలి్డంగ్	మధయా	త్ేల్డ్ధల్ు

పైేలో ట్ వె్లి్డింగ్  లో టోటల్ వె్లి్డింగ్ ల�ైన్  ఏ సమయంలోనెైనా  చూడవచుచు.  
పై�ైప్ వె్లి్డింగ్ లో వ్ెలి్డింగ్ ల�ైన్  యొకకొ కొంత్ భాగానిని మాత్్రమే ఏ 
సమయంలోనెైనా చూడవచుచు. 

పైేలో ట్ వ్ెలి్డింగ్ లో, వ్ెలి్డింగ్ యొకకొ ర్ేఖ  ఒకే  పొ జిషన్  లో ఉంటుంది.    
పై�ైప్ వ్ెలి్డింగ్ లో  ,  దానిని తిప్పగలిగినపు్పడు ఒక పొ జిషన్  లో 
వ్ెలి్డింగ్ చేయవచుచు.  (పటం 4) లేకపో తే  పై�ైపు  స్ి్థరమెైన సి్్థతిలో    
ఉననిపు్పడు    పై�ైపులో ఆల్ పొ జిషన్ వ్ెలి్డింగ్ చేయవచుచు  .    (పటం 
6) కొనినిస్ారులో   పై�ైపు  ఒక స్ి్థరమెైన స్ి్థతిలో ఉండవచుచు  మర్ియు 
వ్ెలి్డింగ్ యొకకొ ఒక స్ా్థ నం మాత్్రమే చేయబడుత్ుంది. ఉదా. 2G 
పొ జిషన్. (పటం)  5)

పైేలో ట్ వ్ెలి్డింగ్ లో  అవసరమెైనపు్పడు స్్రలింగ్ రన్ ను సులభంగా జమ 
చేయవచుచు.  పై�ైప్ వె్లి్డింగ్ లో స్్రలింగ్ రన్ ను చినని పై�ైపులోలో    డిపాజిట్ 
చేయలేం.   వ్ెల్డిర్  పై�ైపులోక్ర ప్రవ్ేశించడానిక్ర  అనుమతించలేం  పై�ద్్ద  

వ్ాయాసం  ఉననిపు్పడు  మాత్్రమే స్్రలింగ్ రన్ నిక్ిపతా ం చేయబడుత్ుంది.  

పైేలో ట్ వ్ెలి్డింగ్ లో వకీతాకరణకు అవకాశ్ం ఎకుకొవగా ఉంటుంది. పై�ైప్ 
వ్ెలి్డింగ్ లో వకీతాకరణకు అవకాశ్ం త్కుకొవ.

పైేలో ట్ వ్ెలి్డింగ్  లో టిప్ ట్ార వె్ల్ మర్ియు హాయాండ్ ట్ార వె్ల్ సమానంగా  
ఉంటాయి.   పై�ైప్ వ్ెలి్డింగ్  లో టిప్ ట్ార వె్ల్  త్కుకొవగా ఉంటుంది 
మర్ియు హాయాండ్ ట్ార వె్ల్ ఎకుకొవగా ఉంటుంది.

అంజీర్ 10లో చూపైిన విధ్ంగా ఈ పాయింటలోను ఫై్ర్ర హాయాండ్ కర్వా 
దావార్ా కలపండి.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రవిెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.3.37	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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పై�ైపు	“టి”	జాయింట్	యొక్్క	అభివృది్ధా 	(Development	of	a	pipe	“T”	joint)
ఉద్ేదేశం:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు.
• సమాంతర	రేఖ	పద్ధాతి	ద్్ధవారా		సమాన	వాయాసం		క్లిగ్ిన	90°	“T”	పై�ైపు	కొరక్ు	నమూన్ధను		అభివృద్ిధా 		చేయండి		మరియు	ల్ేఅవుట్	చేయండి.

సమాంతర	రేఖ	పద్ధాతి	ద్్ధవారా	సమాన	వాయాసం	క్లిగ్ిన	90°	“T”	పై�ైపు	
యొక్్క	నమూన్ధను		అభివృద్ిధా 	చేయండి:

పటం 1 లో చూపైించిన విధ్ంగా ఫ్రంట్ వూయా గీయండి.

పటం 2 లో చూపైించిన విధ్ంగా స్�ైడ్ వూయా గీయండి.

ఫ్రంట్ ఎలిగేషన్  యొకకొ బేస్ ల�ైన్  పై�ై ఒక స్�మీ-సర్ికొల్ గీయండి. 
(పటం 3)

అర్ధ వృతాతా నిని ఆరు సమాన భాగాలుగా విభజించండి మరి్యు వ్ాటిని 
0, 1, 2, 3, 2, 1, 0 గా ల�క్రకొంచండి. (పటం 3)

పాక్ిక   వృతాతా నిని  స్�ైడ్ వూయాలో ఆరు సమాన భాగాలుగా విభజించండి  
మర్ియు పటం 4 లో చూపైించిన విధ్ంగా సంఖయాను 3, 2, 1, 0, 1, 
2, 3 గా విభజించండి.

పటం 5 లో చూపైించిన విధ్ంగా ద్ృశ్యాం యొకకొ అర్ధవృత్తా ం యొకకొ 
ప్రతి బింద్ువు  నుండి లంబ ర్ేఖలను గీయండి.

పటం 6 లో చూపైించిన విధ్ంగా  ఫ్రంట్ వూయా వ్ెైపు స్�ైడ్ వూయా  నుండి 
సమాంత్ర ర్ేఖలను గీయండి.

ఇపు్పడు ఫ్రంట్ వూయా యొకకొ నిలువు ర్ేఖలు మర్ియు స్�ైడ్ యొకకొ 
సమాంత్ర రే్ఖలు ఆయా పాయింటలో  వద్్ద  కద్లుస్ాతా యి.  

పటం 7 లో చూపైించిన విధ్ంగా  “T” పై�ైపు  యొకకొ కూడలి  ర్ేఖను  
పొ ంద్డం కొరకు  ఈ పాయింట్ లను కలపండి.

స్�ైడ్ వూయా  యొకకొ బేస్ ల�ైన్  ని విసతా రి్ంచండి మర్ియు ఎండ్ పాయింట్  
ని 0 గా  మార్కొ చేయండి. పటం 8
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పాక్ిక వృత్తా ం యొకకొ   ఒక విభాగానిని స్�ైడ్ వూయాలో తీసుకొని, దానిని 
బేస్ ల�ైన్ పై�ై 12 స్ారులో  బదిలీ చేయండి    : 0: మర్ియు పటం 9 లో 
చూపిైంచిన విధ్ంగా సంఖయాను 0, 1, 2, 3, 2, 2, 2, 0 గా మారచుండి.

ఈ బింద్ువుల నుండి   లంబ ర్ేఖలను గీయండి మర్ియు  “T”  
యొకకొ కూడలి  రే్ఖపై�ై ఉనని బింద్ువుల నుండి సమాంత్ర  ర్ేఖలను 
గీయండి  . ఈ ల�ైనులో  ఆయా పాయింటలో  వద్్ద  కద్లుస్ాతా యి. పటం 9

ఫై్ర్ర హాయాండ్ కణ్వా దావార్ా ఈ పాయింట్ లను  జోడించండి.  పటం 10

 పటం 11 లో చూపిైంచిన  విధ్ంగా లాక్ చేయబడ్డి  జాయింట్ అలవె్న్స్ 
అందించండి.

పాయాట్రన్ ను మర్్లస్ారి్  చెక్ చసే్ి  కట్ చేయండి.   ఈ విధ్ంగా మీరు 
బ్ార ంచ్ పై�ైపు యొకకొ నమూనాను పొ ంద్ుతారు

ప్రధాన పై�ైపు కొరకు, నమూనాను ఈ క్రరింద్ విధ్ంగా అభివృది్ధ  చేయండి 
మర్ియు లేఅవుట్  చేయండి:

ఫ్రంట్ వూయా మర్ియు ఎండ్ వూయా గీయండి.  (పటం 12)

పటం 13 లో చూపైించిన విధ్ంగా బ్ార ంచ్ పై�ైపు యొకకొ 0, 1, 2, 3, 1, 
0  నిలువు ర్ేఖలను ముంద్ు వీక్షణ  నుండి  విసతార్ించండి.

పటం 14 లో చూపైించిన విధ్ంగా ప్రధాన పై�ైపు  యొకకొ  ర్�ండు ఎక్స్ 
టి్రమ్ ఎండ్ ఆర్ిటాకల్ ల�ైన్ నలు ఫ్రంట్ వూయా నుండి విసతార్ించండి.

ఈ ర్ేఖలలో ఒకదానిపై�ై,  పాయింట్ “0” ను ప్ార రంభ బింద్ువుగా 
తీసుకొని, 0, 1, 2, 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3, 2, 1, 0 పాయింట్ లను 
అర్ధవృత్తా ం యొకకొ ఒక విభాగానిక్ర సమానమెైన ద్ూరంలో మార్కొ 
చేయండి మర్ియు  ఈ బింద్ువుల నుండి సమాంత్ర ర్ేఖలను 
గీయండి. (పటం 15)
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ఇపు్పడు ఈ సమాంత్ర ర్ేఖలు పటం 16 లో చూపైించిన విధ్ంగా 
ఆయా బింద్ువుల వద్్ద  నిలువు ర్ేఖలను కద్లుస్ాతా యి.    

ఫై్ర్ర హాయాండ్ కణ్వా దావార్ా ఈ పాయింట్ లను  కలపండి  మర్ియు   
ప్రధాన పై�ైపు యొకకొ నమూనాను పొ ంద్ండి. పటం 17

పటం 17 లో చూపైించిన విధ్ంగా లాక్ చేయబడ్డి  జాయింట్ 
అలవ్ెనుస్లను అందించండి. 

“Y”	జాయింట్	కొరక్ు	పై�ైపు	అభివృది్ధా 	(Pipe	development	for	“Y”	joint) 
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• 120°	వద్దే 	క్లిస	ే		“Y”		జాయింట్	పై�ైపుల్		నమూన్ధను	అభివృద్ిధా 		చేయడం	మరియు	ల్ేఅవుట్	చేయడం
• 90°	వద్దే 		బ్యరొ ంచ్		చేయబడే	“Y”	జాయింట్	పై�ైపుల్	నమూన్ధను	అభివృద్ిధా 	చేయడం	మరియు	ల్ేఅవుట్	చేయడం.

120°	 వద్దే 	 క్లిసే	 	 “Y”	 జాయింట్	 పై�ైపుల్	 	 అభివృద్ిధా : 120°  వద్్ద  
డయలా. 30 మిమీద్ యొకకొ అంత్ర్ీలోన స్ిలిండరలో అభివృది్ధని 
గీయండి. (పటం 1)

అనిని సూ్థ పాకార పై�ైపులు ఒకే వ్ాయాసం కలిగి ఉంటాయి మర్ియు  ప్రతి 
ఒకకొటి  సమాన కోణాలోలో  కద్లుస్ాతా యి.    అంద్ువలలో   ఈ సంద్ర్భంలో 
అనిని పై�ైపుల అభివృది్ధ  ఒకేలా ఉంటుంది, కాబటిటా  ఒక పై�ైపు   యొకకొ 
అభివృది్ధ   ఇత్ర పై�ైపులకు ప్ార తినిధ్యాం వహిసుతా ంది.

• పై�ైప్ ‘A’ యొకకొ  పాలో న్ మర్ియు ఎలిగేషన్ గీయండి మర్ియు 
పాలో న్ పై�ై డివిజన్ ని మార్కొ చేయండి. (పటం 1 బి)

• కూడలి ర్ేఖను చేరుకోవడం కొరకు  ఆర్ిటాకల్ పొ ్ర జ�కటార్ నలు పాలో న్ 
నుంచి ఫ్రంట్ వూయాకు  గీయండి.

• ఈ పాయింటలో  నుండి సమాంత్ర పొ ్ర జ�కటార్ లను అభివృది్ధ   వ్ెైపు  
గీయండి  .

• అంత్ర్ాయం కలిగించే బింద్ువులను మార్కొ చేయండి మర్ియు 
అవసరమెైన అభివృది్ధని పూర్ితా చేయడం కొరకు సి్్మత్ కణ్వా తో 
కలపండి.

90°	వద్దే 	‘Y’	జాయింట్	బ్యరొ ంచ్	అభివృద్ిధా :	 X, Y, Z యొకకొ మూడు 
సూ్థ పాకార పై�ైపులు ‘Y’ ముకకొను ఏర్పరుస్ాతా యి.    (పటం 2) ప్రతి 
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పై�ైపు యొకకొ  పార్శ్వ ఉపర్ిత్ల అభివృది్ధని  గీయండి.

 మూడు పై�ైపులోలో  XYZ, Y & Z పర్ిమాణం మర్ియు ఆకారంలో  
సమానంగా  ఉంటాయి, అంద్ువలలో  వ్ాటి అభివృది్ధ  కూడా ఒకేలా 
ఉంటుంది. 

• మునుపటి వ్ాయాయామంలో మాదరి్ిగానే పై�ైపు ‘X’ యొకకొ 
అభివృది్ధని గీయండి.

• చూపిైంచిన  విధ్ంగా పై�ైపు ‘Y’ యొకకొ ఎత్ుతా  మర్ియు పాలో న్ 
గీయండి.

• పాలో న్ సర్ికొల్  ని 16 సమాన భాగాలుగా విభజించండి.

• పాయింట్ లను ఎత్ుతా కు అనుగుణంగా పొ ్ర జ�క్టా చేయండి.

• AB  అనేది Dకు సమానమెైన దీర్ఘ చత్ురస్్ార కార ABCDని 
గీయండి.

• పటం 2 లో  చూపైించిన విధ్ంగా పై�ైప్ Y యొకకొ అభివృది్ధని 
గీయండి.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.3.37	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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45°	మరియు	90°	బ్యరొ ంచ్	పై�ైపు	యొక్్క	అభివృద్ిధా 	(Development	of	45°	and	90°	branch	pipe)
ఉదే్దేశం:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• 45°	మరియు	90°	బ్యరొ ంచ్		పై�ైపు	కొరక్ు	పై�ైపు	యొక్్క	అభివృద్ిధాని		సిద్ధాం	చేయండి.

45°	బ్యరొ ంచ్	పై�ైపును	అభివృద్ిధా 		చేసే	విధ్ధనం: పటం 1  చూడండి. AB 
మధ్యా ర్ేఖను గీయండి.

ఇవవాబడ్డి  పై�ైపు యొకకొ వ్ాయాస్ార్ధం మర్ియు   పొ డవులను తీసుకొని  
C, D, E మరి్యు F బింద్ువులను ర్ిఫర్�న్స్   ల�ైన్   ABతో మార్కొ   
చేయండి.

“CD” ర్ేఖపై�ై 45° బ్ార ంచ్ పై�ైపు యొకకొ స్ా్థ నానిని గురి్తాంచండి. ఇది 
“జింగా ఉంటుంది.

“G” బింద్ువు వద్్ద  45° కోణానిని గీయండి. 

త్గిన ఎత్ుతా ను ఎంచుకోండి  మర్ియు  పాయింట్ G నుంచి 45° ల�ైన్ 
లో బ్ార ంచ్ పై�ైపు (GI) ఎత్ుతా ను మార్కొ చేయండి.  

I నుంచి,   ర్�ండు వ్ెైపులా సమాంత్ర ర్ేఖను గీయండి (XX’).   
డ్ార యింగ్ డెవలప్ మెంట్ కు  ఈ XX   బేస్ ల�ైన్ అవుత్ుంది. 

I నుంచి, బ్ార ంచ్ పై�ైపు IJ యొకకొ  వ్ెలుపలక్ర వ్ాయాస్ానిని XX   ర్ేఖపై�ై  
పాలో ట్  చేయండి.

బ్ార ంచ్ పై�ైప్ కొరకు  స్�ంటర్ ల�ైన్ గీయండి.  ఈ ల�ైన్ K వద్్ద  ప్రధాన 
పై�ైపు యొకకొ మధ్యా ల�ైన్ ABని కట్  చేసుతా ంది.

జీకేలో చేరండి.  K వద్్ద  GKకు లంబ  ర్ేఖను  గీయండి, ఇది H  వద్్ద  
CDని కలుసుతా ంది  .  క� హెచ్ లో చేరండి.  ఇపు్పడు IHKHJ అనేది 
బ్ార ంచ్ పై�ైపు యొకకొ   ఆకారం (అవుట్ ల�ైన్)గా ఉంటుంది. 

వ్ాయాసం వ్ెలుపల బ్ార ంచ్ పై�ైపుకు సమానమెైన అర్ధ వృతాతా నిని గీయండి 

అర్ధ వృతాతా నిని  0-1 వలే 6 సమాన భాగాలుగా విభజించండి;   1-2;  
2-3;

3-4;  4-5 & 5-6.ఈ బింద్ువుల నుండి  నిలువు ర్ేఖలను గీయండి  
1, 2, 3, 4, 5.  ఇప్పటికే పాయింట్ 6 నుంచి ఐజీ, పాయింట్ 0 
నుంచి జే హెచ్ అనే ర్�ండు ఆర్ిటాకల్ ల�ైనులో      ఉంటాయి.   ఈ నిలువు 
ల�ైనులో  6’, 5’, 4’, 3’, 2’, 1  ‘,    & 0’  పాయింటలో  వద్్ద  బ్ార ంచ్ పై�ైప్ 
ల�ైనులో  ‘GK’  మర్ియు ‘KH’లను కతితార్ిస్ాతా యి  .      పాయింటులో  6’ 
మరి్యు G  పాయింటులో  0’ మర్ియు H ఒకే పాయింట్ లు  అనని  
గమనించండి.   బేస్ ల�ైన్   XXలో  12 పాయింటులో  ‘0-1’   ద్ూర్ానిక్ర 
సమానమెైన  0, 1,  2, 3,  4, 5, 6,  5, 4, 3, 2, 1, 0.

ఈ 13 పాయింటలో  నుంచి   XXకు నిలువు ర్ేఖలను గీయండి. 

6’, 5’, 4’, 3’  పాయింటలో  నుంచి  XX’కు సమాంత్రంగా  సమాంత్ర   
ర్ేఖలను గీయండి. 

2’, 1’, 0’.  ఈ 7 సమాంత్ర ర్ేఖలు బేస్ ల�ైన్ నుండి 13 పాయింటలో  
వద్్ద  13 నిలువు రే్ఖలను    కతితార్ిస్ాతా యి.

ర్�గుయాలర్ స్ి్మత్ కణ్వా తో 13 కటింగ్ పాయింట్ లను కలపండి. ఇపు్పడు   
45° బ్ార ంచ్ పై�ైపుకు అవసరమెైన అభివృది్ధ   స్ిద్్ధంగా  ఉంటుంది. 

అభివృది్ధ  అంచుల  వద్్ద    3 నుండి 5 మి. మీ అలవ్ెన్స్   ఇవవాండి.    
(పటం 1)

బేస్ పై�ైపులో రంధ్ార నిని అభివృది్ధ  చేయడానిక్ర: ప్రధాన పై�ైపు పై�ైన,  
ABకు సమాంత్రంగా 7   ర్ేఖలను గీయండి, అనంగా 3, 2, 1, 0, 1, 
2, 3 అంటే అర్ధ వృత్తా ంపై�ై 0-1 ద్ూర్ానిక్ర సమానం.

0’, 1’, 2’, 3  ‘, 4  ‘, 5  ‘, 6  ‘ నుంచి నిలువు ర్ేఖలను గీయండి   .ఈ 
నిలువు ర్ేఖలు 7 సమాంత్ర రే్ఖలను అడు్డి కుంటాయి. సునినిత్మెైన 
కణ్వా తో ఇంటర్ స్�టిటాంగ్ పాయింట్ లను జత్చేయండి. రంధ్ార నిక్ర 
అవసరమెైన అభివృది్ధ  ఇపు్పడు స్ిద్్ధంగా ఉంది.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.3.37	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.3.38	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	స్టటీల్స్	యొక్్క	వెల్్డబిలిటీ

మానిఫో ల్్డ 	సిసటీమ్	యొక్్క	ఉపయోగ్ాల్ు	(Uses	of	Manifold	System)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• బహుముఖ	వయావసథి 	యొక్్క	ఆవశయాక్త		మరియు	ద్్ధని	రకాల్ను	వివరించడం		
• బహుముఖ	వయావసథి 	యొక్్క		నిరామెణ్ధని్న	వివరించడం		
• బహుముఖ	వయావసథి 	యొక్్క	పరొయోజన్ధల్ు	మరియు	నష్ాటీ ల్ను		వివరించడం
• బహుముఖ	వయావసథి 	యొక్్క	సంరక్షణ	మరియు	నిరవాహణను			వివరించండి.

వర్కొ షాప్ లో అనేక వ్ెలి్డింగ్ మర్ియు  కటింగ్ ఆపర్ేషన్ లకుమ 
తాతాకొలిక లేదా శాశ్వాత్ ప్ార తిపదికన పై�ద్్ద  మొత్తాంలో ఆక్రస్జన్  
మర్ియు ఎసి్టిలిన్ వ్ాయువు  అవసరమెైనపు్పడు,  ఒక బహ్ుముఖ 
వయావస్థ  అత్యాంత్ అనువ్ెైనది.

రకాల్ు

- పో రటాబుల్ మానిఫో ల్్డి  స్ిసటామ్

- సే్టాషనర్ీ మానిఫో ల్్డి  సి్సటామ్

పో రటాబుల్ మానిఫో ల్్డి  సి్సటామ్ అంటే ర్�ండు లేదా మూడు స్ిలిండర్ లను   
త్గిన పర్ికరంతో జత్ చేస్ాతా రు - అంటే  ‘ఫైిజి ట�యిల్’ అనని పైిలుస్ాతా రు 
మరి్యు ప్రధాన  పంపైిణీ పై�ైపుకు  కనెక్టా చేయబడతారు.  (పటం 
1) ఆక్రస్జన్ మర్ియు ఎస్ిటిలిన్ వ్ాయువులకు వ్ేర్ేవారు ఏర్ా్పటులో   
చేయబడా్డి యి.

డిమాండ్ మరి్ంత్ ఎకుకొవగా   ఉననిపు్పడు, అనేక స్ిలిండరులో  
జత్చేయబో తాయి మర్ియు  దీనిని స్ేటాషనర్ీ ‘మానిఫో ల్్డి ’ వయావస్థ  
అంపారు.  (పటం 2) ఆక్రస్జన్ మర్ియు ఎస్ిటిలిన్ కోసం  వే్ర్ేవారు 
మానిఫో ల్్డి  వయావస్థలను ఏర్ా్పటు చేస్ాతా రు. ఈ మానిఫో ల్డ్్లలో 
స్ాధారణంగా ర్�ండు  స్ిలిండరులో  ఉంటాయి.   ఒక  బాయాంకును 
రి్జరువాలో ఉంచగా, మర్్కక టి వినియోగంలో ఉంది. 

ఇటువంటి బహ్ుముఖాలను  ఉపయోగించడం వలలో  వర్కొ షాప్ 
లోపల స్ిలిండరలో నిరవాహ్ణ ఖరుచు  గణనీయంగా త్గుగు త్ుంది.

ఈ మానిఫో ల్్డి  లకుమ    మాసటార్ ర్�గుయాలేటర్ నలు అమర్ాచురు, ఇవి   
స్ిలిండర్  పై్రడనానిని సుమారు 15 kg/cm 2కు త్గిగుస్ాతా యి, ఇవి  
వివిధ్ వినియోగ  పాయింటలో కు డిస్ిటా రిబూయాషన్ పై�ైపులో ఫై్రడ్  చేయడం 
కొరకు   ఉపయోగించబడతాయి.  గాయాస్ వ్ెలి్డింగ్ లేదా కటింగ్ ఆపర్ేషన్ 
ల కొరకు స్�ైట్ వద్్ద  వయాక్రతాగత్ పై్రడన నియంత్్రణ  కొరకు వినియోగ 
పాయింటలో కు అవుట్ ల�ట్ విలువ, స్ాటా ప్-వ్ాల్వా   లు  మర్ియు 
ర్�గుయాలేటర్ లు అమరచుబడతాయి.
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.3.39	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	స్టటీల్స్	యొక్్క	వెల్్డబిలిటీటీ

గ్ాయాస్	 వెలి్డంగ్	 పిైల్్ల ర్	 రాడ్	 ల్ు,స�పెసిఫికేషను్ల 	 మరియు	 పరిమాణ్ధల్ు	 (Gas	 Welding	 Filler	 rods,	
Specifications	and	Sizes)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• బహుముఖ	వయావసథి 	యొక్్క	ఆవశయాక్త		మరియు	ద్్ధని	రకాల్ను	వివరించడం		
• బహుముఖ	వయావసథి 	యొక్్క		నిరామెణ్ధని్న	వివరించడం		
• బహుముఖ	వయావసథి 	యొక్్క	పరొయోజన్ధల్ు	మరియు	నష్ాటీ ల్ను		వివరించడం
• బహుముఖ	వయావసథి 	యొక్్క	సంరక్షణ	మరియు	నిరవాహణను			వివరించండి.

పైిల్్ల ర్	రాడ్		యొక్్క	నిరవాచనం:   పైిలలో ర్ ర్ాడ్ అనేది  ఒక జాయింట్  
లేదా బేస్  మెటల్ పై�ై  అవసరమెైన  లోహానిని నిక్ిపతా ం  చేయడానిక్ర 
ఫరర్స్ లేదా  నాన్ ఫరర్స్ లోహ్ంతో త్యారు చేయబడిన లోహ్పు 
తీగ.

పైిల్్ల ర్	 రాడ్	 మరియు	 ద్్ధని	 ఆవశయాక్త:  గాయాస్ వ్ెలి్డింగ్ ప్రక్రరియలో  
ఉమ్మడంలో పైిలలో ర్ మెటల్  గా ఉపయోగించే ప్ార మాణిక వ్ాయాసం 
మర్ియు పొ డవు కలిగిన  తీగలు లేదా ర్ాడ్ నలు పైిలలో ర్ ర్ాడ్ లు 
లేదా వ్ెలి్డింగ్ ర్ాడ్ లు అంపారు.  

ఉత్తామ ఫలితాలను పొ ంద్డానిక్ర, అధిక నాణయాత్ కలిగిన పైిలలో ర్ 
ర్ాండలోను ఉపయోగించాలి.

వ్ెలి్డింగ్ ర్ాడ్  ల యొకకొ వ్ాసతావ ఖరుచు,  పని, శ్రిమ, వ్ాయువులు 
మర్ియు ఫ్లో క్స్ ఖరుచుతో పో లిస్ేతా  చాలా త్కుకొవ.

మంచి నాణయామెైన పైిలలో ర్ ర్ాడులో  దీనిక్ర అవసరం :

- ఆకీస్కరణంను త్గిగుంచడం  (  ఆక్రస్జన్ ప్రభావం)

- నిక్ిపతా ం చేయబడ్డి  లోహ్ం యొకకొ యాంతి్రక లక్షణాలను 
నియంతి్రంచడం

- ఫూయాజ్ వలలో  కలిగే  లోహ్ం.

వ్ెలి్డింగ్ చేసే్టపు్పడు, సననిమని విభాగం లోహాల కీళ్లో  వద్్ద    కుహ్రం 
లేదా మాంద్యాం ఏర్పడుత్ుంది.   బరువ్ెైన/మంద్మెైన పైేలో టలో  కొరకు  
జాయింట్ వద్్ద  ఒక గూరి ప్ త్యారు చేయబడుత్ుంది.   ఈ గూరి ప్ 
అవసరం 

లోహ్ం యొకకొ  పూరి్తా మంద్ం యొకకొ మెరుగ�ైన సంలీనానిని  
పొ ంద్డానిక్ర,  త్దావార్ా ఉమ్మడి  వద్్ద  ఏకరీ్తిన  బలానిని  పొ ంద్డానిక్ర.  
ఏర్పడిన  ఈ  లోయలను   లోహ్ంతో నింపాలి.   ఇంద్ుకోసం   పిైలలో ర్ 
ర్ాడ్ అవసరం.  ప్రతి లోహానిక్ర త్గిన పిైలలో ర్ ర్ాడ్ అవసరం.

ఐఎస్		పరొకారం	పరిమాణ్ధల్ు		:	(1278	-	1972)

 పైిలలో ర్ ర్ాడ్   యొకకొ పరి్మాణం వ్ాయాసం  నుండి నిర్ణయించబడుత్ుంది  
: 1.00, 1.20.  1.60, 2.00, 2.50, 3.15, 4.00, 5.00 మరి్యు

6.30 మి. మీ.  ల�ఫ్ాటా ్వర్్డి ట�క్రనిక్ కోసం 4 మిమీద్ డయలా  వరకు  
పైిలలో ర్ ర్ాడులో  ఉంటాయి.  వ్ాడతారు.  గుడవి్ెైపు ట�క్రనిక్ కోసం 6.3 
మిమీద్ డాను ఉపయోగిస్ాతా రు.  C.l వ్ెలి్డింగ్ పైిలలో ర్ ర్ాడ్ ల  కొరకు 
6mm dia.  మరి్యు పై�ైన ఉపయోగిస్ాతా రు. పైిలలో ర్ ర్ాడ్  యొకకొ 
పొ డవు  : -500 మిమీద్ లేదా 1000 మిమీద్.

తేలికలాంటి స్్రటాల్ వ్ెలి్డింగ్ కొరకు 4mm వ్ాయాసం కటంటే ఎకుకొవ పిైలలో ర్ 
ర్ాడ్ నలు త్రచుగా ఉపయోగించరు.

ఉపయోగించే తేలికలాంటి స్్రటాల్ పైిలలో ర్ ర్ాడ్ ల యొకకొ స్ాధారణ 
పర్ిమాణం 1.6 మిమీద్ మర్ియు 3.15 మిమీద్ వ్ాయాసం కలిగి 
ఉంటుంది.  నిలవా చసే్ేటపు్పడు ఆకీస్కరణ (త్ుపు్ప పటటాడం) నుండి 
రకి్ంచడానిక్ర  అనిని  తేలికలాంటి స్్రటాల్ పైిలలో ర్ ర్ాడలో కు ర్ాగి పూత్ 
యొకకొ సననిమని పొ ర ఇవవాబడుత్ుంది.   కాబటిటా  ఈ పైిలలో ర్ ర్ాండలోను 
కాపర్ కోట�డ్ మెైల్స్ స్్రటాల్ (సి్.స్ి.ఎం.ఎస్) పైిలలో ర్ ర్ాడులో  అంపారు.

అనిని రకాల పైిలలో ర్ ర్ాండలోను ఉపయోగించే వరకు స్్రల్్డి  పాలో సి్టాక్ కవరలోలో 
నిలవా చేయాలి.

పటిటీ క్	1

	గ్ాయాస్	వెలి్డంగ్	కొరక్ు	పైిల్్ల ర్	ల్ోహాల్ు	మరియు	ఫ్్ల క్స్	ల్ు

పైిల్్ల ర్	మెటల్	రక్ం పూత పరొవహించు

మెైల్స్ స్్రటాల్ - ట�ైప్ S-FS1

మెైల్స్ స్్రటాల్ - ట�ైప్ S-FS2

తేలికలాంటి  ఉకుకొను వ్ెలి్డింగ్ చేయడానిక్ర ఒక స్ాధారణ 
ప్రయోజన ర్ాడ్,  ఇకకొడ కనీస బట్-వె్ల్్డి  టానిస్ల్ బలం 
35.0 kg/mm2 అవసరం అవుత్ుంది.   (త్టస్థ  జావాలతో 
పూరి్తా  ఫూయాజ్ ట�క్రనిక్.)

44.0 kg/mm2  యొకకొ  కనీస బట్-వ్ెల్్డి  టానిస్ల్ బలం 
అవసరమయి్యయా  అపైిలో కేషన్ కొరకు ఉదే్దశించబడింది.  (త్టస్థ  
జావాలతో పూర్ితా ఫూయాజ్ ట�క్రనిక్.)

అవసరం లేద్ు.

అవసరం లేద్ు.
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వే్ర్-ర్�సి్స్�టాంట్ అలాలో యి్య స్్రటాల్

3 శాత్ం నికోల్ స్్రటాల్ ట�ైప్ ఎస్-
ఎఫ్ఎస్4

స్�టాయిన్ ల�స్ స్్రటాల్ క్షయం-ర్� స్ిస్- 
టాట్ (నియోగియంద్ు బేర్ింగ్)

అధిక స్ిలికాన్ కాస్టా ఇనుము-
S-C11 ట�ైప్ చేయండి

ర్ాగి పూరక ర్ాడ్ - రకం
S-C1
ఇత్తాడి పూరక ర్ాడ్ - రకం
S-C6

మాంగనీస్ కాంసయా (ఎకుకొవ
త్నయతో ఇత్తాడి) - రకం S-C8

మధ్యాస్థ  నిక�ల్ కాంసయా - రకం
S-C9
అలూయామినియం (సవాచ్ఛమెైన) - 
రకం
S-C13
అలూయామినియం మిశ్రిమం-5 శాత్ం
సి్లికాన్ - రకం S-NG21

అలూయామినియం మిశ్రిమం-10-13 
ప్రతి-
స్�టు సి్లికాన్ - రకం 5-NG2
అలూయామినియం మిశ్రిమం-5 శాత్ం
ర్ాగి
స్�టాల�ైట్: గేరిడ్ 1

స్�టాల�ైట్: గేరిడ్ 6

స్�టాల�ైట్: గేరిడ్ 12

అర్ిగిపో యిన  కారి సి్ంగ్ లు మర్ియు ఇత్ర అనువరతానాలను 
నిర్ి్మంచడం, ఇకకొడ ఉకుకొ ఉపరి్త్లాలు షాక్ మర్ియు 
ర్ాపైిడి దావార్ా విపర్ీత్మెైన అరుగుద్లకు గద్ురుతాయి. 
(అద్నపు ఎస్ిటిలిన్ తో ఉపరి్త్ల ఫూయాజ్ ట�క్రనిక్)  జావాల.)

ఈ ర్ాండలోను   మరమ్మత్ుతా దార మర్ియు పునర్ినిర్ా్మణ 
భాగాలలో   ఉపయోగించడానిక్ర  ఉదే్దశించబడింది, వీటిని 
త్రువ్ాత్ గటిటాపరచాలి మర్ియు ట�ంపరుగా చేయాలి.    
(త్టస్థ  జావాలతో పూర్ితా  ఫూయాజ్ ట�క్రనిక్.)

ఈ ర్ాడులో     18 శాత్ం కోరి మియం మర్ియు 8 శాత్ం 
నికోల్ కలిగి ఉనని త్ుపు్పను నిర్్లధించే ఉకుకొల  వ్ెలి్డింగ్లలో  
ఉపయోగించడానిక్ర  ఉదే్దశించినవి. (ఫుల్ ఫూయాజ్ ట�క్రనిక్)
 త్టస్థ  జావాలతో.)

కాస్టా ఇనుము యొకకొ వ్ెలి్డింగ్లలో  ఉపయోగం కోసం 
ఉదే్దశించబడింది, ఇకకొడ ఒక

సులభంగా యంత్్రం చేయగల డిపాజిట్ అవసరం. (పూర్ితా 
కలికల

త్టస్థ  మంటతో స్ాంకేతికత్.)

డీ-ఆక్రస్డెైజ్్డి  ర్ాగి యొకకొ వ్ెలి్డింగ్ కోసం. (పూరి్తా కలికల

త్టస్థ  మంటతో స్ాంకేతికత్.)

ర్ాగి మర్ియు తేలికలాంటి ఉకుకొ యొకకొ బ్రజ్ వ్ెలి్డింగ్ లో 
ఉపయోగం కోసం

మర్ియు అదే పదార్థం యొకకొ ఫూయాజ్ వ్ెలి్డింగ్ కోసం లేదా

ద్గగురి్ స్ారూపయా కూరు్ప. (ఆక్రస్డెైజింగ్ జావాల.)

ర్ాగి, తార్ాగణం ఇనుము మరి్యు మెలలో  బుల్ యొకకొ బ్రజ్ 
వ్ెలి్డింగ్లలో  ఉపయోగం కోసం

ఇనుము మర్ియు అదే పదార్ా్థ ల ఫూయాజ్ వ్ెలి్డింగ్ కోసం

లేదా ద్గగురి్ స్ారూపయా కూరు్ప. (ఆక్రస్డెైజింగ్ జావాల.)

తేలికలాంటి ఉకుకొ, తార్ాగణం ఇనుము మరి్యు బ్రజ్ 
వ్ెలి్డింగ్ లో ఉపయోగం కోసం

సుత్ మెత్తాని ఇనుము. (ఆక్రస్డెైజింగ్ జావాల.)

అలూయామినియం గేరిడ్ 1B యొకకొ వె్లి్డింగ్లలో  ఉపయోగం కోసం.

(త్టస్థ  మంటతో పూరి్తా ఫూయాజ్ ట�క్రనిక్.)
ప్రధానంగా లోబడి భాగాలు హార్్డి ర్ేస్ింగ్
ర్ాపైిడిక్ర. (సర్ఫ్స్ ఫూయాజ్ ట�క్రనిక్ తో
అద్నపు ఎస్ిటలీన్ మంట.)
షాక్ మరి్యు ర్ాపిైడిక్ర లోయయి్య భాగాలను గటిటాగా 
ఎద్ుర్్లకొవడం,
(అద్నపు ఎస్ిటలీన్ మంటతో ఉపర్ిత్ల సంలీన 
స్ాంకేతికత్.)

అవసరం లేద్ు.

ప్రతేయాక ఫ్లో క్స్
( అవసరమెైతే).

త్ప్పనిసరి్

ఫ్లో క్స్ అవసరం.

ఫ్లో క్స్ అవసరం.

ఫ్లో క్స్ అవసరం.

ఫ్లో క్స్ అవసరం.

ఫ్లో క్స్ అవసరం. ఫ్లో క్స్ అవసరం. ఫ్లో క్స్ 
అవసరం.

ఫ్లో క్స్ అవసరం. ఫ్లో క్స్ అవసరం.

ఏదీ స్ాధారణంగా అవసరం లేద్ు.   
అవసరమెైతే  కాసుటా నని ఫ్లో క్స్   
ఉపయోగించవచుచు.

-do-

-do-

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.3.39	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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ర్ాగి-భాసవారం బే్రజింగ్
మిశ్రిమం - రకం BA-CuP2

ర్ాగి-భాసవారం బే్రక్రంగలో
మిశ్రిమం - రకం BA-CuP5

స్ిలవార్-కాపర్-జింక్ (61 శాత్ం వ్ెండి) 
రకం బే్రక్రంగ్ మిశ్రిమాలు - ట�ైప్ బిఎ-
స్ియుపైి3

వ్ెండి-ర్ాగి-జింక్ (61 శాత్ం వ్ెండి) - 
రకం బిఎ- కూయా-ఎంజి

స్ిలవార్-కాపర్-జింక్ (43 శాత్ం 
వ్ెండి) - ట�ైప్ బ్ఐ-కూయా- ఏజీ 16

స్ిలవార్-కాపర్-జింక్ కాడి్మయం (43 
శాత్ం వ్ెండి) - రకం బిఎ-కూయా-ఎగ్ 
16ఎ

వ్ెండి-ర్ాగి-జింక్-కాడి్మయం (50 
శాత్ం వ్ెండి) - రకం బిఎ-కూయా-ఎగ్ 11

వ్ెండి-ర్ాగి-జింక్-కాడి్మయం నికోల్ 
(50 శాత్ం వ్ెండి)
-ట�ైప్ బిఎ-కూయా-అటటా 12

బే్రక్రంగలో ర్ాగి, ఇత్తాడి మర్ియు కాంసయా భాగాలు. బే్రక్రంగలో
ర్ాగిపై�ై కొది్దగా ఆకీస్కరణ మంటతో; త్టస్థ  జావాల మీద్
ర్ాగి మిశ్రిమాలు.

ఫ్లో క్స్ లేకుండా ర్ాగిలో డక్ ట�ైల్ జాయింట్ చేయడానిక్ర. 
విసతా ృత్ంగా కూడా
ఇత్తాడి మర్ియు కాంసయా రకం యొకకొ ర్ాగి ఆధార్ిత్ 
మిశ్రిమాలపై�ై ఉపయోగిస్ాతా రు
త్గిన స్ిలవార్ బే్రక్రంగలో ఫ్లో క్స్ తో సంయోగం. (జావాల
ర్ాగిపై�ై కొది్దగా ఆకీస్కరణం; ర్ాగి మిశ్రిమాలపై�ై త్టస్థం.)

బిఎ-స్ియరుపై�ై 5 రకానిని పో లు ఉంటుంది కాని  కొది్దగా  
త్కుకొవ టానిస్ల్ బలం మర్ియు విద్ుయాత్ వ్ాహ్క (ర్ాగిపై�ై 
మంట కొది్దగా ఆకీస్కరణం చెంద్ుత్ుంది; ర్ాగి మిశ్రిమాలపై�ై 
త్టస్థం).
గమని:  స్ిలవార్ బే్రక్రంగ్ మిశ్రిమాలను  కలిగి ఉనని ఫాసఫ్రస్ 
ను  ఫరర్స్ మెటల్ లేదా అధిక నికోల్ కంట�ంట్ కలిగిన 
మిశ్రిమాలతో   ఉపయోగించర్ాద్ు  .

అధిక విద్ుయాత్ వ్ాహ్క అవసరమయి్యయా ఎలక్రటారోకల్ కాంపొ నెంట్ 
నలు  కలపడానిక్ర  ఈ బే్రక్రంగ్ మిశ్రిమం ప్రతేయాకంగా 
అనుకూలంగా  ఉంటుంది. (ఫైే్రమ్ నూయాట్రల్)

ఇది ఒక స్ాధారణ ప్రయోజన బే్రక్రంగ్ మిశ్రిమం మర్ియు  
అధిక విద్ుయాత్ వ్ాహ్క అవసరమయి్యయా విద్ుయాత్ భాగాలను 
కలపడానిక్ర ప్రతేయాకంగా అనుకూలంగా ఉంటుంది. (ఫైే్రమ్ 
నూయాట్రల్)

త్కుకొవ ఉషో్ణ గరిత్, శీఘ్్ర మరి్యు పూరి్తా చ్కచుచుకుపో వడం 
అవసరమయి్యయా బే్రక్రంగ్ ఆపరే్షన్  లో ఆరి్్థక వయావస్థకు 
అనువ్ెైన కూరు్ప.  ఉకుకొ, ర్ాగి,  ఇత్తాడి, కంచు, ర్ాగి-
నికోల్ మిశ్రిమాలు మర్ియు నికోల్-వ్ెండిక్ర  అనుకూలంగా 
ఉంటుంది.  (ఫైే్రమ్ నూయాట్రల్)

ఈ మిశ్రిమం   ఉకుకొ,   ర్ాగి-నికోల్ మిశ్రిమాలు మరి్యు 
నికోల్-వ్ెండిక్ర కూడా అనుకూలంగా ఉంటుంది. (ఫైే్రమ్ 
నూయాట్రల్)

ర్ాక్ డి్రల్స్, మిలిలోంగ్ కటటారులో ,  కటింగ్ మరి్యు షాపైింగ్ 
ట్టల్స్   వరకు  టంగ్ సటాన్ కార్�ై్బడ్ చిటాకొలను బ్ర్ర జింగ్ 
చేయడానిక్ర  ప్రతేయాకంగా అనుకూలంగా ఉంటుంది; స్�టాయిన్ 
ల�స్ స్్రటాల్స్ వంటి ‘త్డికగా ఉండటానిక్ర కషటామెైన స్్రటాల్స్ కు 
కూడా అనుకూలంగా ఉంటుంది. (ఫైే్రమ్ నూయాట్రల్)

త్ప్పనిసర్ి
ర్ాగి కోసం ఏమీ లేద్ు  .  

ర్ాగి మిశ్రిమాలను బే్రక్రంగ్ చేయడానిక్ర 
ఫ్లో క్స్ అవసరం  . 

ర్ాగి కోసం ఏమీ లేద్ు  .  ర్ాగి  
మిశ్రిమాలను బే్రక్రంగ్ చేయడానిక్ర ఫ్లో క్స్  
అవసరం

ఫ్లో క్స్ అవసరం.

ఫ్లో క్స్ అవసరం

ఫ్లో క్స్ అవసరం.

ఫ్లో క్స్ అవసరం.

ఫ్లో క్స్ అవసరం.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.3.39	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.3.40	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	స్టటీల్స్	యొక్్క	వెల్్డబిలిటీ

గ్ాయాస్	వెలి్డంగ్	ఫ్్ల క్స్	-	రకాల్ు	మరియు	విధుల్ు	(Gas	Welding	Fluxes	-	Types	and	Functions)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• గ్ాయాస్	వెలి్డంగ్	ల్ో	ఫ్్ల క్స్	మరియు	ద్్ధని	పనితీరును	వివరించడం
• వెలి్డంగ్	ఫ్్ల క్స్	యొక్్క	రకాల్ు	మరియు	వాటి	నిల్వాను	వివరించండి.

ఫ్లో క్స్   అనేది వ్ెలి్డింగ్ సమయంలో అవ్ాంఛిత్  రస్ాయన చరయాను 
నిర్్లధించడానిక్ర మరి్యు వ్ెలి్డింగ్  ఆపర్ేషన్ ను సులభత్రం  
చేయడానిక్ర  వె్లి్డింగ్ కు  ముంద్ు మర్ియు సమయంలో  
ఉపయోగించాలిస్న  ఫూయాసి్బుల్ (సులభంగా కర్ిగిపో యి్య) రస్ాయన  
సమే్మళ్నం.

గ్ాయాస్	 వెలి్డంగ్	 ల్ో	 ఫ్్ల క్స్	యొక్్క	 విధి:	  ఆక�ైస్డ్ నలు  కర్ిగించడం  
మరి్యు  వ్ెలి్డింగ్ నాణయాత్ను ప్రభావిత్ం చసే్ే మలినాలు మరి్యు 
ఇత్ర చరే్ి కలను  నిర్్లధించడం.

ఫ్లో క్స్ లు జత్ చేయబడే లోహాల మధ్యా చాలా చినని అంత్రంలోక్ర 
వ్ాటి లోహ్ం ప్రవహించడానిక్ర సహాయపడతాయి.

ఆక�ైస్డ్ లను  కర్ిగించడానిక్ర మర్ియు తొలగించడానిక్ర మరి్యు  
ధ్ూళి మర్ియు ఇత్ర మలినాల నుండి వ్ెలి్డింగ్ చేయడానిక్ర లోహానిని   
శుభ్రపరచడానిక్ర ఫ్లో క్స్ కీలోనింగ్ ఏజ�ంటులో గా పనిచేస్ాతా యి.

ఫ్లో క్స్ పేైస్టా , పౌండ్ మర్ియు ద్్రవ  రూపంలో  లభిస్ాతా యి.   ఫ్లో క్స్ 
యొకకొ అనువరతాన పద్్ధతి పటం 1 లో చూపైించబడింది.

ఫ్్ల క్స్	నల్ు	నిల్వా	చేయడం:  ఫ్లో క్స్ పైిలలో ర్ ర్ాడ్ పై�ై పూత్ రూపంలో  

ఉననిపు్పడు,   నషటాం  మరి్యు తేమ  నుండి ఎలలోపు్పడూ జాగరిత్తా గా 
రకి్ంచండి. (పటం 2)

ముఖయాంగా  ఎకుకొవస్ేపు నిలవా చేస్ేటపు్పడు ఫ్లో క్స్ టిన్ మూత్లను 
మూస్ి వ్ేయండి.  (పటం 2)

ఆకీస్-ఎస్ిటిలిన్ మంట  యొకకొ లోపలి కవచం వ్ెల్డిర్  లోహానిక్ర 
రక్షణను అందించినప్పటికీ,  చాలా సంద్ర్ా్భలలో ఫ్లో క్స్  
ఉపయోగించడం అవసరం.  వ్ెలి్డింగ్ సమయంలో ఉపయోగించే ఫ్లో క్స్ 
సంరక్ించడమే కాకుండా.

ఇది ఆకీస్కరణ నుండి వ్ెలి్డింగ్ మాత్్రమే కాకుండా  , పై�ైక్ర తేలుత్ూ 
శుభ్రమెైన వ్ెలి్డింగ్ లోహానిని నిక్ిపతా ం చేయడానిక్ర అనుమతించే  స్ాలో గ్ 
నుండి కూడా  వసుతా ంది.  వ్ెలి్డింగ్  పూరతాయిన  త్రువ్ాత్,  ఫ్లో క్స్ 
అవశేషాలను శుభ్రం చేయాలి.  

ఫ్్ల క్స్	అవశేష్ాల్	త్ొల్గి్ంపు	:	వ్ెలి్డింగ్ లేదా బే్రక్రంగ్ పూరతాయిన త్ర్ావాత్, 
ఫ్లో క్స్ అవశేషాలను  తొలగించడం  చాలా అవసరం.  స్ాధారణంగా 
ఫ్లో క్స్ లు  రస్ాయనికంగా చురుకుగా ఉంటాయి.   అంద్ువలలో , ఫ్లో క్స్ 
అవశేషాలు, సర్ిగాగు  తొలగించబడకపో తే, మాత్ృ లోహ్ం మర్ియు 
వ్ెల్డిర్ నికే్పం త్ుపు్ప  పటటాడానిక్ర దార్ితీయవచుచు.

ఫ్లో క్స్ అవశేషాలను తొలగించడానిక్ర కొనిని సూచనలు      క్రరింద్    
ఇవవాబడా్డి యి:- 

- అలూయామినియం మర్ియు అలూయామినియం మిశ్రిమాలు - వీల�ైన 
త్వారగా
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- వె్లి్డింగ్ చసే్ిన త్రువ్ాత్,  కీళ్లోను గ్లరు వ్ెచచుని  నీటిలో 
కడగాలి మరి్యు గటిటాగా బ్రష్ చేయండి.        పర్ిస్ి్థత్ులు 
అనుమతించినపు్పడు, నెై టి్రక్ ఆమలో ం   యొకకొ 5 శాత్ం 
ద్ార వణంలో వ్ేగంగా త్గుగు ద్ు;   ఆరబటెటాడంలో సహాయపడటానిక్ర 
వ్ేడి నీటిని ఉపయోగించి మళీలో కడగాలి.

- ఫూయాయల్   టాయాంకులు వంటి కంట�ై నరులో   వ్ెలి్డింగ్ చేయబడినపు్పడు 
మరి్యు వ్ేడి నీటి స్రరీబి్బంగ్ పద్్ధతిక్ర  భాగాలు అంద్ుబాటులో  
లేనపు్పడు,   నెై టి్రక్ మర్ియు హెైడో్రఫ్ోలో ర్ిక్ ఆమాలో ల  ద్ార వణానిని  
ఉపయోగించండి.  ప్రతి 5.0 లీటరలో నీటిక్ర 400 మిలీలోలీటరలో 
నెై టి్రక్ ఆమలో ం (నిర్ి్దషటా  గురుతావాకర్షణ 1.42),   33 మిలీలోలీటరలో  
హెైడో్రఫ్ోలో ర్ిక్ ఆమలో ం (40 శాత్ం బలం) కలపాలి.    గది ఉషో్ణ గరిత్  
వద్్ద  ఉపయోగించే ద్ార వణం స్ాధారణంగా 10 నిమిషాలోలో  
ఫ్లో క్స్ అవశేషాలను పూరి్తాగా తొలగిసుతా ంది, మరకలు లేకుండా 
శుభ్రమెైన ఏర్ీతిగా చకకొబడిన ఉపర్ిత్లానిని  ఉత్్పతితా   చసేుతా ంది.      
ఈ చిక్రత్స్     త్రువ్ాత్ భాగాలను  చలలోట నీటితో కడిగి  వ్ేడి 
నీటితో కడగాలి. వ్ేడి నీటిలో నిమజ్జనం చసే్ే సమయం మూడు 
నిమిషాలకు మించకూడద్ు, లేకపో తే మరకలు ఏర్పడవచుచు;  ఆ 
త్ర్ావాత్ వ్ేడి నీటితో కడిగేయాలి. 

- భాగాలను ఎండబెటాటా లి.   ఈ     చిక్రత్స్ను ఉపయోగించేటపు్పడు 
ఆపరే్టర్ రబ్బరు గ్లలో సులు ధ్ర్ించడం మర్ియు యాస్ిడ్ 
ద్ార వణానిని అలూయామినియం పాత్్రలో ఉంచడం  చాలా అవసరం. 

- మెగీనిషియం మిశ్రిమాలు - ప్ార మాణిక కోరి మియంతో   త్వారగా  
నీటిలో కడగాలి.  యాసి్డ్ కరోి మెైట్ స్ానినం  స్ిఫారుస్ చేయబడింది.

- ర్ాగి మర్ియు ఇత్తాడి -  మరుగుత్ునని నీటిలో కడగాలి, త్రువ్ాత్ 
బ్రష్ చేయాలి.   స్ాధ్యామెైన  చ్లట,  గాలో సరీ్  స్ాలో గ్ ను తొలగించడంలో   
సహాయపడటానిక్ర  నెై టి్రక్ లేదా సలూఫ్యూర్ిక్ ఆమలో ం యొకకొ 2 
శాత్ం  ద్ార వణానిని ఇషటాపడతారు, త్రువ్ాత్ వ్ేడి నీటి వ్ాష్. 

- స్�టాయినెలో స్ స్్రటాల్ -   5 శాత్ం కాసి్టాక్ స్ో డా  ద్ార వణానిని మర్ిగించి, 
త్రువ్ాత్  వ్ేడి నీటిలో కడగాలి.  ప్రతాయామానియంగా,  హెైడో్రకోలో ర్ిక్ 
ఆమలో ం మర్ియు నీరు     సమాన పర్ిమాణంలో  ఉనని డీ-స్ేకొలింగ్ 
ద్ార వణానిని ఉపయోగించండి  , దీనిక్ర నెైటి్రక్ ఆమలో ం యొకకొ 
మొత్తాం ఘ్నపర్ిమాణంలో 5 శాత్ం 0.2   తో జోడించబడుత్ుంది. 
త్గిన నిర్్లధ్ం యొకకొ మొత్తాం ఘ్నపర్ిమాణం యొకకొ  శాత్ం.

- కాస్టా ఐరన్ - జిపైి్పంగ్ సుతితా  లేదా వ్ెైర్ బ్రష్ దావార్ా అవశేషాలను 
సులభంగా తొలగించవచుచు.

- సి్లవార్ బే్రక్రంగ్ -   వ్ేడి నీటిలో  బే్రక్స్ భాగాలను నానబెటటాడం 
దావార్ా ఫ్లో క్స్ అవశేషాలను సులభంగా తొలగించవచుచు,  త్రువ్ాత్ 
వ్ెైర్ బ్రష్ చేయవచుచు. క్రలోషటామెైన సంద్ర్ా్భలోలో  పని భాగానిని  5 
నుండి 10 శాత్ం సలూఫ్యూర్ిక్      యాస్ిడ్ ద్ార వణంలో 2 నుండి 
5 నిమిషాల పాటు ముంచాలి,  త్రువ్ాత్ వ్ేడి నీటిని కడగడం 
మర్ియు వ్ెైర్ బ్రష్ చేయాలి.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.3.40	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.3.41	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	స్టటీల్స్	యొక్్క	వెల్్డబిలిటీ

గ్ాయాస్	 బ్రరొజింగ్	 &	 సో ల్్డరింగ్	 సూత్్ధరొ ల్ు,	 రకాల్ు,	 ఫ్్ల క్స్	 ల్ు	మరియు	 ఉపయోగ్ాల్ు	 (Gas	 Brazing	 &	
Soldering	Priciples,types,fluxes	&	uses)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
• సాఫ్టీ 	సో ల్్డరింగ్	మరియు	హార్్డ	సో ల్్డరింగ్	గురించి	వివరించండి
• సాఫ్టీ 	సో ల్్డరింగ్,	బ్రరొజింగ్	మరియు	సర్మవవావర్	బ్రరొకింగ్	యొక్్క	పద్ధాతిని	వివరించండి	
• బ్రరొకింగ్	మరియు	సో ల్్డరింగ్	మధయా	వయాత్్ధయాసాని్న	వివరించండి
• బ్రరొకింగ్	యొక్్క	వివిధ		పద్ధాతుల్ను	వివరించండి
• బ్రరొ జింగ్	ల్ో	సమసయాల్ు	మరియు	నివారణల్ను	వివరించండి.

సో ల్్డరింగ్	 మరియు	 బ్రరొజింగ్	 :  వ్ెలి్డింగ్ చేయబడుత్ునని    బేస్ 
మెటల్(లు)  యొకకొ ప్రత్యాక్ష కరగడం   ఉండద్నే   అర్థంలో  స్ో ల్డి రి్ంగ్ 
మర్ియు బే్రక్రంగ్ ప్రక్రరియలు వ్ెలి్డింగ్  నుండి భిననింగా ఉంటాయి.  
బే్రక్రంగ్ లేదా స్ో ల్డిర్ింగ్ లో, పైిలలో ర్ మిశ్రిమం కే నాళిక చరయా దావార్ా 
ద్గగురగా ఉనని ర్�ండు ఉపరి్త్లాల మధ్యా ప్రవహిసుతా ంది.(పటం 1)

సాఫ్టీ 	సో ల్్డరింగ్:	 స్ో ల్డిర్ింగ్ లో  ఉపయోగించే పైిలలో ర్ లోహాలు 427°C	
కటంటే త్కుకొవ ద్్రవ భవన బింద్ువును  కలిగి ఉంటాయి. 

స్ాఫ్టా స్ో ల్డి రి్ంగ్ కొరకు ఉపయోగించే మిశ్రిమాలు: 

- టిన్-ల�డ్ (స్ాధారణ ప్రయోజనం కోసం  స్ో ల్డిర్ింగ్ కోసం)

- టిన్-ల�డ్-యాంటిమోని

- టిన్-ల�డ్-కాడి్మయం,

ఈ ప్రక్రరియను ‘స్ాఫ్టా సో్ ల్డి రి్ంగ్’ అంపారు.  ‘స్ాఫ్టా స్ో ల్డి రి్ంగలోకు 
అవసరమెైన   వ్ేడిని సో్ ల్డి రి్ంగ్ ఇనుము   సరఫర్ా  చేసుతా ంది, దీని 
ర్ాగి చిటాకొను ఫో ర్్జ దావార్ా లేదా విద్ుయాత్ దావార్ా వ్ేడి చేస్ాతా రు.  

సాఫ్టీ 	సో ల్టీర్	యొక్్క	క్ూరుపె

స్ాధారణంగా స్ాఫ్టా స్ో లటార్  అనేది స్ో ల్డి రి్ంగ్ యొకకొ మూల లోహాలు 
మర్ియు స్ో ల్డిర్ింగ్ యొకకొ ఉదే్దశాయానిని బటిటా  వివిధ్ నిష్పత్ుతా లలో  
స్్రసం  మర్ియు  టిన్  యొకకొ మిశ్రిమం.

మృద్ువ్ెైన స్ో లటారులో  స్ిటాక్, బార్, పైేస్టా , టేప్ లేదా వ్ెైర్ వంటి వివిధ్ 
ఆకార్ాలు మర్ియు రూపాలోలో    లభిస్ాతా యి.

[ మారుచు] ప్రవ్ాహాల రకాలు

ఈ రకం ద్ార వణంలో  జింక్ పోలో ర్�ైడ్, అమో్మనియం వంటి కర్బన 
పదార్ా్థ లు హెైడో్రకోలో ర్ిక్ ఆమలో ం ఉంటాయి.

పోలో ర్�ైడ్, హైెడో్రకోలో రి్క్ ఆమలో ం.  ఈ రకమెైన అభివ్ాహ్ం మూల లోహ్ 
ఉపరి్త్లంపై�ై   త్ుపు్పపటేటా  నిక్ేపానిని  వదిలివ్ేసుతా ంది  , దీనిని స్ో ల్డి రి్ంగ్ 
త్ర్ావాత్ శుభ్రం చేయాలి.   ఈ రకమైెన  ఫ్లో క్స్  ఎలక్రటారోకల్ పనులపై�ై 
లేదా  కీళ్లోను సమర్థవంత్ంగా కడగలేని చ్లట  ఉపయోగించబడద్ు. 

క్షీణించినవి:  ఇవి ర్�నిన్ ఆధారి్త్  ఫ్లో క్స్.  ఇవి  త్ుపు్ప పటటాని 
అవశేషాలను వదిలివ్ేస్ాతా యి.      వీటిని ఎలక్రటారోకల్ పనులు, పై�్రషర్ 
గంజ్ లు వంటి పర్ికర్ాలు  మర్ియు కడగడం కషటామెైన భాగాలపై�ై 
ఉపయోగిస్ాతా రు.

తగ్ిన	ఫ్్ల క్స్	ల్ు

ఉకుకొ - జింక్ పోలో ర్�ైడ్

జింక్ మరి్యు గాలవానెైజ్్డి  ఇనుము - హెైడో్రకోలో ర్ిక్ ఆమలో ం టిన్ - జింక్ 
పోలో ర్�ైడ్

స్్రసం - టపాలో ర్�నిన్

ఇత్తాడి, ర్ాగి, ఇత్తాడి - జింక్ పోలో ర్�ైడ్, ర్�నిన్.

సో ల్్డరింగ్	ల్ో	పరాొ థమిక్	కారయాక్ల్ాపాల్ు

స్ో లటార్  చేయాలిస్న భాగాలను ద్గగురగా  అమర్ాచురు. 

పై�యింట్, త్ుపు్ప, ధ్ూళి లేదా మంద్పాటి ఆక�ైస్డ్ లను ఫై�రై్ింగ్ 
స్ా్రరాలింగ్ దావార్ా లేదా ఎవరీ్ పైేపర్ లేదా స్్రటాల్ ఉనినిని ఉపయోగించడం 
దావార్ా తొలగిస్ాతా రు.

ఆక�ైస్డ్ యొకకొ చలనాలను  తొలగించడానిక్ర స్ో లటార్ చేయాలిస్న 
ఉపరి్త్లాలను  ఫ్లో క్స్ తో పూత్ పూస్ాతా రు. (పటం 2)

 స్ో లటార్ ను   ర్ాగి సో్ ల్డి రి్ంగ్ బిట్  తో అప్ ల�ై చేస్ాతా రు.   (పటం 3ఎ, బి, 
స్ి)  స్ో ల్డి రి్ంగ్ ఇనుము  యొకకొ వ్ేడి మరి్యు ట�స్ిటాంగ్ ర్ాగి చివర 
యొకకొ  “చటచట” కారణంగా కలిక  జరుగుత్ుంది.
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సననిగా ఉనని ప్ార ంత్ం యొకకొ చటచట మర్ియు బంధ్ం కారణంగా 
స్ో లటార్ చేయాలిస్న ర్�ండు ష్రటులో     ఒకదానికొకటి  అత్ుకుకొపో త్ునానియి.

ఉపర్ిత్లాలపై�ై ఉనని అద్నపు స్ో లటార్ తొలగించబడుత్ుంది మరి్యు 
ఉమ్మడి చలలోబడటానిక్ర అనుమతించబడుత్ుంది.

బ్రరొ జింగ్: 450°C కటంటే త్కుకొవ ఉషో్ణ గరిత్  వద్్ద   చేయబడే స్ో ల్డిర్ింగ్   
తో పో లిసే్తా  450°C కటంటే ఎకుకొవ ఉషో్ణ గరిత్ వద్్ద  చేయబడే మెటల్ 
జాయినింగ్ ప్రక్రరియను బ్ర్ర జింగ్ అంపారు. 

కాబటిటా  బే్రక్రంగ్  అనేది ఈ క్రరింద్ ద్శ్లను అనుసర్ించే    ఒక ప్రక్రరియ.

- ఆయిల్,  కీరిజ్, పై�యింట్స్ మొద్ల�ైన వ్ాటిని    తొలగించడానిక్ర  
వ్ెైర్  బ్రష్ చేయడం, మెర్ి్జంగ్ మర్ియు క�మికల్ ద్ార వణాల దావార్ా 
జాయింట్  యొకకొ ప్ార ంతానిని బాగా శుభ్రం చేయండి.

- సర్�ైన కారి పిైంగ్ ఉపయోగించి కీళ్లోను  గటిటాగా బిగించండి. (ర్�ండు 
కలిసే్ ఉపరి్త్లాల మధ్యా అనుమతించబడిన  గర్ిషటా  అంత్రం  
మాత్్రమే 0.08 మి. మీ)

- ఫ్లో క్స్  ను పైేస్టా  రూపంలో వర్ితాంచండి (ఇనుము మరి్యు ఉకుకొను  
బ్ర్ర జింగ్ చేయడానిక్ర 75% బో ర్్లక్స్ పౌండ్ మరి్యు 25% బో ర్ిక్ర 
ఆమలో ం (ద్్రవ రూపం) మిశ్రిమానిని పైేస్టా  గా రూపొ ందించడానిక్ర 
ఉపయోగిస్ాతా రు).   స్ాధారణంగా బే్రక్రంగ్ ఫ్లో క్స్ లో పోలో ర్�ైడులో , 
ఫ్ోలో ర్�ైడులో , బో ర్్లక్స్, బో  రే్టులో , ఫ్ోలో ర్్లడోర్ేటులో , బో రి్క్ర ఆమలో ం, బటెిటాంగ్ 
ఏజ�ంటులో  మర్ియు నీరు ఉంటాయి.  కాబటిటా  ఉపయోగించే మెటల్  
ఆధారంగా  త్గిన ఫ్లో క్స్ కాంబినేషన్  ను ఎంచుకుంటారు.

డక్ ట�ైల్ కీళ్్లలో  అవసరమెైన  చ్లట బ్ర్ర జింగ్    ఉపయోగించబడుత్ుంది. 

బ్ర్ర జింగ్ పైిలలో ర్ ర్ాడ్ లు/ లోహాలు  860°C  నుండి 950°C ఉషో్ణ గరిత్ 
వద్్ద  కర్ిక్ర ఇనుము మర్ియు దాని మిశ్రిమాలను బ్రజ్ చేయడానిక్ర 
ఉపయోగిస్ాతా రు.  

బ్రరొకింగ్	 	 	ఫ్్ల క్స్: ఫూయాజ్స్ బో ర్్లక్స్ అనేది చాలా లోహాలకు స్ాధారణ 
ప్రయోజన  ఫ్లో క్స్.

దీనిని నీటిలో కలిపైి పేైస్టా  రూపంలో ఉమ్మడంపై�ై అప్ ల�ై చేస్ాతా రు.

త్కుకొవ  ఉషో్ణ గరిత్  వద్్ద  బే్రక్రంగ్ చేయాలంటే  స్ాధారణంగా క్షార 
పదార్ా్థ ల  ఫ్ోలో ర్�ైడలో ను ఉపయోగిస్ాతా రు.  ఈ ఫ్లో క్స్ లు అలూయామినియం, 
కోరి మియం, స్ిలికాన్ మరి్యు బరె్ీలియం యొకకొ ర్ిఫ్ార కటార్ీ ఆక�ైస్డ్ 
నలు తొలగిస్ాతా యి  .

బ్రరొకింగ్	యొక్్క	వివిధ	పద్ధాతుల్ు

టారచుర్ బే్రక్రంగ్: బేస్  మెటల్  ను ఆకీస్-ఎస్ిటిలిన్ ఫైే్రమ్    అప్ ల�ై 
చేయడం  దావార్ా అవసరమెైన  ఉషో్ణ గరిత్కు వ్ేడి చేస్ాతా రు  .  (పటం 4)

సంతృపైితి క్రమెైన	బ్రరొక్స్	ల్ేద్్ధ	సో ల్టీర్స్	జాయింట్	పొ ంద్డ్ధనికి	షరతుల్ు		

బ్రస్	మెటల్	ను	తడపండి.

పైిలలో ర్ లోహానిని వ్ాయాపైితా  చేయండి మర్ియు ఉమ్మడి ఉపర్ిత్లాలతో 
తాకండి.   కే నాళిక  చరయా  దావార్ా  స్ో లటార్ ఉమ్మడంలోక్ర    
లాగబడుత్ుంది.

స్ో ల్డి రి్ంగ్ మర్ియు బే్రక్రంగ్ కొరకు సూచించబడ్డి  జాయింట్ డిజ�ైన్ లు 
పటం 8లో చూపైించబడా్డి యి.

బ్రరొకింగ్	యొక్్క	పరొయోజన్ధల్ు

పూరతాయిన జాయింట్ కు  త్కుకొవ లేదా ఫైినిషింగ్ అవసరం లేద్ు.

ఉమ్మడి చేస్ిన స్ాపైేక్షంగా త్కుకొవ ఉషో్ణ గరిత్ వకీతాకరణను త్గిగుసుతా ంది.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.3.41	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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ఫ్ాలో ష్ లేదా వ్ెల్డిర్ స్ా్పట్  లేద్ు.

ఫూయాజ్ వ్ెలి్డింగ్ ట�క్రనిక్ కు ఉననింత్  నెైపుణయాం బ్ర్ర జింగ్ ట�క్రనిక్  కు 
అవసరం లేద్ు.

ఈ ప్రక్రరియను సులభంగా యాంతీ్రకర్ించవచుచు.  

పై�ై ప్రయోజనాల కారణంగా  ఈ ప్రక్రరియ చౌకగా ఉంటుంది.  

బ్రరొకింగ్	యొక్్క	నష్ాటీ ల్ు

కీలు  త్ుపు్పపటేటా  మాధ్యామానిక్ర గురతే  , ఉపయోగించిన  పిైలలో ర్ 
లోహానిక్ర అవసరమెైన త్ుపు్ప నిర్్లధ్క ఉండకపో వచుచు.

అనిని బే్రక్రంగ్ మిశ్రిమాలు అధిక ఉషో్ణ గరిత్ వద్్ద  బలానిని కోలో్పతాయి

వ్ెండి తెలుపు  నుండి ర్ాగి ఎరుపు వరకు ఉండే బే్రక్రంగ్ మిశ్రిమం 
యొకకొ  రంగు బేస్ మెటల్ కు చాలా ద్గగురగా  సరి్పో లకపో వచుచు.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.3.41	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.3.42	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	స్టటీల్స్	యొక్్క	వెల్్డబిలిటీ

గ్ాయాస్	 వెలి్డంగ్	 ల్ోపాల్ు,	 కారణ్ధల్ు	మరియు	 నివారణల్ు	 (Gas	 Welding	 Defects,	 causes	 and	
Remedies)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• వివిధ	వెలి్డంగ్	ల్ోపాల్ను	పైేర్క్కనడం	మరియు	నిరవాచించడం
• గ్ాయాస్	వెలి్డంగ్	ల్ో	ఉండే	సాధ్ధరణ	ల్ోపాల్ను	గురితించండి.

నిరవాచనం

ఒక లోపం అనేది  వ్ెలి్డింగ్ లో ఒక లోపం, దీని ఫలిత్ంగా స్ేవలో 
ఉననిపు్పడు వె్లి్డింగ్ చేయబడ్డి  జాయింట్ విఫలం కావచుచు.

గాయాస్ వ్ెలి్డింగ్  లో ఈ క్రరింద్ లోపాలు స్ాధారణంగా సంభవిస్ాతా యి. 

కోత: వ్ెలి్డింగ్  యొకకొ బొ టనవ్ేలు   వ్ెంట ఒక వ్ెైపు  లేదా ర్�ండు 
వ్ెైపులా ఒక  గాడి లేదా  ఛానల్ ఏర్పడుత్ుంది. (పటం 1)

అధిక్	 క్నెవాకిస్టీ: జాయింట్ కు   ఎకుకొవ వ్ెల్డిర్ మెటల్ 
జోడించబడుత్ుంది, త్దావార్ా  అధిక వ్ెలి్డింగ్ ఉప బలం ఉంటుంది.   
(పటం 2)

అతివ్ాయాపైితా :   బేస్ మెటల్  యొకకొ ఉపర్ిత్లంలో  ఫూయాజ్ చేయకుండా  
ప్రవహించే లోహ్ం. (పటం 3)

మితిమీరిన	చ్కచుచుక్ుపో వడం:   కీలు యొకకొ మూలం వద్్ద  ఫూయాజ్ 
యొకకొ  లోత్ు అవసరమెైన మొత్తాం కటంటే ఎకుకొవగా ఉంటుంది.   
(పటం 4)

చ్కచుచుకుపో క పో వడం: అవసరమెైన పర్ిమాణంలో  చ్కచుచుకుపో వడం      
జరగద్ు, అనంగా వ్ెల్డిర్ యొకకొ మూలం  వరకు  ఫూయాజ్  జరగద్ు. 
(పటం 5)

ఫ్ూయాజ్	ల్ోపం:				 మూల ముఖం      వద్్ద  లేదా  పకకొ   ముఖం 
లేదా వ్ెల్డిర్ రన్  ల మధ్యా  బేస్ మెటల్ అంచులు  కరగకపో తే, దానిని 
ఫూయాజ్ లోపం అంపారు. (పటం 6)
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పో ర	సిటీ:   నికి్పతామెైన లోహ్ం యొకకొ  ఉపర్ిత్లంపై�ై ఏర్పడిన   పైిన్ 
హ్ో ల్స్ సంఖయా. (పటం 7)

బూ్ల 	హో ల్స్: ఇవి పైిన్ హో్ ల్స్ ను పో లు ఉంటాయి కానీ ఎకుకొవ 
వ్ాయాసం కలిగి ఉంటాయి. (పటం 8)

పగుళ్్ల్ల :	  బేస్ మెటల్ లేదా వ్ెలి్డింగ్ మెటల్  లేదా  ర్�ండింటితో 
నిలిపిైవే్త్. (పటం 9)

నింపని	బిల్ం:  వ్ెలి్డింగ్ చివర్�ైన డిపై�్రషన్ ఏర్పడుత్ుంది. (పటం 10)

అధిక్	సంకోచం/	తినం	 గ్్కంతు	మంద్ం: తినం గ్కంత్ు     మంద్ం 
లేకపో వడం  వలలో  కీలుకొన తినం వ్ెల్డిర్ మెటల్ జోడించబడద్ు   . 
(పటం 11)

కాలిపో వడం: అధికంగా చ్కచుచుకుపో వడం వలలో  కరి్కని కొలను 
కూలిపో వడం,  ఫలిత్ంగా వ్ెలి్డింగ్ రన్   లో రంధ్్రం  ఏర్పడుత్ుంది.  
(పటం 12)

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.3.42	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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గ్ాయాస్	 వెలి్డంగ్	 ల్ోపాల్ు,	 కారణ్ధల్ు	 మరియు	 నివారణల్ు(Gas	 welding	 defects,	 causes	 and	
Remedies) 
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• వెలి్డంగ్	ల్ోపాల్		యొక్్క		కారణ్ధల్ను	వివరించండి
• ల్ోపాల్ను	నిరోధించడ్ధనికి		పరిష్ా్కరాల్ను	పైేర్క్కనండి.	

వెలి్డంగ్	ల్ోపాల్ు:	సంభ్్యవయా	కారణ్ధల్ు	మరియు	నివారణల్ు

ల్ోపం సంభ్్యవయా	కారణ్ధల్ు తగి్న	నివారణల్ు

1 తినం గ్కంత్ు మంద్ం లేని ఫైిల్ ల�ట్ 
వె్ల్డిర్.

2  బటటా వె్ల్డిర్ పై్ర్రఫై�ైనల్ లో అధిక సంక్రలోషటాత్.

3 మితిమీర్ిన చ్కచుచుకుపో వడం.  రూట్ 
అంచుల యొకకొ అధిక కలిక.

4 కాలచుండి .

5 పిైలలో ర్ వ్ెల్ డెడ్ టీ జాయింట్ యొకకొ 
నిలువు సభుయానితో పాటు కతితార్ించండి.

6  బటటా  జాయింట్ లో వ్ెల్డిర్ ముఖానిక్ర  
ఇరువ్ెైపుల కతితా రి్ంచండి.

7 బటటా జాయింట్ (స్ింగిల్ ‘వి’ లేదా డబుల్ 
‘వి’) లో అసంపూర్ణ రూట్ పై�న్ ట్ ర్ేషన్.

8  అసంపూర్ణ రూట్ పై�న్-  కోలో జ్ స్ేకొ్వర్ టీ 
జాయింట్ లో ట్ ర్ేషన్.

9 రూట్ చ్కచుచుకుపో వడం.

10 డబుల్ వీ బటటా జాయింట్ యొకకొ 
మూలం మరి్యు పకకొ ముఖాలపై�ై కలిక 
లేకపో వడం.

పైిలలో ర్ ర్ాడ్ మరి్యు బూలో  పై�ైప్ యొకకొ 
త్పు్ప కోణం.

ప్రయాణ వ్ేగం లేదా పైిలలో ర్ ర్ాడ్ చాలా 
చిననిగదిగా ఉండటం వలలో  అధిక వ్ేడి 
ఏర్పడుత్ుంది.
నాజిల్ యొకకొ వ్ాలు యొకకొ కోణం  చాలా 
పై�ది్ద . తినం ఫారవార్్డి హీట్ లేద్ు.

జావాల పర్ిమాణం మర్ియు/లేదా వ్ేగం 
చాలా ఎకుకొవ.  పైిలలో ర్ ర్ాడ్ చాలా పై�ది్ద  
లేదా చాలా చిననిది.   ప్రయాణ వ్ేగం చాలా 
నెమ్మదిగా ఉంటుంది.

మితిమీర్ిన చ్కచుచుకుపో వడం  వలలో    వ్ెల్డిర్ 
ఫూల్ స్ా్థ నికంగా కూలిపో వడం వలలో  రూట్ 
రన్ లో రంధ్్రం ఏర్పడింది.

బూలో  పై�ైప్ మానిపుయాలేషన్ లో  ఉపయోగించే 
వంపు యొకకొ త్పు్ప కోణం.

త్పు్పడు బూలో పై�ై మానిపుయాలేషన్;  పైేలో ట్ 
ఉపర్ిత్లం  నుండి సర్�ైన ద్ూరం, అధిక 
పార్శ్వ కద్లిక.
చాలా పై�ద్్ద   నాజిల్ ఉపయోగించడం.

సర్�ైన  స్�టప్ మర్ియు జాయింట్ పైి్రపర్ేషన్ 
లేద్ు.  అనుచిత్ ప్రక్రరియ మరి్యు/లేదా 
వ్ెలి్డింగ్ ట�క్రనిక్ ఉపయోగించడం.

సర్�ైన  స్�టప్ మర్ియు జాయింట్ పైి్రపర్ేషన్ 
లేద్ు.  అనుచిత్ ప్రక్రరియ మరి్యు/లేదా 
వ్ెలి్డింగ్ ట�క్రనిక్ ఉపయోగించడం.

సరి్కాద్ని జాయింట్ పైి్రపర్ేషన్ మర్ియు 
స్�టప్.  కాయాప్ చాలా చిననిది. వీ పైి్రపర్ేషన్ 
చాలా ఇరుకుగా ఉంది. రూట్ అంచులు 
తాకతాయి.
సర్�ైన  స్�టప్ మర్ియు జాయింట్ పైి్రపర్ేషన్ 
లేద్ు.
అనుచిత్మెైన వ్ెలి్డింగ్ ట�క్రనిక్ 
ఉపయోగించడం.

త్గిన కోణాలోలో  పిైలలో ర్ ర్ాడ్ మరి్యు బూలో  పై�ైప్ 
మెయింట�ైన్  చేయండి.

 ప్రయాణానిక్ర  సర్�ైన వ్ేగంతో త్గిన స్�ైజు నాజిల్ 
మర్ియు పైిలలో ర్ ర్ాడ్  ఉపయోగించండి.

ప్రయాణం యొకకొ సర్�ైన వ్ేగం వద్్ద  నాజిల్ ని 
మెయింట�ైన్    చేయండి.
సర్�ైన నాజిల్ పరి్మాణానిని ఎంచుకోండి.  
మంట వ్ేగానిని సర్ిగాగు   నిమంతి్రంచండి. 
పిైలలో ర్ ర్ాడ్ యొకకొ సర్�ైన పర్ిమాణానిని 
ఉపయోగించండి.

సర్�ైన కోణాలోలో  బూలో  పై�ైప్ మెయింట�ైన్   చేయండి.  
నాజిల్ స్�ైజు, పైిలలో ర్  ర్ాడ్ స్�ైజు చెక్ చేయండి. 
సర్�ైన వే్గంతో ప్రయాణించండి.

సర్�ైన కోణం వద్్ద  బూలో  పై�ైప్ ని మెయింట�ైన్   
చేయండి.

సర్�ైన నాజిల్ పర్ిమాణం, ప్రయాణ  వే్గం 
మర్ియు పార్శ్వ బూలో పై�ై మానిపుయాలేషన్ 
ఉపయోగించండి.

జాయింట్ పైి్రపర్ేషన్ మరి్యు స్�టప్  సర్ిగాగు  
ఉనానియని ధ్ృవీకర్ించుకోండి  .  త్గిన 
ప్రక్రరియ మర్ియు/లేదా వె్లి్డింగ్ ట�క్రనిక్ 
ఉపయోగించాలి.

జాయింట్ పైి్రపర్ేషన్ మరి్యు స్�టప్  సర్ిగాగు  
ఉనానియని ధ్ృవీకర్ించుకోండి  .  త్గిన 
ప్రక్రరియ మర్ియు/లేదా వ్ెలి్డింగ్ ట�క్రనిక్
త్ప్పనిసర్ిగా వ్ాడాలి.

ఉమ్మడని సర్ిగాగు  స్ిద్్ధం చేసి్  అమరచుండి.

సర్�ైన జాయింట్ పైి్రపర్ేషన్, స్�టప్  
మర్ియు వ్ెలి్డింగ్ ట�క్రనిక్ ఉపయోగించాలని 
ధ్ృవీకర్ించుకోండి.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.3.42	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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ల్ోపం సంభ్్యవయా	కారణ్ధల్ు తగి్న	నివారణల్ు

11 ఇంటర్ రన్ ఫూయాజ్ లేకపో వడం.

	 అతివాయాపైితి
12  బటటా మర్ియు ఫైిల్ ల�ట్ వ్ెల్డిర్స్ లో వ్ెల్డిర్ 

ఫేైస్ పగుళ్్లలో .

13 ఉపర్ిత్ల పో ర స్ిటీ మర్ియు వ్ాయు 
చెరబటుటా .

14   వ్ెల్డిర్ రన్  చివర్్లలో  గేరిటర్. చినని చినని 
పగుళ్్లలో  ఉండవచుచు.

నాజిల్ మర్ియు బూలో  పై�ైప్ మానిపుయాలేషన్ 
యొకకొ కోణాలు త్పు్ప.

త్పు్పడు వ్ెలి్డింగ్ ప్రక్రరియను ఉపయోగించడం.  
అసమతౌలయా విసతారణ మర్ియు సంకోచ 
ఒతితాళ్్లలో .
మలినాల ఉనిక్ర.. అవ్ాంఛనీయ శీత్ల 
కరణ ప్రభావ్ాలు.  త్పు్ప పైిలలో ర్ ర్ాడ్ 
ఉపయోగించడం.

త్పు్ప పైిలలో ర్ ర్ాడ్ మరి్యు ట�క్రనిక్ 
ఉపయోగించడం. వ్ెలి్డింగ్ చేయడానిక్ర 
ముంద్ు ఉపర్ిత్లాలను శుభ్రం చేయడంలో 
విఫలం కావడం  .
త్పు్పగా నిలవా చేయబడిన ఫ్లో క్స్ లు, 
అపర్ిశుభ్రమెైన పైిలలో ర్ ర్ాడ్ కారణంగా   
వ్ాయువుల శోషణ.
వ్ాతావరణ కాలుషయాం.

సలీమ్ చివరలో  వ్ెలి్డింగ్ పూరతాయినపు్పడు  
బూలో  పై�ైప్ యొకకొ  కోణానిని, ప్రయాణ వ్ేగానిని 
మారచుడం లేదా వ్ెలి్డింగ్ లోహ్ నిక్ేప రే్టును 
పై�ంచడంలో నిరలోక్షయాం  వహించడం.

వ్ాలు మర్ియు వంపు యొకకొ కోణాలను 
సర్ిచేయండి. ఏకర్ీతిన ఉష్ణ  నిర్ా్మణానిని 
నియంతి్రంచడానిక్ర  బూలో పై�ై మానిపుయాలేషన్ 
ఉపయోగించండి.
సర్�ైన విధానం మర్ియు పైిలలో ర్ ర్ాడ్ 
ఉపయోగించండి.  ఏర్ీతిగా తాపని మర్ియు  
శీత్ల కరణ  ఉండేలా చూసుకోండి. వ్ెలి్డింగ్ 
చేయడానిక్ర ముంద్ు మెటరిీ్యల్ యొకకొ 
అనుకూలత్ మరి్యు ఉపర్ిత్ల త్యారీ్ని 
త్నిఖీ చేయండి.  డ్ార ఫ్టా  నలు  నివ్ార్ించండి
మర్ియు  త్గిన హీట్ టీ్రట్ మెంట్ 
ఉపయోగించండి.

పైేలో ట్ ఉపర్ిత్లాలను శుభ్రం చేయండి.   సర్�ైన 
పైిలలో ర్ ర్ాడ్ మరి్యు ట�క్రనిక్ ఉపయోగించండి. 
గాయాస్ కాలుషాయానిని నివ్ారి్ంచడానిక్ర ఫైే్రమ్ 
స్�టిటాంగ్ సర్ిగాగు  ఉంద్ని ధ్ృవీకరి్ంచుకోండి.

 హీట్ ఇన్ పుట్ మర్ియు నికే్పానిని 
త్గిగుంచడం కొరకు  ప్రయాణ  వ్ేగంతో బూలో  
పై�ైప్  యొకకొ కోణానిని  కరిమంగా త్గిగుంచండి  
మర్ియు వ్ెలి్డింగ్ ఫూల్ యొకకొ బొ టనవ్ేలు 
పూర్ితాగా గటిటాపడే వరకు దానిని సర్�ైన స్ా్థ యిలో 
నిరవాహించడానిక్ర తినం లోహానిని డిపాజిట్ 
చేయండి.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.3.42	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.3.43	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	స్టటీల్స్	యొక్్క	వెల్్డబిలిటీ

ఎల్కోటీరో డు్ల 	రకాల్ు,	ఫ్్ల క్స్	యొక్్క	విధుల్ు,	 	కోటింగ్	ఫాయాక్టీర్,	ఎల్కోటీరో 	యొక్్క	పరిమాణ్ధల్ు	 (Electrodes	
types,	Functions	of	flux,	Coating	Factor,	Sizes	of	Electrode)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
• ARC	వెలి్డంగ్	ఎల్కోటీరో డు్ల 	గురించి	వివరించండి
• ఎల్కోటీరో 	ల్	రకాల్ను		పైేర్క్కనండి
• పూత	కారకాని్న	వివరించండి	
• ఎల్కోటీరో డు్ల 	పై�	ైఫ్్ల క్స్	కోటింగ్	యొక్్క	ల్క్షణ్ధల్ను	వివరించడం
• వెలి్డంగ్	సమయంల్ో	ఫ్్ల క్స్	కోటింగ్	యొక్్క	విధుల్ను	వివరించండి.

పరిచయం: ఎలకోటారో  అనేది ప్ార మాణిక పరి్మాణం మర్ియు 
పొ డవు  కలిగిన  లోహ్పు తీగ,  ఇది స్ాధారణంగా ఫ్లో క్స్ తో పూత్ 
త్ూయబడుత్ుంది (నగనింగా లేదా ఫ్లో క్స్ పూత్ లేకుండా కూడా  
ఉండవచుచు) వ్ెలి్డింగ్  పూరి్తా చేయడానిక్ర ఉపయోగించబడుత్ుంది.  
సరూకొయూట్ మర్ియు జాయింట్ కు ఒక ఆరగున్ దావార్ా పైిలలో ర్ 
మెటరీ్ియల్ ని అందసిుతా ంది, ఇది దాని చివర మర్ియు పని మధ్యా 
నిరవాహించబడుత్ుంది. (పటం 1)

కోటింగ్	ఫాయాక్టీర్ (పటం 2) :  కోర్ వ్ెైర్ డయామీటర్ కు పూత్ వ్ాయాసం 
యొకకొ నిష్పతితాని కోటింగ్ ఫాయాకటార్ అంపారు.    

      = పూత్ వ్ాయాసం

        పూత్ తీగ వ్ాయాసం

ఇది  కాంతి	పాతక్ు 1.25 నుండి 1.3 వరకు ఉంటుంది, 

మీడియం	కోట�డ్ కు 1.4 నుంచి 1.5 వరకు,

హెవీ	కోటెడ్	ఎలకోటారో  లకుమ 1.6 నుంచి 2.2,  సూపర్ హెవీ కోట�డ్ 
ఎలకోటారో  లకుమ 2.2 కటంటే ఎకుకొవ.

ఫ్్ల క్స్	యొక్్క	విధుల్ు

క్ూరుపె	 	 	 /ల్క్షణ్ధల్ు: వ్ెలి్డింగ్   ఎలకోటారో  ల పూత్ ఈ క్రరింద్ పదార్ా్ధ ల 
మిశ్రిమానిని కలిగి ఉంటుంది. 

అవి: స్ో డియం మర్ియు పొ టాషియం స్�ల�కు్ల్ల.

ఫ్్ల క్స్	కోటింగ్	యొక్్క	ఉద్ేదేశయాం	ల్ేద్్ధ	విధి: వ్ెలి్డింగ్ సమయంలో,   ఆరగున్  
యొకకొ వ్ేడితో,  ఎలకోటారో  పూత్ కర్ిక్ర ఈ క్రరింద్ విధ్ులను నిరవాహిసుతా ంది.

- ఇది  ఆరగున్ ను సి్్థర్ీకర్ిసుతా ంది.

- ఇది  ఆరగున్ చుట్టటా  వ్ాయు  కవచానిని ఏర్పరుసుతా ంది, ఇది కర్ికని 
వ్ెల్డిర్ ఫూల్ ను వ్ాతావరణ  కాలుషయాం  నుండి రక్ిసుతా ంది. 

- వె్లి్డింగ్ సమయంలో కాలిపో యిన  కొనిని మూలకాల నషాటా లను 
ఇది భర్ీతా చసేుతా ంది.

- ఇది స్ాలో గ్ లత్తో  కప్పడం  దావార్ా   నిక్ిపతామెైన లోహ్ం యొకకొ  
శీత్ల కరణ ర్ేటును త్గిగుసుతా ంది మర్ియు దాని యాంతి్రక 
లక్షణాలను మెరుగుపరుసుతా ంది. 

- ఇది వ్ెలి్డింగ్ కు మంచి రూపానిని ఇవవాడానిక్ర సహాయపడుత్ుంది 
మర్ియు చ్కచుచుకుపో వడానిని నిమంతి్రసుతా ంది.

- ఇది  అనిని పొ జిషనలోలో వె్లి్డింగ్ ను సులభత్రం చేసుతా ంది.  

- వె్లి్డింగ్ కోసం ఎసు మర్ియు డసె్ి  ర్�ండింటి నీ ఉపయోగించవచుచు.

- ఆక�ైస్డ్, స్ాకొల్ మొద్ల�ైన వ్ాటిని తొలగిసుతా ంది.  మర్ియు వె్లి్డింగ్  
చేయాలిస్న  ఉపరి్త్లాలను  శుభ్ర పరుసుతా ంది.

- ఇది ఫ్లో క్స్ పూలతో లభించే అద్నపు ఇనుప పొ డిని కరి్గించడం 
దావార్ా లోహ్ నిక్ేప  రే్టును పై�ంచుత్ుంది. 

ఫ్రర్స్	మరియు	అల్ా్ల యేి	ల్ోహాల్	కొరక్ు	ఎల్కోటీరో 	ల్	రకాల్ు

మెైల్స్			స్టటీల్	ఎల్కోటీరో : తేలికలాంటి  ఉకుకొలో  కార్బన్ కంట�ంట్ 0.3% 
మించద్ు. మెైల్స్ స్్రటాల్ ఎలకోటారో  కోర్ వ్ెైర్ వివిధ్ మిశ్రిమ మూలకాలను 
కలిగి ఉంటుంది.

కార్బన్ 0.1 నుండి 0.3% (స్ాటా రి ంగిటాంగ్ ఏజ�ంట్)

కార్బన్	ను	వీల్�ైన	తక్ు్కవగ్ా		ఉంచండి.

 స్ిలికాన్ 0.5% కటంటే ఎకుకొవ

(డీఆక్రస్డెైజ్ చసేుతా ంది,  వ్ెల్డిర్ మెటల్ పో ర సి్టీని నివ్ారి్సుతా ంది.)   
మాంగనీస్ 1.65%

( బలం మర్ియు కఠినంను పై�ంచుత్ుంది.)

నికోల్
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( బలం మరి్యు నాచ్ ద్ృఢతావానిని పై�ంచుత్ుంది.)

కోరి మియం

(ద్ృఢత్వాం, ద్ృఢతావానిని పై�ంచుత్ుంది. టాక్రటాలిటీని త్గిగుసుతా ంది.)

మాలిబి్డినం 0.5%

( కఠినత్వాం మర్ియు బలానిని పై�ంచుత్ుంది.)

ఇండియన్ స్ాటా ండర్్డి సి్సటామ్ IS:814-1991 లో నిర్ే్దశించబడింది,   
తేలికలాంటి ఉకుకొ యొకకొ మెటల్ ఆరగున్ వ్ెలి్డింగ్ కొరకు  కవర్స్ ఎలకోటారో  
ల వరీ్గుకరణ మర్ియు  కోడింగ్ మర్ియు త్కుకొవ అలాలో యి్య హెై టానిస్ల్ 
స్్రటాల్. ఫ్లో క్స్ పూత్ యొకకొ రస్ాయన కూరు్పను బటిటా   తేలికలాంటి  
ఉకుకొ మర్ియు త్కుకొవ మిశ్రిమ అధిక టానిస్ల్ స్్రటాల్ ఎలకోటారో లోలో ను  
ఏడు గురి్తాంచబడిన సమూహాలుగా వర్ీగుకర్ించారు.

స�టీయిన్	 ల్�స్	 స్టటీల్	 ఎల్కోటీరో 	 డు్ల : సర్�ైన ఎలకోటారో లోలో ను  ఎంచుకోవడం 
ప్రధానంగా వ్ెలి్డింగ్ చేయాలిస్న  బేస్ మెటల్  యొకకొ  కూరు్పపై�ై 
ఆధారపడి ఉంటుంది. 

ఈ ఎలకోటారో  డులో    సుననిం లేదా ట�ైటానియం పూలతో లభిస్ాతా యి.     
సుననిం పూత్ ఎలకోటారో  ను DC ర్ివర్స్ పొ లారి్టీతో మాత్్రమే  
ఉపయోగిస్ాతా రు.  ట�ైటానియం కోట�డ్ ఎలకోటారో  నలు ఎసు మర్ియు డెసి్ 
ర్ివర్స్ పొ లారి్టీలో  ఉపయోగించవచుచు  మరి్యు సునినిత్మెైన 
మర్ియు స్ి్థరమెైన ఆరగున్ ను ఉత్్పతితా  చేసుతా ంది.

స్�టాయిన్ ల�స్ స్్రటాల్ ఎలకోటారో  డలో  కోసం కోడింగ్ వయావస్థ  ఎంఎస్ ఎలకోటారో  కటంటే 
కొంత్ భిననింగా ఉంటుంది. ఐఎస్.  త్ుపు్పను నిర్్లధించే కోరి మియం 
మరి్యు కోరి మియం-నికోల్ స్్రటాల్ కవర్స్ ఎలకోటారో  ల కొరకు 5206-1969 
స్�్పస్ిఫైికేషన్     పూరి్తా వివర్ాలను అందిసుతా ంది.

 వ్ెలి్డింగ్ సమయంలో,  ఎలకోటారో    త్వారగా   ఎరరిగా మారుత్ుంది.    దీనిని     
నివ్ార్ించడానిక్ర, స్ాధారణ ఎంఎస్ ఎలకోటారో  కోసం ఉపయోగించే దాని 
కటంటే   20 నుండి 30% త్కుకొవ విద్ుయాత్ స్ిఫారుస్ చేయబడింది.

త్ేలిక్ల్ాంటి	స్టటీల్	ఎల్కోటీరో డు్ల 	పరిమాణ్ధల్ు	(Sizes	of	Mild	Steel	Electrodes)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
• M.S	యొక్్క	పరిమాణం,	పొ డవు	మరియు	పరొసుతి త	స�టిటీ ంగ్	పైేర్క్కనండి	
• ఎల్కోటీరో డు్ల 		యొక్్క	విధుల్ను	వివరించండి
• ఎమ్.	ఎస్		కొరక్ు		బిఎస్	కోడింగ్	పైేర్క్కనండి.		ఎల్కోటీరో .

ఎలకోటారో  పర్ిమాణం  దాని కోర్ వ్ెైర్  యొకకొ వ్ాయాస్ానిని  సూచిసుతా ంది.

ప్రతి ఎలకోటారో  ఒక  నిర్ి్దషటా  విద్ుయాత్ పర్ిధిని కలిగి ఉంటుంది.   ఎలకోటారో  
పర్ిమాణం (వ్ాయాసం) తో వె్లి్డింగ్ విద్ుయాత్ పై�రుగుత్ుంది.

ఎల్కోటీరో డు్ల 	పరిమాణ్ధల్ు

Metric 

1 6mm 

2 0mm 

2 5mm 

3 15mm  

4 0mm 

5 0mm 

6 0mm 

6 3mm 

8 0mm 

10 0mm

ఎల్కోటీరో 	 ల్	యొక్్క	 పరాొ మాణకి్	 పొ డవు:	   ఎలకోటారో  లు ర్�ండు వ్ేర్ేవారు 
పొ డవులోలో  త్యారు చేయబడతాయి, 350 లేదా 450 మిమీద్.  

ఎల్కోటీరో 	ల్	రకాల్ు:  ఎలక్రటారోక్ ఆరగున్ వ్ెలి్డింగ్ ఎలకోటారో  లు:

మూడు స్ాధారణ రకాలు.  అవి:

కార్బన్ ఎలకోటారో  లు బేరర్ ఎలకోటారో  లు

ఫ్లో క్స్ కోట�డ్ ఎలకోటారో  లు

కార్బన్ ఆరగున్ వ్ెలి్డింగ్ ప్రక్రరియలో కార్బన్ ఎలకోటారో  నలు ఉపయోగిస్ాతా రు 
(పటం 2).    కార్బన్ ఎలకోటారో  మర్ియు  జాబ్ మధ్యా ఆరగున్ 
సృషిటాంచబడుత్ుంది.   పనిలో  ఆరగున్ ఒక చినని  కొలనును కరి్గిసుతా ంది 
మరి్యు ప్రతేయాక ర్ాడ్ ఉపయోగించి పైిలలో ర్ మెటల్ జోడించబడుత్ుంది.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.3.43	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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స్ాధారణంగా కార్బన్ ఆరగున్ లో వె్లి్డింగ్  వ్ాడకం చాలా త్కుకొవగా  
ఉంటుంది.   దీని ప్రధాన అనువరతానం కోత్ మరి్యు గ్లయింగ్ 
కారయాకలాపాలలో ఉంటుంది.

కొనిని ఆరగున్ వ్ెలి్డింగ్ ప్రక్రరియలలో బేరర్ ఎలకోటారో లోలో ను కూడా 
ఉపయోగిస్ాతా రు  (పటం 3).   కర్ికని  వ్ాయువును రకి్ంచడం కొరకు  
ఒక జడ వ్ాయువును  ఉపయోగిస్ాతా రు.

మెటల్ ను వ్ెల్డిర్ చేయండి మర్ియు ఆక్రస్జన్ మర్ియు నెై టో్ర జన్ 
ను గరిహించకుండా నిర్్లధించండి.  పైిలలో ర్ మెటల్  విడిగా  పైిలలో ర్ ర్ాడ్  
దావార్ా జోడించబడుత్ుంది. స్ాధారణంగా టంగ్ సటాన్ ను బేరర్ వ్ెైర్ 
ఎలకోటారో  లో ఒకటిగా ఉపయోగిస్ాతా రు. Co2 వ్ెలి్డింగ్ మర్ియు నీటిలో 
మునిగిన ఆరగున్ వ్ెలి్డింగ్ ప్రక్రరియలలో  మెైల్స్ స్్రటాల్ బేరర్ వ్ెైర్ ఎలకోటారో  ను 
పైిలలో ర్ వ్ెైర్ గా కూడా ఉపయోగిస్ాతా రు.

 ఫరర్స్ మరి్యు నాన్ ఫరర్స్ లోహాల   వ్ెలి్డింగ్ కొరకు మానుయావల్ 
మెటల్ ఆరగున్ వ్ెలి్డింగ్ ప్రక్రరియలో  ఫ్లో క్స్ కోట�డ్ ఎలకోటారో  నలు  
ఉపయోగిస్ాతా రు.  (పటం 4)

పూత్   యొకకొ కూరు్ప ఫ్లో క్స్,  ఆరగున్ చుట్టటా  రక్షణ కవచం మర్ియు 
శీత్ల కరణ సమయంలో నికి్పతామెైన వ్ెల్డిర్ లోహ్ంపై�ై ఏర్పడే రకి్త్ 
స్ాలో గ్ ను అందిసుతా ంది.

పటిటీ క్

ఆర్గన్	వెలి్డంగ్	మరియు	క్టింగ్/గ్ోయింగ్	ఎల్కోటీరో 	ల్	రకాల్ు

వినియోగించద్గిన ఎలకోటారో వినియోగించలేని  ఎలకోటారో

కోట�డ్ ఎలకోటారో బేరర్ వ్ెైర్ ఎలకోటారో

కోట�డ్ మెైల్స్ స్్రటాల్

కార్బన్ ఎలకోటారో బేరర్ వ్ెైర్ మెటల్ ఎలకోటారో  కాపర్ 

కారకాలు[మారుచు]

ఘ్న ప్రవహించు cored

వ్ెలి్డింగ్ ఛేద్నం టంగ్స్్టన్

సవాచ్ఛమెైన టంగ్ సటాన్ థో రి్యి్యట�డ్ టంగ్స్్టన్ జిర్్లకొనియం ఆధారి్త్ టంగ్ సటాన్

ఫ్లో క్స్ పూత్ 
యొకకొ పద్్ధత్ులు

జిపైి్పంగ్ ప్ార స్�స్ ఎక్స్ ట్టయాషన్ 

ప్ార స్�స్

పూత్ ఫ్లో క్స్

కాంతి పూత్

మధ్యాస్థ  పూత్

భార్ీ పూత్

సూపర్ హెవీ పూత్

ఫ్లో క్స్ కోటింగ్ యొకకొ 
ఉదే్దశ్యాం

స్�లుయాలోస్ిక్ పూత్

రూటిల్ పూత్

ఐరన్ పౌడర్ పూత్ పూయబడింది

రూటిల్ పూత్

 ఫ్లో క్స్ పూత్ రకం

నిస్ాస్ర వ్ాయాపైితా

లోతెైన వ్ాయాపైితా
అనిని స్ానుకూల వ్ెలి్డింగ్

ఫ్ాలో ట్/డౌన్ హాయాండ్ స్ా్థ నం మాత్్రమే

కఠినంగా ఎద్ుర్్కకొంటారు

గ్లగింగ్

కోర్ వ్ెైర్ 
మెటీర్ియల్

ఫై�రరిస్

నాన్ ఫై�రరిస్

కఠినంగా ఎద్ుర్్కకొంటారు

మెైల్్డి  స్్రటాల్

మిశ్రిమం ఉకుకొ

స్�టాయినెలో స్ స్్రటాల్

కాస్టా ఇనుము

ఫాసఫ్ర్ కాంసయా

నిక�ల్ మిశ్రిమం

అలూయామినియం

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.3.43	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.3.44	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	స్టటీల్స్	యొక్్క	వెల్్డబిలిటీ

త్ేమ	 పరొభ్్యవాల్ు	 ఎల్కోటీరో డ్	ల్	 నిల్వా	 మరియు	 బ్రకింగ్	ను	 తీయడం	 (Effects	 of	 Moisture	 pick	 up	
Storage	and	Baking	of	Electrodes)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
• స�పెషల్	పరపెస్	ఎల్�కోటీరో డ్స్	మరియు	వాటి	అపైి్ల కేషన్	గురించి	వివరించడం
• కోటెడ్	ఎల్�కోటీరో డ్స్			ని	బకింగ్	చేయాలిస్న		ఆవశయాక్తను	పైేర్క్కనండి
• మెరుగ్్మవన	వలెి్డంగ్	కావాలిటీ	కొరక్ు		ఎల్కోటీరో 	ని	సరిగ్ా్గ 	నిల్వా		చేయండి	మరియు	హాయాండిల్	చేయండి.

ఎల్�కోటీరో డ్స్	నిల్వా: కరిషింగ్ తేమగా మార్ితే ఎలకోటారో   యొకకొ  స్ామర్థయూం 
ప్రభావిత్మవుత్ుంది.

తేమతో ప్రభావిత్మెైన  ఎలకోటారో లోలో ను  110 - 150 °C ఉషో్ణ గరిత్ వద్్ద   
సుమారు ఒక గంట నియంత్్రణతో ఎండబటెేటా     పొ యియాలో ఉంచడం 
దావార్ా ఉపయోగించడానిక్ర  ముంద్ు     కాలచువచుచు. త్యార్ీ దారు  
నిర్ే్దశించిన     షరత్ులను  ప్రస్ాతా వించకుండా  ఇది  చేయర్ాద్ు.      
హెైడో్రజన్ నియంత్్రణతో ఎలకోటారో లోలో ను  అనిని సమయాలోలో  పొ డి, వ్ేడి 
పర్ిసి్్థత్ులలో నిలవా చేయడం  చాలా ముఖయాం.

హచెచురిక్:	హెైడ్రరొజన్	నియంతరొణత్ో	ఎల్కోటీరో 	డ్ల క్ు	పరొత్ేయాక్	ఎండబెటేటీ 	
విధ్ధన్ధల్ు	వరితిసాతి యి.	తయారదీ్్ధరుడిని

తేమ ప్రభావిత్ ఎలకోటారో  గురుతా ంచుకోండి:

- త్ుపు్ప పటిటాన సటాన్ ఎండ్ కలిగి ఉంది 

- పూలతో తెలలో టి పొ డి రూపానిని కలిగి  ఉంటుంది

- పో రస్ వ్ెల్డిర్ ను ఉత్్పతితా  చేసుతా ంది.
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.3.45	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	స్టటీల్స్	యొక్్క	వెల్్డబిలిటీ

	ఎల్కోటీరో డ్	ల్	యొక్్క	నిల్వా	మరియు	బ్రకింగ్(Storage	and	Baking	of	Electrodes)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
• స�పెషల్	పరపెస్	ఎల్కోటీరో 	ల్ు	మరియు	వాటి	అపైి్ల కేషన్	గురించి	వివరించడం
• కోటెడ్	ఎల్కోటీరో 		ని	బకింగ్	చేయాలిస్న		ఆవశయాక్తను	పైేర్క్కనండి
• మెరుగ్్మవన	వలెి్డంగ్	కావాలిట	ీకొరక్ు		ఎల్కోటీరో 	ని	సరిగ్ా్గ 	నిల్వా		చేయండి	మరియు	హాయాండిల్	చేయండి.

ఎల్కోటీరో 		ల్	నిల్వా:	 కరిషింగ్ తేమగా మార్ితే ఎలకోటారో  యొకకొ  స్ామర్థయూం 
ప్రభావిత్మవుత్ుంది.

- పొ డి ద్ుకాణంలో తెరవని పాయాక�టలో లో ఎలకోటారో లోలో ను ఉంచండి. 

- పాయాకేజులను   నేరుగా నేలపై�ై కాకుండా డక్ బో ర్్డి లేదా పాయాల�ట్ పై�ై 
ఉంచండి.

- స్ాటా క్  చుట్టటా  మర్ియు గుండా  గాలి  ప్రసర్ించేలా నిలవా  చేయండి. 

- పాయాకేజులు   గ్లడలు లేదా ఇత్ర త్డి ఉపరి్త్లాలను  తాకడానిక్ర 
అనుమతించవద్ు్ద . 

- తేమ ఘ్నీ భవనానిని నిర్్లధించడం కొరకు స్ోటా రు యొకకొ ఉషో్ణ గరిత్ 
బయటి నీడ ఉషో్ణ గరిత్ కటంటే  5°C ఎకుకొవగా      ఉండాలి.

- వే్డి చేయడం  ఎంత్ ముఖయామూ సో్టా ర్ లో సే్వాచా్ఛ యుత్ 
గాలి ప్రకరణ కూడా అంతే ముఖయాం. సో్టా రు ఉషో్ణ గరిత్లో విసతా ృత్ 
హెచుచుత్గుగు లను  నివ్ార్ించండి.

- అనువ్ెైన పరి్స్ి్థత్ులోలో   ఎలకోటారో  నలు నిలవా చేయలేద్ననపు్పడు, 
ప్రతి నిలవా కంట�ై నర్ లోపల తేమ-శోషణ పదార్ా్థ నిని (ఉదా. 
స్�లుకా-జ�ల్) ఉంచండి. 

ఎలకోటారో  నలు (గాలి బిగుత్ుగా)  పొ డి ప్రదేశ్ంలో నిలవా  చేయండి 
మర్ియు ఉంచండి.

తేమ ప్రభావిత్/ప్రభావిత్ ఎలకోటారో  నలు   ఉపయోగించే ముంద్ు 
110-150°C వద్్ద   ఎలకోటారో  డ్ార యింగ్ ఓవ్ెన్ లో ఒక గంట పాటు బేక్ 
చేయండి. (పటం)  1).

ఎలకోటారో  పూత్ వ్ాతావరణానిక్ర గురనపు్పడు తేమను తీసుకుంటుంది.

బకింగ్	ఎల్కోటీరో 	ల్ు: ఎలకోటారో  కరిషింగ్ లోని నీరు

నికి్పతా ం    చేయబడిన లోహ్ంలో హైెడో్రజన్ యొకకొ సంభావయా వనరు   
మర్ియు ఈ విధ్ంగా కారణం కావచుచు:

- వె్ల్డిర్ లో పో ర స్ిటీ

- వె్లి్డింగ్ లో పగుళ్్లలో .

తేమ దావార్ా ప్రభావిత్మయి్యయా ఎలకోటారో  డలో  సంకేతాలు:

- వర్  పై�ై తెలలో టి పొ ర.

- వె్లి్డింగ్ చేస్ేటపు్పడు కవర్ యొకకొ వ్ాపు.

- వె్లి్డింగ్  సమయంలో కవర్ విచి్ఛననిం కావడం.

- మితిమీర్ిన స్ా్పట్

- కోర్ వ్ెైర్ యొకకొ అధిక త్ుపు్ప. 
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.3.46	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	స్టటీల్స్	యొక్్క	వెల్్డబిలిటీ

	ల్ోహాల్	వెల్్డబిలిటీ,	పై్టరొ	హంటింగ్	యొక్్క	పరాొ ముఖయాత,	పో స్టీ 		పో స్టీ 	హీటింగ్		మరియు		ఇంటర్	పాస్	టెంపరేచర్	
యొక్్క	నిరవాహణ(Weldability	of	metals,	 Importance	of	Preheating,	Post	Heating	and	
maintenance	of	inter	pass	tempearture)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
• ఈ	పాఠం		చివరల్ో	మీరు		వీటిని	చేయగల్ుగుత్్ధరు		
• ఫ�ర్రస్	మరియు	న్ధన్	ఫ�ర్రస్		ల్ోహాల్పై�ై		వెల్్డబుల్	కావాలిటీ	యొక్్క	పరొభ్్యవాల్ను	వివరించండి
• పై్టరొహీటింగ్	యొక్్క	ఉదే్దేశాయాని్న	పైేర్క్కనండి
• పై్టరొ	హంటింగ్		విధ్ధన్ధని్న	వివరించండి
• పై్టరొ	హంటింగ్	యొక్్క	రకాల్ను	వివరించండి
• ఒక్		పై�ద్దే 	పనిని	పో స్టీ 	హంటింగ్	చేయడం	యొక్్క	ఉద్ేదేశాయాని్న	వివరించండి
• ఇంటర్	పాస్	టెంపరేచర్	యొక్్క	మెయింటెనెన్స్	గురించి	వివరించండి.

వెల్్డబిలిటీ:

• కార్బన్ స్్రటాల్స్  పై�ై ఫై�ైటై్ మర్ియు మారి్టాన్ స్�ైట్ నిర్ా్మణం వ్ెలి్డింగ్ కు 
అనుకూలంగా ఉండద్ు. కానీ, క్రరిసటాల్ ఫై�ైన్ సటా రికచుర్ బే్రక్రంగ్ కు వీలు 
కలి్పసుతా ంది.

• ఆస్�టానిటిక్ స్్రటాల్స్ వ్ెలి్డింగ్ కు అనుకూలంగా ఉంటాయి.  ప్రసుతా త్ 
ర్్లజులోలో  జడ వ్ాయువు ష్రల్్డి  ఆరగున్ ప్రక్రరియను ఉపయోగించి అనిని 
రకాల ఉకుకొలను వె్లి్డింగ్ చేసుతా నానిరు.

కాస్టీ 	ఐరన్	యొక్్క	వెలి్డంగ్:

కాస్టా ఐరన్   200°C-210°C ఉషో్ణ గరిత్ వద్్ద  పై్ర్రహీటింగ్ చేసి్న 
త్రువ్ాత్ వ్ెలి్డింగ్ చేయబడుత్ుంది. వ్ెలి్డింగ్  యొకకొ మొద్టి 
లేయర్   పూరతాయిన త్రువ్ాత్, వ్ెలి్డింగ్ యొకకొ బలానిని మెయింట�ైన్    
చేయడం కొరకు అదే పై్ర్రహీటింగ్ పునర్ావృత్ం   చేయబడుత్ుంది.   
త్రువ్ాత్,  మొత్తాం పని  సమానంగా వ్ేడెకుకొత్ుంది. దీనేని పో స్టా  
హ్ంటింగ్ అంపారు.

సుననిం లేదా బూడది్ లేదా పొ డి ఇసుక   కుప్ప  క్రంద్ కప్పడం 
దావార్ా పని నెమ్మదిగా చలలోబడుత్ుంది.

రాగ్ి	యొక్్క	వెలి్డంగ్		సామరథి్యం:

అకూయాస్   ఆక�ైస్డ్  రూపంలో  0.01 నుండి 0.08%  ఆక్రస్జన్  కలిగిన  
99.9% సవాచ్ఛమెైన  ర్ాగిని ఎలకోటారో  ల�ైట్ కాపర్ అంపారు మర్ియు 
ఇది వ్ెల్ డబుల్ కాద్ు.

ఎలకోటారో  ల�ైట్ ర్ాగిక్ర త్కుకొవ పర్ిమాణంలో భాసవారం జోడించబడుత్ుంది, 
ఇది డీ-ఆక్రస్జన్ అవుత్ుంది, త్దావార్ా దానిని వ్ెల్ డబుల్ గా 
చేసుతా ంది.

బేస్ మెటల్   యొకకొ ఉపర్ిత్లం చాలా అధిక ఉషో్ణ గరిత్కు పై్ర్ర హీట్ 
చేయబడుత్ుంది  , దీని ఫలిత్ంగా నెమలి మెడ నీలం రంగులోక్ర 
మారుత్ుంది;    అసలు వ్ెలి్డింగ్ ప్ార రంభం కాక ముందే..

వె్లి్డింగ్ త్ర్ావాత్ లోహానిని చలిలోంచిన త్ర్ావాత్, ధానయాం పర్ిమాణానిని 
త్గిగుంచడానిక్ర మరి్యు ఒతితాడిని త్గిగుంచడానిక్ర, ఒతితాడిని చేస్ాతా రు.

పై్టరొహీటింగ్:  వ్ెలి్డింగ్ ఆపరే్షన్ కు ముంద్ు పనిని వ్ేడి చేయడానిని  
‘పై్ర్రహీటింగ్’ అంపారు.    కాస్టా ఐరన్ జాబ్   యొకకొ పై్ర్రహీటింగ్ యొకకొ 
ఉదే్దశ్యాం వకీతాకరణ కారణంగా పగుళ్లోను త్గిగుంచడం.    శీత్ల కరణ 
రే్టు,  మర్ియు గాయాస్ వినియోగం మొద్ల�ైనవి.  కూడా  త్గాగు యి.

బూలో  పై�ైప్ ఫైే్రమ్  ను ఉపయోగించడం  దావార్ా చినని కాసి్టాంగ్ 
ఉదోయాగాలను  పై్ర్ర హీట్ చేయవచుచు.  కానీ పై�ద్్ద  ఉదోయాగాలను ‘గాయాస్ 
ఫర్ేనిస్’లో లేదా తాతాకొలిక బొ గుగు  కొలిమి దావార్ా   పై్ర్ర హీట్ చేయాలి. 

పై్టరొహీటింగ్	పద్ధాతుల్ు[మారుచు]

పై్ర్రహీటింగ్ పద్్ధత్ులు  పని యొకకొ పరి్మాణం  మర్ియు  వ్ెలి్డింగ్ 
కోసం ఉపయోగించే ట�క్రనిక్  మీద్ ఆధారపడి ఉంటాయి. పై్ర్రహీటింగ్ 
ను తాతాకొలికంగా నిరి్్మంచిన గాయాస్ లేదా బొ గుగు  కొలిమి (పటం 1) 
లో  మరి్యు ఆకీస్-ఎస్ిటిలిన్ మంట  దావార్ా  కూడా చేయవచుచు. 
భారీ్  ఉదోయాగాలను  కొలిమి నుండి మరి్యు చినని ఉదోయాగాలను 
బూలో పై�ై  నుండి  లేదా ఫో ర్్జ నుండి మంట  దావార్ా ముంద్సుతా గా వే్డి 
చేయవచుచు. 

పై్టరొహీటింగ్	రకాల్ు[మారుచు]

పై్ర్రహీటింగ్ రకం ఉదోయాగం  యొకకొ పరి్మాణం మర్ియు సవాభావంపై�ై  
ఆధారపడి ఉంటుంది. పై్ర్రహీటింగ్ లో మూడు రకాలు ఉనానియి.
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- పూరి్తా పై్ర్ర హ్ంటింగ్

- స్ా్థ నిక పై్ర్ర హ్ంటింగ్

- Indirect పై్ర్ర హ్ంటింగ్

పూరితి	 పై్టరొహీటింగ్: వె్లి్డింగ్  ఆపరే్షన్ ప్ార రంభించడానిక్ర ముంద్ు 
మొత్తాం పనిని వే్డి చసే్ే ప్రక్రరియను   ఫుల్   పై్ర్రహీటింగ్   అంపారు. 
ఇది స్ాధారణంగా భార్ీ ఉదోయాగాల కోసం కొలిమిలో జరుగుత్ుంది.    
ఈ  రకమెైన పై్ర్రహీటింగ్ లో వె్లి్డింగ్ సమయంలో  జాబ్ యొకకొ  వ్ేడి 
నిలుపుకోబడుత్ుంది మరి్యు ఇది ఏకరీ్తిన రే్టుతో చలలోబడుత్ుంది.

ల్ోక్ల్	పై్టరొహీటింగ్		: ఈ రకంలో వ్ెలి్డింగ్ చేయాలిస్న భాగంలో మాత్్రమే 
పై్ర్రహీటింగ్   జరుగుత్ుంది  . వె్లి్డింగ్ ప్ార రంభించడానిక్ర ముంద్ు 
బూలో పై�ై ఫైే్రమ్ పైేలో  చేయడం  దావార్ా  ఇది  స్ాధారణంగా జరుగుత్ుంది. 
(పటం 2) పగులిన కాస్టా ఇనుప   చకారి నిని వె్లి్డింగ్ చసే్ినటలోయితే  , ఆ 
ప్ార ంతానిక్ర ఎద్ురుగా ఉనని ప్ార ంతానిని  పై్ర్ర హీట్ చేయండి. (పటం 3)

పరోక్ష	పై్టరొహీటింగ్:     ఈ    రకంలో, వ్ెలి్డింగ్ వ్ేడి కారణంగా అసమాన 
విసతారణ మరి్యు సంకోచం దావార్ా ప్రభావిత్మయి్యయా  ప్ార ంత్ంపై�ై 
పై్ర్రహీటింగ్  చేయబడుత్ుంది, కానీ  దానిపై�ై  కాద్ు    భాగానిని వ్ెలి్డింగ్ 
చేయాలి.        వ్ెలి్డింగ్ ప్ార రంభించడానిక్ర  ముంద్ు బూలో పై�ై ఫైే్రమ్ అప్ ల�ై 
చేయడం దావార్ా కూడా ఇది చేయవచుచు  . (పటం 4)

పో స్టీ 	హంటింగ్	యొక్్క	ఉద్ేదేశయాం:	   ఒకవ్ేళ్ అది పై�ద్్ద  ఉదోయాగం అయితే,  
వ్ెలి్డింగ్ చేస్ిన పనిని అదే పై్ర్రహీటింగ్ పరే్చుస్  లో  వ్ేడి చసే్ిన త్రువ్ాత్ 
వ్ేడి చేయాలి మరి్యు ఎలాంటి పగుళ్్లలో  లేదా మర్ే ఇత్ర పగుళ్్లలో  
ర్ాకుండా ఉండటానిక్ర కొలిమిలోనే నమె్మదిగా చలలోబరచడానిక్ర 
అనుమతించాలి.  వ్ేగవంత్మెైన శీత్ల కరణ  కారణంగా  వకీతాకరణ. 
(పటం 5)

చలాలో రని త్ర్ావాత్ వ్ెైర్ బ్రష్ తో స్ా్రరాపర్ చేయడం మర్ియు బ్రష్ 
చేయడం  దావార్ా ఫైినిష్్డి  వ్ెల్డిర్ యొకకొ ఉపరి్త్లంపై�ై  ఉనని స్ాలో గ్ 
మరి్యు  ఆక�ైస్డ్ ను  తొలగించవచుచు.   కాస్టా ఇనుము పై�ళ్్లసు గా 
ఉంటుంది కనుక వ్ెల్డిర్   ను సుతితా  చేయర్ాద్ు. 

ఇంటర్	పాస్	టెంపరేచర్	మెయింటెనెన్స్:  పై్ర్రహీట�డ్ జాబ్ ట�ంపర్ేచర్ 
ను మెైనపు కాయానన్స్ దావార్ా చెక్ చేసుకోవచుచు.  పై్ర్రహీటింగ్ కు 
ముంద్ు ఈ కాయాననలో  దావార్ా చలలోని జాబ్ పై్రస్ పల�ై మారుకొలు   వ్ేస్ాతా రు 
మరి్యు జాబ్ పై్రస్ లు పై్ర్రహీటింగ్ ట�ంపరే్చర్ కు చేరుకునని త్ర్ావాత్ 
మారుకొలు మాయమవుతాయి.  

ఇది పనిని అవసరమెైన పై్ర్రహీటింగ్ ఉషో్ణ గరిత్కు వే్డి చేస్ినటులో  
సూచిసుతా ంది.  వ్ేర్ేవారు ఉషో్ణ గరిత్లను  త్నిఖీ చేయడానిక్ర వ్ేర్ేవారు 
మెైనపు కాయాననులో  అంద్ుబాటులో ఉనానియి.     కాయానన్ దావార్ా త్నిఖీ 
చేయబడిన ఉషో్ణ గరిత్ దానిపై�ై మార్కొ చేయబడుత్ుంది.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.3.46	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.3.47	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	స్టటీల్స్	యొక్్క	వెల్్డబిలిటీ

తక్ు్కవ	కార్బన్,	మీడియం	మరియు	హెై		కార్బన్	స్టటీల్		మరియు	అల్ా్ల యిే	స్టటీల్స్	యొక్్క	వెలి్డంగ్	(Welding	
of	low	Carbon,	Medium	and	High	Carbon	Steel	and	Alloy	Steels)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
• తక్ు్కవ	కార్బన్	స్టటీల్	మరియు	మీడియం	కార్బన్	స్టటీల్	ల్ో	కార్బన్	శాతం	యొక్్క	క్ూరుపెను	పేైర్క్కనండి
• తక్ు్కవ	కార్బన్	స్టటీల్		వెలి్డంగ్	చేయడ్ధనికి		అవసరమెైన	మంట	రకాని్న	పైేర్క్కనండి
• తక్ు్కవ	కార్బన్	స్టటీల్	ను	వెలి్డంగ్	చేసే	విధ్ధన్ధని్న	వివరించండి	
• మీడియం	కార్బన్	స్టటీల్		యొక్్క	వెలి్డంగ్	పరొకి్రయను	వివరించండి.

స్ాదా కార్బన్ ఉకుకొ అనేది దీనిలో కార్బన్ మాత్్రమే మిశ్రిమ 
మూలకం.    ఉకుకొలోని కార్బన్  పర్ిమాణం దాని కఠినత్వాం, బలం 
మరి్యు వ్ాహ్కంను నిమంతి్రసుతా ంది.    కార్బన్  ఎంత్  ఎకుకొవగా 
ఉంటే ఉకుకొ కావాలిటీ అంత్ త్కుకొవగా ఉంటుంది.

కార్బన్ ఉకుకొలను అవి  కలిగి ఉనని  కార్బన్  శాతానిని  బటిటా  
వరీ్గుకర్ిస్ాతా రు.    వీటిని  త్కుకొవ, మధ్యాస్థ  మర్ియు అధిక కార్బన్ 
స్్రటాల్స్ అనని పైిలుస్ాతా రు.

తక్ు్కవ	కార్బన్	స్టటీల్స్:	  0.05 నుండి 0.30 శాత్ం   పర్ిధి ఉనని 
ఉకుకొలను త్కుకొవ కార్బన్ స్్రటాల్ లేదా మెైల్స్ స్్రటాల్ అంపారు.  ఈ  
త్రగతిలోని ఉకుకొలు  కఠినమెైనది, వ్ాహ్కమెైనది మర్ియు 
సులభంగా యాంతి్రకమెైనది మర్ియు వ్ెలి్డింగ్ చేయడం చాలా 
సులభం.

వలెి్డంగ్	టెకి్నక్:	 6 మిమీద్  వరకు,  ల�ఫ్ాటా ్వర్్డి ట�క్రనిక్ త్లగినది.  6 
మి. మీ కటంటే ఎకుకొవ గుడివ్ెైపు ట�క్రనిక్ మంచిది.  

తయారీ: (క్రరింద్  ఇచిచున పటం 1 చూడండి)

ఫైే్రమ్ రకం -  నూయాట్రల్ ఫైే్రమ్  ఉపయోగించాలి. ఫ్లో క్స్ యొకకొ 
అపైిలో కేషన్ -  ఎలాంటి ఫ్లో క్స్ అవసరం లేద్ు

చిక్రత్స్  త్ర్ావాత్ -  చాలా మంది  స్పందించరు.
    ఏజ�ైనా వ్ేడి చిక్రత్స్ ప్రక్రరియ. అంద్ువలలో  కీలోనింగ్  
   త్ప్ప పో స్టా  హీట్ టీ్రట్ మెంట్ అవసరం లేద్ు.

మీడియం	కార్బన్	స్టటీల్: ఈ ఉకుకొ   0.30 నుండి 0.6 శాత్ం కార్బన్  
పర్ిధిని  కలిగి ఉంటుంది. అవి బలంగా మర్ియు గటిటాగా ఉంటాయి 
కాని  అధిక కార్బన్ కంట�ంట్  కారణంగా త్కుకొవ కార్బన్ స్్రటాల్స్ వల� 
సులభంగా  వ్ెలి్డింగ్ చేయలేము. వ్ాటిని వ్ేడి చిక్రత్స్ చేయవచుచు.   
వ్ెలి్డింగ్ ప్ార ంత్ం  చుట్టటా   పగుళ్్లలో  ఏర్పడకుండా  ఉండటానిక్ర ఎకుకొవ 
శ్రిద్్ధ  అవసరం, లేదా పూసలోని గాయాస్ పాక�టులో , ఇవనీని వ్ెలి్డింగలోను 
బలహీన పరుస్ాతా యి.

వెలి్డంగ్	 విధ్ధనం: చాలా మీడియం కార్బన్ స్్రటాల్స్ ను చాలా కషటాం 
లేకుండా తేలికలాంటి స్్రటాల్ మాదిరి్గానే వ్ెలి్డింగ్ చేయవచుచు, అయితే 
లోహానిని  కొది్దగా 160 °C నుండి 320 °C (డలో  ర్�డ్ హాట్ కు) 
వరకు పై్ర్ర హీట్ చేయాలి.   వ్ెలి్డింగ్ పూరతాయిన త్రువ్ాత్,  లోహానిని  
అదే  పై్ర్రహీటింగ్ ట�ంపర్ేచర్ కు పో స్టా  హ్ంటింగ్ చేయాలిస్ ఉంటుంది 
మరి్యు నెమ్మదిగా చలలోబరచడానిక్ర అనుమతించబడుత్ుంది.
చలాలో రని త్రువ్ాత్, వ్ెల్డిర్  ని శుభ్రం చేయాలి మర్ియు ఉపరి్త్ల 
లోపాలు మర్ియు అల�ైన్ మెంట్ కొరకు  త్నిఖీ చేయాలి.

పైే్ల ట్	ఎడ్జ్ 	తయారీ: వ్ెలి్డింగ్  చేయాలిస్న మెటీర్ియల్ యొకకొ మందానిని  
బటిటా   పైేలో ట్ ఎడ్్జ   త్యార్ీని పటం 1 చూపైిసుతా ంది  .

అధిక్	కార్బన్	ఉక్ు్క:	అధిక కార్బన్ ఉకుకొలు 0.6% నుండి 1.2% 
కార్బన్  కలిగి ఉంటాయి. ఈ రకమైెన ఉకుకొ గాయాస్ వ్ెలి్డింగ్ ప్రక్రరియ 
దావార్ా వ్ెలి్డింగ్ చేయబడద్ు   ఎంద్ుకంటే  బేస్ మెటల్ మర్ియు 
వ్ెలి్డింగ్ పగుళ్లోను  నివ్ార్ించడం   కషటాం.

వెలి్డంగ్	విధ్ధనం

ఎడ్్జ  పైి్రపర్ేషన్ రకం,  నాజిల్ స్�ైజు, పైిలలో ర్ ర్ాడ్ స్�ైజు,  వె్లి్డింగ్   
చేయాలిస్న ష్రటలో  యొకకొ  విభినని మంద్ం కొరకు టాక్ యొకకొ పైిచ్ 
టేబుల్ 1లో ఇవవాబడింది. 

జాయింట్ యొకకొ కుడి చేతి అంచు నుండి వ్ెలి్డింగ్ ప్ార రంభించండి 
మర్ియు ఎడమ వ్ెైపుకు వ్ెళ్లోండి.
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పటిటీ క్	1

ద్ళ్సరి తయారీ సభ్ ట్యక్	ల్	యొక్్క	పైిచ్		
(మిమీద్)

న్ధజిల్	పరిమాణం పైిల్్ల ర్	రాడ్

1 మి. మీ
1.2 మి. మీ
1.5 మి. మీ

3 మి. మీ

చద్రపు అంచు
చద్రపు అంచు
చద్రపు అంచు

 కాయాప్ లేద్ు
 కాయాప్ లేద్ు
 కాయాప్ లేద్ు

 కాయాప్ లేద్ు

20
20
25

45

1
2
2

5

1.2 మి. మీ
1.2 మి. మీ
1.6 మి. మీ

3 మి. మీ

మంట  యొకకొ లోపలి శ్ంఖుకు యొకకొ   చెరవను 1 నుండి 1  లోపు 
ఉంచండి.  కరి్కని గుంట యొకకొ 1.5 మిమీద్,  మరి్యు   పనిక్ర   
80-90° కోణంలో  బూలో పై�ై ను  పటుటా కోండి. (పటం 2)

ఈ విధ్ంగా  ఉకుకొ కటంటే   త్కుకొవ ఉషో్ణ గరిత్  వద్్ద   కర్ిగిపో యి్య 
పైిలలో ర్ ర్ాడ్ ముంద్ుకు ప్రవహించగలద్ు మర్ియు అది ఫూయాజ్  
అలవడుత్ుననిపు్పడు లోహ్ం  యొకకొ గాడిని  నింపగలద్ు. 3 
మి. మీ మంద్ం కలిగిన లోహ్ం కొరకు ఉపయోగించే ఎడ్్జ  పైి్రపర్ేషన్ 
రకానిని పటం 3 చూపైిసుతా ంది.

మంట యొకకొ శ్ంఖుకు ద్గగురగా ఉంచడం దావార్ా పైిలలో ర్ ర్ాడ్ 
జోడించండి. దానిని   బురద్ నుండి ఉపసంహ్రి్ంచుకునని త్ర్ావాత్  , 
మీరు దానిని తిర్ిగి బురద్లో ముంచడానిక్ర స్ిద్్ధంగా  ఉననింత్ వరకు 
మంట నుండి పూర్ితాగా తొలగించండి.

జాగ్రతతి 	 తపపెనిసరిగ్ా	 ఉండ్ధలి	 అవవాక్ు	 తీసుక్ున్ధ్నరు	 కాద్ు	
క్ు	 సరాసరి	 క్ూడ్ధ	 చ్ధల్ా	 వేడి	 త్ేలిక్గ్ా	 క్రగడం	 మరియు	
పరొవహించక్ుండ్ధ	 నిరోధించడం	 కొరక్ు	 పిైల్్ల ర్	 రాడ్	 యొక్్క	
చివరన.

వ్ెలి్డింగ్ పై�ై   వ్ేడి  ప్రభావ్ానిని త్గిగుంచడానిక్ర ఒక వ్ెైపు ఒక పాస్ 
లో వ్ెలి్డింగ్ పూరి్తా    చేయండి మర్ియు మలీటా-పాస్ వ్ెలి్డింగ్ ను 
నివ్ార్ించండి.

స్టటీల్	పై�ై	అల్ా్ల యిే	చేసే	ఎలిమెంట్	ల్ు	మరియు	వాటి	విధుల్ు	(Alloying	elements	and	their	functions	
on	steel) 
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
• మిశ్రమ		మూల్కాల్	ఆవశయాక్తను		పైేర్క్కనండి
• సాధ్ధరణ	మిశ్రమ	మూల్కాల్ను		గురితించడం
• అటువంటి	పరొతి	మూల్క్ం	యొక్్క	పరొభ్్యవాల్ను		వివరించండి.

మిశ్రమ	 మూల్కాల్	 ఆవశయాక్త: లోహాల యాంతి్రక లక్షణాలను 
పై�ంచడానిక్ర  కొనిని  మూలకాలను కలుపుతారు.  

సాధ్ధరణ	మిశ్రమ	మూల్కాల్ు: ఈ క్రరి దివి కొనిని స్ాధారణ మిశ్రిమ 
మూలకాలు.

కార్బన్ మాంగనీస్ 

సలఫ్ర్ ఫాస్పరస్ 

సి్లికాన్ కోరి మియం 

నికోల్ టంగ్ సటాన్

వడియం మాలిబి్డినం

ప్రభావ్ాలు:

కార్బన్:	 సవాచ్ఛమెైన   ఇనుముకు కొది్ద   మొత్తాంలో కార్బన్  
జోడించడంతో, ఇనుము యొకకొ యాంతి్రక లక్షణాలలో గణనీయమెైన 
మారు్పలు జరుగుతాయి. కాఠనియా పై�రగడం, ద్్రవ భవన స్ా్థ నం త్గగుడం 
ఈ మారు్పలలో ముఖయామెైనవి.

మాంగనీస్: ఇది ద్ృఢతావానిని పో ్ర త్స్హిసుతా ంది  మరి్యు గాయాస్ 
రంధ్ార లను తొలగిసుతా ంది.   ఇది  టాక్రటాలిటీని ప్రభావిత్ం  చేయకుండా  
లోహానిక్ర అధిక టానిస్ల్ బలానిని మర్ియు కఠినతావానిని  ఇసుతా ంది.  
ఇది సలఫ్ర్ కంట�ంట్ ను నిమంతి్రసుతా ంది. 

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.3.47	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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సల్్ఫర్: సలఫ్ర్ స్�లలో డ్ ను ఏర్పరుసుతా ంది, ఇది అధిక ఉషో్ణ గరిత్ల 
వద్్ద  ఉకుకొను పై�ళ్్లసు గా మారుసుతా ంది మరి్యు వ్ేడి పొ టటాను 
నిమంతి్రసుతా ంది.

ఫాస్ఫరస్: ఉకుకొలో  ఫాసఫ్రస్ ఉండటం వలలో  అధిక ఉషో్ణ గరిత్ వద్్ద  
పై�ళ్్లసు గా మారుత్ుంది మర్ియు వ్ేడి పొ టటాను నిమంతి్రసుతా ంది. 

సిలికాన్: ఇది లోహ్ం యొకకొ యాంతి్రక లక్షణాలను నేరుగా 
ప్రభావిత్ం చేయద్ు. ఇది స్ాధారణంగా 0.4% వరకు చినని 
పర్ిమాణంలో ఉంటుంది మర్ియు ఉకుకొలోని ఆక్రస్జనలోతో కలిస్ి 
స్ిలికాన్ డయాక�ైస్డుని ఏర్పరుసుతా ంది  .  ఇది ఉత్్పతితా    సమయంలో 
కర్ికని కొలను పై�ైభాగానిక్ర తేలియాడుత్ుంది  , త్దావార్ా ఉకుకొ నుండి 
ఆక్రస్జన్ మర్ియు ఇత్ర మలినాలను తొలగిసుతా ంది.

క్ోరమియం: ఉకుకొకు కరోి మియం జోడించి కాఠినయా మరి్యు ర్ాపైిడి 
నిర్్లధ్కంను పై�ంచుత్ుంది. త్ుపు్ప పటటాకుండా నిర్్లధ్కంను 
పై�ంచుత్ుంది.   

నికోల్: ఈ  లోహానిని షాక్ నిర్్లధ్క కోసం కలుపుతారు మరి్యు 
కోరి మియంతో వివిధ్ రకాల స్�టాయిన్ ల�స్ స్్రటాల్ సమూహాలను 
రూపొ ందించడానిక్ర ఉపయోగిస్ాతా రు.

టంగ్	సటీన్: టంగ్ సటాన్ కఠినత్వాం మరి్యు ద్ృఢతావానిని పై�ంచుత్ుంది 
మర్ియు అధిక ఉషో్ణ గరిత్ వద్్ద  కూడా మారద్ు. 

వడియం: ఇది కఠినతావానిని, ద్ృఢతావానిని పై�ంచుత్ుంది. 

మాలిబి్డనం: మాలిబి్డినం ఉకుకొకు  గటిటాత్నం, ద్ృఢత్వాం మర్ియు 
యాంటీ-షాక్ లక్షణాలను ఇసుతా ంది. 

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రవిెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.3.47	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.3.48	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	స్టటీల్స్	యొక్్క	వెల్్డబిలిటీ

స�టీయిన్	ల్�స్	స్టటీల్	రకాల్ు	వెలి్డంగ్	మరియు		వెల్్డబిలిటీ	(Stainless	Steel	types	Weld	Decay	and	
Weldability)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
• స�టీయిన్	ల్�స్	స్టటీల్	యొక్్క	వరీ్గక్రణంను	వివరించండి
• స�టీయిన్	ల్�స్	స్టటీల్	యొక్్క	భ్్రతిక్	ల్క్షణ్ధల్ను		పైేర్క్కనండి
• వలెి్డంగ్	పరొకి్రయను		వివరించండి
• స�టీయిన్	ల్�స్	స్టటీల్	యొక్్క	వెల్్డబిలిట	ీటెస్టీ 	వివరించండి
• వెల్్డర్	క్షయం	యొక్్క	పరొభ్్యవాని్న	పైేర్క్కనండి.

స�టీయిన్	ల్�స్	 స్టటీల్	 రకాల్ు: స్�టాయిన్ ల�స్ స్్రటాల్ ఇనుము, కోరి మియం 
మర్ియు నికోల్ మిశ్రిమం. స్�టాయిన్ ల�స్ స్్రటాల్ యొకకొ అనేక విభినని 
వరీ్గుకరణాలు  దాని మిశ్రిమ మూలకాల శాతానిని బటిటా  ఉనానియి.  దీని 
ప్రకారం స్�టాయిన్ ల�స్ స్్రటాలలో కు మూడు ప్రధాన వర్ీగుకరణాలు ఉనానియి.   

ఒక సమూహ్ం ఫై�ర్ిరిటిక్, ఇది గటిటాపడినది మర్ియు అయస్ాకొంత్మెైనది.   
మర్్కక సమూహ్ం  మార్�టానెైస్ట్, ఇది ఉష్ణ  చిక్రత్స్ దావార్ా కఠినంగా 
ఉంటుంది మర్ియు అయస్ాకొంత్ంగా కూడా ఉంటుంది.    మూడవ 
సమూహ్ం  ‘ఆస్�టార్ిక్’ ఇది చాలా కఠినమెైనది మర్ియు టాక్రటాలిటీని 
కలిగి ఉంటుంది.   ఇది వ్ెలి్డింగ్  కు అత్యాంత్ అనువ్ెైనది మర్ియు 
వ్ెలి్డింగ్   త్రువ్ాత్  ఎలాంటి  అనల జింగ్ అవసరం లేద్ు. కానీ అది 
సవాల్పంగా త్ుపు్ప పటేటా  చరయాలకు లోనవుత్ుంది  .   ఇత్ర సమూహాలు 
ఫై�రి్రిట్ మర్ియు మార్�టానెైస్ట్  వ్ెల్ డబుల్ కావు.  స్ాధారణంగా స్�టాయిన్ 
ల�స్ స్్రటాల్  యొకకొ  ఆస్�టానిటిక్ రకం 18/8 స్�టాయిన్ ల�స్ స్్రటాల్ అనని 
పైిలుస్ాతా రు, ఇంద్ులో ఇనుము శాత్ంతో పాటు 18 శాత్ం కోరి మియం 
8% నికోల్ ఉంటుంది.     ఈ రకమెైన  స్�టాయిన్ ల�స్ స్్రటాల్  స్�టాబిల�ైజింగ్ 
ఎలిమెంటలోలో  త్ుపు్ప పటేటా  చరయాను  తొలగించడానిక్ర కొలంబియా, 
ట�ైటానియం, మాలిబి్డినం, జిర్్లకొనియం మొద్ల�ైన మూలకాలను 
త్కుకొవ శాత్ంలో కలుపుతారు. కాబటిటా , ఈ వ్ెల్ డబుల్ రకం స్�టాయిన్ 
ల�స్ స్్రటాల్ ను  ‘స్�టాబిల�ైజర్స్ ట�ైప్’ స్�టాయిన్ ల�స్ స్్రటాల్ అంపారు.  ఈ 
మూలకాలను పైిలలో ర్ ర్ాడ్ లకుమ కూడా జోడించవచుచు.

స�టీయిన్	 ల్�స్	 స్టటీల్	 	 యొక్్క	 భ్్రతిక్	 ల్క్షణ్ధల్ు:  ఫై�ర్ిరిట్ మర్ియు 
మార్�టానెైస్ట్ యొకకొ స్�టాయిన్ ల�స్ స్్రటాల్ యొకకొ విసతారణ గుణకం  
కార్బన్   ఉకుకొతో   సమానంగా ఉంటుంది, అయితే  స్�టాయిన్ ల�స్ స్్రటాల్ 
యొకకొ ఆస్�టానిటిక్ రకం కార్బన్ స్్రటాల్ కటంటే 50 నుండి 60% ఎకుకొవ 
విసతారణ గుణకానిని కలిగి ఉంటుంది. కాబటిటా ,  ఈ రకమెైన స్�టాయిన్ ల�స్ 
స్్రటాల్ ను వ్ెలి్డింగ్ చేస్ేటపు్పడు, వకీతాకరణ ఎకుకొవగా  ఉంటుంది.   ఉష్ణ  
వ్ాహ్కత్వాం ఆస్�టానిటిక్ రకానిక్ర కార్బన్ ఉకుకొ కటంటే సుమారు 40 
నుండి 50% త్కుకొవగా ఉంటుంది.    

ఈ అనిని రకాలు చూడటానిక్ర ఎటువంటి  మరకలు లేకుండా 
ప్రకాశ్వంత్మెైన రంగును  కలిగి ఉంటాయి.

స�టీయిన్	ల్�స్	స్టటీల్	పైిల్్ల ర్	రాడ్ల 	రకాల్ు: ప్రతేయాకంగా శుది్ధ  చేస్ిన స్�టాయిన్ 
ల�స్ స్్రటాల్ పైిలలో ర్ ర్ాడులో  అంద్ుబాటులో ఉనానియి, వీటిలో   మాలిబి్డినం, 
కొలంబియా,  జిర్్లకొనియం, ట�ైటానియం వంటి సి్్థర్ీకరణ మూలకాలు 
ఉంటాయి.

కోరి మియం శాత్ం కూడా కొనినిస్ారులో   బేస్ మెటల్   కటంటే  1 నుండి   
1 1/2 శాత్ం ఎకుకొవగా ఉంటుంది, త్దావార్ా బేస్  మెటల్ నుండి 
వ్ెలి్డింగ్ ఆపర్ేషన్   సమయంలో సంభవించే నషాటా లను భరీ్తా   చసేుతా ంది.    
పైిలలో ర్ ర్ాడ్  యొకకొ ద్్రవ భవన స్ా్థ నం కూడా  బేస్ మెటల్ కటంటే 
10° నుండి 20°C త్కుకొవగా ఉంటుంది.  మార్�కొటోలో  వివిధ్  స్�ైజుల  
పైిలలో ర్ ర్ాడులో  అంద్ుబాటులో ఉనానియి.

ఫ్్ల క్స్:  జింక్ పోలో ర్�ైడ్ మరి్యు పొ టాషియం డెైకరోి మేట్ కలిగిన  ఒక 
ప్రతేయాక రకం పౌండ్ ఫ్లో క్స్ అంద్ుబాటులో  ఉంది.          వ్ెలి్డింగ్ 
చసే్ేటపు్పడు నీటిని   జోడించి పైేస్టా  రూపంలో  చేస్ి జాయింట్  యొకకొ 
దిగువ భాగంలో అప్ ల�ై చేయాలి. 

వకీతిక్రణను	 	నియంతిరొంచే	విధ్ధనం:  స్�టాయిన్ ల�స్ స్్రటాల్ తేలికలాంటి 
ఉకుకొ కటంటే త్కుకొవ ఉష్ణ  వ్ాహ్కంతో విసతారణ యొకకొ అధిక 
గుణకానిని కలిగి ఉననింద్ున, వకీతాకరణ మరి్యు వ్ార్ినింగ్ కు ఎకుకొవ 
అవకాశాలు ఉనానియి. 

వీల�ైనపు్పడలాలో  కాయాంప్ లు మర్ియు జింగ్ నలు ఉపయోగించి   
ముకకొలు చలలోబడే  వరకు   ల�ైన్ లో ఉంచాలి.   అలాగే   వ్ెలి్డింగ్     
చేస్ేటపు్పడు ర్ాగి యొకకొ మంద్పాటి మెటల్  పైేలో ట్ ని బాయాక్ ర్ింగ్ 
బార్ గా ఉపయోగించాలి, త్దావార్ా త్లిలోద్ండు్ర లోలో  వకీరికరణ  త్గుగు త్ుంది  
.  లోహ్ం. త్రుచు విర్ామాలలో (అనగా టేక్ యొకకొ పైిచ్ 20 - 25 
మి.మీ) కూడా వకీరికరణను త్గిగుసుతా ంది.

వెలి్డంగ్	విధ్ధనం

ఎడ్్జ  పైి్రపరే్షన్ రకం,  నాజిల్ స్�ైజు, ఫైిలలో ర్ ర్ాడ్ స్�ైజు,  వె్లి్డింగ్   
చేయాలిస్న ష్రటలో  యొకకొ  విభినని మంద్ం కొరకు టాక్ యొకకొ పైిచ్ 
టేబుల్ 1లో ఇవవాబడింది. 

జాయింట్ యొకకొ   కుడి అంచు నుండి వ్ెలి్డింగ్ ప్ార రంభించండి  
మరి్యు ఎడమ వ్ెైపుకు వ్ెళ్లోండి.

మంట  యొకకొ లోపలి శ్ంఖుకు యొకకొ   చెరవను 1 నుండి 1  లోపు 
ఉంచండి.  

కరి్కని గుంట యొకకొ 1.5 మిమీద్,  మరి్యు   పనిక్ర   80-90° 
కోణంలో  బూలో పై�ై ను  పటుటా కోండి. (పటం 1)
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ఈ విధ్ంగా  ఉకుకొ కటంటే త్కుకొవ ఉషో్ణ గరిత్ వద్్ద  కరి్గిపో యి్య 
పైిలలో ర్ ర్ాడ్  ముంద్ుకు ప్రవహించగలద్ు మర్ియు అది   ఫూయాజ్  
అలవడుత్ుననిపు్పడు లోహ్ం  యొకకొ గాడిని   నింపగలద్ు. పటం 
2 3 మి. మీ మంద్ం కలిగిన లోహ్ం కొరకు ఉపయోగించే అంచు 
త్యార్ీ రకానిని చూపుత్ుంది.

పటిటీ క్	1

ద్ళ్సరి తయారీ సభ్ ట్యక్	ల్	యొక్్క	పైిచ్		
(మిమీద్)

న్ధజిల్	పరిమాణం పైిల్్ల ర్	రాడ్

1 మి. మీ
1.2 మి. మీ
1.5 మి. మీ

3 మి. మీ

చద్రపు అంచు
చద్రపు అంచు
చద్రపు అంచు

 కాయాప్ లేద్ు
 కాయాప్ లేద్ు
 కాయాప్ లేద్ు

 కాయాప్ లేద్ు

20
20
25

40

1
2
2

5

1.2 మి. మీ
1.2 మి. మీ
1.6 మి. మీ

3 మి. మీ

మంట యొకకొ శ్ంఖుకు ద్గగురగా ఉంచడం దావార్ా పైిలలో ర్ ర్ాడ్ 
జోడించండి.   దానిని బురద్  నుండి ఉపసంహ్ర్ించుకునని త్రువ్ాత్, 
మీరు దానిని తిర్ిగి బురద్లోక్ర తిప్పడానిక్ర స్ిద్్ధంగా ఉననింత్ వరకు 
మంట నుండి   పూరి్తాగా తొలగించండి.

జాగ్రతతి 	 తపపెనిసరగి్ా	 ఉండ్ధలి	 అవవాక్ు	 తీసుక్ున్ధ్నరు	 కాద్ు	
క్ు	 సరాసరి	 క్ూడ్ధ	 చ్ధల్ా	 వేడి	 త్ేలిక్గ్ా	 క్రగడం	 మరియు	
పరొవహించక్ుండ్ధ	నిరోధించడం	కొరక్ు	ఫిల్్ల ర్	రాడ్	యొక్్క

వ్ెలి్డింగ్ పై�ై   వే్డి  ప్రభావ్ానిని త్గిగుంచడానిక్ర ఒక వ్ెైపు ఒక పాస్ 
లో వ్ెలి్డింగ్ పూరి్తా    చేయండి మర్ియు మలీటా-పాస్ వ్ెలి్డింగ్ ను 
నివ్ారి్ంచండి  .

స�టీయిన్	ల్�స్	స్టటీల్	వెలి్డంగ్	ల్ో	విజయం	ఆధ్ధరపడి	ఉంటుంద్ి	
పై�ైన	ఉంచడం	 the	వేడ	ి క్ు	 a	 క్నిషటీంగ్ా..	 రీ-ట్యరొ కింగ్	 a	వేడి	
అతుక్ు	ఉతపెతితి 	హెచుచు	వేడి	ఇద్ి	స�టీయిన్	ల్�స్	ల్ో	తుపుపె-
నిరోధక్	గుణం	యొక్్క	నష్ాటీ ని్న	పై�ంచే	అవకాశం	ఉంది్	ఉక్ు్క.

వలెి్డంగ్	తరువాత	శుభ్రొం	చేయడం

గ�ైైండింగ్ చేయడం, పాలిట్ చేయడం లేదా దిగువ ఇవవాబడ్డి  ద్ార వణానిని 
డీస్ేకొలింగ్ ఉపయోగించడం దావార్ా ఫైినిష్్డి  వ్ెల్డిర్  నుంచి  స్ాకొల్ 
మర్ియు ఆక�ైస్డ్ ను తొలగించాలి.

50 భాగాలు  నీరు

హెైడో్రకోలో ర్ిక్ ఆమలో ం యొకకొ 50 భాగాలు

1/2 శాత్ం పిైక్ ల�ట్ లేదా ఫై�ర్్లరి క�లోనాల్

ద్ార వణానిని సుమారు 50°C ఉషో్ణ గరిత్ వద్్ద  ఉపయోగించాలి.

శుభ్రం చేయడం  కొరకు ఎలలోపు్పడూ   స్�టాయిన్ ల�స్ స్్రటాల్ వ్ెైర్ బ్రష్ 
ఉపయోగించండి. 

వెల్్డర్	క్షయం	-	ద్్ధని	పరొభ్్యవాల్ు	మరియు	నివారణ

వ్ెలి్డింగ్ కారణంగా స్�టాయిన్ ల�స్ స్్రటాల్ ను 1100°C కటంటే ఎకుకొవ 
వ్ేడి చసే్ినపు్పడు,   కోరి మియం మర్ియు కార్బన్  కలిసి్ శీత్ల 
కరణ సమయంలో కరోి మియం కార్�ై్బడ్ ను ఏర్పరుస్ాతా యి; ఇది 
జరి్గినపు్పడలాలో  కోరి మియం త్ుపు్పకు దాని నిర్్లధ్క లక్షణానిని 
ఆధారం చేసుతా ంది. కాబటిటా  వ్ెలి్డింగ్  పూరతాయిన త్ర్ావాత్ వె్లి్డింగ్ 
ప్ార ంతానిక్ర సమీపంలో  స్�టాయిన్ ల�స్ స్్రటాల్ కరిమంగా త్ుపు్ప పటటాడం  
ప్ార రంభిసుతా ంది.  దనీేని “వ్ెల్డిర్ క్షయం” అంపారు. 

వ్ెలి్డింగ్ ను వ్ేడి-టీ్రట్ చేయడం దావార్ా వ్ెల్డిర్ క్షయానిని 
తొలగించవచుచు.  ఈ ప్రయోజనం  కోసం  వ్ెలి్డింగ్ చేస్ిన భాగానిని 
950° నుండి 1100° స్�ంటగీేరిడ్ వరకు  తిర్ిగి వ్ేడి  చేయాలి మర్ియు 
నీటిలో చలలోబరచటాలు. అపు్పడు అవకే్ప కోరి మియం కార్�ై్బడ్ వ్ెలి్డింగ్ 
భాగం యొకకొ సరి్హ్ద్ు్ద ల నుండి నీటిలోక్ర తీస్ి వ్ేయబడుత్ుంది.

కోరి మియం, మాలిబి్డినం, జిర్్లకొనియం, ట�ైటానియం మొద్ల�ైన 
మిశ్రిమ మూలకాలను జోడించడం దావార్ా కూడా వె్ల్డిర్ క్షయానిని 
నివ్ార్ించవచుచు. (సి్్థర్ీకరణ మూలకాలు అనని పైిలుస్ాతా రు) మాత్ృ 
లోహ్ంలో లేదా పైిలలో ర్ ర్ాడ్ లో.

స�టీయిన్	ల్�స్	స్టటీల్	యొక్్క	వెల్్డబిలిటీ: ఫై�ైటై్ మార్�టానిస్టిక్ రకాల  స్�టాయిన్ 
ల�స్ స్్రటాల్  వ్ాటి సఫ్టిక నిర్ా్మణం కారణంగా   వ్ెల్ డబుల్ కావాలిటీ కాద్ు,  
కానీ  బ్ార  బుల్.  ఆస్�టాంటిక్ రకం స్�టాయినెలో స్ స్్రటాల్ మంచి వ్ెల్ డబుల్. ఈ 
ర్్లజులోలో   అనిని రకాల స్�టాయిన్ ల�స్ స్్రటాల్ ను వ్ెలి్డింగ్ చేయడానిక్ర   జడ 
వ్ాయువు ష్రల్్డి  ఆరగున్ ను  విర్ివిగా ఉపయోగసిుతా నానిరు.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.3.48	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.3.49	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	స్టటీల్స్	యొక్్క	వెల్్డబిలిటీ

ఇతతిడి	 రకాల్	 ల్క్షణ్ధల్ు	 మరియు	 వెలి్డంగ్	 పద్ధాతుల్ు	 (Brass-Types	 Properties	 and	 Welding	
Methods)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• ఇతతిడి		యొక్్క	క్ూరుపె	పైేర్క్కనండి
• న్ధజిల్,	ఫేరొమ్	మరియు	ఫ్్ల క్స్	యొక్్క	ఎంపైిక్ను	పేైర్క్కనండి		
• ఆకిస్డెైజింగ్	ఫేరొమ్	మరియు	వెలి్డంగ్	టెకి్నక్	యొక్్క	ఆవశయాక్తను	వివరించండి.

ఇతతిడి	యొక్్క	క్ూరుపె:  ఇత్తాడి  అనేది  వివిధ్ నిష్పతితాలో ర్ాగి మరి్యు 
జింక్ యొకకొ మిశ్రిమం, బహ్ు శా చాలా త్కుకొవ శాత్ంలో ఇత్ర 
మూలకాలను జోడించడంతో.  

జింక్  శాత్ం 1 నుండి 50% వరకు ఉంటుంది, ఇది  15 వయాక్రతాగత్ 
వ్ాణజియా ఇత్తాడిని అంద్ుబాటులో ఉంచుత్ుంది.  20 నుండి 40% 
జింక్ కలిగిన ఈ ఇత్తాడి వివిధ్ రకాల ఉపయోగాలను కలిగి ఉంటుంది. 

ఇతతిడి	ద్రొవ	భ్వన	ఉష్ోణో గ్రత: ర్ాగి ద్్రవ భవన స్ా్థ నం  1083°C మరి్యు  
జింక్ యొకకొ ద్్రవ భవన స్ా్థ నం  419°C.  ఇత్తాడి మధ్యాంత్ర 
ఉషో్ణ గరిత్ల వద్్ద  కరగుత్ుంది.  ర్ాగి  పర్ిమాణం ఎంత్ ఎకుకొవగా ఉంటే   
ద్్రవ భవన స్ా్థ నం  అంత్ ఎకుకొవగా ఉంటుంది.   ఇత్తాడి  ద్్రవ భవన 
స్ా్థ నం స్ాధారణంగా 950 °C ఉంటుంది.

న్ధజిల్,	ఫేరొమ్	మరియు	ఫ్్ల క్స్		ఎంపైిక్:  ఇత్తాడి   యొకకొ వ్ెలి్డింగ్ లో 
ప్రధాన ఇబ్బంది  జింక్  యొకకొ ఆవిర్ి కరణ, ఎంద్ుకంటే  జింక్ 
యొకకొ ద్్రవ భవన స్ా్థ నం ఇత్తాడి కటంటే త్కుకొవగా   ఉంటుంది. జింక్  
కోలో్పవడం   వలలో   వ్ెలి్డింగ్ లో రంధ్ార లు లేదా పో ర స్ిటీ  ఏర్పడుత్ుంది 
మర్ియు ర్ాగి మాత్్రమే మిగులుత్ుంది.

త్దావార్ా బలం త్గుగు త్ుంది, మర్ియు పాలిట్ చసే్ినపు్పడు వ్ెలి్డింగ్ 
పైిటటా  రూపానిని ఇసుతా ంది.

కాబటిటా  జింక్ అధికంగా మండడానిని     నిమంతి్రంచాలి.

ఆకీస్కరణ జావాలలో అద్నపు ఆక్రస్జన్  దావార్ా ఈ ‘జింక్’ సమసయాలు  
త్గుగు తాయి.   ఆకీస్కరణ జావాలలోని అద్నపు ఆక్రస్జన్  జింక్ ను 
జింక్  ఆక�ైస్డ్ గా  మారుసుతా ంది  , దీని ద్్రవ భవన స్ా్థ నం జింక్ కటంటే 
ఎకుకొవగా ఉంటుంది. కాబటిటా  ఆక్రస్డెైజింగ్ ఫైే్రమ్ ను ఉపయోగించడం 
వలలో  జింక్  బాష్ప భవనానిని నివ్ార్ిసుతా ంది.   వ్ెల్డిర్ మెటల్ యొకకొ 
ఘ్నీ కరణ జరి్గినపు్పడు ఫ్లో క్స్ జింక్  ను  నిలుపుకోవడానిక్ర 
సహాయపడుత్ుంది  .   ర్ాగి- జింక్ మిశ్రిమాలు, వీటిలో ఎకుకొవ 
భాగం బ్ార డ్ అనని పైిలుస్ాతా రు, ర్ాగి కటంటే వ్ెలి్డింగ్ చేయడం చాలా 
కషటాం.  మిశ్రిమంలోని జింక్  వ్ెలి్డింగ్ ప్రక్రరియలో చికాకు కలిగించే 
మర్ియు విధ్వాంసక పొ గలు లేదా ఆవిర్ిని  ఉత్్పతితా  చేసుతా ంది.  తినం 
వ్ెంటిలేషన్  అందించాలని  నిర్ా్ధ ర్ించుకోండి మర్ియు జింక్ పొ గలను 
పై్రలచుకుండా ఉండండి.

ఇత్తాడి  యొకకొ  ఆక్రస్-ఎస్ిటిలిన్ వ్ెలి్డింగ్ కొరకు,   ఆకీస్కరణ మంటను 
ఉపయోగిస్ాతా రు మరి్యు   అదే మంద్ం కలిగిన    తేలికలాంటి స్్రటాల్ 
పైేలో ట్ ను వ్ెలి్డింగ్ చేయడానిక్ర ఉపయోగించే దాని కటంటే  నాజిల్ 
ఒక  పరి్మాణంలో పై�ద్్ద  దిగా ఉంటుంది. ఇది మృద్ువ్ెైన ఆకీస్కరణ 
మంటను ఇసుతా ంది.

ఎలక్రటారోక్ ఆరగున్ ప్రక్రరియ దావార్ా ఇత్తాడిని వ్ెలి్డింగ్  చేయడం కషటాం.

ఇత్తాడిని వ్ెలి్డింగ్ చేయడంలో ఫ్లో క్స్ చాలా ముఖయామెైనది.   బో ర్్లక్స్ పైేస్టా   
యొకకొ  తాజా మిశ్రిమం ఇత్తాడి వ్ెలి్డింగ్ కు మంచి ఫ్లో క్స్ ను చసేుతా ంది.

ఉమ్మడి ప్ార ంత్ం  యొకకొ  దిగువ భాగంలో మర్ియు పిైలలో ర్ ర్ాడ్ కు 
ఫ్లో క్స్ అప్ ల�ై చేయాలి.

ఎడ్్జ  పైి్రపర్ేషన్ టేబుల్ 1 లో  చూపైించిన విధ్ంగా  ఉంటుంది. 

వెలి్డంగ్	టకెి్నక్: ఎడమువ్ెైపు ట�క్రనిక్ అవలంబించండి మర్ియు  బూలో పై�ై 
యొకకొ కోణానిని 60°-70° వద్్ద  మరి్యు  పైిలలో ర్ ర్ాడ్ ని 30°-40° 
వద్్ద   ఉంచండి.      జాయింట్ యొకకొ చివరలో బూలో  పై�ైప్   కోణానిని 
త్గిగుంచండి మర్ియు గేరిటర్  వద్్ద  వ్ేడి ఇన్ పుట్ ను త్గిగుంచడం  కొరకు 
పూరి్తాగా ఉపసంహ్రి్ంచుకోండి. (పటం 1)

ఫ్లో క్స్ యొకకొ అనిని జాడలను  పూర్ితాగా తొలగించేలా చూసుకోండి  
ఎంద్ుకంటే అవశేష ఫ్లో క్స్ ప్రతిస్పందిసుతా ంది  మర్ియు ఉమ్మడి  
యొకకొ బలానిని  త్గిగుసుతా ంది.

ఉపయోగం	a	ర్మసిపెరేటర్	మరియు	తపైిపెంచుకోం	పై్టల్ుచుకోవడం	
జింక్	పొ గ	వెలి్డంగ్	సమయంల్ో.
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పటిటీ క్	1

ద్ళ్సరి తయారీ సభ్ ట్యక్	ల్	యొక్్క	పైిచ్		
(మిమీద్)

న్ధజిల్	పరిమాణం పైిల్్ల ర్	రాడ్

1 మి. మీ

1.2 మి. మీ

1.5 మి. మీ

3 మి. మీ

చద్రపు అంచు

చద్రపు అంచు

చద్రపు అంచు

స్ింగిల్ V

 కాయాప్ లేద్ు

0.8 మి. మీ కాయాప్

0.8 మి. మీ కాయాప్

1.5 మి. మీ కాయాప్

25

38

38

75

2

3

3

5 నుండి 7

1.6 మి. మీ

2 మి. మీ

2 మి. మీ

3 మి. మీ

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.3.49	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.3.50	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	స్టటీల్స్	యొక్్క	వెల్్డబిలిటీ

రాగ్ి	 రకాల్ు-ల్క్షణ్ధల్ు	 మరియు	 వెలి్డంగ్	 పద్ధాతుల్ు	 (Copper-types-Properties	 and	 Welding	
Methods)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• రాగ్ి	యొక్్క	వివిధ	రకాల్ను		వివరించడం
• రాగ్ి	యొక్్క	భ్్రతిక్		ల్క్షణ్ధల్ను	పైేర్క్కనండి
• వెలి్డంగ్	పరొకి్రయను	వివరించండి.

రాగ్ి	 రకాల్ు	 ఎల్కోటీరో 	 ల్�ైట్	 రాగి్: ఈ రకంలో 99.9% సవాచ్ఛమెైన 
ర్ాగి, 0.01 నుండి 0.08% ఆక్రస్జన్ ఎకూయాప్స్ ఆక�ైస్డ్  రూపంలో  
ఉంటాయి. (Cu) ఓ). ఈ రకం ర్ాగి వ్ెల్ డబుల్ కాద్ు.

కాపర్	ల్క్షణ్ధల్ు: ఈ రకంలో త్కుకొవ పర్ిమాణంలో భాసవారం, డీ-
ఆక్రస్డెైజింగ్ మూలకం ఎలకోటారో  ల�ైట్ ర్ాగిక్ర జోడించబడతాయి.  ఈ 
రకమెైన ర్ాగి వ్ెల్ డబుల్.

రాగ్ి	యొక్్క	సద్ర్మవనద్ి

ఎరుపు రంగులో ఉంటుంది.

అధిక ఉష్ణ  మరి్యు విద్ుయాత్ వ్ాహ్కత్వాం.  త్ుపు్ప పటటాడానిక్ర 
అద్ు్భత్మెైన నిర్్లధ్క.

వ్ేడి లేదా చలలోని స్ి్థతిలో మర్ియు వ్ెైరులో , ష్రటులో , ర్ాడులో , గ్కటాటా లు 
మరి్యు కాస్ిటాంగ్ నలు రూపొ ందించడంలో అద్ు్భత్మెైన పనిత్నం. 

ద్్రవ భవన స్ా్థ నం: 1083°C.  స్ాంద్్రత్: 8.98 గరాి ములు/స్�ంమీ

ర్ేఖయా విసతారణ గుణకం (ic): 0.000017 mm/mm/°C

వెలి్డంగ్	పద్ధాతుల్ు (పటం 1)

1.2 మిమీద్  వరకు - అంచు లేదా పాలో ంట్ పాయింట్.

1.5 మిమీద్ నుండి 2.5 మిమీద్ వరకు - చత్ురస్్ార కార బటటా 50% 
ష్రట్ మంద్ం రూట్ కాయాప్ గా ఉంటుంది.

2.5 మిమీద్ నుండి 16 మిమీద్ -  80°-90° కోణం ‘V’.

16 మిమీద్ కటంటే ఎకుకొవ  - 90° యొకకొ డబుల్ ‘V’ త్యార్ీ.

శుభ్రొపరచే	రకాల్ు[మారుచు]

ముర్ిక్ర మరి్యు  ఏజ�ైనా ఇత్ర విదేశీ పదార్ా్థ నిని తొలగించడానిక్ర  
మెకానికల్ కీలోనింగ్ జరుగుత్ుంది.   ఆయిల్, గీరిజు, పై�యింట్ మొద్ల�ైన 
వ్ాటిని తొలగించడానిక్ర ద్ార వణాలను పూయడం దావార్ా క�మికల్ 
కీలోనింగ్  జరుగుత్ుంది.

పైిల్్ల ర్	రాడ్	మరియు	ఫ్్ల క్స్:  బేస్ మెటల్ కటంటే   త్కుకొవ ద్్రవ భవన 
స్ా్థ నం  కలిగిన పూరి్తాగా ఆకీస్కరణం చెంద్ని ర్ాగి ర్ాడ్ (కాపర్-స్ిలవార్ 
అలాలో యి్య పైిలలో ర్ ర్ాడ్) ఉపయోగించబడుత్ుంది.

ఫ్్ల క్స్: ర్ాగి-వ్ెండి మిశ్రిమ ఫ్లో క్స్  ను అంచులపై�ై అప్ ల�ై చసే్ి  పైేస్టా  
రూపంలో  కలపాలి.

న్ధజిల్			పరిమాణం:	 తేలికలాంటి ఉకుకొ కోసం ఉపయోగించే నాజిల్ 
కటంటే ఒక పరి్మాణం పై�దెల్దన నాజిల్ ను  ఉపయోగించండి. 

మంట:  ఖచిచుత్ంగా త్టస్థ  మంటను సరు్ద బాటు చేయండి.

‘కారు్బర్మవజింగ్’	 ల్ేద్్ధ	 ‘ఆకీస్క్రణ’	 జావాల్ల్ను	 స�ట్	 చేయడం	యొక్్క	
పరొభ్్యవాల్ు

ఎకుకొవ ఆక్రస్జన్ కాపర్ ఆక�ైస్డ్ ఏర్పడటానిక్ర కారణమవుత్ుంది 
మరి్యు వ్ెల్డిర్ పై�ళ్్లసు గా ఉంటుంది.

ఎకుకొవ ఎస్ిటిలిన్ ఆవిరి్ పో రస్ వ్ెల్డిర్ ఏర్పడటానిక్ర కారణమవుత్ుంది.

స�టిటీ ంగ్:	ష్రటలో  మధ్యా 1.6 మిమీద్ రూట్ కాయాప్, ప్రతి     300 మిమీద్ 
రన్ కు  3-4 మిమీద్ చ్కపు్పన డెైవర్�్జన్స్  అలవ్ెన్స్ ఉంటుంది.  
(పటం 2) ర్ాగిలో పొ డవ్ాలి స్్రమను వ్ెలి్డింగ్ చేయడం కొరకు వె్ట్స్ 
ఉపయోగించండి. (పటం 3) టాయాపైింగ్ చేయడం లేద్ు.
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పై్టరొ	 హీట్: అసలు వె్లి్డింగ్ ప్ార రంభించడానిక్ర ముంద్ు బేస్ మెటల్ 
యొకకొ ఉపర్ిత్లం చాలా అధిక ఉషో్ణ గరిత్ 750 °C (నెమలి మెడ 
నీలం రంగు) కు పై�ంచబడుత్ుంది.

వలెి్డంగ్	టకెి్నక్:  ల�ఫ్ాటా ్వర్్డి  ట�క్రనికలోను అవలంబించండి 

3.5 మిమీద్ మంద్ం మర్ియు 4 మిమీద్ మంద్ం మర్ియు 
అంత్కంటే ఎకుకొవకు గుడివ్ెైపు ట�క్రనిక్. స్ాధారణంగా వ్ెలి్డింగ్     
అనేది జాబ్ యొకకొ  కుడి చివర నుండి 40 నుండి 50 మిమీద్ 
ద్ూరంలో ప్ార రంభమవుత్ుంది మర్ియు  వ్ెలి్డింగ్ త్రువ్ాత్  ఎడమ 
చివర వరకు పనిని 180° తిపైి్ప, మిగిలిన నాన్-వ్ెలి్డింగ్ భాగానిని 
వ్ెలి్డింగ్ చేయండి.   ఎలలోపు్పడూ  ఉమ్మడి యొకకొ ఓపై�న్ ఎండ్ లో  
వ్ెలి్డింగ్ చేయబడుత్ుంది. (పటం 4)

వకీతిక్రణ	నియంతరొణ[మారుచు]

డెైవర్�్జన్స్ అలవ్ెన్స్ (జాబ్ స్�టిటాంగ్  లో ఇప్పటికే చపెైి్పనటులో గా) 
వకీతాకరణను సమర్థవంత్ంగా నిమంతి్రసుతా ంది.

చెలలో  పైేలో టులో  లేదా బాయాంక్రంగ్ బార్ కూడా వకీతాకరణను నివ్ార్ిసుతా ంది. 

చికితస్	తరావాత.

ధానయాం పర్ిమాణం మర్ియు లాక్ చేయబడిన   ఒతితాళ్లోను  
త్గిగుంచడానిక్ర మీనింగ్ చేస్ాతా రు.    మెటల్  వ్ేడి సి్్థతిలో ఉననిపు్పడు  
ఇది జరుగుత్ుంది. 

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రవిెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.3.50	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.3.51	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	స్టటీల్స్	యొక్్క	వెల్్డబిలిటీ

ఇంజక్షన్	 వెలి్డంగ్	యొక్్క	 పారామితుల్ు	 పరిచయం	 (Introduction	 to	 Induction	 Welding	 its	
Parameters)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు   
• ఇంజక్షన్	వలెి్డంగ్	ను	నిరవాచించండి
• ఇంజక్షన్		వెలి్డంగ్		యొక్్క	ఉపయోగ్ాని్న	పైేర్క్కనండి.	

ఇంజక్షన్	వెలి్డంగ్	అంట	ేఏమిటి?

ఇంజక్షన్ వ్ెలి్డిమ్గు  అనేది ఒక రకమైెన  వ్ెలి్డింగ్, ఇది మారుత్ునని  
విద్ుయాద్యస్ాకొంత్ క్ేత్ార ల వలలో  కలిగే నిర్్లధ్క వ్ేడిని  ఉపయోగించి 
ర్�ండు లేదా అంత్కంటే ఎకుకొవ లోహాలను కలుపుత్ుంది,  దీనిని   
ఇన్-డిక్షన్  అనని పైిలుస్ాతా రు. ఇంజక్షన్ వ్ెలి్డింగ్ సమయంలో, ఒక వర్కొ 
పై్రస్ చుట్టటా   వ్ాహ్క కాయిన్స్ ఉంటాయి.   మారుత్ునని అయస్ాకొంత్ 
క్ేత్్రం  స్ాధారణంగా వ్ాహ్క కణాల గుండా నడిచే   ప్రతాయామానియ  
విద్ుయాత్ ను  ఉపయోగించడం దావార్ా  పైే్రర్ేపైించబడుత్ుంది.

ఇంజక్షన్ వ్ెలి్డింగ్ ప్రక్రరియ

ఇంజక్షన్    వ్ెలి్డింగ్ అనేది వ్ెలి్డింగ్ చేయబడుత్ునని  ర్�ండు భాగాల 
యొకకొ జాయింట్ ఇంటర్ ఫైేస్ వద్్ద  ఉంచిన  ఐఐఎం-పాలో ంట్ 
ను  అయస్ాకొంత్ంగా ఉతేతాజ పరచడానిక్ర ర్ేడియో  ఫై్ర్ర- కవ్ావానీని 
ఆలటార్ేనిటుగా కర్�ంట్ నుండి  ఇంజక్షన్ హ్ంటింగ్  ను ఉపయోగసిుతా ంది.   
ఈ ఇ పాలో ంట్, లేదా గాయాస్�కొట్,  స్ాధారణంగా  లోహ్ ఫై�ైబర్స్ లేదా 
ఫై�ర్్లరిమాగ�నిటిక్ కణాలతో వ్ెలి్డింగ్ చేయబడే పాలిమర్ యొకకొ మిశ్రిమం.

స్�టాయిన్ ల�స్ స్్రటాల్ (మాగ�నిటిక్ మర్ియు మాగ�నిటిక్  )  యొకకొ 
ర్ేఖాంశ్ వ్ెలి్డింగ్ కొరకు  ట్టయాబ్ మర్ియు పై�ైప్ పర్ిశ్రిమలో ఇంజక్షన్  
వ్ెలి్డింగ్  ఉపయోగించబడుత్ుంది. 

అయస్ాకొంత్ం కానిది , అలూయామినియం, త్కుకొవ కార్బన్ మర్ియు 
అధిక-బలం కలిగిన లో-అలాలో యి్య (HSLA) ఉకుకొలు మర్ియు అనేక 
ఇత్ర వ్ాహ్క పదార్ా్థ లు.
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.3.52	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	స్టటీల్స్	యొక్్క	వెల్్డబిలిటీ

అల్ూయామినియం	ల్క్షణ్ధల్ు	మరియు	వెల్్డబిలిటీ,	 వెలి్డంగ్	 పద్ధాతుల్ు	 (Aluminium	Properties	 and	
Weldability,	Welding	Methods)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు    
• అల్ూయామినియం	మరియు	ద్్ధని		మిశ్రమాల్	యొక్్క	ల్క్షణ్ధల్ను	వివరించడం		
• ఆకీస్-ఎసిటిలిన్	పరొకి్రయ	ద్్ధవారా		అల్ూయామినియం	వలెి్డంగ్		చేయడంల్ో	ఉన్న	ఇబ్బంద్ుల్ను	పైేర్క్కనండి
• జాయింట్	డిజ్మైన్,	ఫ్్ల క్స్	మరియు	వెలి్డంగ్	పరొకి్రయ	యొక్్క	పరాొ ముఖయాతను	వివరించడం
• అల్ూయామినియం	వలెి్డంగ్	యొక్్క	వివిధ			పరొకి్రయల్ను	పైేర్క్కనండి
• ఆకీస్-ఎసిటిలిన్	పరొకి్రయ	ద్్ధవారా	అల్ూయామినియం	వెలి్డంగ్	యొక్్క	పరొయోజన్ధల్ు	మరియు	నష్ాటీ ల్ను	వివరించండి.

అల్ూయామినియం	మరియు	ద్్ధని	మిశ్రమాల్	ల్క్షణ్ధల్ు

స్ిలవార్ వ్ెైట్ కలర్ లో ఉంటుంది.

స్ాధారణంగా ఉపయోగించే త్కుకొవ కార్బన్ స్్రటాల్   కటంటే మూడింటి 
ఒక వంత్ు బరువు మాత్్రమే ఉంటుంది.

త్ుపు్ప  పటటాడానిక్ర అధిక నిర్్లధ్కంను కలిగి ఉంటుంది.

గ్కప్ప విద్ుయాత్ మర్ియు ఉష్ణ  వ్ాహ్కంను కలిగి ఉంటుంది. 
చాలా డక్లటలో , ఏర్ా్పటయాయి్య మర్ియు పై�్రస్ స్ింగ్ ఆపర్ేషనలో కు 
అనుకూలంగా ఉంటుంది.  అయస్ాకొంత్ం కానిది.

సవాచ్ఛమెైన అలూయామినియం  ద్్రవ భవన స్ా్థ నం  659°C

అలూయామినియం ఆక�ైస్డ్ అలూయామినియం  కటంటే   అధిక ద్్రవ భవన 
స్ా్థ నం (1930 °C) కలిగి ఉంటుంది.

రకాల్ు

అలూయామినియం మూడు ప్రధాన సమూహాలుగా వర్ీగుకర్ించబడింది. 

- వ్ాణిజయాపరంగా సవాచ్ఛమెైన అలూయామినియం

- ధ్వాంసమెైన మిశ్రిమాలు

- అలూయామినియం కాస్టా మిశ్రిమాలు

వ్ాణిజయాపరంగా సవాచ్ఛమెైన అలూయామినియం   కనీసం 99%   
సవాచ్ఛత్ను కలిగి ఉంటుంది, మిగిలిన 1% ఇనుము మరి్యు 
స్ిలికాన్ కలిగి ఉంటుంది. 

వెల్్డబిలిటీ

గ్ాయాస్		ద్్ధవారా		అల్ూయామినియం	వెలి్డంగ్	ల్ో	ఇబ్బంద్ుల్ు		:	 ద్్రవ భవన   
ఉషో్ణ గరిత్కు చేరుకునే ముంద్ు అలూయామినియం   రంగు మారద్ు.   
లోహ్ం  కర్ిగిపో వడం ప్ార రంభించినపు్పడు,  అది అకస్ా్మత్ుతా గా 
కూలిపో త్ుంది. 

కర్ికని అలూయామినియం    ఆకీస్కరణం చాలా వ్ేగంగా సలీమ్ 
ఉపరి్త్లంపై�ై అలూయామినియం ఆక�ైస్డ్ యొకకొ భార్ీ పాత్ను  
ఏర్పరుసుతా ంది, ఇది  అధిక ద్్రవ భవన

స్ా్థ నం - 1930 °C కలిగి  ఉంటుంది.  మంచి నాణయామెైన ఫ్లో క్స్ 
ఉపయోగించి ఈ ఆక�ైస్డ్ ను పూర్ితాగా తొలగించాలి.

అలూయామినియం, వ్ేడిగా ఉననిపు్పడు, చాలా బలహీనంగా  మర్ియు 
బలహీనంగా ఉంటుంది.   జాగరిత్తాలు త్ప్పనిసర్ి

వ్ెలి్డింగ్ ఆపర్ేషన్ సమయంలో దానిక్ర తినం మద్్దత్ు ఇవవాడానిక్ర 
తీసుకోవ్ాలి .

జాయింట్	డిజ్మైన్:  1.6 మిలీలోమీటరలో  వరకు  అంచులు మెటీర్ియల్ 
మందానిక్ర సమానమెైన ఎత్ుతా లో 90 డగిీరిల పాలో ంట్ గా    ఏర్పడాలి.

1.6  నుండి  4 మి. మీ వరకు   అంచులను     రంపం లేదా చలలోని 
ఉలితో నాచ్  చేస్ేతా  దీనిని  బటటా-వ్ెలి్డింగ్ చేయవచుచు. (పటం 1)

4 మిమీద్ లేదా అంత్కంటే ఎకుకొవ మంద్ం కలిగిన భార్ీ 
అలూయామినియం పైేలో ట్ లను వ్ెలి్డింగ్ చేయడం కొరకు, అంచులను   1.6 
మిమీద్  నుంచి   3 మిమీద్ రూట్ కాయాప్ తో 90° యాంగిల్ గా 
మార్ాచులి  .  (పటం 2)

త్యార్ీ, టాక్ యొకకొ పైిచ్  , నాజిల్, పర్ిమాణం, పైిలలో ర్ ర్ాడ్ 
మొద్ల�ైనవి.  బటటా కీళ్లో  కొరకు పటిటాక 1 లో ఇవవాబడా్డి యి.

ఫ్్ల క్స్	 యొక్్క	 పరాొ ముఖయాత:  అలూయామినియం చాలా వే్గంగా  
ఆకీస్కరణం చెంద్ుత్ుంది కాబటిటా , ధ్వాని వ్ెలి్డింగ్ ను ధ్ృవీకరి్ంచడానిక్ర 
ఫ్లో క్స్ యొకకొ పొ రను ఉపయోగించాలి. 
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అలూయామినియం ఫ్లో క్స్ పౌండ్  ను  నీటితో  కలపాలి  (నీటిలో ఒక  
భాగానిక్ర ర్�ండు భాగాలు ఫ్లో క్స్).

బ్రష్ దావార్ా కీలుకొన ఫ్లో క్స్ అప్ ల�ై   చేయబడుత్ుంది.   పైిలలో ర్ ర్ాడ్ 
ఉపయోగించినపు్పడు, ర్ాడ్ కూడా ఫ్లో క్స్ తో పూత్ త్ూయబడుత్ుంది.

హెవీ స్�క్షనలోలో,   మెరుగ�ైన ఫూయాజ్ పొ ంద్డంలో మరి్ంత్ సులభంగా 
మెటల్ మర్ియు ర్ాడ్ ను పూయడం మంచిది. 

పై్టరొ	 హీట్	 యొక్్క	 ఆవశయాక్త:  అలూయామినియం మరి్యు దాని 
మిశ్రిమాలు అధిక ఉష్ణ  వ్ాహ్కత్వాం మరి్యు అధిక నిర్ి్దషటా  మరి్యు 
గుపతా  ఉషా్ణ నిని  కలిగి ఉంటాయి. ఈ కారణంగా, ఫూయాజ్ వ్ెలి్డింగ్ కోసం 
పై�ద్్ద  మొత్తాంలో వే్డి అవసరం.

పగుళ్లోను నివ్ారి్ంచడం కొరకు ఫూయాజ్ మర్ియు పూర్ితా 
చ్కచుచుకుపో వడానిని ధ్ృవీకర్ించడం కొరకు మర్ియు గాయాస్ 
వినియోగానిని త్గిగుంచడం కొరకు, అలూయామినియం కాస్ిటాంగ్ 
లు మర్ియు  అస్�ంబిలో ంగ్ లు పై�ైన పైేర్్కకొనని  మిశ్రిమ లోహాలోలో  
ఏర్పడతాయి. 

0.8 మి. మీ  పై్ర్ర హీట్ చేయాలి.  

పని యొకకొ పర్ిమాణానిని బటిటా  పై్ర్రహీటింగ్ ట�ంపరే్చర్ 250°C నుండి 
400°C వరకు మారుత్ుంది మర్ియు  టారచుర్ ఉపయోగించడం 
దావార్ా  లేదా పై్ర్రహీటింగ్ చసే్ే పర్ేచుస్ లో   పనిని ఉంచడం  దావార్ా 
చేయవచుచు.

వెలి్డంగ్	 పరొకి్రయ: ద్యచసే్ి  ఉదా. నెంబరు 2.28/G-55 యొకకొ 
వరి్కొంగ్ స్�టాప్స్ మరి్యు స్ికొల్ ఇనఫ్ర్ే్మషన్ ని రి్ఫరీ్ చేయండి.  

అలూయామినియం యొకకొ వె్లి్డింగ్ యొకకొ వివిధ్ ప్రక్రరియలు

- ఆకీస్-ఎస్ిటిలిన్ వ్ెలి్డింగ్

- మానుయావల్ మెటల్ ఆరగున్ వ్ెలి్డింగ్

- TIG వ్ెలి్డింగ్

- MIG వ్ెలి్డింగ్

- ర్�సి్స్�టాన్స్ వ్ెలి్డింగ్

- కార్బన్ ఆరగున్ వ్ెలి్డింగ్

- స్ాలిడ్ స్ేటాట్ వ్ెలి్డింగ్:

- కోల్్డి  వ్ెలి్డింగ్

- వ్ాయాపైితా  వ్ెలి్డింగ్

- పేైలుడు వ్ెలి్డింగ్

- అలాటా రి సో్ నిక్ వ్ెలి్డింగ్.

అల్ూయామినియం	 వెలి్డంగ్	 కొరక్ు	 ఆకీస్-ఎసిటిలిన్	 పరొకి్రయను	
అవల్ంబించడం	వల్్ల 	క్లిగే్	పరొయోజన్ధల్ు

సరళ్మెైన మర్ియు త్కుకొవ ఖరుచుతో కూడిన పర్ికర్ాలు

సననిమని ష్రట్ లను వ్ెలి్డింగ్ చేయడానిక్ర,  గాయాస్ వ్ెలి్డింగ్ చౌకగా 
ఉంటుంది.  

పరొతిక్ూల్ాల్ు[మారుచు]

ఫ్లో క్స్ అవశేషాలను సరి్గాగు  తొలగించకపో తే, త్ుపు్ప పటటావచుచు.

ఆరగున్ వ్ెలి్డింగ్  కటంటే  వకీతాకరణ  ఎకుకొవగా ఉంటుంది. 

వ్ేడి ప్రభావిత్ ప్ార ంత్ం  ఆరగున్ వ్ెలి్డింగ్  కటంటే వ్ెడలు్పగా ఉంటుంది.   
వ్ెలి్డింగ్ వ్ేగం త్కుకొవగా ఉంటుంది.

పటిటీ క్	1

ల్ోహ	మంద్ం తయారీ ఉమమెడి	అస�ంబ్్ల ట్యక్	ల్	యొక్్క	పైిచ్		
(మిమీద్)

న్ధజిల్	పరిమాణం పిైల్్ల ర్	రాడ్

1
1.2
1.5

3

చత్ురస్రం
చత్ురస్రం
చత్ురస్రం

 కాయాప్ లేద్ు
 కాయాప్ లేద్ు
 కాయాప్ లేద్ు

1.5 - 3 మిమీద్ కాయాప్

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	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.3.52	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.3.53	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	స్టటీల్స్	యొక్్క	వెల్్డబిలిటీ

ARC	క్టింగ్	మరియు	గ్ౌగ్ింగ్	(Arc	Cutting	and	Gouging)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు     
• భిన్న	ARC	క్టింగ్	మరియు	గ్ౌగ్ింగ్	పరొకి్రయల్ను	పేైర్క్కనండి
• ఎకివాప్	మెంట్	మరియు	యాక్స్సరీల్ను	పైేర్క్కనండి
• విభిన్న	ఎల్�కోటీరో డ్స్	మరియు	వాటి	ల్క్షణ్ధల్ను		వివరించండి
• విభిన్న	స�ైజు	ఎల్�కోటీరో డ్స్	కొరక్ు		పరొసుతి త	స�టిటీ ంగ్	ని	వివరించండి
• ARC	క్టింగ్	మరియు	గ్ౌగ్ింగ్		పరొకి్రయల్ను		వివరించడం
• పరొయోజన్ధల్ు	మరియు	అనువరతిన్ధల్ను	వివరించండి.

విభిన్న	ఆర్గన్	క్టింగ్	మరియు	గ్ౌగి్ంగ్		పరొకి్రయల్ు

- మెటాలిక్ ARC కటింగ్ ప్రక్రరియ 

- కార్బన్ ఆరగున్ కటింగ్ ప్రక్రరియ

- ఎయిర్ ఆరగున్ కటింగ్ ప్రక్రరియ

- పాలో స్ా్మ ఆరగున్ కటింగ్ ప్రక్రరియ

- ఆకీస్-ఆర్కొ కటింగ్ ప్రక్రరియ

- కార్బన్ ఆరగున్ గ్లయింగ్ ప్రక్రరియ

మెట్యలిక్	ఆర్గన్	క్టింగ్	-	ఎకివాప్	మెంట్	మరియు	యాక్స్సరీల్ు	

అవి:

- ఎసు లేదా డెస్ి యంత్ార లు

- గల్స్ మర్ియు ఎర్తా కాయాంప్ తో కేబుల్స్

- ఎలకోటారో  హ్ో ల్డిరులో

- త్గిన గాలో సులతో ష్రల్్డి  లేదా హెల�్మట్  (షేర్ నెపం.  14)

- చిప్ పర్ లేదా జిపైి్పంగ్ సుతితా

- ప్ార న్, గ్లలో సులు, సే్ఫ్్రటా  బూటులో  మరి్యు తెలలోని కళ్లో  జోళ్్లలో .

ఎల్కోటీరో 	ల్ు	మరియు	వాటి	ల్క్షణ్ధల్ు

ఆకీస్-ఆర్్క	క్టింగ్	ఎల్కోటీరో : ఈ ఎలకోటారో  మానుయావల్ ఆరగున్ వ్ెలి్డింగ్ ఎలకోటారో  
మాదరి్ిగానే ఉంటుంది మర్ియు ఫ్లో క్స్ తో పూత్ త్ూయబడుత్ుంది, 
దీని విధి     ఆరగున్   ను  సి్్థ రీ్కర్ించడానిక్ర  మర్ియు ద్హ్నం  
యొకకొ ఉత్్పత్ుతా లను త్యారు చేయడానిక్ర   ఇనుస్లేట�డ్ స్్రటావ్ 
ను అందించడం.  ఎకుకొవ ద్్రవం..   అయితే     కోర్ వ్ెైర్  ఒక   
బో లు గ్కటటాం ఆకారంలో ఉంటుంది, దీని దావార్ా ఆక్రస్జన్ ప్రవ్ాహ్ం 
ప్రవహిసుతా ంది మర్ియు      ఎలకోటారో  కు   విద్ుయాత్  ప్రవ్ాహానిని అలాగే  
ఆక్రస్జన్ ను కూడా చేరవ్ేస్ే స్ామర్ా్థ యూనిని కలిగి ఉంటుంది.     ఆరగున్,  
ఉపయోగించబడుత్ుంది.  (పటం 1)

మెట్యలిక్	ఆర్గన్	క్టింగ్	మరియు	గ్ోయింగ్	ఎల్కోటీరో 	ల్ు: ఈ ఎలకోటారో  లు  
స్ాధారణంగా  వ్ెలి్డింగ్ ఎలకోటారో  ల      మాదరి్ిగానే ఉంటాయి లేదా 
కొనినిస్ారులో  20 నుండి  50%          కర్�ంట్ స్�టిటాంగ్ వద్్ద  కటింగ్ 
ఎలకోటారో  లుకా (పటం 2) ప్రతేయాకంగా డిజ�ైన్ చేయబడతాయి.   వె్లి్డింగ్ 
కోసం ఒక నిరి్్దషటా  పర్ిమాణంలో స్ాధారణంగా ఉపయోగించే దాడికంటే  
ఎకుకొవ.   ఎసును   ఉపయోగించగలిగినప్పటికీ  , ఎలకోటారో  నెగిటివ్ 
ఉనని DC  ప్ార ధానయాత్ ఇవవాబడుత్ుంది.  కొనినిస్ారులో  ఇది ఎలకోటారో నీని 
కొది్దగా త్డికా చేయడానిక్ర సహాయపడుత్ుంది.      పాత్లోని నీరు  
ఎలకోటారో   యొకకొ వ్ేడెకకొడానిని కొంత్వరకు త్గిగుసుతా ంది  మర్ియు ఆరగున్ 
లో విడదీయబడి మర్ింత్ చ్కచుచుకుపో యి్యలా చసేుతా ంది.  

టంగ్	సటీన్	ఆర్గన్	క్టింగ్	ఎల్కోటీరో : ఇది   ఆరగున్ కటింగ్ ఎలకోటారో , దీనిని ట�క్ 
మరి్యు పాలో స్ా్మ ఆరగున్ కటింగ్ ప్రక్రరియలలో ఉపయోగిస్ాతా రు .
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విభిన్న	స�ైజు	ఎల్కోటీరో 	ల్	కొరక్ు		పరొసుతి త	స�టిటీ ంగ్

ల్ోహ	మంద్ం ఎల్కోటీరో 	వాయాసం ఎసు	రేంజ్	
యాంగ్స్

డషీఓస్ట	(డషీస్టఈఎన్)
యాంగ్స్

లో. మి. మీ లో. మి. మీ

1/8
1/8 - 1
3/4 - 2
1 - 3
3 మర్ియు అంత్కంటే 
ఎకుకొవ

3.2
3.2 - 25.4
19.1 - 50.8
25.8 - 76.2
76.2 మర్ియు 
అంత్కంటే ఎకుకొవ

3/32
1/8

5/32
3/16
1/4

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

—
—

ఆర్గన్	క్టింగ్	మరియు	గ్ోయింగ్	విధ్ధనం

ఆర్గన్	క్టింగ్	విధ్ధనం: అవసర్ానిని బటిటా  ముకకొను స్ిద్్ధం చేసుకోవ్ాలి.  
కతితా రి్ంచాలిస్న  ఉపర్ిత్లానిని శుభ్రం చేయండి.    ల�ైన్ ని మార్కొ 
చేయండి మర్ియు పంచ్ చేయండి. ఉదోయాగానిని ఫ్ాలో ట్ లో ఉంచండి.

DC ఉపయోగించినటలోయితే  వ్ెలి్డింగ్ మెషిన్ ఎంచుకోండి మర్ియు  
పొ లార్ిటీ DCEN  స్�ట్ చేయండి.

మెటీర్ియల్ యొకకొ మంద్ం ప్రకారం ఎలకోటారో  పర్ిమాణానిని ఎంచుకోండి  

ఎంచుకునని  ఎలకోటారో  ల  కొరకు అవసర్ాలకు అనుగుణంగా  కర్�ంట్ 
ని స్�ట్ చేయండి.

 ఆరగున్ ను కొటటాండి  మర్ియు పైేలో ట్ అంచున ఎలకోటారో  నలు పై�ైక్ర మరి్యు 
క్రందిక్ర కదిలించండి  . లోహ్ం కర్ిగిపో త్ుననిపు్పడు దానిని  ఆరగున్  
తో క్రందిక్ర బ్రష్  చేయండి.   ఎలకోటారో  నలు స్ాలో ట్ లోక్ర ఫై్రడ్ చేయండి 
మరి్యు  కర్ికని  లోహానిని కంద్కు పార్ిపో యి్యలా  చేయండి.   సగం 
ఎలకోటారో  మాత్్రమే ఉపయోగించండి మర్ియు మళీలో ఉపయోగించడానిక్ర 
చలలోబరచడానిక్ర ద్ూరంగా ఉంచండి.

కతితా రి్ంచిన ఉపర్ిత్లం దాని మృద్ుత్వాం మర్ియు ఏకరూపత్  కోసం 
త్నిఖీ  చేయండి. 

ఆర్గన్	 గ్ోయింగ్	 విధ్ధనం: అవసర్ాలకు అనుగుణంగా  ముకకొను 
సి్ద్్ధం చేసుకోవ్ాలి.   ఉపర్ిత్లానిని శుభ్రం   చేయాలి.  ల�ైన్ ని మార్కొ 
చేయండి మర్ియు పంచ్ చేయండి. ఉదోయాగానిని ఫ్ాలో ట్ లో ఉంచండి.

యంత్ార నిని ఎంచుకోండి  మర్ియు  DC ఉపయోగించినటలోయితే 
పొ లార్ిటీ DCEN స్�ట్ చేయండి.

ఎలకోటారో  ల  యొకకొ త్గిన పర్ిమాణాలను ఎంచుకోండి  మరి్యు 
అవసరమెైన కర్�ంట్ ని స్�ట్ చేయండి.

ఆరగున్ ని కొటటాండి  మర్ియు   కర్ికని కొలను ఏర్ా్పటు 
చేయబడినపు్పడు,  ఎలకోటారో  హ్ో ల్డిర్ ని దిగువకు దించండి  మర్ియు 
కోణానిని 20  °-  30° నుంచి 5°-15°  మధ్యా త్గిగుంచండి. (పటం 3)

పైేలో టలో  యొకకొ కుడి   వ్ెైపు నుండి   ఎడమ వ్ెైపుకు మారి్కొంగ్ రే్ఖ 
వె్ంటబడి  ఎలకోటారో   ను కదిలించండి  మర్ియు కర్ికని కొలనును 
నటెటాండి   మర్ియు బురద్ గాడి నుండి స్ాలో గ్ ను ద్ూరంగా ఉంచండి. 

ఆరగున్ హీట్ కారణంగా   వ్ేగవంత్మెైన ఫూయాజ్ కారణంగా,  ఎలకోటారో  
ని వే్గంగా కదిలించండి మర్ియు గ్లయింగ్ ఆపర్ేషన్  ని కంటో్ర ల్ 
చేయండి. వ్ాలు యొకకొ కోణం చాలా గిటారుగా లేద్ని  నిర్ా్ధ ర్ించుకోండి  
మర్ియు చాలా లోత్ుగా త్వవాకుండా ఉండండి.  ఎలకోటారో  యొకకొ 

కోణానిని   స్ి్థరంగా  ఉంచండి

మర్ియు   ఏకర్ీతిన వ్ెడలు్ప మర్ియు లోత్ును  పొ ంద్డానిక్ర  
ప్రయాణ ఏకర్ీతిన  ర్ేటు. 

ఉపరి్త్లాలను శుభ్రం చేయాలి.

మృద్ుత్వాం, లోత్ు మర్ియు ఏకరూపత్ను త్నిఖీ చేయండి.

పరొయోజన్ధల్ు: ఇత్ర కటింగ్ మరి్యు  గ్లయింగ్  ప్రక్రరియలు 
అంద్ుబాటులో లేనపు్పడు ఆరగున్ గ్లయింగ్ విధానానిని 
ఉపయోగించవచుచు. 

అత్యావసర పర్ిస్ి్థత్ులోలో   ఇది మర్ింత్ ఉపయోగపడుత్ుంది. 

ఆకీస్-ఎస్ిటిలిన్ కటింగ్ ప్రక్రరియ  దావార్ా కతితా రి్ంచడం కషటామెైన   
లోహాలపై�ై  దీనిని ఉపయోగించవచుచు.

(కాస్టా ఐరన్, స్�టాయిన్ ల�స్ స్్రటాల్,  ఇనుము, మాంగనీస్ స్్రటాల్ మరి్యు 
నాన్ ఫరర్స్ లోహాలు మొద్ల�ైనవి).

అనువరతిన్ధల్ు: మెటాలిక్ ఆరగున్ కటింగ్ మర్ియు గ్లయింగ్ 
ఉపయోగించబడతాయి :

- వె్లి్డింగ్ లోపాలను తొలగించడానిక్ర 

- స్్రలింగ్ రన్  ను డిపాజిట్ చేయడం కొరకు   రూట్ చ్కచుచుకుపో వడంపై�ై 
గాడిని  త్యారు చేయడానిక్ర 

- స్ాకొర్ఫ్ ను కతితా రి్ంచడానిక్ర

- రి్స్�ట్ నలు తొలగించడానిక్ర

- రంధ్ార లను చీలచుడానిక్ర

- కాసి్టాంగ్ లోపాలను తొలగించడానిక్ర మరి్యు  గాడది్లను 
త్యారు చేయడానిక్ర.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.3.53	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.3.54-55	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	స్టటీల్స్	యొక్్క	వెల్్డబిలిటీ

కాస్టీ 	ఐరన్		-	ల్క్షణ్ధల్ు-రకాల్ు	(Cast	Iron	its	-	Properties-types)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు      
• ఎడ్జ్ 	పైిరొపరేషన్	యొక్్క	పద్ధాతుల్ను		వివరించండి
• కాస్టీ 	ఐరన్	వలెి్డంగ్	టెకి్నక్	గురించి	వివరించండి	
• జాబ్స్	వెలి్డంగ్	చేయడం		కొరక్ు	ఇల్్ల 	రాడ్	నల్ు	ఎంచుకోండి.

కాస్టా ఇనుమును యంత్్ర భాగాల త్యారీ్లో విసతా ృత్ంగా  
ఉపయోగిస్ాతా రు,  ఎంద్ుకంటే ఇది మంచి  ఇంపై�్రస్ివ్   బలం మర్ియు 
కాసి్టాంగలోను త్యారు చేయడం సులభం.   తేలికలాంటి ఉకుకొతో పో లిస్ేతా  
కాస్టా  ఇనుము వ్ెలి్డింగ్ లో వివిధ్ సమసయాలు ఉనానియి, అయినప్పటికీ 
ఇది ఫరర్స్ లోహాల సమూహ్ంలో ఉంది.     

కాస్టీ 	ఇనుము	రకాల్ు

కాస్టా ఐరన్ యొకకొ నాలుగు ప్ార థమిక రకాలు అంద్ుబాటులో 
ఉనానియి. 

- గేరి కాస్టా  ఐరన్

- వ్ెైట్ కాస్టా ఐరన్

- మెత్తాట కాస్టా ఇనుము

- నోడుయాలర్ కాస్టా ఇనుము (లేదా) గ్లళాకార గారి ఫై�ైట్ ఇనుము

గ్ే్ర	కాస్టీ 	ఐరన్: గేరి కాస్టా  ఇనుము  వ్ెైట్ కాస్టా ఇనుము కటంటే  మృద్ువు 
గా మరి్యు కఠినంగా ఉంటుంది, ఇది గటిటా  మర్ియు పై�ళ్్లసు గా 
ఉంటుంది. గేరి కాస్టా  ఇనుము యొకకొ మంచి యాంతి్రక లక్షణాలు  ఫై్ర్ర 
సే్టాట్ కార్బన్ లేదా గారి ఫై�ైట్ యొకకొ కణాల ఉనిక్ర కారణంగా ఉంటాయి,  
ఇవి నమె్మదిగా శీత్ల కరణ సమయంలో విడిపో తాయి. గేరి కాస్టా  ఐరన్ 
వ్ెల్ డబుల్ రకం. ఇంద్ులో 3 నుంచి 4 శాత్ం కార్బన్ ఉంటుంది.

వెైట్	కాస్టీ 	ఐరన్: పంది ఇనుము నుండి వ్ెైట్ కాస్టా ఇనుము ఉత్్పతితా  
అవుత్ుంది   , దీనివలలో   కాస్ిటాంగ్ చాలా వ్ేగంగా  చలలోబడుత్ుంది.   
శీత్ల కరణ ర్ేటు చాలా వ్ేగంగా ఉంటుంది మర్ియు ఇది ఇనుము 
కార్�ై్బడ్ సమే్మళ్నం నుండి  కార్బన్ విడిపో వడానిక్ర    అనుమతించద్ు.  
పరయావస్ానంగా  వ్ెైట్ కాస్టా ఇనుములో కనిపైించే  కార్బన్ మిశ్రిమ 
రూపంలో ఉంటుంది.   ఈ రకమెైన  కాస్టా ఇనుము చాలా కఠినమెైనది 
మర్ియు పై�ళ్్లసు గా ఉంటుంది మర్ియు వ్ెల్ డబుల్ కాద్ు మర్ియు 
సులభంగా మెషినుల కాద్ు.  

మెతతిట	 కాస్టీ 	 ఐరన్: వ్ెైట్    కాస్టా ఇనుమును   దరీ్ఘకాలం పాటు 
చలలోబరచడం దావార్ా  ,   ఆపై�ై నమె్మదిగా చలలోబరచడానిక్ర 
అనుమతించడం దావార్ా  మెత్తాట కాస్టా  ఇనుము లభిసుతా ంది. ఈ వ్ేడి 
చిక్రత్స్ ప్రభావం మర్ియు షాక్ కు ఎకుకొవ నిర్్లధ్కంను కలిగిసుతా ంది.

నోడుయాల్ర్	 కాస్టీ 	 ఐరన్: దీనిని స్�్పర్్లయిడల్ గారి ఫై�ైట్ ఐరన్ (ఎస్ జి 
ఐరన్) అనని కూడా అంపారు.  కర్ికని బూడిద్ కాస్టా ఇనుముకు 
మెగీనిషియం జోడించడం దావార్ా ఇది  లభిసుతా ంది.    నోడుయాలర్ 
ఇనుము యొకకొ  టానిస్ల్ బలం మర్ియు పొ డవు  ఉకుకొల 
మాదిర్ిగానే  ఉంటుంది, ఇది ఈ ఇనుమును డక్ ట�ైల్ పదార్థంగా 
చేసుతా ంది.  

గ్ే్ర	 కాస్టీ 	 ఐరన్	 ల్క్షణ్ధల్ు: గేరి కాస్టా  ఇనుమును ఎకుకొవగా యంత్్ర 
భాగాల   త్యార్ీలో ఉపయోగిస్ాతా రు.  ఫై్ర్ర స్ేటాట్ కార్బన్/గారి ఫై�ైట్ 
కారణంగా  ఇది మంచి యాంతి్రక లక్షణాలను కలిగి ఉంది.   ఇత్ర 
భాగాలు  స్ిలికాన్, సలఫ్ర్, మాంగనీస్ మర్ియు భాసవారం.   గేరి కాస్టా  
ఇనుము ఉకుకొ కటంటే  చాలా ఎకుకొవ సం పై్రడన బలానిని కలిగి 
ఉంటుంది  కాని త్కుకొవ టాక్రటాలిటీ మరి్యు ట�నిస్ల్ బలానిని  కలిగి 
ఉంటుంది.   కార్బన్  ఫై్ర్ర గారి ఫై�ైట్ పరి్్మట్ కాబటిటా   విర్ిగిన నిర్ా్మణానిక్ర  
బూడిద్  రంగును ఇసుతా ంది. 

కాస్టా ఇనుము యొకకొ వ్ెలి్డింగ్ పద్్ధత్ులు.

తయారీ	విధ్ధనం	మరియు	రకాల్ు		:  గేరి కాస్టా  ఇనుము  అంచులను        
జిపైి్పంగ్, గ�ైైండింగ్, మెషిన్ మరి్యు ఫై�రిై్ంగ్ వంటి వివిధ్ పద్్ధత్ుల 
దావార్ా త్యారు చేయవచుచు. పై�ై పద్్ధత్ులను  ఉదోయాగం   యొకకొ 
పర్ిస్ి్థతి మరి్యు రకానిని  బటిటా  ఉపయోగిస్ాతా రు  . స్ాధారణంగా    ఇది 
వ్ెలి్డింగ్,  పగులిన కాసి్టాంగ్ లేదా   బటటా జాయింట్ అవసరం. అలాగే 
వ్ెలి్డింగ్ లేదా ర్ిపైేర్ చేయాలిస్న కాసి్టాంగ్ యొకకొ మంద్ం  6 మిమీద్ 
మర్ియు  అంత్కంటే ఎకుకొవ ఉంటుంది.    కాబటిటా  స్ాధారణంగా   
పటం 1 లో చూపైించిన విధ్ంగా ఒకే వి బటటా జాయింట్ త్యారు 
చేయబడుత్ుంది.

శుభ్రొపరచే	విధ్ధనం	[ మారుచు]

కాస్టా ఐరన్ పనులను శుభ్రపరచడానిక్ర ర్�ండు  పద్్ధత్ులను 
ఉపయోగిస్ాతా రు. 

- మెకానికల్ కీలోనింగ్

- క�మికల్ కీలోనింగ్

కాస్టా ఐరన్ జాబ్స్ యొకకొ ఉపర్ిత్లానిని  శుభ్రం చేయడానిక్ర 
మెకానికల్ కీలోనింగ్ ఎకుకొవగా ఉపయోగించబడుత్ుంది.

ఈ పద్్ధతిలో గ�ైైండింగ్, ఫై�రై్ింగ్ మర్ియు వ్ెైర్ బ్రషింగ్ ట�క్.  పూరతాయాయాయి.

మెకానికల్  కీలోనింగ్  దావార్ా తొలగించలేని ఆయిల్, గీరిజ్ మర్ియు 
ఏజ�ైనా ఇత్ర పదార్ా్థ లను తొలగించడానిక్ర క�మికల్ కీలోనింగ్  ప్రక్రరియ 
వర్ితాంచబడుత్ుంది. 
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ఫేరొమ్	 (సిటీ రిక్టీ	 నూయాటరొల్	 ఫేరొమ్):  బూలో  పై�ైప్ లో నాజిల్ నెంబరు 10 
ఉపయోగించబడుత్ుంది  మర్ియు  కఠినమెైన త్టస్థ  మంటను 
సరు్ద బాటు  చేయాలి  .   ఆకీస్కరణ       దావార్ా  బలహీనమెైన 
వ్ెలి్డింగ్ కు కారణమయి్యయా ఆక్రస్జన్  యొకకొ  చినని జాడ కూడా 
లేకుండా జాగరిత్తా  వహించాలి. 

పైిల్్ల ర్	రాడ్:	 2.8 - 3.5 శాత్ం స్ిలికాన్  కలిగిన 5 మిమీద్ పరి్మాణం 
గుండంగా  లేదా చత్ురస్్ార కారంలో ఉండే స్ిలికాన్ కాస్టా ఐరన్ పైిలలో ర్ 
ర్ాడలోను  కాస్టా ఐరన్ వ్ెలి్డింగ్ కోసం ఉపయోగిస్ాతా రు.  ఈ ర్ాడ్  దావార్ా  
వ్ెలి్డింగ్ మెటల్ సులభంగా మెషినుల గా ఉంటుంది.   (IS 1278 - 
1972  ప్రకారం  S-CI 1).

ఫ్్ల క్స్: ఆక�ైస్డ్ లను   కరి్గించడానిక్ర  మర్ియు ఆకీస్కరణంను 
నిర్్లధించడానిక్ర ఫ్లో క్స్  మంచి నాణయాత్తో ఉండాలి.

కాస్టా ఐరన్ ఫ్లో క్స్  బో ర్్లక్స్, స్ో డియం కార్్ల్బనేట్, పొ టాషియం 
కార్్ల్బనేట్, స్ో డియం నెైట్ ర్ేట్ మర్ియు స్ో డియం బెైకార్బనేటోతా   కూడి 
ఉంటుంది. ఇది పొ డి రూపంలో ఉంటుంది.

కాస్టీ 	ఐరన్	వెలి్డంగ్	టెకి్నక్: వ్ెలి్డింగ్ ఆపరే్షన్ లను  ముంద్ుగా వ్ేడి 
చసిే్న, నిస్ేతాజమెైన ఎరుపు వ్ేడి, కాస్టా ఐరన్ ముకకొపై�ై   చేయాలి.   C.I 
వ్ెలి్డింగ్ కొరకు  పై్ర్రహీటింగ్ ట�ంపరే్చర్ 200°C నుంచి 310°C వరకు 
ఉంటుంది. 

బూలో  పై�ైప్ కోణం 60° నుంచి 70° మరి్యు  పైిలలో ర్ ర్ాడ్   కోణం వ్ెలి్డింగ్ 
ర్ేఖకు 40° నుంచి 50° ఉండాలి. (పటం 2)

ఎడమ వ్ెైపు లేదా నదిక్ర పద్్ధతిని ఉపయోగించి,  మొద్టి పొ రను 
బూలో పై�ై కు  కొది్దగా నేత్ కద్లిక ఇవవాడం  దావార్ా  పూరి్తా చేయాలి  కాని 
పైిలలో ర్ ర్ాడ్ కు కాద్ు.   వ్ేడి ర్ాడ్ ఎండ్ ను విర్ామాలోలో  పొ డి ఫ్లో క్స్ లో 
ముంచాలి. 

మొద్టి లేయర్ పూరతాయిన త్రువ్ాత్, పనిపై�ై మంటను పైేలో  చేయండి,   
త్దావార్ా  సమానంగా వ్ేడి చేయండి మర్ియు త్రువ్ాత్  పని యొకకొ 
ఉపర్ిత్లం నుండి వ్ెల్డిర్ మెటల్ యొకకొ కొది్దగా ఉప బలంతో ర్�ండవ 
పొ రను జమ చేయండి. (పటం 3)

ర్�ండవ  పొ రను వ్ెలి్డింగ్ చసే్ే  ట�క్రనిక్ మొద్టి పొ ర మాదరి్ిగానే 
ఉంటుంది. 

ర్�ండవ లేయర్ పూరతాయిన త్రువ్ాత్,   సమానమెైన వే్డిని  
పొ ంద్డానిక్ర మొత్తాం   పనిపై�ై మళీలో  మంటను పైేలో  చేయండి.    దనీేని  
‘పో స్టా  హ్ంటింగ్’ అంపారు.

త్ర్ావాత్ అంగీకర్ించు the ఉదోయాగం కు చలాలో రుచు మెలలో గా గుండా 
కపు్పట తో a కుప్ప సుననిం లేదా బూడిద్ లేదా పొ డి ఇసుక.

పైిల్్ల ర్	రాడ్	యొక్్క	ఎంపైిక్

వీటిని బటిటా  పైిలలో ర్ ర్ాడ్     ఎంచుకోవ్ాలి:

- వె్లి్డింగ్ చేయాలిస్న  రకం లేదా రకం లోహ్ం,  అనంగా ఫై�రరిస్, 
నాన్ ఫరర్స్, హార్్డి ర్ేస్ింగ్ (పటిటాక 1).

 వ్ెలి్డింగ్ చేయాలిస్న  మెటల్ యొకకొ మంద్ం (జాయింట్ ఎడ్్జ  
పైి్రపరే్షన్ తో సహా)  (టేబుల్ 2)

- త్యారు  చేయాలిస్న జాయింట్ యొకకొ సవాభావం  (అనంగా), 
ఫూయాజ్ వ్ెలి్డింగ్ లేదా బ్రజ్ వ్ెలి్డింగ్ (నాన్ ఫూయాజ్)

- వె్లి్డింగ్ ట�క్రనిక్  ఉపయోగించాలి (ఎడమ వ్ెైపు లేదా కుడి వ్ెైపు). 

పటిటీ క్	1

ల్ోహాల్ు పైిల్్ల ర్	రాడ్	ల్ు

తేలికలాంటి ఉకుకొ మర్ియు   
ఇనుము
అధిక కార్బన్ మర్ియు 
అలాలో యి్య స్్రటాల్

స్�టాయిన్ ల�స్ స్్రటాల్
కాస్టా ఐరన్

ర్ాగి మర్ియు దాని మిశ్రిమాలు 
(ఇత్తాడి, కంచు )

అలూయామినియం మర్ియు 
దాని మిశ్రిమాలు

కాపర్ కోట�డ్ మెైల్స్ స్్రటాల్ (సి్.
స్ి.ఎం.ఎస్)
అధిక కార్బన్ స్్రటాల్ స్ిలికాన్-
మాంగనీస్ ఉకుకొ
వ్ేర్-ర్�సి్స్�టాంట్ అలాలో యి్య స్్రటాల్ 
3.5% నికోల్ స్్రటాల్
కొలంబియా స్�టాయిన్ ల�స్ స్్రటాల్
సూపర్ స్ిలికాన్ కాస్టా ఐరన్ 
పై�ర్్లలో  స్ిలికాన్ కాస్టా ఐరన్ 
నికోట�క్రటాక్ కాస్టా ఐరన్
ర్ాగి-వ్ెండి మిశ్రిమం
స్ిలికాన్-ఇత్తాడి, స్ిలికాన్-
కాంసయా నికోల్ కాంసయా
మాంగనీస్ కాంసయాం
సవాచ్ఛమెైన అలూయామినియం
5% స్ిలికాన్ అలూయామినియం 
మిశ్రిమం
10-13% స్ిలికాన్ 
అలూయామినియం మిశ్రిమం

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.3.54-55	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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 పటిటీ క్	2

మంద్ంగ్ా	
ఉండ	ేమి.	
మీ.

ఎడ్జ్ 	పైిరొపరేషన్	
mm

రూట్	కాయాప్ పైిల్్ల ర్	రాడ్		
యొక్్క	

డయల్ా.	mm

0.8

1.6

2.4

3.2

4.0

5.0

చత్ురస్రం

చత్ురస్రం

చత్ురస్రం

80° పశువులు

80° పశువులు

80° పశువులు

-

2.4

3.2

3.2

3.2

3.2

1.6

1.6

1.6

2.4

3.2

4.0

ఎక్ు్కవ	the	ద్ళ్సర	ియొక్్క	the	ల్ోహం	వెలి్డంగ్	చేయబడింది్,	
ఉపయోగ్ించిన	పిైల్్ల ర్	రాడ్	యొక్్క	వాయాసం	క్టంటే	ఎక్ు్కవ.	
నిక్ిపతిమెైన	 వెలి్డంగ్	 రన్	 ల్	 సంఖయా	 తక్ు్కవగ్ా	 ఉంటుంది్,	
వకీ్రక్రణ	 తక్ు్కవగ్ా	 ఉంటుంది్	 మరియు	 వెలి్డంగ్	 వేగవంతం	
అవుతుంద్ి.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.3.54-55	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.4.56	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	ప్్లలా స్్లమా	కటింగ్

కవర్	చేయాల్సిన	సబ్జజెక్టటు ల్		రూపురేఖల్్ట	(Outline	of	the	Subjects	to	be	Covered)
ల్క్ష్యాల్్ట:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు   
∙	 ఈ	వ్లయాప్్లర్లనికి	సంబంధించిన		విషయాల్	యొక్క	రూపురేఖల్ను	క్టలా ప్త ంగ్ల		వివరించండి.	

“వెల్డర్ (పై�ైప్)” ట్రరేడ్ యొక్్క  ఒక్ సంవత్్సరం కాలవ్యవధిలో,  అభ్్యర్్థథికి 
ప్ర రే ఫ�షనల్ స్్క్కల్, ప్ర రే ఫ�షనల్ నాలెడ్జ్ , ఇంజనీర్్థంగ్ డ్రాే యింగ్, వర్్క 
షాప్ కాలి క్ు్యలేషన్ & స్�ైన్్స మర్్థయు ఉద్్య్యగ పాత్రేక్ు సంబంధించిన 
ఎంపాలో యిబిలిటీ స్్క్కల్ పై�ై శిక్షణ ఇస్ాతా రు. వీటితో పాటు అభ్్యర్్థథికి 
ఆత్్మవిశ్ావాస్ానిని పై�ంప్ర ంద్ించడ్ానికి పరాే జెక్ట్ వర్్క, ఎక్్స టరేకా ర్ెగు్యలర్ 
యాకిట్విటీస్, ఆన్ ది్ జాబ్ టర్్థనింగ్ ను అప్్పగ్థస్ాతా రు     .   కాలవ్యవధి, 
ట్ైనైా పరాే థమిక్ ప్రేథమ చికిత్్స, అగ్థనిమాప్క్, ప్ర్ా్యవరణ నియంత్రేణ 
మర్్థయు హౌస్ కింగ్ మొదలెైన వాటి గుర్్థంచి నేరుచుక్ుంటారు.    
పరాే కిట్క్ల్ పార్ట్ బసే్్కక్ పై�ైప్ వర్్క తో మొదలవుత్ుంద్ి.   పై�ైప్ులను 
క్త్తార్్థంచడం,  థ్్రరేడ్ింగ్, జాయినింగ్ మొదలెైనవి.   పై�ైప్ులను వివిధ 
కోణాలోలో  క్త్తార్్థంచడం, గా్యస్ వెలి్డంగ్ ద్ావార్ా విభినని వా్యసం మర్్థయు 
కోణాలు క్లిగ్థన  పై�ైప్ులను క్లప్డం,   వివిధ రకాల పై�ైప్ులపై�ై  త్రరేట్ 
క్టింగ్ మర్్థయు టచింగ్్స యాకె్ససర్ీలు.  ప్రేత్ ప్ని ప్ూరతాయిన 
త్రువాత్   ట్ైనైులు విజువల్ ఇన్ సస్�్పన్షన్ ద్ావార్ా త్మ ఉద్్య్యగాలను 
మద్ింప్ు చేస్ాతా రు  మర్్థయు త్దుప్ర్్థ ద్ిదుదు బాటు/మెరుగుదల కొరక్ు 
లోపాలను  గుర్్థతాస్ాతా రు.  వలెి్డంగ్ అలాలో యిే స్్టట్ల్, కాస్ట్ ఐరన్ మొదలెైన 
వాటి  కొరక్ు పై్టరేహీటింగ్; ఇంటర్-పాస్ ట్ంప్ర్ేచర్ మెయింట్ైన్   
చేయడం  మర్్థయు పో స్ట్  వెలి్డంగ్ హీట్ టీరేట్ మెంట్ వంటి  ముందు 
జాగ్రత్తా   చర్యలను   అవలంబించడం నరేుచుక్ుంటారు.     వర్్క షాప్ 
లెకి్కంప్ు బో ధించబడ్ింద్ి

మెటీర్్థయల్ ను వృథ్ా చేయక్ుండ్ా ఆర్్థథిక్ంగా అవసరమెైన 
ఉద్్య్యగాలను  పాలో న్ చేయడ్ానికి మర్్థయు క్త్తార్్థంచడ్ానికి వార్్థకి  
సహాయప్డుత్ుంద్ి మర్్థయు  ఎలకోట్రో  లు, పై్కలలో ర్ లోహాలు మొదలెైన 
వాటిని అంచనా వేయడంలో క్ూడ్ా ఉప్యోగ్థంచబడుత్ుంద్ి. 
బో ధించే వర్్క షాప్ స్�ైన్్స మెటీర్్థయల్్స మర్్థయు పరాే ప్రీ్ట్స్, అలాలో యేి  
ఎలిమెంట్్స యొక్్క ప్రేభావం మొదలెైన వాటిని అరథిం  చేసుకోవడ్ానికి 
వార్్థకి సహాయప్డుత్ుంది్. జాబ్ డ్రాే యింగ్ నలు చద్ివేటప్ు్పడు 
బో ధించే ఇంజనీర్్థంగ్    డ్రాే యింగ్  వర్్థతాంప్జేయబడుత్ుంద్ి మర్్థయు 
చేప్టాట్ లి్సన వెల్డర్ యొక్్క స్ాథి నం, రక్ం మర్్థయు ప్ర్్థమాణానిని అరథిం 
చేసుకోవడ్ానికి  ఉప్యోగప్డుత్ుంద్ి.

  ప్నిని అమలు చసే్ేటప్ు్పడు  అభిజాఞా  ప్ర్్థజాఞా నానిని వర్్థతాంప్జేయడ్ానికి 
ప్ర రే ఫ�షనల్ నాలెడ్జ్  సబ్జజ్క్ుట్ ను  ఒకే విధంగా  బో ధిస్ాతా రు  . అదనంగా,  
ఇంజనీర్్థంగ్ మెటరీ్్థయల్్స యొక్్క భౌత్క్ ధర్ా్మలు,  వివిధ రకాల  
ఇనుము, లక్షణాలు మర్్థయు ఉప్యోగాలు,  GTAW & GMAW 
ప్ర్్థచయం,  హీట్ & ట్ంప్ర్ేచర్ వంటి అంశ్ాలు క్ూడ్ా థి్యరీ్ పార్ట్ 
కింద క్వర్ చేయబడతాయి.   పై�ై    అంశ్ాలతో పాటు వర్్క షాప్ కాలి 
క్ు్యలేషన్ అండ్  స్�ైన్్స,  ఇంజినీర్్థంగ్ డ్రాే యింగ్,   ఎంపాలో యిబిలిటీ 
స్్క్కల్్స వంటి కోర్ స్్క్కల్్స  కాంప్ర నెంట్్స క్ూడ్ా క్వర్ అవుతాయి. ఈ 
కోర్ స్్క్కల్్స ఏ ప్ర్్థస్్కథిత్లోనెైనా ప్నిని నిరవార్్థతాంచడ్ానికి అవసరమెైన 
నెైప్ుణా్యలు.© N
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.4.57	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	ప్్లలా స్్లమా	కటింగ్

పై�రెషర్	వెసల్సి	మరియు	పై�ైప్	వెల్్డంగ్	యొక్క	ప్్లరె ముఖయాత	(Importance	of	Pressure	Vessels	and	
Pipe	Welding)
ల్క్ష్యాల్్ట:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు    
• పైీడన	న్ధళాల్	యొక్క	ప్్లరె ముఖయాత
• పై�ైప్	వెల్్డంగ్	యొక్క	ప్్లరె ముఖయాత.

పైీడన	న్ధళాల్

పరిచయం

పై్టడన   నాళం అనదే్ి ఒక్  కోలో జ్్డ  నాళంగా  ప్ర్్థగణించబడుత్ుంద్ి, ఇద్ి 
పై్టడనం  చేయబడి్న దరేవానిని, ద్ాని ఆకారం మర్్థయు ప్ర్్థమాణంతో 
సంబంధం లేక్ుండ్ా అంత్ర్గత్   లేద్ా బాహ్య పై్టడనానిని నిలవా  
చేయగలదు. 

ప్్లరె ముఖయాం

ప్ని ప్ర్్థస్్కథిత్ులను త్టుట్ కోవడం కొరక్ు పై�రేషర్ వెసల్్స పై�ై వెలి్డంగ్ 
అత్్యంత్ అధిక్ నాణ్యత్ క్లిగ్థ ఉండ్ాలి.

అధిక్ పై్టడనంలో దరేవాలు మర్్థయు వాయువులను నిలవా చేయడ్ానికి 
మర్్థయు బద్ిలీ చేయడ్ానికి పై్టడన నాళాలను ఉప్యోగ్థస్ాతా రు. ప్ని 
ప్ర్్థస్్కథిత్ులను త్టుట్ కోవడం కొరక్ు పై�రేషర్ వెసల్్స పై�ై వలెి్డంగ్ అత్్యంత్ 
అధకి్ నాణ్యత్ క్లిగ్థ ఉండ్ాలి .

పూత

నౌక్లను రస్ాయన, స్�ైనిక్ మర్్థయు రక్షణ, పై�ట్రరే కెమిక్ల్, అలాగే శకితా 
వంటి  వివిధ ప్ర్్థశ్రమలలో ఉప్యోగ్థస్ాతా రు, 

చమురు, మర్్థయు విష మర్్థయు విరహతి్ వాయువులు, 
రస్ాయనాలు మర్్థయు దరేవాలను నిలవా చేయడ్ానికి గా్యస్.

పై�ైప్	వెల్్డంగ్

పై�ైప్   వెలి్డంగ్ అనేద్ి రె్ండు  పై�పై్ులను  క్లిపై్క క్లిపైే ఒక్ ప్ద్ధత్. పై�పై్ుల 
కొరక్ు ఉప్యోగ్థంచే వలెి్డంగ్ ట్కనిిక్ లోలో   MIG వలెి్డంగ్  మర్్థయు TIG 
వెలి్డంగ్ తో సహా వెలి్డంగ్ ప్రేకి్రయలు ఉనానియి.  కొంత్మంద్ి పై�ైప్ 
వెలి్డంగ్ మర్్థయు పై�ైప్ లెైన్ వలెి్డంగ్ మధ్య వ్యతా్యస్ానిని చూప్ుతారు,   
పాలో ంటులో  మర్్థయు ర్్థఫ�ైనర్ీల వదదు  మెటల్ పై�పై్ులక్ు సంబంధించిన పై�ైప్ 
వలెి్డంగ్   మర్్థయు పై�ైప్ లెైన్ వలెి్డంగ్ అనేద్ి గా్యస్, నీరు, ఆయిల్ 
మర్్థయు ఇత్ర దరేవాలను రవాణా చేయడ్ానికి ఉప్యోగ్థంచే 
ఎంపై్కక్ను సూచిసుతా ంద్ి.     మెైళ్లలో .

పై�ైప్ మర్్థయు పై�ైప్ లెైన్ వెల్డరులో   నిర్ా్మణ ప్ర్్థశ్రమలో, చమురు 
మర్్థయు గా్యస్ క్ేతరాే లలో, నీటి ప్ర్్థశ్రమలు, ఫ్ా్యబిరేకేషన్ దుకాణాలు 
మర్్థయు అణు విదు్యత్ కేంద్రాే లలో  వెలి్డంగ్ ఉద్్య్యగాలు చేస్ాతా రు. 
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.4.58	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	ప్్లలా స్్లమా	కటింగ్

గ్లయాస్	కటింగ్	&	ప్్లలా స్్లమా	కటింగ్	(Gas	cutting	&	Plasma	Cutting)
ల్క్ష్యాల్్ట:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు    
• వివిధ	రక్లల్	గ్లయాస్	కటింగ్	మెషిన్	నల్్ట	వివరించండి
• టెంపై�లా ట్	నల్్ట	ఉపయోగించి	పైీరెఫై�ైనల్	కటింగ్	గురించి	వివరించండి
• గ్లయాస్	కటింగ్	ల్ోప్్లల్్ట,	వ్లటి	క్లరణ్ధల్్ట	మరియు	నివ్లరణల్ను	పైేర్క్కనండి.

క్టింగ్ మెష్టనలో లో ర్ెండు రకాలు ఉనానియి.

- మాను్యవల్ గా నడ్ిచే క్టింగ్ మెష్కన్ లు

- విదు్యత్ తో నడ్ిచే క్టింగ్ యంతరాే లు

మానుయావల్	గ్ల	ఆపరేట్	చేయబడ్డ 	కటింగ్	మెషిన్	ల్్ట

మాను్యవల్ గా నడ్ిచే క్టింగ్ మెష్కన్ స్ాధారణంగా వీటిని క్లిగ్థ 
ఉంటుంది్:

- సూ్రరూ త్రరేట్  ద్ావార్ా క్టట్ర్ ను నడప్డ్ానికి   ఒక్ క్ార క్ లేద్ా వీల్ 
మర్్థయు ఈ మెష్కన్ ని స్�ట్ రెయిన్ లెైన్ క్టింగ్ మర్్థయు బ్జ వెల్ 
క్టింగ్ కొరక్ు ఉప్యోగ్థంచవచుచు.

- యంతరాే లతో  ఉప్యోగ్థంచే  లింక్ులు లేద్ా ర్ాడలో  వ్యవసథి  మర్్థయు 
ద్ీని ద్ావార్ా స్ాధారణ వృతాతా లు, ద్ీర్ఘ వృతాతా కార్ాలు, చత్ురస్రాే లు 
మొదలెైన వాటిని క్ూడ్ా క్త్తార్్థంచవచుచు.  (ప్టం 1)

మాను్యవల్ గా ఆప్ర్ేట్ చేయబడ్ే క్టింగ్ మెష్టన్ ల  యొక్్క వేగంలో 
వ్యతా్యసం ఉంటుంద్ి  మర్్థయు వేగం ప్ర్్థధి క్ూడ్ా ప్ర్్థమిత్ంగా 
ఉంటుంద్ి.  

విద్ుయాత్	 తో	 నడిచే	 కటింగ్	యంత్ధరె ల్్ట	  ర్ెండు  రకాల యంతరాే లు 
అందుబాటులో ఉనానియి.    పో రట్బుల్ యంతరాే లు

స్ాట్ టిక్ మెష్కన్ లు పో రట్బుల్ మెష్కన్ లు

విదు్యత్ తో నడ్ిచే పో రట్బుల్ క్టింగ్ యంత్రేం స్ాధారణంగా వీటిని క్లిగ్థ 
ఉంటుంద్ి:

- క్టింగ్ ప్ర్్థక్ర్ాలు

- గా్యరే్జ్ (వేర్్థయబుల్ స్్ట్పడ్ మోటారును క్లిగ్థ ఉంటుంది్) 

- గెైడ్ (బండ్ికి మార్గనిరే్దుశనం  చేయడ్ానికి).

స్�ట్ రెయిన్ లెైన్ క్టింగ్, బ్జ వెల్ క్టింగ్,      సరు్కయులర్ క్టింగ్, పై్టరేఫ�ైనల్ 
క్టింగ్ కోసం ఈ యంతరాే నిని ఉప్యోగ్థంచవచుచు. (ప్టం 2)

క్టింగ్ పరాే ంత్ంలో క్టింగ్ హెడ్ యొక్్క ప్ూర్్థతా సరుదు బాటు చేప్టట్డ్ానికి 
వీలు క్లి్పంచే ఏర్ా్పటు క్ూడ్ా చేయబడ్ింద్ి.

బండ్ికి  అమర్్థచున  ఎలకిట్రోక్ల్ క్ంట్రరే ల్ యూనిట్ ప్టం 3 లో 
చూపై్కంచబడ్ింద్ి.

విదు్యత్  తో నడ్ిచే యంత్రేం యొక్్క  వేగం స్్కథిరంగా  ఉననిప్ు్పడు, 
మర్్థయు స్ాధారణంగా ఇద్ి మాను్యవల్ గా  నడి్చే యంత్రేం క్టంట్ర 
మెరుగెైన కోత్లను ఉత్్పత్తా  చేయగలదు.    విదు్యత్ తో నడి్చే 
యంత్రేం యొక్్క వేగ ప్ర్్థధి మాను్యవల్ రక్ం క్టంట్ర   ఎక్ు్కవగా    
ఉంటుంద్ి మర్్థయు వేగం యొక్్క సరుదు బాటు  మర్్థంత్ ఖచిచుత్ంగా  
నియంత్రేంచడ్ానికి సహాయప్డుత్ుంద్ి. క్టింగ్   యొక్్క  ప్ర్్థమాణానిని  
పై�ంచడం కొరక్ు బహుళ క్టింగ్ హెడ్ నలు అమరచువచుచు, ఈ క్టింగ్ 
హెడ్ నలు టరాే క్ యొక్్క  ఇరువెైప్ుల ప్రేయాణ  ది్శక్ు 90° వదదు   
విసతార్్థంచే సరుదు బాటు చేయగల బార్ పై�ై అమరచువచుచు. (ప్టం 4)

సిథిర	యంత్ధరె ల్్ట
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ఈ యంతరాే లు స్ాధారణంగా మాను్యవల్ గా ఆప్ర్ేట్ చేయబడ్ిన లేద్ా 
పో రట్బుల్ క్టట్రలోతో స్ాధ్యమయాయేి ద్ాడ్ిక్ంట్ర మర్్థంత్ ఖచిచుత్మెైన 
ప్నిని ఉత్్పత్తా  చేయడ్ానికి ఉప్యోగ్థస్ాతా రు.

ఈ  యంతరాే లను  ర్ేడి్యలా ఆర్్మ మర్్థయు క్ార స్ గా్యర్ేజ్ అమర్్థక్లతో 
ఉప్యోగ్థంచవచుచు.   స్ాధారణంగా  ప్నిని   యంతరాే నికి 
తీసుక్ుర్ావాలి్స ఉంటుంది్.  ఈ యంత్రేంతో స్�ట్ రెయిన్ లెైన్ క్టింగ్, 
సర్్థ్కల్, పై్టరేఫ�ైనల్ క్టింగ్ చేయవచుచు  . (ప్టం)  5)

టెంపై�లా ట్	నల్్ట	ఉపయోగించడం	ద్్ధవార్ల	పైీరెఫై�ైనల్	కటింగ్

ట్ంపైేలో టలో  ఆకార్ానిని బటిట్   స్ాట్ టిక్ క్టింగ్ మెష్టనలో   ద్ావార్ా పై్టరేఫ�ైనల్ క్టింగ్ 
చేయవచుచు.  (ప్టం  6)  మూస్్టలు ప్రేధానంగా  ఒకే ఆకార్ాలను 
సంఖ్యగా  ప్ునరుత్్పత్తా  చేయడ్ానికి  ఉప్యోగ్థస్ాతా రు.   ముక్్కలు..   
మూస్్టలు చ్రక్్క, హార్్డ బో ర్్డ, అలూ్యమినియం లేద్ా ఉక్ు్కతో త్యారు 
చేయబడతాయి. 

వాటి  ప్ర్్థమాణానిని బటిట్   ర్ెండు రకాల ట్ంపైేలో టులో  వాడుక్లో  ఉనానియి. 

- మూస వెలుప్ల

- మూస లోప్ల

మూస	వెల్్టపల్

ట్ంపైేలో ట్ యొక్్క అవుట్ లెైన్ క్త్తార్్థంచాలి్సన ఆకారం,  యంత్రేం       
యొక్్క  మోటారుక్ు జత్ చేయబడ్ిన  ఫ్ోలో ర్ వీల్ లేద్ా ర్్లలర్ యొక్్క 
వా్యస్ారథిం ద్ావార్ా ప్ర్్థమాణంలో త్గ్థ్గంచబడుత్ుంద్ి.  

ట్ంపైేలో ట్ యొక్్క ప్ర్్థమాణం ట్రరేడ్ింగ్ వీల్ యొక్్క వా్యస్ార్ాథి నిని 
మినహాయించి (నూర్ లెడ్ వీల్) - కార్్ప వెడలు్పలో సగం. (ప్టం 7)

ఉద్్ధహరణ

ఎక్్స్్టర్మల్ ట్ంపైేలో ట్ ఉప్యోగ్థంచి ఒక్ వృతాతా నిని క్త్తార్్థంచడ్ానికి  

సర్్థ్కల్ యొక్్క వా్యస్ారథిం  100 

మిమీద ర్ేడ్ియస్ ట్రరేడ్ింగ్ వీల్  6.5 మిమీద (ఎ)

సగం కార్్ప వెడలు్ప   0.8 మిమీద (బి)

వ్యతా్యసం [(a) - (b)]  5.7 mm  

కాబటిట్  బాహ్య వా్యస్ారథిం

ట్ంపైేలో ట్    100-5.7 మిమీద

    = 94.3 మి. మీ

గ్లయాస్	కటింగ్	-	ప్్లలా స్్లమా	ఆర్గన్	కటింగ్

కటింగ్	పరెకిరియల్్ట	-	ప్్లలా స్్లమా	ఆర్గన్	కటింగ్

పాలో స్ా్మ ఆర్గన్ క్టింగ్ ప్రేకి్రయ,  1950  ల మధ్యలో ప్ర్్థశ్రమలో 
ప్రేవేశపై�టట్బడ్ింద్ి.  అనిని లోహాలు మర్్థయు అలోహాలను  

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.4.58	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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క్త్తార్్థంచడ్ానికి  ఈ  ప్రేకి్రయను ఉప్యోగ్థస్ాతా రు.    స్ాధారణ ఆక్్సస్ా-
ఫ్ూ్యయల్ క్టింగ్ ప్రేకి్రయ (రస్ాయన ప్రేకి్రయ ఆధారంగా)  కార్బన్ స్్టట్ల్ 
మర్్థయు త్క్ు్కవ అలాలో యేి స్్టట్ల్ క్టింగ్  క్ు మాత్రేమే  అనుక్ూలంగా  
ఉంటుంది్.   ర్ాగ్థ, అలూ్యమినియం మర్్థయు స్�ట్యిన్ లెస్ స్్టట్ల్్స 
వంటి  ప్ద్ార్ాథి లను  గత్ంలో   స్ేవింగ్, డి్రేలిలోంగ్ లేద్ా కొనినిస్ారులో  
ప్వర్ ఫేరేమ్ క్టింగ్ ద్ావార్ా వేరు చేస్ేవారు.  ఈ ప్ద్ార్ాథి లను ఇప్ు్పడు 
పాలో స్ా్మ టారచుర్   ఉప్యోగ్థంచి,  వేగంగా మర్్థయు  మర్్థంత్ ఆర్్థథిక్ంగా  
క్త్తార్్థసుతా నానిరు.     పాలో స్ా్మ క్టింగ్ ప్రేకి్రయ పరాే థమిక్ంగా  ఒక్ ఉష్ణ  కోత్ 
ప్రేకి్రయ, ఎటువంటి రస్ాయన ప్రేత్ చర్య లేక్ుండ్ా,   అంట్ర ఆక్స్సక్రణ 
లేక్ుండ్ా.  పాలో స్ా్మ ఆర్గన్ క్టింగ్  లో అత్్యంత్ అధిక్ ఉషో్ణ గ్రత్ మర్్థయు 
అధకి్ వేగం సంకోచించబడ్ిన ఆర్గన్ ఉప్యోగ్థంచబడుత్ుంద్ి.

క్లర్లయాచరణ	సూతరెం	[మార్చచు	]

పాలో స్ా్మ ఆర్గన్ క్టింగ్     అనేద్ి విదు్యత్ ఆర్గన్  యొక్్క విప్రీ్త్మెైన  
వడిే్తో వాయువు యొక్్క  సతా ంభానిని (ఆర్గన్, నెై ట్రరే జన్, హీలియం, 
గాలి, హెైడ్్యరేజన్ లేద్ా వాటి మిశ్రమాలు)  అయనీక్రణం చేయడం వలలో  
క్లిగే ప్రేకి్రయ.   ఆర్గన్ తో పాటు అయనీక్రణ వాయువు చాలా చినని 
నాజిల్ ఓర్్థఫ�ైస్ గుండ్ా బలవంత్ం చేయబడుత్ుంద్ి, ద్ీని ఫ్లిత్ంగా 
అధిక్ వేగం (స్�క్నుక్ు 600 మీ వరక్ు వేగం) మర్్థయు అధిక్ ఉషో్ణ గ్రత్ 
(20000 °K వరక్ు)  యొక్్క  పాలో స్ా్మ ప్రేవాహం ఏర్పడుత్ుంద్ి.    ఈ  
అధిక్ వేగానిని  చేరుక్ుననిప్ు్పడు, అధిక్ ఉషో్ణ గ్రత్ పాలో స్ా్మ ప్రేవాహం 
మర్్థయు ఎలకిట్రోక్ ఆర్గన్ వర్్క పై్టస్ ను తాక్తాయి, మర్్థయు 
పాలో స్ా్మలోని అయాన్ లు వాయు ప్రమాణువులుగా త్ర్్థగ్థ క్లిస్్క పై�దదు  
మొత్తాంలో గుప్తా  ఉషా్ణ నిని విడుదల చేస్ాతా యి.   ఈ ఉష్ణం వర్్క పై్టస్ 
ను క్ర్్థగ్థసుతా ంద్ి, ప్ద్ారథిం  యొక్్క కొంత్ భాగానిని ఆవిర్్థ చసేుతా ంద్ి 
మర్్థయు ఉష్ణం ద్ావార్ా క్ర్్థక్ని లోహం రూప్ంలో సమత్ుల్యత్ను 
విచిఛిననిం చసేుతా ంద్ి (ప్టం 1).

ప్్లలా స్్లమా	కటింగ్	ససిటుమ్	(పటం	2,3,4)

పాలో స్ా్మ  కోత్క్ు క్టింగ్ టారచుర్,  క్ంట్రరే ల్ యూనిట్, విదు్యత్ సరఫ్ర్ా, 
ఒక్టి లేద్ా అంత్క్ంట్ర ఎక్ు్కవ క్టింగ్ వాయువులు మర్్థయు  
శుభ్రేమెైన శీత్ల క్రణ నీటి  సరఫ్ర్ా అవసరం (వాటర్-కాల్్డ  టారచుర్   
ఉప్యోగ్థంచినటలోయితే). 

 మాను్యవల్ మర్్థయు  మెకానిక్ల్ క్టింగ్ కొరక్ు  ప్ర్్థక్ర్ాలు  
అందుబాటులో ఉనానియి.   ఒక్ పరాే థమిక్ పాలో స్ా్మ ఆర్గన్ క్టింగ్ 
సరూ్కయుట్   ప్టంలో చూపై్కంచబడ్ింద్ి. 

1. ఇద్ి డ్్రైర్ెక్ట్ క్ర్ెంట్ స్�ట్ రెయిన్ ప్ర లార్్థటీ (డ్ీస్్టఈఎన్)ను ఉప్యోగ్థసుతా ంది్.   

ఎలకోట్రో  చుట్టట్  ఉనని నాజిల్ క్రె్ంట్ లిమిటుగా  ర్్థస్�ట్ మర్్థయు 
పై�ైలట్ ఆర్గన్ రె్లే కాంటాక్ట్ ద్ావార్ా వర్్క పై్టస్ (పాజిటివ్)  క్ు క్నెక్ట్ 
చేయబడుత్ుంద్ి.

ఎలకోట్రో  మర్్థయు నాజిల్   మధ్య పై�ైలట్ ఆర్గన్  ని హెై ఫ్టరేకెవానీ్స జనర్ేటర్ 
ద్ావార్ా  పరాే రంభిస్ాతా రు  .

ఎలకోట్రో  మర్్థయు నాజిల్. పై�ైలట్ ఆర్గన్   ద్ావార్ా  అనుక్ర్్థంచబడ్ిన        
ఓర్్థఫ�ైస్ వాయువు సంకోచించే నాజిల్ ఓర్్థఫ�ైస్ గుండ్ా ఎగ్థర్్థపో త్ుంది్ 
మర్్థయు  ఆన్/ఆఫ్ స్్కవాచ్  ఉననిప్ు్పడు ఎలకోట్రో  మర్్థయు  వర్్క పై్టస్ 
మధ్య ప్రేధాన బద్ిలీ  చేయబడ్డ  ఆర్గన్ ను మండ్ించడ్ానికి త్క్ు్కవ  
నిర్్లధ మార్ా్గ నిని ఏర్పరుసుతా ంద్ి. ని మీలిత్. సంకోచించే నాజిల్ యొక్్క 
అనవసరమెైన వేడ్ిని  నివార్్థంచడ్ానికి   , ప్రేధాన ఆర్గన్ మండ్ినప్ు్పడు 
పై�ైలట్ ఆర్గన్ ర్ెలే  సవాయంపాక్ంగా  మెరవబడుత్ుంద్ి.  సంకోచించే 
నాజిల్  ర్ాగ్థతో క్ూడ్ి ఉంటుంద్ి మర్్థయు స్ాధారణంగా అధిక్ పాలో స్ా్మ 
మంట ఉషో్ణ గ్రత్ను (సుమారు 20000 °K) త్టుట్ కోవడ్ానికి మర్్థయు 
ఎక్ు్కవ జీవితానిని క్లిగ్థ ఉండటానికి నీటిని చలలోబరుస్ాతా రు.

పై�ైన చర్్థచుంచిన సంప్రేద్ాయ గా్యస్ పాలో స్ా్మ క్టింగ్ లో, క్టిట్ంచగల 
వాయువు  ఆర్గన్, నెై ట్రరే జన్, (ఆర్గన్ + హెైడ్్యరేజన్) లేద్ా క్ంపై�రేషన్్స 
ఎయిర్ కావచుచు.  క్ంపై�రేషన్్స ఎయిర్ మినా మిగ్థలిన అనిని క్టింగ్ 
వాయువులక్ు,  వినియోగ్థంచలేని ఎలకోట్రో  ప్ద్ారథిం 2% థొ్ర్్థయిేట్డ్ 
టంగ్ సట్న్.  ఎయిర్ పాలో స్ా్మ క్టింగ్ (ప్టం 2) లో ప్ర డ్ి, శుభ్రేమెైన 
క్ంపై�రేషన్్స గాలిని క్టింగ్ గా్యస్ గా, హాఫ్కనియం లేద్ా జిర్్ల్కనియం 
యొక్్క ఎలకోట్రో  గా ఉప్యోగ్థస్ాతా రు.  గాలిలో టంగ్ సట్న్ వేగంగా 
క్ీణిసుతా ంది్ కాబటిట్  ఉప్యోగ్థస్ాతా రు.    త్డ్ి మర్్థయు ముర్్థకి క్ంపై�రేషన్్స 
గాలి వినియోగ భాగాల   ఉప్యోగక్రమెైన జీవితానిని త్గ్థ్గసుతా ంద్ి 
మర్్థయు నాణ్యత్ను ఉత్్పత్తా  చేసుతా ంద్ి. 

హెై-ఫ్టరేకెవానీ్స సరూ్కయుట్ బలహీనంగా  ఉంట్ర:

1 ఎక్్స టరనిల్ వలెి్డంగ్ సరూ్కయుట్  లోని  అనిని లీడ్ ల బిగువును 
చ్రక్  చేయండ్ి.

2  హెై-ఫ్టరేకెవానీ్స ర్్థయోస్ాట్ టుని  గర్్థషట్ంగా పై�ంచండ్ి.

3 గర్్థషట్ంగా స్్కఫ్ారు్స చేయబడ్డ  వెలి్డంగ్ కేబుల్ ప్ర డవు 
మించిపో యింద్ి.    యంతరాే నిని స్ాధ్యమెైనంత్  దగ్గరగా ఉంచండి్. 

4 వెలి్డంగ్ కేబుల్్స గర్్థషట్  అధిక్ ఫ్టరేకెవానీ్స కొరక్ు మెష్కన్ నుంచి 
ప్నికి సరళ రే్ఖలో ఉండ్ాలి.   ప్ని మర్్థయు ఎలకోట్రో  కేబుల్్స 
ఒక్ద్ానికొక్టి తాక్డం మానుకోండ్ి మర్్థయు వాటిని లోహ 
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వసుతా వులతో లేద్ా లోహంపై�ై ప్డుకోక్ుండ్ా ఉండండ్ి.  

5 అవసరమెైతే స్ార్్క కా్యప్ నలు సరుదు బాటు చేయడ్ానిని  త్నిఖీ  
చేయండ్ి.

6 ష్టలి్డంగ్ గా్యస్ ప్రేవహిస్ోతా ందని నిర్ా్ధ ర్్థంచుకోండ్ి.

7 ఒక్వేళ పై�ై త్నిఖీలు సహాయప్డనటలోయితే, “హెై-ఫ్టరేకెవానీ్స క్రె్ంట్ 
స్ాట్ ర్ట్ కాక్పో తే” కింద జాబితా చేయబడ్డ  చ్రక్ నలు రన్ చేయండ్ి.

నిర్్థదుషట్  అనువరతానాల కోసం క్ట్ నాణ్యత్ను మెరుగుప్రచడ్ానికి 
అనేక్ ప్రేకి్రయ వెైవిధా్యలు ఉప్యోగ్థంచబడతాయి.     క్త్తార్్థంచిన 
నాణ్యత్ను మెరుగుప్రచడ్ానికి మర్్థయు నాజిల్ జీవితానిని 
మెరుగుప్రచడ్ానికి  వాయువు లేద్ా నీటి రూప్ంలో సహాయక్  
క్వచం  ఉప్యోగ్థంచబడుత్ుంద్ి (ప్టం 3).   వాటర్ ఇంజెక్షనా్లలాస్ా్మ 
క్టింగ్ (ప్టం 4) పాలో స్ా్మ మంటను  మర్్థంత్ క్ఠ్థనత్రం చేయడ్ానికి 
మర్్థయు నాజిల్ జీవితానిని  పై�ంచడ్ానికి సంకోచించే నాజిల్ ఓర్్థఫ�ైస్ 
దగ్గర  స్ౌషట్వ జంపై్కంగ్ వా-టవర్  జెట్ ను ఉప్యోగ్థసుతా ంద్ి.  వాటర్ 
ఇంజెక్షన్ పాలో స్ా్మ క్టింగ్ లో త్క్ు్కవ లేద్ా త్క్ు్కవ డరేస్  లేక్ుండ్ా  
ప్దుమెైన మర్్థయు స్పషట్మెైన  అంచులతో మంచి  నాణ్యమెైన క్ట్  
స్ాధ్యమత్ుంద్ి.

ప్్లరె స�స్	వేరియబుల్సి	(పటం	5	&	6)

i టారచుర్ డ్ిజెైన్ - నాజిల్ ఆకారం మర్్థయు ప్ర్్థమాణానిని 
ప్ర్్థమిత్ం చేసుతా ంది్  .

ii పరాే స్�స్ వర్్థయనని - డూ్యయల్ గా్యస్ ఫ్ూలో , వాటర్ ఇంజెక్షన్, 
ఎయిర్ పాలో స్ా్మ.

iii క్టింగ్ గా్యస్ రక్ం మర్్థయు ద్ాని ప్రేవాహ ర్ేటు.

iv నాజిల్ మర్్థయు ఉద్్య్యగం మధ్య దూరం.

v వేగానిని త్గ్థ్గంచడం..

vi పాలో స్ా్మ క్టింగ్ క్ర్ెంట్..

vii క్టింగ్ సమయంలో ఉప్యోగ్థంచే విదు్యత్.

viii మాను్యవల్/మెష్కన్ క్టింగ్.

ix క్ట్ చేయాలి్సన  మెటీర్్థయల్  మర్్థయు ద్ాని మందం.

x అవసరమెైన క్ట్  యొక్్క నాణ్యత్  - క్ఠ్థనంగా లేద్ా మృదువు 
గా ఉంటుంద్ి.

xi బ్జ వెల్ యాంగ్థల్ మర్్థయు ర్ౌండ్ ఆఫ్ కారనిర్ మొదలెైనవి.

ప్్లలా స్్లమా	కోత	యొక్క	పరెయోజన్ధల్్ట

i అధిక్ ఉషో్ణ గ్రత్ మర్్థయు అధిక్ వేగం పాలో స్ా్మ జావాల   కారణంగా 
అనిని లోహాలు మర్్థయు  అలోహాలను   క్త్తార్్థంచవచుచు.

ii కోత్లు  చాలా స్పషట్మెైన రూపానిని క్లిగ్థ ఉంటాయి, త్క్ు్కవ 
లేద్ా త్క్ు్కవ డరేస్ లేక్ుండ్ా ఉంటాయి.

iii  హెైస్్ట్పడ్ క్ుటరేలు  స్ాధిస్ాతా రు.

iv  వివిధ   ప్ద్ార్ాథి లతో క్ూడ్ా క్ుప్్పలుగా ఉనని పైేలో ట్ లను 
క్త్తార్్థంచడం స్ాధ్యమే.

v ఇత్ర  ప్రేకి్రయలతో పో లిసే్తా   ,  ముఖ్యంగా స్�ట్యిన్ లెస్ స్్టట్ల్్స కోసం 
కోత్ ఖరుచు చాలా త్క్ు్కవ.

vi క్టింగ్ స్్ట్పడ్ ఎక్ు్కవగా  ఉంటుంది్.

vii అనిని స్ాథి నాలు మర్్థయు ప్రేద్ేశ్ాలలో (నీటి అడుగుని క్ూడ్ా) 
కోత్ స్ాధ్యమే.

ప్్లలా స్్లమా	కటింగ్	యొక్క	అపైిలా కేషన్

i  అనిని లోహాలు మర్్థయు   అలోహాలను సూటిగా   మర్్థయు 
ప్దుమెైన  కోత్.

ii ఫో్ రజ్ర్ీ  , కాస్్కట్ంగ్  కోసం  ర్ెైజులో , గేట్ లను క్త్తార్్థంచడం.  

iii  1.5 నుండ్ి 6 మిమీద మందం ఉనని అనేక్ ష్టట్ లను స్ాట్ క్ క్టింగ్ 
చేయండ్ి. 

iv   మందపాటి ష్టటలో లో రంధరాే లు చేయడ్ానికి (క్ుటరేలు వేయడం  
ద్ావార్ా). 

v  గ్లయింగ్, ఫ్ర్ మెష్కనుగా మొదలెైన వాటి కోసం.

vi  స్ా్కర్ఫ్ ను స్�ైజ్ చసే్్కనందుక్ు.

ప్్లలా స్్లమా	కోతల్ో	భద్రెత్ధ	జాగరిత్తల్్ట	

పాలో స్ా్మ క్టింగ్  ఆప్ర్ేషన్    క్ు సమీప్ంలో ఉనని ఆప్ర్ేటర్ మర్్థయు 
వ్యక్ుతా లను వీటి నుండ్ి సంరక్ించాలి: 

i ఆర్గన్ ర్ేడ్ియిేషన్ మర్్థయు స్ా్పట్ - శరీ్రం  మర్్థయు  క్ళలోను 
రక్ించండ్ి 

ii లోహప్ు ప్ర గలు మర్్థయు వాయువులు - బ్రేత్ంగ్ మాస్్క, సర్ెైన 
వెంటిలేషన్ ఉప్యోగ్థంచండ్ి

iii శబదుం -  115 dB వరక్ు - ఇయర్ ప్లో గ్ నలు ఉప్యోగ్థంచండి్
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iv విదు్యత్ షాక్ లు - అధకి్ ఆప్ర్ేటింగ్ వోలేట్ ర్ (180-400V) 
మర్్థయు టారచుర్ లో యా నోడ్ మర్్థయు ర్ాథ్్యడ్ ర్ెండూ;   టారచుర్ 
మొదలెైన వాటికి హాజరు కావడ్ానికి ముందు ఇన్ ప్ుట్ స్�ై్పలని 
స్్కవాచ్ ఆఫ్ చేయాలి. 

ప్్లలా స్్లమా	కోత	కొరక్ట	వ్లయువుల్్ట

• ఆక్స్సక్రణంను   పో రే త్్సహించాలి్సన అవసరం లేదు మర్్థయు  పై్టరే 
హీట్ లేదు

• క్ర్్థగ్థపో వడం మర్్థయు ఊదడం మర్్థయు/లేద్ా ఆవిర్్థ చేయడం 
ద్ావార్ా ప్నిచసేుతా ంద్ి

• “వాయువులు : గాలి, Ar, N2, O2, Ar + H2, N2 + H2 యొక్్క 
మిశ్రమం 

• ఎయిర్ పాలో స్ా్మ ఆక్స్సక్రణ మర్్థయు పై�ర్్థగ్థన వేగానిని 
పో రే త్్సహిసుతా ంది్, కానీ ప్రేతే్యక్ ఎలకోట్రో  డులో  అవసరం

• ఫ్టలి్డంగ్ గా్యస్ – ఐచిఛిక్ం

• అనువరతానాలు: స్�ట్యిన్ లెస్ స్్టట్ల్్స, అలూ్యమినియం మర్్థయు 
సననిమని ష్టట్ కార్బన్ స్్టట్ల్. (ప్టం 7)
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.4.59	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	ప్్లలా స్్లమా	కటింగ్

షీల్్డ 	మెటల్	ARC	వెల్్డంగ్	ల్ో	భద్రెత	(Safety	in	Shielded	Metal	Arc	Welding)
ల్క్ష్యాల్్ట:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు     
• ARC	వెల్్డంగ్	ల్ో	ఉపయోగించే	భద్రెత్ధ	ద్ుసు్త ల్్ట	మరియు	యాకసిసరీల్ను	గురి్తంచడం
• క్లల్న	గ్లయాల్్ట	మరియు		గ్లయాల్	నుండి		సంరక్ించడం	కొరక్ట		భద్రెత్ధ	ద్ుసు్త ల్్ట	మరియు		యాకసిసరీల్ను		ఎంచుకోండి
• హానికరమెైన	ఆర్గన్	కిరణ్ధల్్ట	మరియు	విషపూరిత	పొ్ గల్	పరెభ్్యవం		నుండి	మిమమాల్ని	మరియు	ఇతర్చల్ను	ఎల్ా		రక్ించుకోవట్యల్ో	తెల్్టసుకోండి
• కంట	ిమరియు	ముఖ	రక్షణ	కొరక్ట	ఫైీల్్డంగ్	గ్లలా స్	ఎంచుకోండి.

1 భ్దరేతా దుసుతా లు

a లెటర్ పరాే న్

b లెటర్ గౌలో సులు

c స్్టలో ప్్స తో లెటర్ కేప్

d పార్్థశ్్ార మిక్ భ్దరేతా బూటులో

2 a ఒక్ హా్యండ్ స్్ట్రరీన్

b సరుదు బాటు చేయగల హెలె్మట్

c పో రట్బుల్ ఫ�ైర్ ప్ూరూ ఫ్ కానావాయ్ స్్ట్రరీనులో

3 గా గుల్్స ను జిపై్క్పంగ్/గెైరూండ్ింగ్ చేయడం

4 రె్స్్క్పర్ేటర్ మర్్థయు ఎగాజ్ మ్్స క్టింగ్

 లెటర్ పరాే న్, గౌలో సులు, స్్టలో ప్్స తో క్ూడ్ిన కేప్ మర్్థయు లెగ్ గార్్డ ప్టం 
3,4,5 మర్్థయు 6  శరీ్ర్ానిని, చేత్ులను, చతే్ులను సంరక్ించడ్ానికి   
ఉప్యోగ్థస్ాతా రు. 

హీట్ రే్డ్ియిేషన్ మర్్థయు వేడి్ స్ా్పటలో  నుండ్ి  వలె్డర్ యొక్్క మెడ  
మర్్థయు  ఛాతీ,    ఆర్గన్ నుండి్ మర్్థయు జిపై్క్పంగ్ చసే్ేటప్ు్పడు 
వెల్డర్ జాయింట్  నుండ్ి ఎగురుత్ునని వడే్ి స్ాలో గ్ క్ణాల   నుండి్ 
క్ూడ్ా    గటిట్ప్డి్న స్ాలో గ్..

పై�ైన పైేర్్క్కనని అనిని  భ్దరేతా దుసుతా లు     ధర్్థంచేటప్ు్పడు  వదులుగా 
ఉండర్ాదు మర్్థయు వలె్డర్   ద్ావార్ా త్గ్థన  ప్ర్్థమాణానిని ఎంచుకోవాలి. 

 ఇండస్్కట్ రెయల్ స్ేఫ్్టట్  బూట్ (ప్టం 5)  కాలి వేళ్ళక్ు మర్్థయు   పాదం  
నుండ్ి  చీలమండక్ు గాయం కాక్ుండ్ా ఉండటానికి ఉప్యోగ్థస్ాతా రు.   
షూ  యొక్్క   అర్్థకాళలో  వలె  ఇది్ వెల్డర్ ని విదు్యత్ షాక్ నుండ్ి 
క్ూడ్ా రకి్సుతా ంద్ి.  షాక్ ర్ెస్్కస్�ట్ంట్ మెటీర్్థయల్ తో ప్రేతే్యక్ంగా త్యారు 
చేశ్ారు.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



145

వలెి్డంగ్ హా్యండ్ స్్ట్రరీన్ లు మర్్థయు హెలె్మట్: ఆర్గన్ వెలి్డంగ్ సమయంలో  
ఆర్గన్ ర్ేడ్ియేిషన్  మర్్థయు స్ార్్క   ల  నుండి్  వెల్డర్ యొక్్క క్ళ్ల్ళ 
మర్్థయు ముఖానిని రకి్ంచడ్ానికి వీటిని ఉప్యోగ్థస్ాతా రు.  

హా్యండ్ స్్ట్రరీన్ ను చేత్లో  ప్టుట్ క్ునేలా డ్ిజెైన్ చేశ్ారు.   (ప్టం 6)

త్లపై�ై  ధర్్థంచేలా హెలె్మట్ స్్ట్రరీన్  ను రూప్ర ంద్ించారు.   (ప్టం 7)

వలె్డర్ స్ా్పటలో  నుండ్ి  రకి్ంచడ్ానికి క్లర్ గాలో స్  యొక్్క ర్ెండు వెైప్ులా 
కిలోయర్ గాలో సులను అమర్ాచురు. (ప్టం 8)

హెలె్మట్ స్్ట్రరీన్ మెరుగెైన రక్షణను అంద్ిసుతా ంద్ి మర్్థయు వెల్డర్ త్న 
ర్ెండు చేత్ులను స్ేవాచఛిగా ఉప్యోగ్థంచడ్ానికి అనుమత్సుతా ంది్. 

వలెి్డంగ్ క్ర్ెంట్ ర్ేంజ్ నలు బటిట్   క్లర్ (ఫ్కలట్ర్) గాలో సులను వివిధ షేర్్స 

లో త్యారు  చేస్ాతా రు.  (ప్టిట్క్ 1)

పటిటు క	1

మానుయావల్	 మెటల్	 ఆర్గన్	 వెల్్డంగ్	 కొరక్ట	 ఫైిల్టుర్	 గ్లలా సుల్	 యొక్క	
సిఫ్లర్చసిల్్ట

కల్ర్	గ్లలా స్	యొక్క		షేర్	నెంబర్చ యాంపైియర్సి	ల్ో	వెల్్డంగ్	కరెంట్	
యొక్క	పరిధి

8-9
10-11
12-14

100 వరక్ు
100 నుంచి 300
300 క్టంట్ర ఎక్ు్కవ

పో రట్బుల్ ఫ�ైర్ ప్ూరూ ఫ్ కానావాయ్ స్్ట్రరీనులో  ప్టం. వెలి్డంగ్ పరాే ంతానికి 
సమీప్ంలో ప్నిచేస్ే వ్యక్ుతా లను ఆర్గన్  ఫ్ాలో ష్ ల నుండ్ి   రకి్ంచడ్ానికి  
9  ఉప్యోగ్థంచబడతాయి.

స్ాలో గ్  ను చిప్  చసే్ేటప్ు్పడు  లేద్ా ప్నిని గెైరూండర్ చసే్ేటప్ు్పడు క్ళలోను 
రకి్ంచడ్ానికి స్ాద్ా    క్ళలోజోడును ఉప్యోగ్థస్ాతా రు.   ప్టం, 10

ఇద్ి    స్పషట్మెైన అద్ాదు లు మర్్థయు  ఆప్ర్ేటర్ యొక్్క త్లపై�ై 
సురక్ిత్ంగా  ప్టుట్ కోవడ్ానికి ఎలా స్్కట్క్ బా్యండ్  తో అమరచుబడ్ిన బేక్ 
లెైట్ ఫేరేమ్ తో త్యారు చేయబడ్ింద్ి.

స్ౌక్ర్యవంత్మెైన ఫ్కట్, సర్ెైన వెంటిలేషన్ మర్్థయు అనిని వెైప్ుల 
నుండ్ి ప్ూర్్థతా  రక్షణ  కోసం ఇద్ి రూప్ర ంద్ించబడ్ింద్ి.

ఇత్తాడ్ి మొదలెైన ఫ్రర్్స కాని మిశ్రమాలను   వెలి్డంగ్ చేసే్టప్ు్పడు 
కొనినిస్ారులో  విషప్ూర్్థత్ ప్ర గలు మర్్థయు భార్ీ ప్ర గ  వెలి్డంగ్ నుండి్ 
విడుదల  కావచుచు (బయటక్ు ఇవవాబడుత్ుంద్ి).   ర్ెస్్క్పరే్టర్ 
ఉప్యోగ్థంచండ్ి మర్్థయు ఎగాజ్ మ్్స డకౌట్ నలు ఉప్యోగ్థంచండి్. 

మర్్థయు విషప్ూర్్థత్ ప్ర గలు మర్్థయు ప్ర గను పై్టలచుక్ుండ్ా 
ఉండటానికి వెల్డర్ పరాే ంతానికి సమీప్ంలో ఫ్ా్యనులో  ఉనానియి ప్టం 11.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.4.59	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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విషప్ూర్్థత్మెైన ప్ర గలను పై్టలచుడం వలలో  వెల్డర్ అప్స్ా్మరక్ స్్కథిత్లోకి 
వెళ్లోపో తాడు మర్్థయు  వడే్ి వెలి్డంగ్ ప్ని/ నేలపై�ై   ప్డ్ిపో తాడు  . ఇద్ి 
కాలిన గాయాలు లేద్ా గాయాలక్ు కారణమవుత్ుంద్ి.

గ్లయాస్	కటింగ్	పరెకిరియల్ో	భద్రెత	(Safety	in	Gas	cutting	process)
ల్క్ష్యాల్్ట:			ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  .
• గ్లయాస్	కటింగ్	ఎకివాప్	మెంట్	ని		హాయాండిల్	చేయడం	ద్్ధవార్ల			ప్్లటించ్ధల్సిన		భద్రెత్ధ	జాగరిత్తల్ను	వివరించండి.	
• ఆపరేటర్	ప్్లటించ్ధల్సిన		భద్రెత్ధ	జాగరిత్తల్ను	వివరించ్ధల్			.
• గ్లయాస్	కటింగ్	ఆపరేషన్		సమయంల్ో	అవసరమెైన	భద్రెతను		పైేర్క్కనండి.

ఎకివాప్	మెంట్	సేఫ్ీటు :	గా్యస్      వెలి్డంగ్ ఎకివాప్ మెంట్ విషయంలో 
ఎలాంటి జాగ్రత్తాలు తీసుక్ుంటారన  , గా్యస్ క్టింగ్  ఎకివాప్ మెంట్ 
విషయంలోనూ ఎలాంటి  జాగ్రత్తాలు  తీసుక్ుంటారన.

ఆపరేటర్	యొక్క		భద్రెత		(పటం	1)

ఎలలోప్ు్పడూ  భ్దరేతా దుసుతా లను ఉప్యోగ్థంచండ్ి

క్ళలోజోడు  , గౌలో సులు, ఇత్ర రక్షణ దుసుతా లను త్ప్్పనిసర్్థగా ధర్్థంచాలి.

ఆపరేషన్	సమయంల్ో		భద్రెత		: ప్ని పరాే ంతానిని  మండ్ే సవాభావం 
ఉనని ప్ద్ార్ాథి ల నుంచి దూరంగా ఉంచాలి.  

ధృవీకరించుకోండి	 అది్	 the	 ఇంధనం	 ముఖయామెైన	 is	 వద్్ద 	
కనీసం	3	మీటర్చలా 	అవతల్	క	ినుండి	the	ఛేద్నం	ఆపరేషన్

ఒక్వేళ మండ్ే సవాభావం ఉనని మెటరీ్్థయల్ ని తొలగ్థంచడం 
క్షట్ంగా ఉననిటలోయితే, త్గ్థన ఫ�ైర్ రె్స్్కస్�ట్ంట్  గార్్డ లు/పార్్థట్షన్ నలు   
అంది్ంచాలి.

- మీ క్ళలో  యొక్్క రక్షణ

- కాలిన గాయాల నుండ్ి రక్షణ

- దుసుతా ల రక్షణ[మారుచు ]

- కాలిచున  వాయువులను పై్టలచుడం నుండ్ి రక్షణ  క్లి్పసుతా ంద్ి.

ఎగ్థరే్ స్ార్్క ల నుండ్ి మిమ్మలిని మర్్థయు ఇత్రులను రకి్ంచండి్.

కట్	 చేయబడుతునని	మెటల్	 సరిగ్ల్గ 	 సప్ో ర్టు	 చేయబడింద్ని	
ధృవీకరించుకోండి.	మరియు	బ్యయాల్ెన్సి	చేయబడింద్ి	ఏద్ో 	అద్ి	
ఇద్ి	వీల్్టన్ధమా	క్లద్ు	కింద్	పడండి	the	ప్్లద్్ధల్్ట	యొక్క

స్ాలో గ్ స్ేవాచఛిగా ప్ర్్థగెత్తాడ్ానికి మర్్థయు క్టింగ్ భాగాలు సురక్ిత్ంగా 
ప్డటానికి వీలుగా క్టింగ్    జాబ్   కింద సథిలానిని శుభ్రేంగా ఉంచండి్.

కోత్   పరాే రంభించేటప్ు్పడు  వేడ్ి లోహం మర్్థయు స్ార్రలాను 
ఎగురవేయడం గుర్్థంచి జాగ్రత్తా గా ఉండండ్ి.  మండ్ే ప్ద్ార్ాథి నిని క్లిగ్థ 
ఉనని క్ంట్ై నర్ నలు    క్త్తార్్థంచడం లేద్ా వలెి్డంగ్ చేయడం కొరక్ు 
నేరుగా తీసుకోక్ూడదు.  (ప్టం 2)  వెలి్డంగ్ లేద్ా క్త్తార్్థంచడ్ానికి 
ముందు క్ంట్ై నరలోను కార్బన్ ట్టరాే కోలో ర్ెైడ్ మర్్థయు కా స్్కట్క్ స్ో డ్ాతో 
క్డగాలి  మర్్థయు మరమ్మత్ుతా ద్ార  చేయడ్ానికి ముందు వాటిని  
నీటితో నింప్ండ్ి. (ప్టం 3)

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.4.59	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.5.60	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	SMAW

	షీల్్డ 	మెటల్	 	యొక్క	సూతరెం	 	వెల్్డంగ్	 (SMAW)	 (Principle	of	Shielded	Metal	are	Welding	
(SMAW))
ల్క్ష్యాల్్ట:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు      
• ఫైికసి్చర్	యొక్క	రక్లల్ను		వివరించండి.
• ఫైికచుర్	2	క్లయాంప్	ల్	యొక్క	ఉద్ే్దశ్్లయానిని	వివరించండి.

ప్్లఠం	1.2.14	చూడండి

CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.5.61	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	SMAW

పవర్	స్ో ర్సి	యొక్క	రక్లల్్ట	(Types	of	Power	Source)
ల్క్ష్యాల్్ట:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు       
• AC	వెల్్డంగ్	ట్యరె న్సి	ఫ్లరమార్,	DC	వెల్్డంగ్		జనరేటర్	మరియు	వెల్్డంగ్	రకెిటుఫై�ైయర్	యొక్క		ల్క్షణ్ధల్ను	గురి్తంచండి.	
• పై�ై	వెల్్డంగ్	మెషిన్	ల్	యొక్క	పని	సూత్ధరె నిని	వివరించండి.
• AC	మరియు		DC	వెల్్డంగ్	మెషిన్	యొక్క		పరెయోజన్ధల్్ట	మరియు	నష్్లటు ల్ను	ప్ో ల్చుండి.
• వెల్్డంగ్	మెషిన్	ల్	యొక్క		సంరక్షణ	మరియు	మెయింటెనెన్సి	గురించి	వివరించండి

ప్్లఠం	1.2.18	చూడండి

CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.5.62	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	SMAW

ప్ొ ల్ారిటీ	రకం	మరియు	ఆర్గన్	పొ్ డవు	(Polarity	Type	and	Arc	Length)
ల్క్ష్యాల్్ట:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు        
• ఆర్గన్	వెల్్డంగ్		ల్ో	ప్ొ ల్ారిటీ	యొక్క		రక్లల్్ట	మరియు			ప్్లరె ముఖయాతను	పైేర్క్కనండి
• సరళ	మరియు	రివర్సి	ప్ొ ల్ారిటీ	యొక్క	ఉపయోగ్లల్ను	వివరించడం	
• ప్ొ ల్ారిటీని	నిర్ణయించే		పద్ధాతుల్ను	వివరించండి		మరియు	తపుపుడు	ప్ొ ల్ారిటీని	ఉపయోగించడం		వల్లా 	కల్గ	ేపరెభ్్యవ్లల్ను	వివరించండి.		

	ప్్లఠం	1.2.23	చూడండి

CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.5.63	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	SMAW

వెల్్డంగ్	స్్లథి నం	మరియు	ప్్లరె ముఖయాత	(Welding	Position	and	Importance)
ల్క్ష్యాల్్ట:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు        
• ప్్లరె థమిక	వెల్్డంగ్	స్్లథి న్ధల్ను		పైేర్క్కనండి	మరియు	వివరించండి.

ప్్లఠం	1.2.20	చూడండి	
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.5.64	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	SMAW

ఎడ్జె 	పైిరెపరేషన్	మరియు	ట్యక్	వెల్్డర్	విధ్ధనం	(Edge	Preparation	andTack	Weld	Procedure)
ల్క్ష్యాల్్ట:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు       
• ప్్లరె థమిక	వెల్్డంగ్	కీళలాను	వివరించండి	మరియు	పైేర్చ	పై�టటు ండి
• బటటు 	మరియు	ఫైిల్	ల్ెట్	వెల్్డర్సి	యొక్క	న్ధమకరణ్ధనిని	వివరించండి.

ప్్లఠం	1.2.10	చూడండి

CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.5.65	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	SMAW

వెల్్డంగ్	ఫిైకసిడ్	ల్్ట	మరియు	క్లయాంప్	ల్్ట	(Welding	Fixtures	and	Clamps)
ల్క్ష్యాల్్ట:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు       
• ఫైికసి్చర్	యొక్క	రక్లల్ను		వివరించండి.
• ఫైికచుర్	2	క్లయాంప్		ల్	యొక్క		ఉద్ే్దశ్్లయానిని	వివరించండి.

వెల్్డంగ్	ఫిైకసి్చర్సి

వలెి్డంగ్ ఫ్కక్్సడ్ లు  వలెి్డంగ్ చేయబడ్డ  వివిధ కాంప్ర నెంట్ నలు  సర్ెైన 
ప్రేద్ేశ్ాలోలో  ఉంచడ్ానికి మర్్థయు సపో ర్ట్  చేయడ్ానికి మర్్థయు  
వలెి్డంగ్ సట్ రెక్చుర్  డ్్యలో  వక్సతాక్రణలను నిర్్లధించడ్ానికి  జాగ్రత్తా గా డ్ిజెైన్ 
చేయబడ్ా్డ యి. దీ్ని కోసం, లొకేటింగ్ ఎలిమెంట్   జాగ్రత్తా గా ఉండ్ాలి 
కా్ర పై్కంగ్   తేలిక్గా కానీ దృఢంగా ఉండ్ాలి మర్్థయు క్ార పై్కంగ్ ఎలిమెంట్్స 
యొక్్క స్ాథి నం   వలెి్డంగ్ పరాే ంత్ం నుండ్ి స్పషట్ంగా ఉండ్ాలి.    వలెి్డంగ్ 
ఒత్తాళలోను త్టుట్ కోవడ్ానికి పై్కక్చుర్ చాలా స్్కథిరంగా మర్్థయు దృఢంగా 
ఉండ్ాలి. 

వెలి్డంగ్   ఇంజనీర్్థంగ్  గర్్థషట్  ఉతా్పదక్త్తో పాటు స్్కథిరంగా అధిక్ 
నాణ్యత్ను కోరుత్ుంద్ి మర్్థయు అందువలలో      హెైట్క్ వెలి్డంగ్ ఫ్కక్్సడలో  
రూప్క్ల్పన గత్ 25 సంవత్్సర్ాలలో నాటక్సయంగా   మెరుగుప్డ్ింద్ి. 
వాసతావానికి, ఉప్యోగ్థంచే వెలి్డంగ్ ఫ్కక్్సడలో   రక్ం త్యారు   
చేయబడుత్ునని ద్ానిపై�ై  ఆధారప్డి్ ఉంటుంద్ి.   ఉద్ాహరణక్ు, 
టా్యంక్ులు నిర్్థ్మంచబడుత్ుననిటలోయితే,  వలెి్డంగ్ ప్రేకి్రయలో  భాగాలను 
త్పైే్ప  స్ామర్ాథి యునిని  ఫ్కక్్సడులో   క్లిగ్థ ఉండ్ాలి. 

గ్లయాస్	వెల్్డంగ్	ఫిైకసి్చర్	ల్్ట

వెలి్డంగ్  అనేద్ి ఆకి్సజన్  సమక్షంలో ఇంధనానిని  కాలచుడం ద్ావార్ా 
జరుగుత్ుంద్ి, ఇది్ చాలా అధిక్ ఉషో్ణ గ్రత్లను ఉత్్పత్తా  చేసుతా ంద్ి   , 
ఇద్ి  వలెి్డంగ్ సమయంలో భాగాలను క్ర్్థగ్థంచి వాటిని క్లుప్ుత్ుంద్ి.      
గా్యస్ వెలి్డంగ్ విషయంలో, వలెి్డంగ్   ప్గుళలోను నివార్్థంచడ్ానికి  ఉష్ణ  
నషట్ం త్క్ు్కవగా ఉండ్ాలి.  అందువలలో       వర్్క పై్టస్ లక్ుమ  త్నం  
మదదుత్ును అంద్ించేటప్ు్పడు  వలె్డర్ లెైన్ క్ు దూరంగా పై�దదు  పై్కక్చుర్ 
దరేవ్యర్ాశి ఉండ్ే  విధంగా ఫ్కక్్సడ్ నలు డ్ిజెైన్  చేయాలి. 

ర్ాగ్థ మర్్థయు అలూ్యమినియంను వెలి్డంగ్ చేస్ేటప్ు్పడు ప్ద్ార్ాథి ల  
నుండ్ి  అధకి్ ఉష్ణ  నషట్ం  కారణంగా ప్రేతే్యక్ శ్రద్ధ  అవసరం  .  ఈ 
ఇబ్బంది్ని ప్ర్్థష్కర్్థంచడ్ానికి,    ఫ్కక్్సడ్ కాంటాక్ట్ పాయింటలో క్ు 
దూరంగా పాయింటులపై�ై టాక్ వెలి్డంగ్    చేయాలి  మర్్థయు మిగ్థలిన  

వెలి్డంగ్ ఫ్కక్్సడలో  వెలుప్ల  చేయాలి.   వర్్క పై్టస్ క్ు మదదుత్ు ఇవవాడ్ానికి 
మర్్థయు వెలి్డంగ్ వక్సతాక్రణలను నిర్్లధించడ్ానికి స్్క-కా్యంప్ లు 
మర్్థయు హో ల్్డ  డ్ౌన్ పైేలో ట్ లు అదనంగా ఉప్యోగ్థంచబడతాయి.) 
ప్టం 1)

Fig 1 

ఆర్గన్	వెల్్డంగ్	ఫైికసి్చర్సి

ఉత్్పత్తా  అయిే్య అధకి్ ఉషో్ణ గ్రత్ల వదదు   గాలిలోని ఆకి్సజన్ మర్్థయు నెై 
ట్రరే జన్ వాయువులతో  వర్్క పై్టస్ రస్ాయనిక్ంగా చర్య  జరప్గలదు.

వెలి్డంగ్ చసే్ేటప్ు్పడు ఆర్గన్ ద్ావార్ా.       ఆ భాగం  గాలితో  
ప్రేత్స్పంద్ించక్ుండ్ా నిర్్లధించడ్ానికి, ప్ర్్థసర్ాలక్ు   వర్్క పై్టస్  
బహిర్గత్ం కాక్ుండ్ా త్గ్థ్గంచడ్ానికి వెలి్డంగ్ పరాే ంత్ం చుట్టట్  ఒక్ రకి్త్ 
క్వచ వాయువును ఉప్యోగ్థస్ాతా రు   . ఆర్గన్ వెలి్డంగ్ లో ఉత్్పత్తా  అయిే్య 
ఉషో్ణ గ్రత్లు గా్యస్ వెలి్డంగ్ లో క్టంట్ర చాలా ఎక్ు్కవగా ఉంటాయి. 
అందువలలో , ఈ సందర్భంలో, ఫ్కక్్సడ్ మంచి మదదుత్ును అంద్ించాలి, 
వర్్క పై్టస్ క్ు  సర్ెైన  అమర్్థక్ను అంద్ించాలి  మర్్థయు వలెి్డంగ్ 
పరాే ంత్ం నుండ్ి  వేడి్ని వెదజలలోడ్ానికి క్ూడ్ా  అనుమత్ంచాలి.   వర్్క 
పై్టస్ ని   దృఢంగా  అలెైన్ చేయడ్ానికి అవి త్నం శకితాని  అంది్ంచాలి.   
ఈ బలానిని  త్గ్థన  పాయింటలో  వదదు  బా్యక్ బార్ ల  ద్ావార్ా మదదుత్ు 

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



149

ఇచేచు కా్యంప్ ల ద్ావార్ా వర్్థతాంప్జేస్ాతా రు.  ఈ బా్యంకింగ్ బారులో    క్ర్్థక్ని 
లోహానికి  బలమెైన మదదుత్ును   అంది్ంచడమే కాక్ుండ్ా వాటిని  
వక్స్రక్ర్్థస్ాతా యి. ర్ెస్్కస్�ట్న్్స వెలి్డంగ్ ఫ్కక్్స్చర్ లు  సురకి్త్ంగా ప్నిచేయడం 
కొరక్ు ఫ్కక్్సడ్ లు   శిథ్ిలాలు  మర్్థయు ఫ్ాలో ష్ లేక్ుండ్ా ఉండ్ాలి.    
ఇంజక్షన్, ఇను్సలేషన్, వెల్డర్ ఫ్ాలో ష్ మర్్థయు లొకేషన్  వంటి పై్కక్చుర్ 
వేడ్్రక్్కడ్ానికి వివిధ కారణాలు    ఉనానియి.  మాగెనిటిక్ ట్టర్్థంగ్  
క్ూడ్ా ఇలాంటి సమస్యలను క్లిగ్థసుతా ంది్.   ట్టల్ శకితాని గ్రహిసుతా ంది్ 
మర్్థయు వలెి్డంగ్  సమయంలో వడే్్రక్ు్కత్ుంద్ి  , ఇద్ి వెల్డర్ ను స్ా్పట్ 
వలెి్డంగ్ కోసం మర్్థంత్  క్షట్ప్డమని  బలవంత్ం చసేుతా ంద్ి.    ద్ీనిని 
నివార్్థంచడ్ానికి అయస్ా్కంత్ ప్ద్ార్ాథి లతో   ఫ్కక్్సడులో , బేస్ పైేలో టులో  
మర్్థయు ఇత్ర భాగాలను త్యారు చేస్ాతా రు. ర్ెస్్కస్�ట్న్్స హంటింగ్ 
కారణంగా ద్ాని గుండ్ా విదు్యత్ ప్రేవహించడం మర్్థయు వడే్్రక్్కడ్ానిని 
నిర్్లధించడం కొరక్ు ఇన్సల్ట్ ఫ్కక్్సడ్        .  బిలుట్ ల నుండ్ి పై�ైకి క్లిక్ 
ఉప్ర్్థత్లాలు, ఫ్కక్్సడ్  యొక్్క అనిని భాగాలను ఇన్సల్ట్ చేయండి్.

ల్ేజర్	వెల్్డంగ్	ఫిైకసిడ్	ల్్ట

లేజర్ వలెి్డంగ్   అనదే్ి త్క్ు్కవ వక్సతాక్రణ  మర్్థయు ఉష్ణ  ఇను్పట్రతా  
ఇరుకెైన, లోత్రైన వలెి్డంగలోను ఉత్్పత్తా  చేయడంలో ద్ాని బహుముఖ 
మర్్థయు శీఘ్్రంక్ు ప్రేస్్కద్ి్ధ  చ్రంద్ింద్ి.    త్క్ు్కవ నుండ్ి పో స్ట్  వలెి్డంగ్ 
పరాే స్�స్్కంగ్ అవసరమయిే్య   భాగాలలో  ఇద్ి చాలా ప్రేజాదరణ ప్ర ంద్ింద్ి.   
అలాగే, సర్ెైన ఫ్కక్్సడ్ తో లేజర్ వలెి్డంగ్ ట్టల్ ప్నిని సులభ్త్రం 
చసేుతా ంద్ి, త్క్ు్కవ సమయంలో ఖచిచుత్మెైన ఉత్్పత్తాకి ద్ార్్థతీసుతా ంది్, 
ఇద్ి  ట్టల్్స    కోసం  ప్నిని సులభ్త్రం చేసుతా ంద్ి, లీడ్ సమయానిని  
త్గ్థ్గసుతా ంద్ి, ఎటువంటి వక్సతాక్రణ  లేక్ుండ్ా  వలెి్డంగ్ భాగాల ఉతా్పదక్త్ 
మర్్థయు నాణ్యత్ను మెరుగుప్రుసుతా ంద్ి.   విభినని వలెి్డంగ్ ఆప్రే్షన్ 
ల కొరక్ు విభినని  పై్కక్చుర్ డ్ిజెైన్ చేయబడ్ింద్ి.

వలెి్డంగ్ కా్యంప్ లు మెటల్ ష్టట్ లేద్ా లెగ్ హో ల్డర్ లు, ఇవి 
తాతా్కలిక్ంగా  ర్ెండు ప్ద్ార్ాథి ల  ముక్్కలను గటిట్గా   ప్టుట్ క్ుంటాయి. 
ద్ీని వలలో   వెల్డరులో  ష్టటలో లో క్దలిక్ల గుర్్థంచి ఆంద్్యళన చ్రందక్ుండ్ా  
ఆర్గన్  ను నడప్డం  మర్్థయు ముక్్కలను క్లిస్్క  వలెి్డంగ్  చేయడం   
సులభ్ం అవుత్ుంద్ి.   కా్యంప్ లు ముక్్కలను గటిట్  అమర్్థక్లో క్లిస్్క 
ఉంచడ్ానికి మిమ్మలిని అనుమత్స్ాతా యి.     

• నిర్ా్మణం

• 4 అంగుళాల ఓపై�నింగ్

• 3.25 అంగుళాల గ్కంత్ు లోత్ు.

స్్లటు రా ంగ్	హాయాండ్	పైీఆర్	115	ల్ా	కింగ్	సి-క్లయాంప్సి

• గుండరేని చిటా్క

• నికోల్ మర్్థయు క్్రమ్ హీట్ టీరేట్ చేస్్కన స్్టట్ల్ నిర్ా్మణం

• 4 అంగుళాల ఓపై�నింగ్

• 3.25 అంగుళాల గ్కంత్ు లోత్ు

Pliersను	ల్ాక్	చేయడం

C-క్లయాంప్	ల్్ట,	క్లంటుల్ెవర్చ	క్లయాంప్	ల్్ట	స�లలా డింగ్	ఆర్మా	

క్లయాంప్	ల్్ట

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.5.65	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.5.66	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	SMAW

ఎల్కోటురో 	డులా 	-	రక్లల్్ట	-	వివరణ	(Electrodes	-	Types	-	Description)
ల్క్ష్యాల్్ట:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు        
• ఆర్గన్	వెల్్డంగ్	ఎల్కోటురో 	గురించి	వివరించండి
• ఎల్కోటురో 	ల్	రక్లల్ను		పేైర్క్కనండి
• పూత	క్లరక్లనిని	వివరించండి	
• ఎల్కోటురో 	పై�	ైఫ్లా క్సి	కోటింగ్	యొక్క	ల్క్షణ్ధల్ను	వివరించడం
• వెల్్డంగ్	సమయంల్ో	ఫ్లా క్సి	కోటింగ్	యొక్క	విధుల్ను	వివరించండి.

ప్్లఠం	1.3.43	చూడండి

CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.5.67	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	SMAW

ఫ్లా క్సి	యొక్క	విధుల్్ట		మరియు	ఫ్లా క్సి	యొక్క	ల్క్షణం	(Functions	of	Flux	and	Characteristic	of	
Flux)
ల్క్ష్యాల్్ట:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతార్చ				     
• ఆర్గన్	వెల్్డంగ్	ఎల్కోటురో 	గురించి	వివరించండి
• ఎల్కోటురో 	ల్	రక్లల్ను		పేైర్క్కనండి
• పూత	క్లరక్లనిని	వివరించండి	
• ఎల్కోటురో 	పై�ై	ఫ్లా క్సి	కోటింగ్	యొక్క	ల్క్షణ్ధల్ను	వివరించడం
• వెల్్డంగ్	సమయంల్ో	ఫ్లా క్సి	కోటింగ్	యొక్క	విధుల్ను	వివరించండి.

ప్్లఠం	1.3.43	చూడండి

CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.5.68	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	SMAW

ఎల్కోటురో 	యొక్క	ఎంపైిక	(Selection	of	Electrode)
ల్క్ష్యాల్్ట:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతార్చ				     
• ఆర్గన్	వెల్్డంగ్	ఎల్కోటురో 	గురించి	వివరించండి
• ఎల్కోటురో 	ల్	రక్లల్ను		పేైర్క్కనండి
• పూత	క్లరక్లనిని	వివరించండి	
• ఎల్కోటురో 	పై�	ైఫ్లా క్సి	కోటింగ్	యొక్క	ల్క్షణ్ధల్ను	వివరించడం
• వెల్్డంగ్	సమయంల్ో	ఫ్లా క్సి	కోటింగ్	యొక్క	విధుల్ను	వివరించండి.

ప్్లఠం	1.3.43	చూడండి
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.5.69	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	SMAW

ఎల్కోటురో డులా 	నిల్వా	మరియు	మద్్దతు	ఉష్ో్ణ గరిత(Electrode	Storage	and	Backing	Temperature)
ల్క్ష్యాల్్ట:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు          
• స�పుషల్	పరపుస్	ఎల్కోటురో 	ల్్ట	మరియు	వ్లటి	అపైిలా కేషన్	గురించి	వివరించడం
• కోటెడ్	ఎల్కోటురో డ్	బేకింగ్	చేయాల్సిన		ఆవశ్యాకతను	పైేర్క్కనండి
• మెర్చగెైన	వెల్్డంగ్	క్లవాల్టీ	కొరక్ట		ఎల్కోటురో డ్	ని	సరిగ్ల్గ 	నిల్వా		చేయండి	మరియు	హాయాండిల్	చేయండి.

ప్్లఠం	1.3.44	&	45	చూడండి

CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.5.70	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	SMAW

ల్ోహాల్	రక్లల్్ట	మరియు	వ్లర	ిగుణగుణ్ధల్్ట	(Types	of	Metals	and	their	Characteristics)
ల్క్ష్యాల్్ట:	వదదు  the ముగ్థంచు యొక్్క ఇద్ి పాఠం మీరు చేయాలి అవవాక్ు యోగ్యమెైన క్ు          
• వివిధ	రక్లల్	ల్ోహాల్ను	పైేర్క్కనండి
• ల్ోహాల్	ల్క్షణ్ధల్ను	వివరించండి.
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CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.5.70	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.5.71	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	SMAW

పై�ైప్	వెల్్డంగ్	యొక్క	పరిచయం	(Introduction	to	Pipe	Welding)
ల్క్ష్యాల్్ట:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు           
• పై�ైప్	వెల్్డంగ్	తయార	ీనిరూపైించబడింద్ి
• పై�ైప్	వెల్్డంగ్	యొక్క	స్్లథి నం
• పై�ైప్	వెల్్డంగ్	యొక్క	పరెయోజన్ధల్్ట

పై�ైప్   వెలి్డంగ్ అనేద్ి ర్ెండు  పై�పై్ులను  క్లిపై్క క్లిపైే ఒక్ ప్ద్ధత్. పై�పై్ుల 
కొరక్ు ఉప్యోగ్థంచే వెలి్డంగ్ ప్ద్ధత్ులోలో   MIG వలెి్డంగ్  మర్్థయు TIG 
వలెి్డంగ్ తో సహా ఆర్గన్  వెలి్డంగ్ ప్రేకి్రయలు ఉనానియి.  కొనిని పై�ైప్ 
వలెి్డంగ్ మర్్థయు పై�ైప్ లెైన్ వెలి్డంగ్ మధ్య వ్యతా్యస్ానిని చూప్ుతాయి,    
పాలో ంటులో  మర్్థయు ర్్థఫ�ైనర్ీల వదదు  లోహప్ు పై�పై్ులక్ు సంబంధించిన 
పై�ైప్ వలెి్డంగ్  మర్్థయు గా్యస్, నీరు, చమురు మర్్థయు ఇత్ర 
దరేవాలను అనకే్ మెైళలోక్ు రవాణా చేయడ్ానికి  ఉప్యోగ్థంచే   వాటిని 
సూచిసూతా  పై�ైప్ లెైన్ వెలి్డంగ్.

పై�ైప్	వెల్్డంగ్	ద్శ్ల్్ట

అనిని వెలి్డంగ్ ప్నుల మాద్ిర్్థగానే, పరాే స్�స్ ఎంపై్కక్తో పరాే రంభించి, 
పాటించాలి్సన   అనేక్  దశలు   ఉనానియి, వీటిలో కారకాలను 
ప్ర్్థగణనలోకి తీసుకోవడం జరుగుత్ుంద్ి.

• పై�ైప్ మెటీర్్థయల్

• పై�ైప్ు వా్యసం మర్్థయు గ్లడ మందం

• వెలి్డంగ్ స్ాథి నం

• వెల్్డ  మెంట్ లక్షణాలు

• వెలి్డంగ్ ది్శ (పై�ైకి లేద్ా ద్ిగువక్ు)

• అవసరమెైన వలెి్డంగ్ నాణ్యత్

• [మారుచు ] ఆర్్థథిక్ ప్ర్్థగణనలు

• ఆర్్లగ్యం మర్్థయు భ్దరేత్

  ప్రేకి్రయ మర్్థయు ఎకివాప్ మెంట్ ఎంపై్కక్ ప్ూరతాయిన త్రువాత్, వాసతావ 
వెలి్డంగ్ పరాే రంభించడ్ానికి సమయం ఆసననిమెైంద్ి, స్ాధారణంగా ఈ 
కి్రంద దశలతో  

1	 జాయింట్	పైిరెపరేషన్

 జాయింట్ పై్కరేప్ర్ేషన్ సంబంధతి్ స్ాట్ ండర్్డ ద్ావార్ా నిరే్దుశించిన త్గ్థన 
మార్గదర్శకాలను పాటించాలి.

2	 పై�ైప్	ఎండ్	కీలానింగ్

 ఆయిల్,  పై�యింట్, త్ుప్ు్ప లేద్ా వార్నిస్ తో సహా  అవాంఛనీయ 
తేమ లేద్ా ప్ూలను తొలగ్థంచండ్ి.  ఇద్ి లోపాలను  మర్్థయు 
ఖర్ీద్్రైన మరమ్మత్ుతా ద్ార లేద్ా ర్ీ-వెలి్డంగ్ ను నివార్్థసుతా ంద్ి. 

3	 వెల్్డంగ్

   అవసరమెైన స్�్పస్్కఫ్కకేషన్  ల ప్రేకారం, సర్ెైన మెటరీ్్థయల్్స (ఎలకోట్రో  

లత్తో సహా) మర్్థయు ప్ర్ా మీటర్ లు (పై్టరే హీట్ అవసర్ాలు 
మొదలెైనవి)  ఎంచుక్ునని   త్రువాత్,  వలెి్డంగ్  రూట్ పాస్ 
లత్తో పరాే రంభించవచుచు. వెలి్డంగ్ ఫ్కల్ మర్్థయు ఫ�ైనల్ కా్యప్ 
ద్ాటడ్ానికి ముందు  హాట్ పాస్ లు ద్ీనిని  అనుసర్్థస్ాతా యి.

4	 మరమమాతుల్్ట[మార్చచు]

 ఆదర్శవంత్ంగా, మీరు     ఈ దశను ద్ాటవేయగలరు, కానీ 
వలెి్డంగలోను త్నిఖీ చేయడం మర్్థయు ఏజెైనా లోప్ం మరమ్మత్ులు 
చేయడం విలువెై నద్ి. 

పై�ైప్	వెల్్డంగ్	ప్్లస్	ల్్ట

పై�ైప్ వెలి్డంగ్ లక్ు  అనకే్ విభినని వలె్డర్ పాస్ లు అవసరం అవుతాయి

• రూట్	ప్్లస్	ల్్ట

 ఈ మొదటి పాస్ లు ఫ�ైర్్థంగ్  యొక్్క రె్ండు  విభాగాల  మధ్య  
ఖాళీని భ్రీ్తా చేయాలి. 

• హాట్	ప్్లస్	ల్్ట

 ఇవి  రూట్ వెల్డర్ ను ర్ెండు గాజు ముఖాలక్ు క్లుప్ుతాయి.  

∙	 	ప్్లస్	ల్్ట	నింపండి

 ఫ�ైనల్ కా్యప్ పాస్ లు చేయడ్ానికి ముందు ఈ పాస్ లు చాలా 
వరక్ు గాడ్ిని నింప్తాయి.
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∙	 క్లయాప్	ప్్లస్	ల్్ట

 ఈ ఫ�ైనల్ పాస్ లు పై�పై్ు    యొక్్క ఉప్ర్్థత్లానికి  మించి  
స్ాధ్యమెైనంత్ త్క్ు్కవ నిర్ా్మణంతో వలెి్డంగ్  ను  ప్ూర్్థతా చేయాలి.     
వెల్డర్ ప్ూసలను మెరుగుప్రచడ్ానికి మర్్థయు త్ుద్ి,   ఫ్కనిష్కంగ్ 
కా్యప్ పాస్ క్ు ముందు కాలుషా్యనిని తొలగ్థంచడ్ానికి అవసరమెైతే 
మీరు ఈ ప్ర రను త్ర్్థగ్థ గెైరూండర్ చేయవచుచు.  

పై�ైప్	వెల్్డంగ్	స్్లథి న్ధల్్ట

   పై�ైప్ వెలి్డంగ్ ప్ర జిషన్ 1G, 2G, 5G మర్్థయు 6G  అనే నాలుగు 
రకాలు ఉనానియి.   పై�ైప్ు  స్్కథిరంగా   ఉంద్ా లేద్ా త్రుగుత్ుందన 
మర్్థయు  పై�పై్ు సమాంత్రంగా, నిలువుగా లేద్ా ఒక్ కోణం వదదు  
వంగ్థ ఉంద్ా అనని ప్రేత్  స్ాథి నం వివర్్థసుతా ంద్ి.

∙	 1G	వెల్్డంగ్

 ఈ స్ాథి నం పై�ైప్ును అడ్డంగా ఉంచుత్ుంద్ి. పై�పై్ును సమాంత్ర 
(X) అక్షం వెంటబడ్ి త్ప్్పవచుచు, వెల్డర్ స్్కథిరంగా ఉంటుంద్ి. పై�ైప్ు 
పై�ైభాగంలో వెలి్డంగ్ ప్ూర్్థతా చేయబడ్ింద్ి    మర్్థయు పై�ైప్  వలెి్డంగ్ 
ప్ర జిషన్  డ్్యలో   ఇద్ి అత్్యంత్ పరాే థమిక్మెైనద్ి. 

∙	 2G	వెల్్డంగ్

 ఈ స్ాథి నం పై�పై్ును నిలువుగా గ్థటారుగా ఉంచుత్ుంద్ి.    పై�ైప్ును 
నిలువు  (Y)  అక్షం  వెంటబడ్ి    త్ప్్పవచుచు, వెల్డర్ స్్కథిరంగా 
ఉంటుంద్ి. పై�ైప్ు యొక్్క వెైప్ున సమాంత్రంగా వెలి్డంగ్ 
నిరవాహించబడుత్ుంద్ి.

∙	 5	జీ	వెల్్డంగ్

  5G ప్ర జిషన్  పై�పై్ును అడ్డంగా ఉంచుత్ుంద్ి, అయితే,  1G 
ప్ర జిషన్  మాది్ర్్థగా కాక్ుండ్ా, పై�ైప్ును త్ప్్పలేం. బదులుగా,  
వెల్డర్ వెలి్డంగ్ సృష్కట్ంచడ్ానికి స్్కథిరమెైన పై�పై్ు చుట్టట్  నిలువు 
ద్ిశలో క్దలాలి  .

∙	 6జీ	వెల్్డంగ్

   ఈ స్ాథి నం పై�ైప్ును   45° కోణం వదదు  వంచి ఒక్ చదునెైన 
ఉప్ర్్థత్లానిని సృష్కట్సుతా ంద్ి.      పై�ైప్ు 5G  వలె  పై్కక్్స  చేయబడ్ింద్ి, 
మర్్థయు  వెల్డర్ త్ప్్పనిసర్్థగా పై�ైప్ు చుట్టట్   క్దలాలి.  ఇద్ి  
నాలుగు       స్ాథి నాలలో  అత్్యంత్ అధునాత్నమెైనద్ి మర్్థయు 
పై�ైప్ వలె్డర్ నుండ్ి  ఎక్ు్కవ స్ాథి యి నెైప్ుణ్యం  అవసరం. 

వెల్డరులో    ప్రేత్ రక్మెైన  ప్ర జిషనలోను నేరుచుక్ుంటారు, 1 జి పరాే వీణ్యం 
ప్ర ందడం సులభ్ం మర్్థయు 6 జి అత్్యంత్ క్షట్ం.   ఒక్ వెల్డర్ ప్రేత్ 
ప్ర జిషన్ లో సర్్థట్ఫ్కకేటని ప్ర ంద్ాలి్స ఉంటుంద్ి, కాబటిట్   1G ప్ర జిషన్   
లోలో  అర్హత్ స్ాధించిన ఎవర్ెైనా 2G, 5G లేద్ా నగని వెల్డర్  చేయలేరు, 
అయితే మీరు లోల అర్హత్ క్లిగ్థ ఉంట్ర మీరు   ద్ేవిలోనెైనా వెలి్డంగ్  
చేయవచుచు.  ఇత్ర ప్దవులు..   పై�ైప్ వలెి్డంగ్ లు   చసే్ేటప్ు్పడు ఈ 
ప్రేమాణాలు ప్ని వాతావరణం  యొక్్క భ్దరేత్ను సంరక్ిస్ాతా యి. 

పరెయోజన్ధల్్ట[మార్చచు]

స్్క రూడ్ స్్కటిట్ంగ్్స వంటి ఇత్ర జాయినింగ్ ప్ద్ధత్ుల క్టంట్ర వెలి్డంగ్ 
పై�పై్ులు అనకే్ ప్రేయోజనాలను క్లిగ్థ ఉంటాయి. ఈ ప్రేయోజనాలు :

1	 తక్ట్కవ	సిటిటు ంగ్	ల్్ట

 వెలి్డంగ్ పై�ైప్ యొక్్క   సరళమెైన  విభాగాలలో చేరడ్ానికి  

స్్కటిట్ంగ్ ల అవసర్ానిని తొలగ్థసుతా ంద్ి. ఒక్ స్్క రూడ్ పై�ైప్  క్ు 
ప్రేత్ జాయింట్ మధ్య స్్కటిట్ంగ్ అవసరం    అవుత్ుంద్ి, అయితే 
వెలి్డంగ్ జత్చేయాలి్సన  భాగాల యొక్్క త్ుద్ి త్యారీ్ త్రువాత్ 
పై�ైప్ులను  త్వారగా క్లప్వచుచు. 

2	 తక్ట్కవ	ఖర్చచుల్్ట

 వెల్ డ్్రడ్ పై�ైప్   స్్క రూడ్  క్నెక్షనలో  క్టంట్ర సననిమని గ్లడ పై�ైప్ును 
ఉప్యోగ్థంచగలదు, ఇద్ి  ద్ీర్ఘకాలిక్ మర్్థయు పై�దదు  ఉద్్య్యగాలక్ు 
గణనీయమెైన ఖరుచు ఆటాక్ు  ద్ార్్థతీసుతా ంది్  .  పై�ైప్ులను క్లిపై్క  
సూ్రరూ చేయడ్ానికి త్రరేట్్స స్్కటిట్ంగ్్స యొక్్క అధిక్ ఖరుచులతో పాటు 
అధిక్ శ్రమ ఖరుచులు క్ూడ్ా అవసరం.

3	 మెర్చగెైన	పరెవ్లహం

 స్్క రూడ్ స్్కటిట్ంగ్ లు పై�ైప్ ద్ావార్ా ప్రేవాహంలో  అలజడ్ి 
మర్్థయు దరేవ నిర్్లధక్ంను  సృష్కట్స్ాతా యి. మెరుగెైన ప్రేవాహానిని 
అనుమత్ంచడ్ానికి వెల్ డ్్రడ్ ద్రాే వణాలు మృదువెైన మర్్థయు 
క్్రమబద్ధమెైన   ఉప్ర్్థత్లాలను  సృష్కట్ంచగలవు  .

4	 రపిైేర్	యొక్క	స్ౌల్భయాం

 వెల్ డ్్రడ్ స్్కసట్మ్ లు స్ాధారణంగా స్్క రూడ్ స్్కసట్మ్ ల క్టంట్ర 
ర్్థపైేర్ చేయడం సులభ్ం.    వెలి్డంగ్ చేయబడ్ిన పై�పై్ును త్రచుగా 
మరమ్మత్ుతా ద్ార చేయగలిగ్థన చ్లట, స్్క రూడ్ స్్కసట్మ్  ర్్థపేైర్  
కోసం విడద్ీయడం మర్్థయు త్ర్్థగ్థ క్లప్డం అవసరం  .   ఇది్ 
స్పషట్ంగా పై�పై్ు వ్యవసథిక్ు కార్్థ్మక్ ఖరుచులు మర్్థయు ప్ని 
వేళలను పై�ంచుత్ుంద్ి.

5	 తక్ట్కవ	లీక్టల్్ట

  వెల్ డ్్రడ్ పై�ైప్  స్ాధారణంగా స్్క రూడ్ స్్కసట్మ్ క్టంట్ర వెైబేరేషన్  
ను మెరుగుగా  నిరవాహించగలదు, ఇద్ి లీ కేజీలక్ు త్క్ు్కవ 
అవకాశం క్లిగ్థసుతా ంద్ి. 

6	 సుల్భమెైన	ఇనుసిల్ేషన్

    వెల్ డ్్రడ్ పై�ైప్ులను ఇన్సల్ట్  చేయడం సులభ్ం,  ఎందుక్ంట్ర 
క్వర్  అవసరమయిే్య  కిలోషట్మెైన గడ్డలను సృష్కట్ంచడ్ానికి త్రరేట్న్ 
క్నెక్షనులో   లేవు.

7	 స్్లథి నము

 వెలి్డంగ్ పై�పై్ులను దగ్గరగా ఉంచవచుచు, కానీ త్రరేట్న్ పై�పై్ులక్ు 
అదనప్ు సథిలం అవసరం, త్ద్ావార్ా ర్ెంగ్ లు మర్్థయు ఇత్ర 
స్ాధనాలను ఉప్యోగ్థంచవచుచు.

8	 కూలీ

  చినని పై�ైప్ులను  వెలి్డంగ్ చేయడ్ానికి లేద్ా  సూ్రరూ చేయడ్ానికి  
అవసరమెైన  శ్రమ ద్ాద్ాప్ు సమానంగా ఉననిప్్పటిక్స, పై�పై్ు 
ప్ర్్థమాణం పై�ర్్థగ్థనందున,  స్్క రూడ్ పై�పై్ు పై�ర్్థగే కొదీ్దు   వెలి్డంగ్  
పై�ైప్ును ఇన్ స్ాట్ ల్ చేయడ్ానికి అవసరమెైన శ్రమ ఖరుచులు 
మర్్థయు సమయం త్గు్గ త్ుంద్ి. ఒక్ స్్క రూడ్ పై�ైప్ుక్ు వేరే్వారు 
పై�ైప్ు ప్ర్్థమాణాలక్ు వేర్ేవారు ట్టర్్థంగ్ క్ూడ్ా అవసరం, అయితే 
నెైప్ుణ్యం క్లిగ్థన వలె్డర్ పై�ైప్ు ప్ర్్థమాణాల శ్్ర్రణి కోసం ఒకే వలెి్డంగ్ 
యంతరాే నిని ఉప్యోగ్థంచవచుచు.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.5.71	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.5.72	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	SMAW

పై�ైపుల్	రక్లల్్ట	మరియు	పై�ైప్	ష�డూయాల్	(Types	of	Pipes	and	Pipe	Schedule)
ల్క్ష్యాల్్ట:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు           
• న్ధన్	ఫై�రరిస్	పై�ైపుల్క్ట	ఫై�రరిస్	గురించి	వివరించండి
• పై�ైప్	ష�డూయాల్	పేైర్క్కనండి

పై�పై్ులు దరేవాలను  (దరేవాలు, వాయువులు మర్్థయు దరేవీక్ర్్థంచిన 
ఘ్నప్ద్ార్ాథి లు) రవాణా చేయడ్ానికి ఉప్యోగ్థంచే వృతాతా కార గ్కటాట్ ల 
ఉత్్పత్ుతా లుగా నిరవాచించబడ్ా్డ యి  . డ్ిజెైన్ ట్ంప్ర్ేచర్  క్ు అనుగుణంగా  
ఒక్ నిర్్థదుషట్  డ్ిజెైన్ పై్టడనం కోసం  పై�ైప్ులు   రూప్ర ంద్ించబడ్ా్డ యి.   
పై�పై్ులక్ు  సంబంధించిన  వివిధ పార్ా మీటరులో  పై�ైప్ ప్ర్్థమాణం, పై�ైప్ 
ష�డూ్యల్ లేద్ా మందం, పై�ైప్ మెటరీ్్థయల్, పై�రేషర్ స్ాట్ ండి్ంగ్ కెపాస్్కటీ, 
ట్ంప్రే్చర్ స్ాట్ ండ్ింగ్ కెపాస్్కటీ మొదలెైనవి. పార్్థశ్్ార మిక్ రంగంలో 
వివిధ రకాల పై�పై్ులను వివిధ ప్రేయోజనాల కోసం ఉప్యోగ్థస్ాతా రు.

మెటీరియల్	ఆధ్ధరంగ్ల		పై�ైపు	రక్లల్్ట

పై�ైప్ులను  స్ాధారణంగా త్యార్ీ  సమయంలో  పై�ైప్ును ఉత్్పత్తా  
చేయడ్ానికి ఉప్యోగ్థంచే   వాటి ఆధారంగా వరీ్్గక్ర్్థస్ాతా రు.  
స్ాధారణంగా, రె్ండు రకాల పై�ైప్ులు ఉనానియి: 

1 మెటాలిక్ పై�పై్ులు మర్్థయు

2 నాన్ మెటాలిక్ పై�ైప్ులు

మెట్యల్క్	పై�ైపుల్్ట

లోహంతో త్యారు చసే్్కన పై�ైప్ులను మెటాలిక్ పై�పై్ులు అంపారు. 
వీటిని రె్ండు కేటగ్థర్ీలుగా వర్ీ్గక్ర్్థంచవచుచు.

• ఫ్రర్్స ప్ద్ార్ాథి లతో త్యారు చేస్్కన  పై�పై్ులు   , మర్్థయు

• నాన్ ఫ్రర్్స ప్ద్ార్ాథి లతో త్యారు చేస్్కన పై�ైప్ులు

ఫరర్సి	మెటీరియల్సి	తో	తయార్చ	చేయబడ్డ 	పై�ైపుల్	రకం

ఈ రక్మెైన  పై�పై్ులు బలంగా మర్్థయు బరువుగా ఉంటాయి.   ఈ 
పై�ైప్ులలో ఇనుము ప్రేధాన భాగంగా ఉంటుంద్ి. ఫ్రర్్స ప్ద్ార్ాథి లతో 
త్యారు చేయబడ్ిన పై�ైప్ులక్ు స్ాధారణ ఉద్ాహరణలు.

• కార్బన్ స్్టట్ల్ పై�ైప్ులు

• స్�ట్యిన్ లెస్ స్్టట్ల్ పై�ైప్ులు

• అలాలో యేి స్్టట్ల్ పై�ైప్ులు

• కాస్ట్ ఐరన్ పై�పై్ులు

అధకి్ ఉషో్ణ గ్రత్ మర్్థయు పై్టడన అనువరతానాలక్ు ఈ వర్గం  పై�పై్ులు 
అనుక్ూలంగా ఉంటాయి.   ఆయిల్ అండ్ గా్యస్, ర్్థఫ�ైనర్ీ, కెమిక్ల్, 
పై�ట్రరే కెమిక్ల్, ప్వర్ పాలో ంటులో  మొదలెైన వాటిలో ఉప్యోగ్థంచే పై�పై్ులు 
చాలావరక్ు ఫ్రర్్స ప్ద్ార్ాథి లతో త్యారు చేయబడతాయి.       

న్ధన్	ఫరర్సి	మెటీరియల్సి	తో	తయార్చ	చేయబడ్డ 	పై�ైపుల్	రకం

ఈ పై�పై్ుల సమూహంలో, ఇనుము ప్రేధాన భాగం కాదు. వీటిని 
స్ాధారణంగా ర్ాగ్థ, అలూ్యమినియం, ఇత్తాడ్ి మొదలెైన వాటితో 
త్యారు చేస్ాతా రు.   నాన్ ఫ్రర్్స  ప్ద్ార్ాథి లతో త్యారు చసే్్కన  
స్ాధారణ  పై�ైప్ులు:

• అలూ్యమినియం మర్్థయు అలూ్యమినియం అలాలో యేి పై�ైప్ులు.

• ర్ాగ్థ మర్్థయు ర్ాగ్థ మిశ్రమ పై�పై్ులు.

• నికోల్ మర్్థయు నికోల్ అలాలో యిే పై�పై్ులు.

• ట్ైటానియం మర్్థయు ట్ైటానియం అలాలో యేి పై�ైప్ులు.

• జిర్్ల్కనియం మర్్థయు జిర్్ల్కనియం అలాలో యిే పై�ైప్ులు.

పై�ైపు	యొక్క	ఎన్	పైిఎస్		అంటే	ఏమిటి?

‘ఎన్ పై్కఎస్   ‘  అనేద్ి నామమాత్రేప్ు పై�పై్ు ప్ర్్థమాణం యొక్్క  సంక్ిప్తా  
రూప్ం,  ఇద్ి పై�ైప్ు యొక్్క  వా్యస్ానిని నిరవాచించే  మార్గదర్శక్ 
సంఖ్యగా ఉప్యోగ్థంచే  ప్దం.

పై�ైప్	ష�డూయాల్	అంటే	ఏమిటి?

పై�ైప్ు ష�డూ్యల్ (SCH) అనదే్ి పై�పై్ు  యొక్్క   గ్లడ  మంద్ానిని  
ఎలా వర్్థ్ణస్ాతా రు.     ఇది్  వాసతావ కొలత్ కాదు,  కానీ గ్లడ మందం 
సూత్రేం  ఆధారంగా గెైడ్ సంఖ్య. ఒకే వా్యసం ఉనని  ర్ెండు పై�పై్ులు 
వేర్ేవారు ష�డూ్యలలోను క్లిగ్థ ఉండవచుచు,  అంట్ర అవి వేర్ేవారు గ్లడ 
మంద్ానిని క్లిగ్థ ఉంటాయి. కాబటిట్   అధిక్ పై్టడన అనువరతానం కోసం  
ఒక్ పై�ైప్ును సూచించే  ఎవర్ెైనా పై�దదు   సంఖ్యను ఎంచుక్ుంటారు, ఇద్ి  
పై�దదు   ష�డూ్యల్ (గ్లడ మందం) ను సూచిసుతా ంది్.

అదనంగా,  స్�ట్యిన్ లెస్ స్్టట్ల్ విషయంలో  ,  ఫ�ైర్్థంగ్ ష�డూ్యలులో   సంఖ్య  
త్రువాత్ అనుబంధంగా ‘లు’ అనే  అక్షరంతో పైేర్్క్కనబడతాయి  . 
ద్ిగువ ప్టిట్క్లో చూపై్కంచిన 40 ల ష�డూ్యల్ తో క్ూడ్ిన NPS 14 
పై�పై్ును వివర్్థంచడ్ానికి ఒక్ ఉద్ాహరణ.

 స్�ట్యిన్ లెస్      స్్టట్ల్ ను ఈ విధంగా టీరేట్   చేయడ్ానికి కారణం  
వాటి అదనప్ు బలం.   ఇత్ర ఉక్ు్కలతో పో లిస్ేతా  అద్ే పై్టడనానిని 
త్టుట్ కోవడ్ానికి త్క్ు్కవ గ్లడ మందం అవసరం.

  ఎన్ పై్టఎస్ నామమాత్రేప్ు పై�ైప్ు ప్ర్్థమాణం -  14

40 ష�డూ్యలు - 0.438 గ్లడ మందం

40 ల ష�డూ్యల్ - 0.375 గ్లడ మందం

ఈ  ర్్లజు ఉప్యోగ్థంచే పై�పై్ు ష�డూ్యల్ ల జాబితా  ఈ కి్రంద విధంగా 
ఉంద్ి:    5, 5S, 10, 105, 20, 30, 40S,60, 80, 80S, 100, 
120, 140,160, ఎస్్టట్ డీ్, ఎక్్స ఎస్ , ఎక్్సఎక్్సఎస్

దురదృషట్వశ్ాత్ూతా   పై�పై్ుల స్�ైజును మీరు అరథిం  చేసుకోవడం 
పరాే రంభించారని మీరు అనుక్ుననిప్ు్పడు  , త్రలుసుకోవాలి్సన 
అదనప్ు సంకిలోషట్త్  ఉంద్ి: “వివిధ ప్ర్్థమాణాల పై�పై్ులు వేర్ేవారు 
మార్ా్గ లోలో  త్యారు  చేయబడతాయి మర్్థయు   ఇద్ి  పై�ైప్ు స్�ైనింగ్ 
ఎలా ప్నిచేసుతా ంది్ ప్రేభావిత్ం చేస్్కంద్ి.
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.5.73	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	SMAW

వెల్్డంగ్	క్ట	ముంద్ు	పైిరెపరేషన్	పని	(Preparation	Work	Before	Welding)
ల్క్ష్యాల్్ట:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు            
• ఫై�ైన్సి		తయారీని		అరథిం	చేసుకోండి
• వెల్్డంగ్	కొరక్ట	తయార	ీపై�ైపు

వెల్్డంగ్	కొరక్ట	పై�ైపుల్	తయారీ

వలెి్డంగ్  చేయడ్ానికి ముందు పై�ైప్ులను ముందసుతా గా స్్కద్ధం చేయడం 
వలలో  వలెి్డంగ్ సలీమ్ యొక్్క నాణ్యత్  మెరుగుప్డుత్ుంద్ి,  ద్ాని 
భౌత్క్ రూపానిని   మర్్థయు చౌకెైన ప్నిని  నిర్ా్ధ ర్్థసుతా ంది్. వలెి్డంగ్ 
కొరక్ు పై్కరేప్రే్షన్ దశలో,  భాగం యొక్్క మందం, త్గ్థన వలెి్డంగ్ నోరు 
మర్్థయు ప్ర్్థక్రం యొక్్క మృదుత్వాంపై�ై దృష్కట్    పై�టట్డం ద్ావార్ా 
పై్కరేప్రే్షన్ చేయబడుత్ుంద్ి.

వెల్్డంగ్	కొరక్ట	చినని	డయామీటర్	పై�ైపుల్	తయారీ

పై�పై్ులక్ు వెలి్డంగ్ త్యారు చేయడం కొరక్ు  ఈ కి్రంద ప్రేకి్రయను 
అనుసర్్థస్ాతా రు.

• మార్్థ్కంగ్

• ఛేదనం

• శుభ్రేత్

• ఆచరణ

• ఓపై�నింగ్ వెలి్డంగ్ వంగ్థ

పై�ైప్	బ్జవలె్ంగ్	పద్ధాతుల్్ట

4 మిమీద క్టంట్ర ఎక్ు్కవ గ్లడ మందం ఉనని పై�పై్ులక్ు, 
చ్కచుచుక్ుపో వడ్ానిని పై�ంచడ్ానికి వెల్డర్ నోరు మెరవబడుత్ుంద్ి. 
చినని వా్యసం ఉనని పై�ైప్ులను ఫ�ైళ్లలో , పై�ైప్ క్టట్రులో , గెైరూండరులో  మర్్థయు 
ఆక్్సస్ా వాయువుతో  వెలి్డంగ్  చేయవచుచు.

పై�ైప్	వెల్్డర్సి	ల్ో	V	బేరింగ్	ల్్ట

పై�పై్ులను గుర్్థతాంచే సమయంలో,   గుడ్్య్డ ళ్లలో  ఒక్ద్ానికొక్టి   
ఎదుర్ెదురు గా ఉండే్లా మర్్థయు వలెి్డంగ్  సమయంలో స్్కథిరంగా 
ఉండే్లా చూసుకోవడ్ానికి “V” బ్జడ్  ఉప్యోగ్థంచబడుత్ుంద్ి.    
ప్రేతే్యక్ సందర్ా్భలోలో , యాంగ్థల్ ఇనుమును క్ూడ్ా  ఉప్యోగ్థస్ాతా రు.) 
ప్టం 1)

వెల్్డర్	జాయింట్సి	శుభరెపరచడం

అద్ే వా్యసం   ఉనని పై�పై్ుల    నోటిని  క్త్తార్్థంచి  వలెి్డంగ్ సమయంలో  
క్లపాలి.    వలెి్డంగ్ ద్ావార్ా జత్చేయాలి్సన పై�ైప్ులోలో  ఎలాంటి అక్షయ 
ప్ర రపాటులు ఉండర్ాదు. లేక్పో తే, పై�పై్ులక్ు వెలి్డంగ్ సర్్థగా్గ  
నిరవాహించబడక్ పో వచుచు.( ప్టం 2)

వెలి్డంగ్ కొరక్ు పై�దదు  డయామీటర్ పై�ైప్ుల త్యారీ్

ఛేద్నం

పై�ైప్ులను ఇన్ స్ాట్ ల్ చేయాలి్సన ప్రేద్ేశం యొక్్క  కొలత్లు మర్్థయు 
స్ాథి నం ప్రేకారం క్త్తార్్థంచాలి.      స్ాధారణంగా ఆక్్సస్ా గా్యస్,  క్టింగ్ 
ఎలకోట్రో  డులో ,  పాలో స్ా్మ,  హా్యండ్ గెైరూండర్  క్టట్ర్,  బా్యండ్ మర్్థయు  
హెైడ్రాే లిక్ స్ాస్, క్టింగ్ ట్టల్్స మొదలెైన వాటితో క్టింగ్  ప్ద్ధత్ులను  
ఉప్యోగ్థస్ాతా రు.  ప్ద్ధత్ుల ద్ావార్ా చేస్ాతా రు.  

శుభరెత

కోత్ చర్యల  ఫ్లిత్ంగా,   పై�ైప్ుల  లోప్ల బుర్రలు  ఏర్పడతాయి. 
పై�పై్ులక్ు వెలి్డంగ్ చేయడం, బరులో  మర్్థయు విదే్శీ (ఆయిల్, 
త్ుప్ు్ప, పై�యింట్) అవశ్్రషాలక్ు వలెి్డంగ్ చేయడం వంటి భ్విష్యత్ుతా  
కార్యక్లాపాలలో అడ్డంక్ులు ఏర్పడక్ుండ్ా బుర్రలను  శుభ్రేం చేయాలి.   
వాటిని  శుభ్రేప్రచడ్ానికి, ఉలులు, ఫ�ైళ్లలో , చేత్ మర్్థయు సే్ట్షనరీ్ 
గెైరూండరులో , వెైర్ బరేషులో  మర్్థయు శ్ాండ్ పైేప్రులో  మర్్థయు రస్ాయనాలను 
ఉప్యోగ్థంచడం అవసరం.   వెల్డర్ యొక్్క బలం  కోసం,   విదే్శీ 
ప్ద్ారథి అవశ్్రషాలను విడ్ిచిపై�టట్క్ూడదు.
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Lapping

క్ట్ చసే్్క శుభ్రేం చసే్్కన పై�పై్ులను వలెి్డంగ్ చేయడ్ానికి ముందు క్లిపై్క 
ఉంచాలి. లేదంట్ర వెలి్డంగ్ లోపాలు ఎదురయిే్య అవకాశం ఉంద్ి.  
షాపై్కంగ్ పరాే స్�స్    చేయడ్ానికి,  మనం స్ాధారణంగా వలెి్డంగ్ మర్్థయు 
క్సలోనింగ్ కోసం ఉప్యోగ్థంచే యంతరాే లను ఉప్యోగ్థంచవచుచు. 

కూడల్	మరియు	బ్జవెల్ంగ్

పై�ైప్ులక్ు వలెి్డంగ్  ఎలలోప్ు్పడూ ఎండ్-టు-ఎండ్ (ర్ేఖ యంగా) 
చేయబడదు.    పై�ైప్ులు వేరే్వారు ద్ిశలలో కాణీయా మదుప్ులు, 
వివిధ     ద్ిశల నుండ్ి  వచేచు పై�ైప్ుల క్ూడలి  మర్్థయు వేరే్వారు 
వా్యస్ాల  పై�ైప్ులు క్లప్డం వంటి మార్ా్గ లోలో   వేయబడతాయి.  
అటువంటి సందర్ా్భలోలో ,   క్ూడలిని తొలగ్థంచడం  అవసరం.   5 
మి. మీ క్టంట్ర ఎక్ు్కవ  గ్లడ మందం ఉనని పై�ైప్ులను  క్ూడ్ా 
వెలి్డంగ్  చేయాలి. అటువంటి సందర్ా్భలోలో , మేము ప్రేతే్యక్ బ్జవెలింగ్ 
ప్ద్ధత్ులను ఉప్యోగ్థస్ాతా ము.   బ్జ వెల్ కోణం యొక్్క  విలువ 50-
90” మధ్య ఉంటుంద్ి.”

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.5.73	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.5.74-76	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	SMAW

బేసిక్	పై�ైప్	వెల్్డంగ్	విధ్ధనం	ఎగువ	వెల్్డంగ్,	డౌన్	డౌన్	వెల్్డంగ్		మరియు	అడ్డ ంగ్ల	వెల్్డంగ్	(Basic	pipe	
Welding	procedure	uphill	Welding,downhill	Welding	and	Horizontal	Welding)
ల్క్ష్యాల్్ట:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు             
• ఎతు్త పై�ైకి	వెల్్డంగ్		అనే		పద్్ధనిని	అరథిం	చేసుకోండి
• పై�ైప్		వెల్్డంగ్	కొరక్ట	ప్ోరె స�డిమ్	గురించి	వివరించండి
• వెల్్డంగ్	యొక్క	పరెయోజన్ధనిని		పైేర్క్కనండి.

డౌన్	డౌన్	వరెసిస్	అప్	హిల్	పై�ైప్	వెల్్డంగ్

ఎగువ మర్్థయు ద్ిగువ వెలి్డంగ్ ప్ద్ధత్ులను   నెైప్ుణ్యం క్లిగ్థన 
పై�ైప్ వలె్డరులో  త్రచుగా ఉప్యోగ్థస్ాతా రు.     ఒక్ద్ానిలో మర్్కక్ టి   
పో లేచుటప్ు్పడు  , కొత్తా  వలె్డరులో  త్రచుగా   నిలువు వలెి్డంగ్ కోసం 
“ఉత్తామమెైన” ప్ద్ధత్   ఏమిట్ర  త్రలుసుకోవాలనుక్ుంటారు. కానీ, 
నిజం ఏమిటంట్ర, ఒక్ ట్కనిిక్ మర్్కక్ ద్ాని క్టంట్ర ఉత్తామమెైనది్ 
కాదు. పై�ట్రరే లియం ర్్థఫ�ైనర్ీల వదదు   పై�ైప్ులను  వలెి్డంగ్ చేయడ్ానికి   
ఎగువ వెలి్డంగ్ ప్ద్ధత్ని త్రచుగా ఉప్యోగ్థస్ాతా రు. అయితే, ర్్థఫ�ైనర్ీలక్ు  
ముడి్ చమురును  అంద్ించే ప్ర డవెైన పై�ైప్ లెైన్ విభాగాలను 
క్నెక్ట్ చేయడ్ానికి డ్ౌన్ డ్ౌన్ పై�ైప్ వలెి్డంగ్ ప్ద్ధత్ని ఉప్యోగ్థస్ాతా రు   
.     పై�ైప్  వలెి్డంగ్ ను పై�ైకి లేద్ా ద్ిగువక్ు ప్ూర్్థతా  చేయాలా అనని 
నిర్ణయించే మార్గం వలెి్డంగ్ చేయబడుత్ునని పై�పై్ు యొక్్క మందం  
మర్్థయు ప్నిని ప్ూర్్థతా చేయడ్ానికి అవసరమెైన  వెలి్డంగ్ యొక్్క 
నాణ్యత్ ద్ావార్ా నిర్ణయించబడుత్ుంద్ి.   నెైప్ుణ్యం క్లిగ్థన పై�ైప్ు వలె్డర్   
ప్ర్్థస్్కథిత్ులు,  అవసరమెైన వలెి్డంగ్ మర్్థయు వారు ప్ని చేసుతా నని   
ప్ద్ార్ాథి ల  రకానిని బటిట్  ప్రేత్ ప్ద్ధత్ని ఎప్ు్పడు ఉప్యోగ్థంచటాలో 
అరథిం  చూసుకోగలగాలి. 

ఈ			పద్ధాతిని		ఎపుపుడు		ఉపయోగించ్ధల్

 ర్్థఫ�ైనరీ్లలో  ఉప్యోగ్థంచే   పై�ైప్ులు త్రచుగా మిగ్థలిన పై�ైప్ లెైన్ 
వెంటబడ్ి ఉప్యోగ్థంచే పై�పై్ుల క్టంట్ర   చాలా మందంగా ఉంటాయి.   
ఈ పై�ర్్థగ్థన మందం పై�పై్ుల విభాగాలను సర్్థగా్గ   క్లప్డ్ానికి ఎక్ు్కవ 
స్ాథి యి  చ్కచుచుక్ుపో వడం అవసరం.

 ఈ సందర్భంలో, ఎత్రతతా న ఆర్్థట్క్ల్ వెలి్డంగ్   ఉత్తామ ఎంపై్కక్, ఎందుక్ంట్ర 
ఇద్ి  సర్ెైన స్ాథి యి  చ్కచుచుక్ుపో వడ్ానికి  అనుమత్సుతా ంది్.   వెల్డర్    
క్ర్్థక్ని వలెి్డంగ్ ఫ్ూల్  పై�ై గురుతావాక్ర్షణ శకితాతో పో ర్ాడ్ాలి్సన అవసరం   
ఉననిందున,  అవి మర్్థంత్ నెమ్మద్ిగా క్దలాలి  మర్్థయు ఇద్ి వెలి్డంగ్ 
చసేే్టప్ు్పడు వారు చేసే్ ద్ాడ్ిక్ంట్ర లోత్రైన చ్కచుచుక్ుపో వడ్ానికి  
అనుమత్సుతా ంది్. 

అప్	హిల్	వెల్్డంగ్	యొక్క	పరెయోజన్ధల్్ట

∙	 మరింత	ల్ోతెైన	చ్కచుచుక్టప్ో వడం

 పై�ైన చ్రపై్క్పనటులో గా,  ర్్థఫ�ైనర్ీలలో ఉప్యోగ్థంచే  పై�పై్ులు పై�ైప్ 
లెైన్ వెంటబడ్ి ఉప్యోగ్థంచే వాటి క్టంట్ర మందంగా ఉంటాయి.  
ర్్థఫ�ైనర్ీ పై�ైప్ులను  ఎత్రతతా న  ప్ద్ధత్తో వలెి్డంగ్ చేయడం  ద్ావార్ా, వలె్డర్ 
లోత్రైన చ్కచుచుక్ుపో యిేలా చేసుతా ంద్ి మర్్థయు అందువలలో  బలమెైన 
వలెి్డంగ్ ను నిర్ా్ధ ర్్థసుతా ంది్.    గురుతావాక్ర్షణ      ప్రేభావాలను 

ఎదుర్్ల్కవటానికి, వెలి్డంగ్  ఫ్ూల్ ను నిరవాహించే ప్రేయత్నింలో  
వెలి్డంగ్ మర్్థంత్ నెమ్మద్ిగా ప్ూరతావుత్ుంద్ి  , ద్ీని ఫ్లిత్ంగా 
పై�ైప్ులు మర్్థంత్ లోత్ుగా వలెి్డంగ్ చేయబడతాయి.  

∙	 మెర్చగెైన	స�ైడ్	వ్లల్	ఫూయాజ్

 నెైప్ుణ్యం క్లిగ్థన పై�ైప్ వెల్డర్ వెలి్డంగ్ చేస్ేటప్ు్పడు నమె్మద్ిగా 
ప్నిచేయడమే కాక్ుండ్ా,  వార్్థ  వెలి్డంగ్ ఫ్ూల్ ను నియంత్రేంచడ్ానికి 
మర్్థయు  నిరవాహించడ్ానికి  వారు ప్రేతే్యక్ ప్ద్ధత్ులు మర్్థయు 
విభినని వలెి్డంగ్  నమూనాలను  క్ూడ్ా ఉప్యోగ్థస్ాతా రు.   వలె్డర్ 
త్రచుగా ప్రేత్ పాస్ కోసం ప్రేతే్యక్ నమూనాలను  ఉప్యోగ్థస్ాతా డు 
మర్్థయు వార్్థ  వెలి్డంగ్ నమూనాలో వివిధ పాయింటలో   వదదు  
ఎక్ు్కవ విర్ామాలను క్లిగ్థ ఉంటాడు.    ఫ్లిత్ంగా  , ఈ ప్రేతే్యక్ 
నమూనాలు వలెి్డంగ్   చేయబడే్ పై�ైప్ుల చుట్టట్  మెరుగెైన స్�ైడ్ 
వాల్ ఫ్ూ్యజ్ ఉత్్పత్తా  చేయడ్ానికి సహాయప్డుత్ుంద్ి.

∙	 స్్లటు రా ంగ్	వెల్్డర్సి

 అంత్మంగా,   లోత్రైన చ్కచుచుక్ుపో వడం మర్్థయు మెరుగెైన 
స్�ైడ్ వాల్ ఫ్ూ్యజ్ కారణంగా  ఎత్రతతా న వెలి్డంగ్ బలమెైన వలెి్డంగ్ 
నలు ఉత్్పత్తా  చేసుతా ంద్ి.     ర్్థఫ�ైనరీ్లు     ప్నిచేయడ్ానికి 
ప్రేమాదక్రమెైన  ప్రేద్ేశం మర్్థయు  ఫ�స్్కలిటీలో ప్నిచేస్ే  వార్్థ  
భ్దరేత్ను ధృవీక్ర్్థంచడ్ానికి మర్్థయు అక్్కడ  ఉండ్ేలా  
ధృవీక్ర్్థంచడ్ానికి  స్ాధ్యమెైనంత్ బలమెైన  వెల్డర్ లు ఖచిచుత్ంగా 
అవసరం.  పై�పై్ులు  ప్గులి       ఉత్్పత్తాని లేద్ా ర్్థఫ�ైనర్ీల 
చుటుట్ ప్క్్కల ఉనని భ్ూములు మర్్థయు  నీటిని ప్రేభావిత్ం  చేసే్ 
సమస్యలు  ఏవీ లేవు.

అప్	హిల్	వెల్్డంగ్	యొక్క	ల్ోప్్లల్్ట

∙	 హీట్	ఇన్	పుట్

  మీరు ఇప్్పటికే నరేుచుక్ునని టులో గా,  గురుతావాక్ర్షణ యొక్్క 
లాగును ఎదుర్్ల్కవటానికి మర్్థయు లోత్రైన చ్కచుచుక్ుపో వడ్ానికి 
వెల్డర్ నెమ్మది్గా  ప్నిచేయాలి్స ఉంటుంద్ి.     ఇద్ి  వెలి్డంగ్ క్ు 
ప్రేయోజనమే అయినప్్పటిక్స,  ఇద్ి ఖరుచుతో క్ూడ్ా వసుతా ంద్ి  .   
వలె్డర్ మర్్థంత్ నెమ్మద్ిగా      క్దలాలి్సన  అవసరం ఉననిందున,  
మర్్థయు వెలి్డంగ్ ప్ూర్్థతా చేయడ్ానికి విభినని నమూనాలు 
మర్్థయు  ప్ద్ధత్ులను  ఉప్యోగ్థంచాలి్సన అవసరం ఉననిందున,  
వారు ఎక్ు్కవగా    వర్్థతాంచే ప్రేమాదం క్ూడ్ా ఉంద్ి  వర్్క పై్టస్ క్ు 
వేడ్ి చేయండ్ి. ఇద్ి జర్్థగ్థతే, ఇద్ి      పై�పై్ులో వక్సతాక్రణలక్ు  
ద్ార్్థతీసుతా ంది్, ద్ీనివలలో  పై�పై్ు బలహీనప్డుత్ుంద్ి మర్్థయు 
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ఉప్యోగంలో ఉననిప్ు్పడు విఫ్లమత్ుంది్. 

∙	 క్లల్చుడం	ద్్ధవార్ల

  ఎత్రతతా న  ప్ద్ధత్ని  ఉప్యోగ్థంచేటప్ు్పడు   వెల్డర్  ప్ర్్థగణనలోకి 
తీసుకోవాలి్సన మర్్కక్ ప్రేమాదం బర్ని  త్ూరే .   వెలి్డంగ్ ప్ూర్్థతా 
చేయడ్ానికి ఇంత్ తీవరేమెైన వేడ్ిని ఉప్యోగ్థంచడం వలలో , ఆర్గన్  
పై్కలలో ర్ మెటీర్్థయల్ ను   అత్కించినటలోయితే బేస్ మెటీర్్థయల్  
ద్ావార్ా మండ్ే స్ామర్ాథి యునిని మీరు సృష్కట్స్ాతా రు.   మీరు   చాలా 
వేగంగా   క్దలక్ుండ్ా మర్్థయు  మీరు  నియంత్రేంచడ్ానికి 
ప్రేయత్నిసుతా నని క్ర్్థక్ని వెల్డర్  బురదను ద్ాటక్ుండ్ా  మీరు 
జాగ్రత్తా గా ఉండ్ాలి.     అద్ి జర్్థగ్థతే, ఒక్ పై�దదు  రంధరేం    ఏర్పడుత్ుంద్ి, 
ఇది్  నింప్డ్ానికి మర్్థయు మరమ్మత్ుతా ద్ార చేయడ్ానికి క్షట్మెైన 
ఇత్ర సమస్యలను సృష్కట్సుతా ంది్.

∙	 కరిగిప్ో యి		రంధ్ధరె ల్్ట	ఏరపుడత్ధయి.		

  వెలి్డంగ్  చేయబడుత్ునని  పై�ైప్ులక్ు వర్్థతాంచే   వడే్ి గుర్్థంచి 
మాత్రేమే కాదు, క్ర్్థక్ని లోహం గుర్్థంచి క్ూడ్ా మీరు ఆంద్్యళన 
చ్రంద్ాలి. తీవరేమెైన వేడ్ి ఇన్ ప్ుట్  చాలా ఎక్ు్కవగా ఉననిప్ు్పడు 
క్ర్్థక్ని  లోహం యొక్్క  బరువు పై�రుగుత్ుంద్ి.  ఇద్ి జర్్థగ్థ, 
ద్ాని  టాని్సల్ బలానిని    అధిగమిసే్తా ,  క్ర్్థక్ని లోహం    వలె్డర్ 
నుండి్ పాకి్క్ంగా లేద్ా ప్ూర్్థతాగా ప్డ్ిపో యిే అవకాశం ఉంద్ి. 
ఇది్ జర్్థగ్థతే, ఇది్    పై�పై్ులో రంధరేం  లేద్ా బహరి్గత్ ప్ద్ార్ాథి ల  
ఉబు్బటక్ు  కారణమవుత్ుంది్  .  ర్ెండు సందర్ా్భలోలో   , ఇద్ి 
వెలి్డంగ్  కొనస్ాగ్థంచడ్ానికి  లేద్ా ప్ూర్్థతా చేయడ్ానికి ముందు 
ప్ూర్్థతా  చేయాలి్సన  మరమ్మత్ుక్ు  ద్ార్్థతీసుతా ంది్.

డౌన్	డౌన్	వెల్్డంగ్

ఈ ప్ద్ధత్ని ఎప్ు్పడు  ఉప్యోగ్థంచాలి  కొంత్మంద్ి  వలె్డరులో  పై�ైకి  
లేవడం క్టంట్ర డ్ౌన్ డ్ౌన్ వలెి్డంగ్ సులభ్ం అనని వాద్ిస్ాతా రు  .  ర్ెండ్ింటి 
మధ్య      అత్పై�దదు  వ్యతా్యసం   మీరు ప్నిచేస్ే వేగం.    డ్ౌన్ డ్ౌన్ 
వెలి్డంగ్  లో, మీరు ద్ానిని ఎదుర్్ల్కవటానికి ప్రేయత్నించడం క్టంట్ర  
గురుతావాక్ర్షణక్ు వ్యత్ర్ేక్ంగా  ద్ాద్ాప్ుగా  ప్రుగెత్ుతా త్ునానిరు. 
ర్్థఫ�ైనరీ్లోకి ముడి్ చమురును డ్్రలివర్ీ చేయడ్ానికి  ఉప్యోగ్థంచే  
పై�ైప్ు  ముక్్కలక్ు ఈ వలెి్డంగ్   ప్ద్ధత్ని త్రచుగా  వర్్థతాంప్జేస్ాతా రు.   
వలె్డరులో  మెైళలో  పై�పైై�లలో నెై్ప  మెైళ్లలో   నిర్్థ్మంచడ్ానికి  ప్రేయత్నిసుతా ననిప్ు్పడు, 
వేగం నిజమెైన  తేడ్ాను క్లిగ్థసుతా ంది్  .    పై�ైప్ులెైన ను  ఎంత్  
వేగంగా అస్�ంబులా్డ  చేయగలిగ్థతే అంత్  త్వారగా ర్్థఫ�ైనరీ్లోకి 
చమురును  ఫ్టడ్  చేయడం పరాే రంభించవచుచు.   ఫ్టల్్డ  లో వలె్డరులో   
ప్నిచేసుతా ననిప్ు్పడు,  వారు  త్మ ఉత్్పత్తా  సమయానిని పై�ంచడ్ానికి 
ఈ ట్కినిక్ ను  ఉప్యోగ్థస్ాతా రు. పై�ైప్ వెలి్డంగ్ అంట్ర   క్షట్ప్డి్ మర్్థయు 
వేగంగా ప్నిచేయడం.  సర్ెైన ప్ద్ార్ాథి లను  ఇచిచునప్ు్పడు ఇది్ 
సమరథివంత్మెైన ట్కినిక్  అయినప్్పటిక్స,  ప్రేత్ నెైప్ుణ్యం క్లిగ్థన పై�ైప్ 
వలె్డర్  త్రలుసుకోవాలి్సన  ప్ర్్థమిత్ులు మర్్థయు లోపాలు   క్ూడ్ా  
ద్ీనికి ఉనానియి. 

డౌన్	డౌన్	పై�ైప్		వెల్్డంగ్	యొక్క	పరెయోజన్ధల్్ట

∙	 వేగవంతమెైన	వెల్్డంగ్	ల్్ట

  డ్ౌన్ డ్ౌన్ పై�ైప్  వలెి్డంగ్ యొక్్క  అత్పై�దదు  ప్రేయోజనం వేగం.    ఈ 
ప్ద్ధత్తో,  ఇది్ త్ప్్పనిసర్్థగా    గురుతావాక్ర్షణక్ు వ్యత్ర్ేక్ంగా  ఒక్ 

ప్రుగు మర్్థయు  మీరు  ప్ని చసే్ేటప్ు్పడు క్ర్్థక్ని వలెలో డ్ీ ఫ్ూల్ 
ముందు ఉండటానికి పో ర్ాటం.     ఉప్యోగంలో ఉననిప్ు్పడు 
పై�ైప్ు యొక్్క ప్నితీరును ప్రేభావిత్ం చేస్ే పై�దదు  వెలి్డంగ్ లోపాలను 
సృష్కట్ంచక్ుండ్ా  వెల్డర్  వేగంగా   ప్నిచేయగలుగుత్ుంద్ి.   డ్ౌన్ 
డ్ౌన్ వెలి్డంగ్  దృశ్య ప్రంగా  ఆమోదయోగ్యమెైన వెలి్డంగ్  ను 
ఉత్్పత్తా  చేసుతా ంద్ి   మర్్థయు  ఉత్్పత్తా  సమయానిని పై�ంచుత్ుంద్ి 
మర్్థయు పై�పై్ులెైనలో ను త్వారగా అస్�ంబులా్డ  చేయడ్ానికి 
అనుమత్సుతా ంది్, ఇద్ి బిలి్డంగ్ మర్్థయు లేబర్ ఖరుచులను 
త్గ్థ్గసుతా ంద్ి. 

∙	 పైిల్చుని	మెటీరియల్సి	తో	పనిచేయడం

  పై�ైప్ వలెి్డంగ్ యొక్్క ఈ ప్ద్ధత్ గురుతావాక్ర్షణక్ు వ్యత్రే్క్ంగా   
ర్ేసు కాబటిట్ , మీరు సననిమని ప్ద్ార్ాథి లతో ప్ని చేయవచుచు. 
వెలి్డంగ్ చేయబడ్ే మెటరీ్్థయల్్స వలెి్డంగ్  నిర్ా్మణ లోపాలను   
క్లిగ్థంచక్ుండ్ా  అవసరమెైన వేగానిని అనుమత్ంచలేం సననిగా 
ఉండ్ాలి.   ఎత్రతతా న వెలి్డంగ్ క్ు  చాలా మందమెైన మెటరీ్్థయల్ 
ఉప్యోగ్థంచాలి్స ఉంటుంద్ి మర్్థయు వెల్డర్ నెమ్మద్ిగా 
ప్నిచేయాలి.   డ్ౌన్ డ్ౌన్ ప్ద్ధత్తో, మీరు 0.49 అంగుళాల (12.5 
మిలీలోమీటరులో ) మందం ఉనని పై�ైప్ులను  వెల్డర్ చేయవచుచు. 

∙	 క్లల్న	గ్లయాల్్ట		అయి్యయా	అవక్లశ్ం	తక్ట్కవ

 డ్ౌన్ డ్ౌన్ ప్ద్ధత్లో మీరు వేగంగా క్దలాలి్సన అవసరం ఉంది్, 
ఇది్ ఎక్ు్కవ వడే్ి ఇను్పటుని సృష్కట్ంచే అవకాశ్ాలను త్గ్థ్గసుతా ంద్ి 
మర్్థయు పై�ైప్ు లోపాలను క్లిగ్థసుతా ంది్ మర్్థయు రంధరాే ల 
ద్ావార్ా కాలచుబడుత్ుంద్ి. మీరు సననిమని ప్ద్ార్ాథి లతో ప్ని 
చసేుతా ననిందున,  మందపాటి వెలి్డంగ్ ప్ద్ార్ాథి లు ఎత్రతతా న  ప్ద్ధత్తో 
మాద్ిర్్థగానే అవి  వేడ్ిని గ్రహించవు మర్్థయు వెదజలలోవు  . 
వేగవంత్మెైన క్దలిక్ ప్ద్ారథిం సర్ెైన    చ్కచుచుక్ుపో వడ్ానికి 
అనుమత్సుతా ంది్ మర్్థయు ఎక్ు్కవ ఉష్ణ  ఇన్ ప్ుట్ లోపాలను 
క్లిగ్థంచే అవకాశ్ాలను ప్ర్్థమిత్ం చసేూతా  సంలీనానిని ప్ూర్్థతా 
చేసుతా ంద్ి.  

డౌన్	డౌన్	వెల్్డంగ్		యొక్క	ల్ోప్్లల్్ట

∙	 తక్ట్కవ	ఫూయాజ్

   డ్ౌన్ డ్ౌన్ పై�ైప్ వలెి్డంగ్ క్ు వేగం  ఒక్ ప్రేయోజనం అయితే,  ఇది్ 
క్ూడ్ా ఒక్ ప్రేధాన లోప్ం. గురుతావాక్ర్షణ మర్్థయు వలెి్డంగ్ ఫ్ూల్ 
క్టంట్ర ముందు ఉండటానికి మీరు త్వారగా ప్నిచేయాలి్సన 
అవసరం ఉననిందున, ఇద్ి చివర్్థకి త్క్ు్కవ క్లిక్ మర్్థయు 
చ్కచుచుక్ుపో వడ్ానికి ద్ార్్థతీసుతా ంది్. మీరు స్ాధారణంగా సననిమని 
ప్ద్ార్ాథి లతో ప్ని చేస్ాతా రు  కాబటిట్  వెలి్డంగ్ చేస్ేటప్ు్పడు ఇద్ి సర్ే.    
ఏద్ేశమెైనా, ఒక్ వలె్డర్ గా,   మీరు త్గ్థ్గన ఫ్ూ్యజ్   గుర్్థంచి 
త్రలుసుకోవాలి, త్ద్ావార్ా ఉప్యోగంలో ఉననిప్ు్పడు పై�ైప్ వలె్డర్ 
సర్్థగా్గ  ప్నిచేస్ాం బలంగా ఉందని మీరు నిర్ా్ధ ర్్థంచుకోవచుచు.  

∙	 క్లల్్టషయాం	మరియు	ల్ోప్్లల్్ట

   డ్ౌన్ డ్ౌన్ పై�ైప్ వెలి్డంగ్ చేస్ేటప్ు్పడు మీరు త్నం వేగంగా  
క్దలక్పో తే,  మీరు వలెి్డంగ్ ను క్లుష్కత్ం చేయవచుచు.    మీరు 
క్ర్్థక్ని గుంట   ముందు   ఉండటానికి  ప్రుగెత్ుతా త్ుననిప్ు్పడు   , 
బురద చాలా వేగంగా  క్దులుత్ుంద్ి మర్్థయు ఎలకోట్రో  ముందుక్ు 
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వచేచు ప్రేమాదం ఉంది్.     ఇద్ి జర్్థగ్థతే, మీరు  వలె్డర్ ను 
క్లుష్కత్ం చేస్ాతా రు మర్్థయు ద్ానిని మరమ్మత్ుతా ద్ార చేయవలస్్క 
వసుతా ంద్ి. ఇత్ర లోపాలు  క్ూడ్ా  స్ాధ్యమే  .    బురద మీరు 
ఉప్యోగ్థసుతా నని  రకి్త్   క్వచ వాయువును  మించిపో తే, 
అది్ వెల్డర్ లోనే పో ర స్్కటీకి   ద్ార్్థతీసుతా ంద్ి,  ఇద్ి బలహీనంగా 
మారుత్ుంద్ి  , లేద్ా, ఇద్ి స్ాలో గ్ ఏర్పడటానికి కారణమవుత్ుంద్ి.    
ఇద్ి  క్ూడ్ా బలహీనంగా  ఉండ్ే   వలె్డర్.  ఈ ర్ెండ్ింటి లోనూ,  
మీరు     జాగ్రత్తాను   పాటించక్పో తే మర్్థయు మీరు త్నం  
వేగంగా  క్దలక్పో తే, మీరు  త్క్ు్కవ-నాణ్యత్ క్లిగ్థన  వలె్డర్ ను 
ప్ూర్్థతా చేయవచుచు. విఫ్లం  అయిే్య అవకాశం ఉంద్ి మర్్థయు/
లేద్ా ర్్థపైేర్ అవసరం అవుత్ుంద్ి.  

∙	 పరిమిత	ఉపయోగం

 డ్ౌన్ డ్ౌన్ పై�ైప్ వలెి్డంగ్ కోసం ప్రేయోజనాలు మర్్థయు ఉప్యోగ 
సందర్ా్భలు ఉననిప్్పటిక్స,  ద్ీనికి  ప్ర్్థమిత్ులు ఉనానియి.   
మొదట, మీరు    ప్నిచసేుతా నని   పై�పై్ులు చాలా మందంగా లేవని 
నిర్ా్ధ ర్్థంచుకోవాలి.    క్లుష్కతానిని నివార్్థంచడ్ానికి మీరు అధకి్ 
స్�లు్యలోజ్ ర్ాడులో    వంటి  ప్రేతే్యక్ వినియోగ వసుతా వులను క్ూడ్ా   
ఉప్యోగ్థంచాలి్స ఉంటుంద్ి.

  పై�ైప్ు వలెి్డంగ్  యొక్్క ఈ ప్ద్ధత్ని త్క్ు్కవ పై్టడనం (మర్్థయు  
త్క్ు్కవ-ఒత్తాడ్ి) ఫ�ైర్్థంగ్  కోసం  మాత్రేమే  ఉప్యోగ్థంచాలి.    
వలెి్డంగ్   యొక్్క నాణ్యత్ క్టంట్ర  వేగం  మీక్ు ముఖ్యం అయితే,  
డ్ౌన్ డ్ౌన్ ప్ద్ధత్ వెళ్ళ్ళ మార్గం. ఏదే్శమెైనా, వలెి్డంగ్ లోప్ం     
కిలోషట్మెైన      వెైఫ్లా్యనికి ద్ార్్థతీస్ే అవకాశం ఉంట్ర   (ఉద్ాహరణక్ు, 
పై�ట్రరే లియం ర్్థఫ�ైనర్ీలో  మీరు చేయాలనుక్ుంటునని  చివర్్థ 
విషయం),  డ్ౌన్ డ్ౌన్ వెలి్డంగ్  ప్ద్ధత్ని  ఎటిట్  ప్ర్్థస్్కథిత్ులోలో నూ 
నివార్్థంచాలి.
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.5.77-78	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	SMAW

పై�ైప్	వెల్్డంగ్	ప్ొ జిషన్	1G	2G	5G	&	6G	(Pipe	Welding	position	1G	2G	5G	&	6G)
ల్క్ష్యాల్్ట:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు              
• విభినని	పై�ైప్	వెల్్డంగ్	ప్ొ జిషన్	వివరించండి.

వెల్	డెడ్	పై�ైప్	జాయింట్సి

చమురు, గా్యస్, నీరు మొదలెైన వాటిని రవాణా  చేయడ్ానికి  
అనిని రకాలు మర్్థయు  ప్ర్్థమాణాల పై�ైప్ులను నేడు  ఎక్ు్కవగా 
ఉప్యోగ్థసుతా నానిరు.  బిలి్డంగ్, ర్్థఫ�ైనర్ీలు మర్్థయు ఇండస్్కట్ రెయల్ 
పాలో ంటలోలో ఫ�ైర్్థంగ్ వ్యవసథిలక్ు క్ూడ్ా వీటిని విర్్థవిగా  ఉప్యోగ్థస్ాతా రు. 

1G - ఫ్ాలో ట్ (రూల్) ప్ర జిషన్ లో పై�ైప్ వెల్డర్ అంట్ర పై�ైప్ అక్షం భ్ూమికి  
సమాంత్రంగా ఉంటుంద్ి. 

2G - పై�ైప్ వెల్డర్ సమాంత్ర స్్కథిత్లో ఉంటుంది్, అనంగా పై�ైప్ అక్షం 
భ్ూమికి లంబంగా ఉంటుంద్ి. (ప్టం 1)

5G - చదునెైన (స్్కథిర) ప్ర జిషన్ లో పై�ైప్ వలె్డర్ అంట్ర పై�ైప్ అక్షం 
భ్ూమికి  సమాంత్రంగా ఉంటుంద్ి. 

6G - పై�ైప్ వలె్డర్  (స్్కథిర) ప్ర జిషన్   లో ఉంటుంద్ి, అనంగా పై�ైప్ 
అక్షం  సమాంత్ర మర్్థయు నిలువు పైేలో న్ లక్ుమ చరేచుబడుత్ుంద్ి.   
(ప్టం 2)

బటట్ క్సళలో   వెలి్డంగ్  సమయంలో  పై�ైప్ు ఇలా ఉండవచుచు 

1 రూల్్స లేద్ా ర్్కటట్  చేయబడ్ింద్ి (1G ప్ర జిషన్)

2 ఫ్కక్్స డ్ (2G, 5G మర్్థయు 6G ప్ర జిషన్).

ఆర్గన్ ద్ావార్ా పై�ైప్ బటట్ జాయింట్్స యొక్్క వెలి్డంగ్  ని 1G ప్ర జిషన్ లో  
(a) నిరంత్ర భ్రేమణ ప్ద్ధత్ ద్ావార్ా  చేయవచుచు  మర్్థయు

(బి)  స్�గె్మంటలో  ప్ద్ధత్.

నిరంతర	 భరెమణ	 పద్ధాతి	 	 ద్్ధవార్ల	 ఆర్గన్	 ద్్ధవార్ల	 (1G	 పొ్ జిషన్	 ల్ో)	
పై�ైప్	వెల్్డంగ్:	   పై�పై్ులోలో  బటట్ జాయింట్్స  యొక్్క సంత్ృపై్కతా క్రమెైన 
వెలి్డంగ్ పై�ైప్  చ్రరలను సర్్థగా్గ   త్యారు చేయడం మర్్థయు  జాగ్రత్తా గా 
అస్�ంబిలో ంగ్  చేయడంపై�ై  ఆధారప్డ్ి ఉంటుంద్ి.     వెలి్డంగ్  చేయాలి్సన  
జాయింట్. బో రులో  మర్్థయు రూట్ ముఖాలు సర్ెైన అలెైన్ మెంట్ లో 
ఉనానియని మర్్థయు కా్యప్ సర్్థగా్గ  ఉందని ధృవీక్ర్్థంచుకోండి్.

  అంచులను శుభ్రేం చేయాలి.  గా్యస్ క్టింగ్ మర్్థయు  ఫ�ైర్్థంగ్  ద్ావార్ా 
35°  బే వెల్ కోణానిని స్్కద్ధం చేయండ్ి.    రూట్ ఫేస్ 1.5 నుండ్ి 2.5 
మిమీద    అంద్ించాలి.

వెల్్డంగ్	 	 కొరక్ట	 పై�ైపుల్ను	 స�ట్	 చేయడం:  4 చినని సమాన ఖాళీ  
ఉనని టాక్ లత్తో క్లిస్్క టా్యగ్ వెలి్డంగ్  చేయండ్ి.    కా్యప్ రూట్ 
ఫేస్ డ్్రైమెన్షనల్ క్ు సమానంగా  ఉండ్ాలి మర్్థయు 0.75 మిమీద 
ఉండ్ాలి.  వి బాలో క్ లు లేద్ా ర్్లలర్ ప్లెై  పా్యక్ చేయబడ్డ  అస్�ంబ్లో కి 
మదదుత్ు ఇవవాండ్ి, త్ద్ావార్ా   అస్�ంబ్లో ని ఫ్టరే హా్యండ్ తో త్ప్్పవచుచు 
లేద్ా త్ప్్పవచుచు. 

మొదటి రన్ కొరక్ు  2.5 mm ర్ీట్ైల్ ఎలకోట్రో  ఎంచుకోండి్  మర్్థయు 
a ఎంచుకోండ్ి

వ రన్ కొరక్ు 3.15 mm ర్ీట్ైల్ ఎలకోట్రో .

తొలి రన్ క్ు 70-80ఏ , రె్ండ్్య  రన్ క్ు 100-110 గా ఉంది్ .

వెలి్డంగ్ కొనస్ాగుత్ుననిప్ు్పడు అస్�ంబ్లో ని త్ప్్పండ్ి. (ప్టం 3) వెలి్డంగ్    
ఆర్గన్  ను వలెి్డంగ్ చేస్ే ద్ిశలో నిలువు  నుంచి 10° మధ్య వెైశ్ాల్యంలో 
ఉంచడం   . (హలెె్మట్ ట్ైప్ స్్ట్రరీన్ ఉప్యోగ్థంచండి్).
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- క్సలు యొక్్క మూలం వదదు  మర్్థయు వెలి్డంగ్ పాయింట్ వదదు  పై�ైప్ు 
యొక్్క వా్యస్ార్ాథి నికి అనుగుణంగా ఎలకోట్రో  ను కేంద్ీరేక్ర్్థంచండ్ి.

- పై�ై డ్్రడ్ స్�ంటర్ దగ్గర  ఆర్గన్ ని కొటట్ండి్  మర్్థయు ఆర్గన్ 
ప్ర డవులను  వీలెైన త్క్ు్కవగా  ఉంచండ్ి.   పై�పై్ు స్్కథిరమెైన 
వేగంతో మాను్యవల్ గా త్ప్్పడం వలలో  వెలి్డంగ్ కొనస్ాగ్థంచండ్ి.

- నికే్ప్ం మొదట ఎలకోట్రో  ను మూల ముఖం నుండ్ి మూల 
ముఖానికి  చాలా కొది్దుగా  అలలోడం ద్ావార్ా నడుసుతా ంద్ి.

- అధిక్ చ్కచుచుక్ుపో క్ుండ్ా మూల ముఖాల యొక్్క ప్ూర్్థతా క్లిక్ను 
ప్ర ందడ్ానికి భ్రేమణ  వేగానిని సరుదు బాటు చేయండ్ి.

- వాటిని సమీపై్కసుతా ననిప్ు్పడు చిప్ టా్యగ్ వలె్డర్ ను బయటక్ు 
తీయండ్ి. టాక్ ప్లెై వెలి్డంగ్ చేయవదుదు , లేక్పో తే అటాకింగ్ 
పాయింటలో  వదదు  చ్కచుచుక్ుపో వడం సంభ్వించవచుచు.

- రె్ండ్్య  రన్ తో వలెి్డంగ్ ప్ూర్్థతా చేయండ్ి. ప్రేత్  ఫ్ూ్యజ్ ముఖం  
యొక్్క బాహ్య అంచుక్ు   సురకి్త్మెైన ఫ్ూ్యజ్ కొరక్ు  భ్రేమణ 
వేగానిని సరుదు బాటు  చేయండ్ి.    ఉప్ బలం మొత్తాం ఉమ్మడ్ి 
అంచు చుట్టట్  క్ూడ్ా ఉండ్ాలి. 

1b	స�గెమాంటలా 	వెల్్డంగ్		ద్్ధవార్ల		పై�ైప్	బటటు 	(IG	ప్ొ జిషన్	అంటే	భరెమణం	
ద్్ధవార్ల)	యొక్క	వెల్్డంగ్.

-  పై�ైప్ు యొక్్క అంచులు 2.5 మిమీద రూట్ కా్యప్ తో 35 నుండ్ి  
40°  కోణానికి విసతార్్థంచబడ్ా్డ యి  .

-  పై�పై్ును  మునుప్టి లా  టా్యప్ర్  చేయండ్ి మర్్థయు ర్ెండు వీ 
బాలో క్  ప్లెై  అస్�ంబిలో ంగ్ క్ు  మదదుత్ు ఇవవాండ్ి. (ప్టం 5)

- టాప్ డ్్రడ్ స్�ంటర్ (TDC) నుంచి 10° వదదు  ఆర్గన్ ని కొటట్ండి్ 
మర్్థయు రూట్ రన్ ని డ్ిపాజిట్ చేయండ్ి.  మూల ముఖాల 
క్లిక్ను స్ాధించడం కొరక్ు ఒక్ చినని నతే్  క్దలిక్ను 
ఉప్యోగ్థంచండ్ి. రూట్ చ్కచుచుక్ుపో వడ్ానిని  నియంత్రేంచడ్ానికి  
ప్రేయాణ వేగానిని సరుదు బాటు చేయండి్. (ప్టం 6)

-  60°క్ు సమానమెైన  స్�గె్మంట్ వెలి్డంగ్ చేయబడ్ినప్ు్పడు, వలెి్డంగ్ 
రన్ ని నిలిపై్క వేయండ్ి/ఆప్ండ్ి.  ఒక్ బిలం  ఏర్పడక్ుండ్ా 
నిర్్లధించండ్ి.

- TDC క్టంట్ర ముందు   స్�గె్మంట్  యొక్్క ముగ్థంప్ు  10° వదదు  
ఉండ్ే వరక్ు పై�ైప్ును త్రలించండ్ి.

- మునుప్టి వెల్డర్ రన్ చివర్్లలో    ఆర్గన్  ను కొటట్ండి్ మర్్థయు 
వలెి్డంగ్ ఫ్ూల్ ని ఏర్ా్పటు చేయండ్ి.

- మర్్ల 60° స్�గె్మంట్ ను వెల్డర్  చేయండ్ి.  (ప్టం 7)

- రూట్ రన్ ప్ూర్ణయిే్య వరక్ు స్�గె్మంటలోలో వెలి్డంగ్ కొనస్ాగ్థంచండి్ .

- స్�గె్మంట్ ల  మధ్య బిందువు TDC వదదు   ఉండ్ే వరక్ు పై�ైప్ును 
త్రలించండ్ి. 

- ఆర్గన్ ను కొటట్ండ్ి  మర్్థయు ర్ెండవ (కలిిలోంగ్) రన్ ను  డ్ిపాజిట్ 
చేయండ్ి, త్యార్ీని  నింప్డ్ానికి మర్్థయు పై�ైప్ు అంచుల క్లిక్ను 
స్ాధించడ్ానికి స్�ైడ్-టు-స్�ైడ్ వీవింగ్ ప్ర జిషన్  ఉప్యోగ్థంచండి్.

- 60° స్�గె్మంట్  డ్్యలో  కిలిలోంగ్ రన్ ప్ూర్్థతా చేయండ్ి.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.5.77-78	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.5.79	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	SMAW

	రూట్	ప్్లస్	మరియు	కవర్	ప్్లస్	వెల్్డంగ్	కొరక్ట	ఎల్కోటురో డ్	(SMAW)	ఎంపైిక	(Selection	of	Electrode	
(SMAW)	for	root	pass	and	Cover	Pass	Welding)
ల్క్ష్యాల్్ట:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు               
• కోడింగ్	ఎల్కోటురో డ్	ల్	ఆవశ్యాకతను	వివరించడం
• AWS	పరెక్లరం	ఎల్కోటురో 	కోడింగ్	గురించి	వివరించండి.

పరిచయం

ష్టల్్డ  మెటల్ ఆర్గన్ వెలి్డంగ్ (SMAW) ప్రేకి్రయ యొక్్క పరాే ధమిక్ 
మూలక్ం ఎలకోట్రో .   ఇద్ి ఒక్ ఘ్న మెటల్ కోర్ వెైరుతో త్యారు 
చేయబడ్ింది్  , ఇద్ి గా్ర ను్యలర్ ఫ్లో క్్స  యొక్్క  ప్ర రతో క్ప్్పబడ్ి    
ఉంటుంది్  .   ఎలకోట్రో  ప్రేకి్రయ యొక్్క ఒక్ ముఖ్యమెైన లక్షణం కాబటిట్ ,   
వివిధ రకాలు ఎలా వరీ్్గక్ర్్థంచబడతాయి మర్్థయు గుర్్థతాంచబడతాయి  
అరథిం చేసుకోవడం అవసరం  .

ఏడబూలా యూఎస్	స�పుసిఫైికేషనులా

అమెర్్థక్న్ వలెి్డంగ్ స్్ర స్�ైటీ (ఎడబులో యుఎస్) స్�్పస్్కఫ్కకేషనులో  A5.1 నుండ్ి 
A 5-34 వరక్ు వివిధ ఎలకోట్రో  లు, పై్కలలో ర్ వెైరులో , ఫ్లో క్్స, గా్యస్  యొక్్క 
అవసర్ాలను  వివర్్థస్ాతా యి.  అవి ఈ ఎలకోట్రో  డలో  యొక్్క వివిధ 
వరీ్్గక్రణాలు మర్్థయు లక్షణాలను వివర్్థస్ాతా యి.

చాలా పార్్థశ్్ార మిక్ ద్ేశ్ాలు పై్కలలో ర్ మెటల్ స్�్పస్్కఫ్కకేషన్ లను 
జారీ్ చేస్ాతా యి. యునెైట్డ్ సే్ట్టస్ోలో , ఎడబులో యుఎస్ పై్కలలో ర్ మెటల్ 
స్�్పస్్కఫ్కకేషన్ లను అంద్ిసుతా ంది్. అవి ANSI (అమరె్్థక్న్ నేషనల్ 
స్ాట్ ండర్్డస్ ఇన్ స్్కట్ట్ట్యట్) ద్ావార్ా ఆమోద్ించబడ్ా్డ యి మర్్థయు 
అమరె్్థక్న్ నేషనల్ స్ాట్ ండర్్డ గా మార్ాయి.

 అమరె్్థక్న్ స్్ర స్�ైటీ ఆఫ్ మెకానిక్ల్ ఇంజనీర్్స (ఎఎస్ఎంఇ) ద్ాని 
“బాయిలర్ అండ్ పై�రేషర్ వెసల్ కోడ్”  లో ఎడబులో యుఎస్ స్�్పస్్కఫ్కకేషనలో క్ు 
సమానమెైన  పై్కలలో ర్ మెటల్ స్�్పస్్కఫ్కకేషన్ లను జారీ్ చసేుతా ంద్ి. 
స్�్పస్్కఫ్కకేషన్ నెంబరుక్ు ASME SF అనే ప్ూరవాప్ద అక్షర్ాలను 
జోడ్ిసుతా ంద్ి.

ASW A 5.1/ASME SFA 5.1

అనకే్ ద్ేశ్ాలు పార్్థశ్్ార మిక్ ద్ేశ్ాల స్�్పస్్కఫ్కకేషన్ లను ఉప్యోగ్థస్ాతా యి 
(అమరె్్థక్న్, యూర్్లపై్కయన్, కెనడ్ా) అనిని వెలి్డంగ్ వినియోగ 
వసుతా వులు (పై్కలలో ర్ లోహాలు మర్్థయు ఫ్లో క్్స) ఈ కి్రంద స్�్పస్్కఫ్కకేషనలోలో 
ఒక్ద్ానికి అనుగుణంగా ఉండ్ాలి:

AWS

A 5.1, A 5.20, A 5.2, A  5.23, A 5.5, A 5.28, A 5.17, A     
5.29, A 5.18

పై�ైన   పేైర్్క్కనని స్�్పస్్కఫ్కకేషన్ క్ు అనుగుణంగా  లేని వినియోగ  
వసుతా వులను  వాటి వినియోగానికి సంబంధించిన వెలి్డంగ్ 
ప్రేకి్రయ స్�్పస్్కఫ్కకేషన్ లు అర్హత్ మర్్థయు ఆమోది్ంచినటలోయితే  
ఉప్యోగ్థంచవచుచు  . 

AWS	కరోి డీకరణ	(వరీ్గకరణ)

అమెర్్థక్న్ వెలి్డంగ్ స్్ర స్�ైటీ తేలిక్లాంటి ఉక్ు్క, త్క్ు్కవ అలాలో యేి స్్టట్ల్, 
స్�ట్యిన్ లెస్   స్్టట్ల్ మర్్థయు కాస్ట్ ఇనుము  కోసం ఎస్ఎమ్ఎడబులో యు 
ఎలకోట్రో లోలో ను గుర్్థతాంచడ్ానికి  వర్ీ్గక్రణ వ్యవసథిను క్లిగ్థ ఉంద్ి.   పై్కలలో ర్ 
లోహాల కొరక్ు AWS వరీ్్గక్రణాలు వెల్డర్ లక్ుమ వాటి ఉప్యోగం 
గుర్్థంచి  విలువెైన సమాచార్ానిని  అంద్ిస్ాతా యి. ఇందులో మెటీర్్థయల్్స 
ద్ేనికి బాగా సర్్థపో తాయి మర్్థయు వాటిని ఎలా ఉప్యోగ్థంచాలి 
అనేద్ి ప్నితీరును పై�ంచుత్ుంద్ి.    ఇచిచున పై్కలలో ర్ మెటల్ అంద్ించే  
యాంత్రేక్ లక్షణాల గుర్్థంచి  క్ూడ్ా అవి  అంత్ర్ దృష్కట్ని  అంద్ిస్ాతా యి. 

ఎలకోట్రో  వర్ీ్గక్రణ కొరక్ు ఒక్ స్ాధారణ సంఖా్య వ్యవసథిను ఉప్యోగ్థస్ాతా రు. 
వెలి్డంగ్ ఎలకోట్రో డ్ లు ఈ కి్రంద విధంగా వరీ్్గక్ర్్థంచబడ్ా్డ యి: 
విదు్యత్  యొక్్క రక్ం  ,  క్వర్ రక్ం మర్్థయు వలెి్డంగ్ వెలి్డంగ్ 
స్్కథిత్లో వెల్డర్ మెటల్  యొక్్క  ప్ర జిషన్, మెకానిక్ల్ లక్షణాలు.  
(ప్టాలు 1,2 & 3)

E   6010, E 7018 వంటి AWS వరీ్్గక్రణ  ఎలకోట్రో  చివర్ెైన ఉనని ఫ్లో క్్స 
పాత్పై�ై  ముద్ిరేంచబడుత్ుంద్ి. మెకానిక్ల్ మర్్థయు కెమిక్ల్ లక్షణాల 
కొరక్ు ఎలకోట్రో  త్యారీ్ ద్ారు AWS స్�్పస్్కఫ్కకేషన్ క్ు ఎలకోట్రో  క్ు అర్హత్ 
స్ాధించాడని ఇద్ి సూచిసుతా ంద్ి. గుర్్థతాంప్ులో  ఎలకోట్రో  ను  సూచించే  ‘ఇ’   
ఉంటుంద్ి,  త్రువాత్ నాలుగెై దు అంకెలు ఉంటాయి.

మొదటి ర్ెండు లేద్ా మూడు అంకెలు  నికి్ప్తామెైన వలెి్డంగ్ మెటల్ 
యొక్్క  క్నీస టాని్సల్ బలానిని సూచిస్ాతా యి. ఈ సంఖ్యలు చదరప్ు 
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అంగుళానికి వేల పౌండలోలో టాని్సల్ బలానిని త్రలియజేస్ాతా యి. 
ఉద్ాహరణక్ు, ‘70’ అంట్ర క్నీసం 70,000 పై్కఎస్ోలో  నికి్ప్తామెైన వలెి్డంగ్ 
లోహం యొక్్క టాని్సల్ బలం. త్రువాత్ అంకె ఎలకోట్రో   ఉప్యోగ్థంచే 
స్ాథి నాలను సూచిసుతా ంద్ి   .   ‘1’ అనదే్ి ఎలకోట్రో   ఏజెైనా (అనిని) 
స్ాథి నాలోలో   ఉప్యోగ్థంచడ్ానికి అనువెైనద్ి సూచిసుతా ంద్ి  .   ‘2’   అంట్ర 
ఎలకోట్రో  ను    ఫ్ాలో ట్ లేద్ా హార్్థజంటల్ ఫ్కల్ లెట్  ప్ర జిషనలోలో మాత్రేమే 
ఉప్యోగ్థంచవచుచు. చివర్్థ అంకె ఫ్లో క్్స ప్ూత్  రక్ం మర్్థయు 
స్్కఫ్ారసు చేయబడి్న ప్రేసుతా త్ ప్ర్్థస్్కథిత్ుల (AC, DCEP లేద్ా 
DCEN) ద్ావార్ా ఎలకోట్రో   యొక్్క ఉప్యోగానిని వివర్్థసుతా ంది్.    ‘8 లో 
ముంగ్థసే్ ఎలకోట్రో   నలు  త్క్ు్కవ హెైడ్్యరేజన్ రకాలుగా వర్ీ్గక్ర్్థంచి ఎసు 
లేద్ా డి్జిపై్కలో ఉప్యోగ్థస్ాతా రు.    ‘O (జీర్్ల)’  లో  ముంగ్థస్ే  ఎలకోట్రో  
నలు స్�లు్యలోజ్ ప్ూత్,  DCEP (E6010)లో  ఉప్యోగ్థంచే  లోత్రైన 
చ్కచుచుక్ుపో వడంగా వరీ్్గక్ర్్థస్ాతా రు. (ప్టాలు 4,5,6 & 7)

ఎల్కోటురో 	గురి్తంపు

[మారుచు] ఎలకోట్రో  వరీ్్గక్రణ అంకె is ముద్ిరేంచబడి్ంద్ి లేద్ా స్ాట్ ంప్ 
చేయబడి్ంద్ి మీద the ఎలకోట్రో  క్ప్ు్పట filler తీగ లోబడ్ి 65 మి. మీ 
యొక్్క ఎలకోట్రో  యొక్్క గ్థ్రప్ ఎండ్.

అంద్రూ	 మానుయావల్	 ఎల్కోటురో 	 ల్్ట	 ఉండ్ధల్	 సరిగ్ల్గ 	
ఉపయోగించే	 సమయం	 వరక్ట	 గురి్తంచద్గినద్ి,	 పరెతి	 ఎల్కోటురో 	
గురి్తంచద్గినద్ి	 మార్్క	 చేయబడ్డ 	 కోడింగ్	 ద్్ధవార్ల	 సమీపం	
the	గటిటు 	పటుటు 	ముగించు.	ఎల్కోటురో 	ల్్ట	కోడ్	మారి్కంగ్	ల్ేక్టండ్ధ	
ఉపయోగించర్లద్ు.

ఎల్కోటురో 	నిల్వా

త్యార్ీద్ారుని  సూచనలక్ు అనుగుణంగా ఎలకోట్రో  లు  , పై్కలలో ర్ వెైరులో  
మర్్థయు ఫ్లో క్్స నలు  డ్్రై ైస్ోట్ రే్జీ రూమ్ లో నిలవా చేయాలి.    క్ంట్ై 
నర్ ల నుండ్ి తొలగ్థంచిన త్రువాత్, బేస్్కక్ లో హెైడ్్యరేజన్ ఎలకోట్రో  నలు 
ఓవెన్ లోల బేక్ చేయాలి. బకింగ్ ఓవెనులో  మర్్థయు హో లి్డంగ్ ఓవనెులో  
ఆట్రమేటిక్ హీట్ క్ంట్రరే ల్్స మర్్థయు ట్ంప్ర్ేచర్ ర్ీడ్-అవుట్ డ్ిసే్్రలా 
క్లిగ్థ ఉంటాయి.

రూట్	ప్్లస్	యొక్క	నిక్ేప

రూట్ పాస్ అనదిే్  ఈ జాయింట్ ప్ూర్్థతా చేయడంలో చేయాలి్సన అత్ 
ముఖ్యమెైన వెల్డర్.  రూట్ పాస్ ను 5 లేద్ా 7 గంటల ప్ర జిషన్ వదదు  
పరాే రంభించండ్ి మర్్థయు  పై�ైప్ జాయింట్ యొక్్క ద్ిగువ నుంచి  
పై�ైభాగానికి వెళలోండ్ి.      11 లేద్ా 1 గంట ప్ర జిషన్ లో  ఆప్ండ్ి.

రూట్ పాస్ ని వెలి్డంగ్ చేస్ేటప్ు్పడు, అవసరమెైన   వలెి్డంగ్ 
చ్కచుచుక్ుపో వడ్ానిని  ప్ర ందడం కొరక్ు క్సహో ల్  అవసరం అవుత్ుంది్.  
రూట్ పాస్  ను వెలి్డంగ్ చసే్ేటప్ు్పడు, వెల్డర్ క్సహో ల్ పై�ై శ్రద్ధ  వహించాలి 
మర్్థయు ప్ర్్థమాణంలో మారు్పలను గమనించాలి.  

మరో	వెైపు	అద్ే	సీకెవాన్సి			ఫ్లల్ూ	అవుతున్ధనిర్చ.		

ఉమ్మడ్ి  చుట్టట్  సమానంగా ప్ంపై్కణీ చేయబడ్ిన రూట్ ప్ూస 50% 
ప్ూరతాయిన త్రువాత్ బాహ్య లెైన్ అప్ కా్యంప్ ను తొలగ్థంచండి్  .   
మొత్తాం రూట్ ప్ూస ప్ూరతాయిన త్రువాత్, క్నిపై్కంచే వెలి్డంగ్ లోపాల 
కోసం ద్ానిని క్షుణ్ణంగా త్నిఖీ చేయాలి.

T.	 మంద్ం,	 A	 60°	 70°,	 B	 ±5mm,	 C	 1	 5	 ±	 0.75mm	 
(పట్యల్్ట	8,9	&	10)

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.5.79	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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రెండవ	(హాట్)	ప్్లస్

ర్ెండవ పాస్ ను “హాట్ పాస్” అనని క్ూడ్ా పై్కలుస్ాతా రు, 3.20 
మిమీద ఎలకోట్రో  మర్్థయు 100 - 120 యాంపై్కయర్ ల క్ర్ెంట్ స్�టిట్ంగ్ 
ఎంచుకోండ్ి.

ర్ెండ్్య  (హాట్) పాస్ ను రూట్ పాస్  లో  ఉననిట్రలో  అద్ే క్్రమంలో 
డ్ిపాజిట్  చేయండి్.

రూట్ ప్ూర్్థతా చేయడ్ానికి మర్్థయు ర్ెండవ పాస్ పరాే రంభించడ్ానికి 
మధ్య వ్యవధి గర్్థషట్ంగా 5 నిమిషాలు.

రూట్ పాస్ మందం త్క్ు్కవగా ఉననిటలోయితే సంభ్వించే లోప్ం ద్ావార్ా 
ఏజెైనా కాలిన మంట కొరక్ు రూట్ స్�ైడ్ ని త్నిఖీ చేయండ్ి.

13వ,	4వ	(ఫై�ైనల్)	ప్్లస్	ల్	నమోద్ు

వలెి్డంగ్ నలు బాగా శుభ్రేం చేయండ్ి మర్్థయు వెైర్ బరేష్  చేయండ్ి.

ఎలకోట్రో      అనినివేళలా పై�ైప్ు యొక్్క చుటుట్ కొలత్ మధ్య  వెైప్ు   
చూపాలి లేద్ా  పై�ైప్ు ఉప్ర్్థత్లానికి లంబంగా ఉండ్ాలి  .

కొద్ిదుగా స్�ైడ్ టు స్�ైడ్ మూవ్ మెంట్  ఉప్యోగ్థంచి మూడవ పాస్ ని 
డ్ిపాజిట్ చేయండ్ి. వెలి్డంగ్ చివర్ెైన ఉనని బిలానిని నింప్ండ్ి.

స్ాలో గ్, స్ా్పటులో  తొలగ్థంచండ్ి  మర్్థయు వెల్డర్ ప్ూసను శుభ్రేం చేయండ్ి.

వెల్్డంగ్	టెకినిక్	5G	డౌన్	హిల్	ప్ొ జిషన్

పై�ైప్ లెైన్ పరాే జెక్ుట్ లు, ర్్థఫ�ైనరీ్లు, టా్యంక్ులు మొదలెైన ప్ర్్థశ్రమలలో 
పై�ైప్ు జాయింట్ లను త్రచుగా ఉప్యోగ్థస్ాతా రు.

 బటట్ జాయింట్్స లో  ‘G’ అనే    అక్షర్ానిని  గూ్ర ప్ జాయింట్ ను    
సూచించడ్ానికి  ఉప్యోగ్థస్ాతా రు (అంచులు బ్జ వెల్ చేయబడతాయి) 
మర్్థయు వలెి్డంగ్ ప్ర జిషన్   ను సూచించడ్ానికి  ఒక్  సంఖ్యను  
కేటాయిస్ాతా రు.    5G-మలిట్ప్ుల్ ప్ర జిషన్ డ్్యలో  (ఫ్ాలో ట్, ఆర్్థట్క్ల్)

మర్్థయు ఓవర్ హెడ్) పై�పై్ు స్్కథిరంగా ఉంటుంద్ి, గూ్ర ప్ వలెి్డంగ్ 
ఉంటుంద్ి, పై�పై్ు అక్షం సమాంత్రంగా ఉంటుంద్ి మర్్థయు 
త్ప్్పబడదు. పై�ైప్ు త్ప్్పక్ుండ్ానే వెలి్డంగ్ చేయాలి.

షీల్్డ 	మెటల్	ఆర్గన్	వెల్్డంగ్	(SMAW)

 షాప్ లో మర్్థయు ప్ర లంలో వెలి్డంగ్  పై�ైప్ కొరక్ు SMAW  అనేద్ి 
ప్రేస్్కద్ధ   ప్ద్ధత్ులోలో   ఒక్టి  .   రె్కిట్ఫ�ైయర్, క్నవార్ట్ లేద్ా ఇంజిన్ తో 
నడ్ిచే యంత్రేం వంటి  ప్రేత్్యక్ష విదు్యత్ ను ఉత్్పత్తా  చసేే్ పరాే మాణిక్ 
వెలి్డంగ్ శకితా వనరులను   ఉప్యోగ్థంచవచుచు.  వలెి్డంగ్  5G ప్ర జిషన్ 
లో చేయవచుచు  మర్్థయు వెలి్డంగ్  యొక్్క ద్ిశ  ది్గువక్ు లేద్ా 
ద్ిగువక్ు ఉండవచుచు.

పై�ైప్	వెల్్డంగ్	ఎల్కోటురో 	ల్్ట

E6010 ఈ రక్మెైన ఎలకోట్రో  త్రచుగా పై�ైప్ును క్లప్డ్ానికి ఎంపై్కక్ 
చేయబడుత్ుంది్  మర్్థయు   స్ాధారణంగా  పై�ైకి లేద్ా ది్గువక్ు 
ప్ుర్్లగత్తో నిలువు స్ాథి నంలో   వలెి్డంగ్ చేయగల స్ామర్ాథి యునిని క్లిగ్థ 
ఉంటుంద్ి. 

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.5.79	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.6.80	-	82	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	GTAW	&	GMAW

5G	మరియు	6G	పొ జిషన్	వెల్్డంగ్	ల్ో	హెవీ	వాల్	పై�ైపుల్ను	వెల్్డంగ్	చేస	ేవిధ్ధనం	 (Procedure	 for	
Welding	Heavy	Wall	Pipes	in	5G	and	6G	Position	Welding)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం పూర్్తతి అయిన తరువాత  మీరు తెలుకొంటారు 
∙	 పై�ైపుల్	యొక్్క	ఎడ్జ్ 	పైిరిపరేషన్		నిర్్వహించండి
∙	 15	G	5G-6G	వెల్్డంగ్	పొ జిషన్	వివరించండి.

పొ జిషన్ నుండి వెల్్డింగ్   చేయడం చాలా సులభం- మర్్తయు చాలా 
అరుదుగా అత్యంత సమర్థవంతంగా ఉంటుంది.   కానీ  పై�ైపుపై�ై వెల్్డింగ్  
చేసేటపుపుడు,  తరచుగా వేర్ే మార్గం లేదు.     పవర్ పాలా ంటులా  లేదా 
చమురు  శుదిధి  కర్ామాగార్ాలలో కనిపైించే   చిన్న వా్యసం గల పై�ైపు 
వ్యవస్థల  తయార్ీ,  అలాగే తరువాతి సంవత్సర్ాలలో వాటి నిర్వహణ 
మర్్తయు మరమమాత్తతి దార, సాధారణంగా లోల వెల్్డింగ్  అవసరం. 6 
జీ పొ జిషనులా - ఫిక్సడ్- హార్్తజంటల్, 45 డిగీరీల ఫకి్సడ్ పొ జిషనులా .  పై�ద్ద  
వా్యసం కల్గ్తన ఆన్ షో ర్ టరాా న్్స మిషన్ పై�ైప్ ల�ైనలా  నిర్ామాణంలో కూడా 
ఇది వర్్తతిసుతి ంది, ఇవి సాధారణంగా  5 జి (సమాంతర)    పొ జిషన్్లలా  వెల్్డింగ్ 
చేయబడతాయి  మర్్తయు చో-సేన్  పులలా రు్న        బటిటి  నిలువు-అప్ 
మర్్తయు ఆర్్తటికల్ రె్ండింటి నీ వెల్్డింగ్ చేయాల్్స ఉంటుంది. లోహం. 
ర్ెండు అపైిలా కేషన్ లకుమ  పనిని  నిర్వహించడానికి  న్ెైపుణ్యం కల్గ్తన, 
సర్్తటిఫ�ైడ్ వెల్్డింగ్ ఆపర్ేటరులా ,  అలాగే  ఉద్య్యగానికి సర్ెైన పైిలలా ర్ మెటల్ 
అవసరం.

గత సంవత్సర్ాలలో, అన్ేక పై�ైపుల తయార్ీ మర్్తయు మరమమాత్తతి దార 
అనువరతిన్ాలు (పదార్థం   యొక్క వా్యసంతో సంబంధం లేకుండా), 
ఎస్ఎమ్ఎడబులా యు (షీల్్డి  మెటల్ ఆర్గన్ వెల్్డింగ్) లేదా సిటిక్ ఎలక్టటిరో  డలా  
వాడకంపై�ై ఆధారపడ్డిమయి.       ఈ పైిలలా ర్ లోహాలు  న్ెగ్గ- ఎసీ్స 
రసాయన్ాని్న అందించడమే  కాకుండా, ఈ ఉద్య్యగాలకు  విసతి తృతంగా 
అంగీకర్్తంచబడతాయి   మర్్తయు పైేర్్క్కనబడతాయి. అయినపపుటికీ, 
సిటిక్ వెల్్డింగ్ అనే్ది  తరచుగా సిటిక్ ఎల�క్కడ- ట్రరాడ్ మారుపుల  కారణంగా 
చాలా న్ెమమాదిగా జర్్తగే పరాకిరీయ  . వెల్్డింగ్ ఆపర్ేటరులా  10 నుండి 12 
అంగుళాల వరకు మాతరామే సిటిక్ ఎలక్టటిరో  తో వెల్్డింగ్ చేయవచుచు.

 ఏదేశమెైన్ా,   ఇటీవల్ సంవత్సర్ాలలో,  పైిలలా ర్ మెటల్ టకెా్నలజీలో  
పుర్ోగతి  అదుభుతమెైన  యాంతిరాక మర్్తయు రసాయన లక్షణాలను 
అందించే గ్కటటిపు తీగ ఎంపిైకలను (ఫ్లా క్్స-క్టర్టి మర్్తయు మెటల్ -క్టర్టి)  
తీసుకువచిచుంది - ముఖ్్యంగా పగుళ్లాకు మంచి నిర్ోధక  - మర్్తయు 
అవి కూడా   అన్ేక పై�ైప్ అపైిలా కేషన్   పల�ై అవసరమెైన  అవుట్-ఆఫ్-
పొ జిషన్ వెల్్డింగ్ పై�ై ఉతాపుదకతను మెరుగుపరుసుతి ంది.  

చిన్న	 వాయాసం	 గల్	 పై�ైపుపై�ై	 5G	మరియు	 6G	 పొ జిషన్	 డ్లలో 	 	 వెల్్డంగ్	
చేయడం	

చిన్న వా్యసం కల్గ్తన పై�ైపు - 10 అంగుళాలు లేదా చిన్నది  -  
హచెి్వఎసి మర్్తయు అధిక  పైీడన ఆవిర్్త  నుండి పై�ైపు స్పపుల్్స తో 
సహా పరాా స�స్ ఫ�ైర్్తంగ్  వరకు అనువరతిన్ాలలో  కనిపైిసుతి ంది. ఈ పై�ైపు   
చాలా తరచుగా సన్నగా   ఉంటుంది (ష�డ్ప్యల్ 40,  ఉదాహరణకు,  
కార్బన్ టెైటిల్, లో అలాలా యేి సీటిల్, కరీమ్ - మోళీ లేదా స�టియిన్ ల�స్ 
సీటిల్ వంటి పదార్ా్థ లతో కూడి ఉంటుంది. 

ఫ్ా్యబ్రాకేషన్ పరాకిరీయ సమయంలో మర్్తయు మరమమాత్తల క్టసం, 
వెల్్డింగ్ ఆపర్ేటరులా  తరచుగా పై�ైపును  5G లేదా 6G పొ జిషన్ లో 
వెల్్డింగ్ చేయాల్్స ఉంటుంది.   5G పొ జిషన్  లో,  పై�ైప్   ఒకటి లేదా 
ర్ెండు చివర్ోలా  పైిక్్స    చేయబడుత్తంది మర్్తయు  వెల్్డింగ్ ఆపర్ేటర్ 
ర్ెండు దిశలోలా  ఒకదానిలో  పరాయాణించాల్,  ఆర్్తటికల్-అప్ లేదా ఆర్్తటికల్-
డౌన్.  పై�ైపు    యొక్క సా్థ న్ాని్న  బటిటి ,  అపైిలా కేషన్  పై�ైభాగంలో లేదా  
చదున్ెైన సి్థతిలో వెల్్డింగ్ కూడా అవసరం కావచుచు.   6G పొ జిషన్  
లో చిన్న డయామీటర్ పై�ైపును  వెల్్డింగ్ చేయడం మర్్తంత కషటిం. 
సాధారణంగా    సబ్-అస�ంబ్లా  అనువరతిన్ాలలో కనిపైించే ఈ సి్థతిలో  , 
పై�ైపును 45-డిగీరీల క్టణంలో  పైిక్్స  చేసాతి రు. 

5G మర్్తయు 6G పొ జిషన్ లు ర్ెండ్ప వెల్్డింగ్ ఆపరే్టర్ కు  
ఖ్చిచుతమెైన సవాళ్లాను కల్గ్తసాతి యి.  నిర్్త్దషటి  శిక్షణ    మర్్తయు ధతృవీకరణ   
అవసరంతో  పాటు, ఫ్ూ్యజ్ లేకపో వడం, సాలా గ్ ఎంటరాా పై�మాంట్ మర్్తయు 
చ్కచుచుకుపో క పో వడం వంటి వెల్్డింగ్ లోపాలు  ఎలలాపుపుడ్ప  అవకాశం 
ఉంది. ఈ కిలాషటిమెైన సి్థతిలో  వెల్్డింగ్ చేసేటపుపుడు  పైేలవమెైన  వలె్డిర్  
పూసల ఆకతృతి కూడా సంభవిసుతి ంది.

 సిటిక్ ఎలక్టటిరో   లతతో వెల్్డింగ్ తో  పో ల్సేతి  మంచి అవుట్ - ఆఫ్  -  
పొ జిషన్ వెల్్డింగ్ సామర్ా్థ యులను  అందించే మెటల్-క్టర్టి మర్్తయు/
లేదా గా్యస్-షీల్్డి  ఫ్లా క్్స-క్టర్టి వెైరును  ఎంచుక్టవడం వలలా  ఉతాపుదకత  
పై�రుగుత్తంది మర్్తయు  సులభతరం అవుత్తంది.   5G మర్్తయు 
6G పొ జిషన్ డ్యలా  వెల్్డింగ్ కు సంబంధించిన  శిక్షణ.

ర్ెండు   సా్థ న్ాలలో రూట్ పాస్ ల కొరకు, మెటల్-క్టర్టి వెైర్ నలు  
మాడఫి�ై డ్  షార్టి సరూ్కయుట్ పరాకిరీయతో కలపడం  మంచి ఎంపైిక. 
అమెర్్తకన్ వెల్్డింగ్ సొ స�ైటీ (AWS) E70C-6M, E80C- Ni1,E90C-
K3, మర్్తయు E100C-K3 మెటల్-క్టర్్డి వెైరులా  మెటీర్్తయల్  ను బటిటి  
బాగా  పనిచసేాతి యి  . మెటల్-క్టర్టి వెైరులా  ఇతర  రకాల వెైరలా కటంట్ర 
వేగవంతమెైన పరాయాణ వేగాని్న అందిసాతి యి,   అలాగే అధిక  నికే్ప 
ర్ేటులా ,  అవుట్-ఆఫ్-పొ జిషన్ పై�ైప్ అనువరతిన్ాలపై�ై  ఉతాపుదకతను 
పై�ంచడానికి ఇవి మంచి పరాతా్యమా్నయంగా మారుతాయు  .  ఈ వెైరులా  
అధిక-న్ాణ్యత వెల్్డింగలాను నిర్ాధి ర్్తంచడంలో సహాయపడటానికి పై�ైపు 
అనువరతిన్ాలలో సాధారణమెైన అంతర్ాలను కూడా తగ్త్గసాతి యి.

ఇతర పరాయోజన్ాలు మందపాటి రూట్ పాస్ నలు అందించడం 
దా్వర్ా ఫ్ూ్యజ్ లేకపో వడం మర్్తయు / లేదా చ్కచుచుకుపో వడాని్న 
తొలగ్తంచడం,  సాపుట్ తగ్త్గంచడం మర్్తయు తరువాత వెల్్డింగ్ అనంతర 
శుభరాత;  మర్్తయు సరళీకతృత శిక్షణ.  RMD వంటి  పరాకిరీయలు 
విభిన్న వెైర్ సిటిక్-అవుట్ వద్ద  కూడా సి్థరమెైన ఆర్గన్ పొ డవులను 
నిర్వహిసాతి యి కాబటిటి , వెైర్ సిటిక్-అవుట్      నిర్వహించడంలో  అంత 
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న్ెైపుణ్యం లేని వెల్్డింగ్ ఆపరే్టరులా  ఇపపుటికీ వెైర్ సిటిక్-అవుట్ పై�ై    మంచి 
నియంతరాణను కల్గ్త ఉండవచుచు.  పరాకిరీయ. కొంతమంది కొతతి  వెల్్డింగ్ 
ఆపర్ేటరులా  పొ జిషన్ నుండి వెల్్డింగ్  చేసేటపుపుడు వెైర్ సిటిక్ అవుట్  ను 
పై�ంచే అవకాశం ఉన్నందున  ఈ ఫీచర్ ముఖ్్యంగా పరాయోజనకరంగా  
ఉంటుంది.

కిల్లాంగ్ మర్్తయు కా్యప్ పాస్ పల�ై,  అమరె్్తకన్ వెల్్డింగ్ సొ స�ైటీ (AWS) 
E71T-1  వర్ీ్గకరణంతో  .035- లేదా .045-అంగుళాల వా్యసం 
కల్గ్తన గా్యస్-షీల్్డి   ఫ్లా క్్స-క్టర్్డి వెైరులా  చిన్న వా్యసం కల్గ్తన పై�ైపును 
వెల్్డింగ్ చేయడానికి సర్్తపో తాయి.    ఈ వెైరులా  మంచి  వలె్డిర్ పుల్లాంగ 
నియంతరాణతో సహా నమమాదగ్తన అవుట్-ఆఫ్-పొ జిషన్ వెల్్డింగ్  
సామర్ా్థ యులను అందించడమే కాకుండా, అవి అదుభుతమెైన పూస 
రూపాని్న మర్్తయు సాలా గ్ విడుదలను కూడా అందసిాతి యి.  AWS 
E71T- 1/T-9/T- 12M/J, E81T1-B2C H4/-B2M H4 
మర్్తయు E91T1-B3C వంటి వెైరులా

H4/-B3M H4 సిటిక్ ఎలక్టటిరో  లతతో పో ల్సేతి  ఉతాపుదకతను 
మెరుగుపరచడంలో సహాయపడుత్తంది. 

పై�ద్్ద 	వాయాసం	ఉన్న	పై�ైపుపై�	ైల్ోల్		వెల్్డంగ్ 

ఆన్ షో ర్ టరాా న్్స మిషన్ పై�ైప్ ల�ైనలా  క్టసం ఉపయోగ్తంచే పై�ద్ద  వా్యసం 
ఉన్న పై�ైపుపై�ై వెల్్డింగ్  చేసేటపుపుడు  ట్య్యబులన్న వెైరలాతో ఇలాంటి 
పరాయోజన్ాలను కనుగ్కన వచుచు. ఈ పై�ైపు సగటున 24 అంగుళాలు 
లేదా అంతకంట్ర ఎకు్కవ  వా్యసం    కల్గ్త ఉంటుంది, కొని్న పంపైిణీ 
ర్ేఖ్లు 12-16 అంగుళాల వా్యసం పర్్తధిలో ఉంటాయి.  వీటికి 
సాధారణంగా   5G పాజున్న  లో వెల్్డింగ్      అవసరం అవుత్తంది 
(పై�ైపు   ఇపపుటికే  పొ లంలో ఏర్ాపుటు చేయబడింది  కాబటిటి ) మర్్తయు 
న్ేడు చాలా  సందర్ాభులోలా , 

మెటరీ్్తయల్ పైిలలా ర్ లోహాలు  తకు్కవ హెైడ్యరాజన్ వెల్డిర్ నికే్పాలను 
అందించగలవు, ఇవి వెల్డిర్ పగుళ్లాను తగ్త్గంచగలవు.  

పైిల�లలా న అనువరతిన్ాలపై�ై ఉతాపుదకతను పొ ందడానికి పై�ద్ద  వా్యసం కల్గ్తన 
పై�ైపు క్టసం గా్యస్-షీల్్డి  ఫ్లా క్్స-క్టర్్డి వెైరులా    వెల్్డింగ్ కు సమర్థవంతమెైన 
పరాతా్యమా్నయంగా నిరూపైించబడా్డి యి  .  ఈ వెైర్ లను తరచుగా 
ఆటోమేటెడ్ మర్్తయు స�మీ-ఆటోమేటిక్ పై�ైప్ అనువరతిన్ాలపై�ై   .045-
అంగుళాల    వా్యసాలలో  ఉపయోగ్తసాతి రు మర్్తయు  ర్ీటెైల్ (లేదా 
టి -1) సాలా గ్ వ్యవస్థను కల్గ్త ఉంటారు,  దీని ఫ్ల్తంగా  సులభంగా 
తొలగ్తంచవచుచు.  సాలా గ్ మర్్తయు తకు్కవ సాపుట్ సా్థ యులు. ఈ 
ఫీచరులా  మల్టి-పాస్ అపైిలా కేషన్ పల�ై వెల్్డింగ్ చేయడానికి వెైర్ లను బాగా 
సర్్తపో యేిలా చేసాతి యి;    ఉతాపుదకతను మర్్తంత పై�ంచడానికి  పాస్ ల 
మధ్య లేదా  వెల్్డింగ్  తర్ా్వత వాటికి కనీస  శుభరాత అవసరం. వాటిలో 
చాలా  వరకు అనే్క సిటిక్ ఎలక్టటిరో  డలా  కటంట్ర చాలా తకు్కవ హెైడ్యరాజన్ 
సా్థ యులను కల్గ్త    ఉంటాయి -  100 గారీ ముల వెల్డిర్ లోహానికి 4 
మి. ల్   (EXX10 స�లు్యలోసిక్ సిటిక్ ఎలక్టటిరో  లకుమ  100 గారీ ములకు 
16 మి. ల్  లేదా అంతకంట్ర ఎకు్కవ)  -   ర్ీ వర్్క కొరకు పగుళ్్లలా  
మర్్తయు డౌన్ టెైమ్ తగ్త్గంచడంలో సహాయపడటానికి.   మంచి 
గా్యస్-షీల్్డి  ఫ్లా క్్స-క్టర్టి వెైరులా  (పరాా మాణిక మర్్తయు అధిక-బలం పై�ైపు 
క్టసం)   AWS E71T-1/T-9/ 12J H4, E101T1-GM మర్్తయు 
E111T1-GM   H4 గా వర్ీ్గకర్్తంచబడా్డి యి.  ఈ తీగలు   మంచి  
పూస రూపాని్న ఉతపుతితి  చేసాతి యి మర్్తయు ఫ్ూ్యజ్ లేకపో వడం 

లేదా అండర్-పూస  పగుళ్్లలా  వంటి సమస్యలను నివార్్తంచడానికి 
నమమాదగ్తన వలె్డిర్ చ్కచుచుకుపో వడాని్న అందసిాతి యి.   చిన్న వా్యసం 
ఉన్న పై�ైపు క్టసం వెైరలా మాదిర్్తగాన్ే, సవర్్తంచిన షార్టి సరూ్కయుట్ వెల్్డింగ్ 
పరాకిరీయ (ఇంతకు ముందు వివర్్తంచిన విధంగా)  మర్్తయు రూట్  
పాస్ క్టసం  మెటల్-క్టర్టి వెైరలాతో కల్పైినపుపుడు  వాటిని నింపడానికి 
మర్్తయు కా్యప్  పాస్ లకు ఉపయోగ్తంచవచుచు.  ఫ్ల్తంగా  మంచి 
కా్యప్ డెరాడిజి ంగ్ మర్్తయు పై�ైప్ ల�ైన్ అనువరతిన్ాలలో తరచుగా కనిపైించే  
అధిక- తకు్కవ దుర్్త్వనియోగానికి మెరుగెైన సహనం.    సవర్్తంచిన 
షార్టి సరూ్కయుట్ పరాకిరీయ మర్్తయు మెటల్-క్టర్టి  వెైర్ రూట్ పాస్ కల్క   
సిటిక్ ఎలక్టటిరో  లతతో అవసరమెైన “హాట్ పాస్” అవసర్ాని్న తొలగ్తసుతి ంది, 
తదా్వర్ా వెల్్డింగ్ సమయాని్న వేగవంతం చేసుతి ంది.    

అవుట్-ఆఫ్-పొ జిషన్ పై�ైప్ వెల్్డింగోలా  ఉతాపుదకతను పై�ంచడానికి స�ల్ఫ్-
షీల్్డి  ఫ్లా క్్స-క్టర్్డి వెైరులా  కూడా ఒక ఎంపైిక. ఈ తీగలు పరాతే్యకంగా వెల్్డింగ్ 
చేయడానికి   రూపొ ందించబడా్డి యి మర్్తయు తకు్కవ హెైడ్యరాజన్ 
సా్థ యులను కల్గ్త ఉంటాయి  (100 గారీ ముల వెల్డిర్ లోహానికి సుమారు  
8 మి. ల్).  ఈ వెైరులా  తకు్కవ ఉషోణో గరీత వద్ద  అధిక పరాభావ బలాలను  
అందిసాతి యి మర్్తయు పగుళ్లాను నిర్ోధిసాతి యి, ఇది   పునర్్త్నర్ామాణ 
సమయాని్న  తగ్త్గంచడానికి  మర్్తయు  ఉతాపుదకతను పై�ంచడానికి 
సహాయపడుత్తంది. వాటికి  ఫీల్్డింగ్ గా్యస్ అవసరం లేదు కాబటిటి ,  
వాటిని జాబ్ స�ైట్  లో ఏర్ాపుటు చేయడం  కూడా సులభం మర్్తయు 
వేగంగా  ఉంటుంది.  అవుట్-ఆఫ్-పొ జిషన్ పై�ైప్ వెల్్డింగ్ కొరకు మంచి 
ఆప్షన్ లు  AWS E71T8-Ni1J H8 మర్్తయు E81T8-Ni21

H8. ర్ెండు వెైర్ లను సాధారణంగా  పై�ద్ద  వా్యసం ఉన్న  పై�ైపుపై�ై 
వెల్్డింగ్  చేసేటపుపుడు 1/16- లేదా 5/64-అంగుళాల వా్యసాలలో 
ఉపయోగ్తసాతి రు మర్్తయు  ఇంటర్ పాస్ కీలానింగ్ ను తగ్త్గంచే సులభంగా 
తొలగ్తంచగల సాలా గ్ ను   అందిసాతి రు. 

తుది్	పరిగణనల్ు

అవుట్-ఆఫ్-పొ జిషన్ పై�ైప్ వెల్్డింగ్ అనువరతిన్ాల క్టసం ట్య్యబు్యలర్ 
వెైరుకు మారచుడం గణనీయమెైన ఉతాపుదక లాభాలను ఇసుతి ంది. 
అయితే,   వెల్్డింగ్ ఆపర్ేషన్  లో  ఏజెైన్ా మారుపు మాదరి్్తగానే్, 
ముందుకు సాగడానికి ముందు పరాతి అంశాని్న మదింపు చేయడం 
చాలా ముఖ్్యం. పర్్తజాఞా నం ఉన్న వెల్్డింగ్ డసిిటి రిబ్య్యటర్ీ తో పనిచేయడం 
పరాకిరీయలో   మంచి  మొదటి దశ.  ఎంచుకున్న వెైరులా  అపైిలా కేషన్ 
క్టసం బేస్ మెటీర్్తయలలా కు ఉతతిమంగా సర్్తపో తాయని    మర్్తయు   
ఇపపుటికే కషటిమెైన పని ఎకు్కవగా  మారదని  నిర్ాధి ర్్తంచడానికి  ఇది 
సహాయపడుత్తంది. 

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.6.80-82	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.6.83	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	GTAW	&	GMAW

వెల్్డంగ్	చిహ్్నల్ు	(Welding	Symbols)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం పూర్్తతి అయిన తరువాత  మీరు తెలుకొంటారు 
∙	 బట్్ట 	మరియు	ఫిల్	ల్ెట్	జాయింట్	క్ు		సంబంధించి		వెల్్డంగ్	వాల్ు	మరియు	వెల్్డర్	భ్రిమణ్ధని్న	నిర్్వచించండి	మరియు	వివరించండి
∙	 ఐఎస్.	పరికార్ం		వాల్ు	మరియు	భ్రిమణ్ధనికి			సంబంధించి		వివిధ	వెల్్డంగ్	స్ాథా న్ధల్ను	వివరించండి.

పాఠం	1.2.21	చూడండి
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.6.84	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	GTAW	&	GMAW

ద్ిగువ	కొండ	స్ాథా నం	ల్ో	పల్ుచని	వాల్	పై�ైపుల్ను	వెల్్డంగ్	చేసే		విధ్ధనం	(Procedure	for	Welding	of	
thin	Wall	Pipes	in	down	hill	position)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం పూర్్తతి అయిన తరువాత  మీరు తెలుకొంటారు 
∙	 వెల్్డంగ్	ల్	కొర్క్ు	స�ట్్ట్ట ంగ్	పై�ైపుల్ను	వివరించండి.

నిర్ంతర్	భ్రిమణ	పద్ధాతి	ద్్ధ్వరా	ఆర్్గన్	ద్్ధ్వరా	(1G	పొ జిషన్	ల్ో)	పై�ైప్	
వెల్్డంగ్:  పై�ైపులోలా  బటటి జాయింట్్స యొక్క సంతతృపైితి కరమెైన వెల్్డింగ్  
పై�ైప్ ఎండ్  నలు  సర్్తగా్గ  తయారు చేయడం మర్్తయు వెల్్డింగ్ 
చేయాల్్సన జాయింట్ యొక్క జాగరీతతిగా అస�ంబ్లా ంగ్  పై�ై ఆధారపడి 
ఉంటుంది.  బో రులా  మర్్తయు రూట్ ముఖ్ాలు సర్ెైన అల�ైన్ మెంట్ లో 
ఉన్ా్నయని మర్్తయు కా్యప్ సర్్తగా్గ  ఉందని ధతృవీకర్్తంచుక్టండి. 

అంచులను శుభరాం చేయాల్.  గా్యస్ కటింగ్ మర్్తయు  ఫ�ైర్్తంగ్  దా్వర్ా 
35°  బే వెల్ క్టణాని్న సిదధిం చేయండి.    రూట్ ఫేస్ 1.5 నుండి 2.5 
మిమీద    అందించాల్.

వెల్్డంగ్	 	 కొర్క్ు	 పై�ైపుల్ను	 స�ట్	 చేయడం:  4 చిన్న సమాన ఖ్ాళీ  
ఉన్న టాక్ లతతో కల్సి టా్యగ్ వెల్్డింగ్  చేయండి.    కా్యప్ రూట్ 
ఫేస్ డెైమెన్షనల్ కు సమానంగా  ఉండాల్ మర్్తయు 0.75 మిమీద 
ఉండాల్.  వి బాలా క్ లు లేదా ర్ోలర్ లపై�ై  పా్యక్ చేయబడ్డి  అస�ంబ్లా కి 
మద్దత్త ఇవ్వండి, తదా్వర్ా   అస�ంబ్లా ని ఫీరా హా్యండ్ తో తిపపువచుచు 
లేదా తిపపువచుచు. 

మొదటి రన్ కొరకు  2.5 mm ర్ీటెైల్ ఎలక్టటిరో  ఎంచుక్టండి  మర్్తయు a 
ఎంచుక్టండి వ రన్ కొరకు 3.15 mm ర్ీటెైల్ ఎలక్టటిరో .

తొల్ రన్ కు 70-ఏ , ర్ెండ్య  రన్ కు 100-110గా ఉంది .

వెల్్డింగ్ కొనసాగుత్తన్నపుపుడు అస�ంబ్లా ని  తిపపుండి.  (పటం 1) 
వెల్్డింగ్  ఆర్గన్        ను వెల్్డింగ్  చేసే దిశలో నిలువు నుండి 10° 
మధ్య పరాా ంతంలో ఉంచడం. (హెల�మాట్ టెైప్ సీ్రరీన్ ఉపయోగ్తంచండి).

- కీలు యొక్క మ్యలం వద్ద  మర్్తయు వెల్్డింగ్ పాయింట్ వద్ద  పై�ైపు 
యొక్క వా్యసార్ా్థ నికి అనుగుణంగా ఎలక్టటిరో  ను కేందీరాకర్్తంచండి.

- పై�ై డెడ్ స�ంటర్ దగ్గర  ఆర్గన్ ని కొటటిండి  మర్్తయు ఆర్గన్ 
పొ డవులను  వీల�ైన తకు్కవగా  ఉంచండి.   పై�ైపు సి్థరమెైన 
వేగంతో మాను్యవల్ గా తిపపుడం వలలా  వెల్్డింగ్ కొనసాగ్తంచండి.

- నిక్ేపం మొదట ఎలక్టటిరో  ను మ్యల ముఖ్ం నుండి మ్యల 
ముఖ్ానికి  చాలా కొది్దగా  అలలాడం దా్వర్ా నడుసుతి ంది.

- అధిక చ్కచుచుకుపో కుండా మ్యల ముఖ్ాల యొక్క పూర్్తతి కల్కను 
పొ ందడానికి భరామణ  వేగాని్న సరు్ద బాటు చేయండి.

- వాటిని సమీపైిసుతి న్నపుపుడు చిప్ టా్యగ్ వలె్డిర్ ను బయటకు 
తీయండి. టాక్ పల�ై వెల్్డింగ్ చేయవదు్ద , లేకపో తే అటాకింగ్ 
పాయింటలా  వద్ద  చ్కచుచుకుపో వడం సంభవించవచుచు.

- రె్ండ్య  రన్ తో వెల్్డింగ్ పూర్్తతి చేయండి. పరాతి  ఫ్ూ్యజ్ ముఖ్ం  
యొక్క బాహ్య అంచుకు   సురకి్తమెైన ఫ్ూ్యజ్ కొరకు  భరామణ 
వేగాని్న సరు్ద బాటు  చేయండి.    ఉప బలం మొతతిం ఉమమాడి 
అంచు చుట్యటి  కూడా ఉండాల్. 

స�గ్్మమెంట్లో 	వెల్్డంగ్	ద్్ధ్వరా	పై�ైప్	బట్్ట 	(IG	పొ జిషన్	అంట్ే	భ్రిమణం	ద్్ధ్వరా)	
యొక్్క	వెల్్డంగ్.

- పై�ైపు యొక్క అంచులు 2.5 మిమీద రూట్ కా్యప్ తో 35 నుండి  
40°  క్టణానికి విసతిర్్తంచబడా్డి యి  .

- పై�ైపును  మునుపటి లా  టా్యపర్  చేయండి మర్్తయు ర్ెండు వీ 
బాలా క్  పల�ై  అస�ంబ్లా ంగ్ కు  మద్దత్త ఇవ్వండి. (పటం 3)
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- టాప్ డెడ్ స�ంటర్ (TDC) నుంచి 10° వద్ద  ఆర్గన్ ని కొటటిండి 
మర్్తయు రూట్ రన్ ని డిపాజిట్ చేయండి.  మ్యల ముఖ్ాల 
కల్కను సాధించడం కొరకు ఒక చిన్న న్ేత  కదల్కను 
ఉపయోగ్తంచండి. రూట్ చ్కచుచుకుపో వడాని్న  నియంతిరాంచడానికి  
పరాయాణ వేగాని్న సరు్ద బాటు చేయండి. (పటం 4)

- 60° కు సమానమెైన స�గెమాంట్ వెల్్డింగ్ చేయబడినపుపుడు, 
వెల్్డింగ్ రన్ ని ముగ్తంచండి/ఆపండి. ఒక బ్లం ఏరపుడకుండా 
నిర్ోధించండి.

- TDC కటంట్ర ముందు స�గెమాంట్  యొక్క ముగ్తంపు 10° వద్ద  
ఉండే వరకు పై�ైపును తరల్ంచండి.

- జరుగు the గ్కటటిం వరకు the .mid మొన యొక్క the స�గెమాంట్ 
లు is వద్ద  టి.డి.సి.

-  ఆర్గన్ ను కొటటిండి  మర్్తయు ర్ెండవ (కిల్లాంగ్) రన్ ను  డిపాజిట్ 
చేయండి, తయార్ీని  నింపడానికి మర్్తయు పై�ైపు అంచుల కల్కను 
సాధించడానికి స�ైడ్-టు-స�ైడ్ వీవింగ్ పొ జిషన్  ఉపయోగ్తంచండి.

-  60° స�గెమాంట్  డ్యలా  కిల్లాంగ్ రన్ పూర్్తతి చేయండి.

- సమెమా the arc మీద the ముగ్తంచు యొక్క the ముందర 
అత్తకు పరుగతె్తతి  మర్్తయు వెల్్డింగ్ ఫ్ూల్ ఏర్ాపుటు చేయాల్.

-  మర్ో 60° స�గెమాంట్ ను వెల్డిర్  చేయండి.  (పటం 5)

- రూట్ రన్ పూరణోయిే్య వరకు స�గెమాంటలాలో వెల్్డింగ్ కొనసాగ్తంచండి 

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.6.84	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.6.85	-	86	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	GTAW	&	GMAW

2G	పొ జిషన్	ల్ో	వెల్్డంగ్	పై�ైప్	ఉపయోగి్ంచే	విధ్ధనం	(Procedure	for	Welding	Pipe	in	2G	position)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం పూర్్తతి అయిన తరువాత  మీరు తెలుకొంటారు 
∙	 విభిన్న	పిైక్స్	డ్	పై�ైప్	వెల్్డంగ్	పొ జిషన్	ల్ను	పైేర్క్కనండి
∙	 2G	పొ జిషన్	ల్ో	పై�ైప్	వెల్్డంగ్	యొక్్క	విభిన్న	పద్ధాతుల్ను	వివరించండి
∙	 ఎమ్.	ఎస్	యొక్్క		వెల్్డంగ్	పొరి డూయాసర్	గురించి	వివరించండి.		పిైక్స్	డ్	(5G)	పొ జిషన్	ల్ో	ఆర్్గన్	ద్్ధ్వరా	పై�ైప్	బట్్ట 	జాయింట్.

పదధితి 3:  వెల్్డింగ్  మొదట  కుడి వెైపున 6 గంటల నుంచి 12 గంటల  
పొ జిషన్  వరకు, ఆ తర్ా్వత 6 గంటల నుంచి 12 గంటల వరకు 
ఎడమ వెైపున (పటం 1) పరాా రంభమవుత్తంది.   ఈ  పదధితిని అప్ 
హిల్ మెథడ్ లేదా ఆర్్తటికల్ అప్ మెథడ్  అంపారు. 5 మిమీద మర్్తయు 
అంతకంట్ర ఎకు్కవ మందం ఉన్న పై�ైపులను వలె్డిర్ చేయడానికి ఈ 
ఎతెతతి న పదధితిని ఉపయోగ్తసాతి రు.

పై�ైప్ అక్షం యొక్క సా్థ నం ఆధారంగా  2G మర్్తయు 6G పొ జిషన్ డ్యలా  
వెల్్డింగ్  జరుగుత్తంది.

2G పొ జిషన్ లో, హార్్తజంటల్ పై�ైప్ వెల్్డింగ్  , దాని  అక్షం నిలువుగా 
ఉండటం, ర్ెండు పై�ైపులను  కల్పైే  వెల్్డింగ్ జాయింట్ సమాంతర 
సి్థతిలో ఉంటుంది.    పై�ైపు  చుట్యటి   వెల్్డింగ్ తయారు  చేయాల్. 
(పటం 2)

6G పొ జిషన్ లో  వెల్్డింగ్ సాధారణంగా  ఒక పదధితిని  ఉపయోగ్తంచడం 
దా్వర్ా జరుగుత్తంది, అనంగా పై�ైకి లేదా దిగువ వెల్్డింగ్. (పటం 3)

మంచి చ్కచుచుకుపో వడం, రూపం మర్్తయు బలాని్న పొ ందడం కొరకు 
పై�ైప్ వెల్్డింగ్  కొరకు  పరాతే్యకంగా తయారు చేయబడ్డి  ఎలక్టటిరో  నలు 
ఉపయోగ్తంచండి, (తకు్కవ హెైడ్యరాజన్  ఎలక్టటిరో  లు, డీప్ పై�నె్ట్రరాషన్ 
ఎలక్టటిరో  లు మొదల�ైనవి)
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.6.87	-	90	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	GTAW	&	GMAW

ఇంట్ర్	స�కా్ట ర్,	ట్్యప్	బ్యట్మ్			మరియు	స�ైడ్	Y	జాయింట్	తో	సంకిలోష్టమై�ైన	పై�ైప్	జాయింట్		T	జాయింట్	
ల్	కొర్క్ు	వెల్్డంగ్	పరికిరియ	 (Welding	Procedure	 for	Complicated	Pipe	Joint	T	Joints	with	
Intersecton,	Top	bottom	and	side	Y	Joint)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం పూర్్తతి అయిన తరువాత  మీరు తెలుకొంటారు 
∙	 సమాంతర్	రేఖ	పద్ధాతి	ద్్ధ్వరా	సమాన	వాయాసం	క్ల్గి్న	90°	“T”	పై�ైపు	కొర్క్ు	నమూన్ధను	అభివృద్ిధా 	చేయడం	మరియు	ల్ేఅవుట్	చేయడం		
∙	 T	మరియు	Y	జాయింట్	కొర్క్ు	వెల్్డంగ్	పరికిరియ.

సమాంతర ర్ేఖ్ పదధితి దా్వర్ా సమాన వా్యసం కల్గ్తన 90° “T” పై�ైపు 
యొక్క నమ్యన్ాను  అభివతృదిధి  చేయండి:

పటం 1 లో చ్పపైించిన విధంగా ఫ్రాంట్ వూ్య గీయండి.

పటం 2 లో చ్పపైించిన విధంగా స�ైడ్ వూ్య గీయండి.

ఫ్రాంట్ ఎల్గేషన్  యొక్క బేస్ ల�ైన్  పై�ై ఒక స�మీ-సర్్త్కల్ గీయండి. 
(పటం 3)

అరధి వతృతాతి ని్న ఆరు సమాన భాగాలుగా విభజించండి మర్్తయు వాటిని 
0, 1, 2, 3, 2, 1, 0 గా ల�కి్కంచండి. (పటం 3)

పాక్ిక   వతృతాతి ని్న  స�ైడ్ వూ్యలో ఆరు సమాన భాగాలుగా విభజించండి  
మర్్తయు పటం 4 లో చ్పపైించిన విధంగా సంఖ్్యను 3, 2, 1, 0, 1, 
2, 3 గా విభజించండి. 

పటం 5 లో చ్పపైించిన విధంగా దతృశ్యం యొక్క అరధివతృతతి ం యొక్క 
పరాతి బ్ందువు  నుండి లంబ రే్ఖ్లను గీయండి.

 పటం 6 లో చ్పపైించిన విధంగా  ఫ్రాంట్ వూ్య వెైపు స�ైడ్ వూ్య  నుండి 
సమాంతర ర్ేఖ్లను గీయండి.

ఇపుపుడు ఫ్రాంట్ వూ్య యొక్క నిలువు రే్ఖ్లు మర్్తయు స�ైడ్ యొక్క 
సమాంతర ర్ేఖ్లు ఆయా పాయింటలా  వద్ద  కదలుసాతి యి.  
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పటం 7 లో చ్పపైించిన విధంగా  “T” పై�ైపు  యొక్క కూడల్  ర్ేఖ్ను  
పొ ందడం కొరకు  ఈ పాయింట్ లను కలపండి.

స�ైడ్ వూ్య  యొక్క బేస్ ల�ైన్  ని విసతిర్్తంచండి మర్్తయు ఎండ్ పాయింట్  
ని 0 గా  మార్్క చేయండి. (పటం 8)

ఈ బ్ందువుల నుండి లంబ ర్ేఖ్లను గీయండి మర్్తయు   “T” 
యొక్క కూడల్  ర్ేఖ్పై�ై ఉన్న బ్ందువుల  నుండి సమాంతర రే్ఖ్లను 
గీయండి.  ఈ ల�ైనులా  ఆయా పాయింటలా  వద్ద  కదలుసాతి యి  .  (పటం 9)

ఫీరా హా్యండ్ కణ్్వ దా్వర్ా ఈ పాయింట్ లను  జోడించండి.  (పటం 10)

పటం 11 లో చ్పపైించిన  విధంగా లాక్ చేయబడ్డి  జాయింట్ అలవెన్్స 
అందించండి.

పా్యటరాన్ ను మర్ోసార్్త  చెక్ చేసి  కట్ చేయండి.   ఈ విధంగా మీరు 
బరాా ంచ్ పై�ైపు యొక్క నమ్యన్ాను పొ ందుతారు. 

పరిధ్ధన	పై�ైపు	కొర్క్ు,	నమూన్ధను	ఈ	కిరింద్ి	విధంగ్ా	అభివృది్ధా 	చేయండి	
మరియు	ల్ేఅవుట్		చేయండి:

ఫ్రాంట్ వూ్య మర్్తయు ఎండ్ వూ్య గీయండి.  (పటం 12)

పటం 13 లో చ్పపైించిన విధంగా బరాా ంచ్ పై�ైపు యొక్క 0, 1, 2, 3, 1, 
0  నిలువు ర్ేఖ్లను ముందు వీక్షణ  నుండి  విసతిర్్తంచడం

పటం 14 లో చ్పపైించిన విధంగా పరాధాన పై�ైపు  యొక్క  ర్ెండు ఎక్్స 
టిరామ్ ఎండ్ ఆర్్తటికల్ ల�ైన్ నలు ఫ్రాంట్ వూ్య నుండి విసతిర్్తంచండి.

ఈ రే్ఖ్లలో ఒకదానిపై�ై,  పాయింట్ “0 ను పరాా రంభ బ్ందువుగా 
తీసుకొని, 0, 1, 2, 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3, 2, 1, 0 పాయింట్ లను 
అరధివతృతతి ం యొక్క ఒక విభాగానికి సమానమెైన ద్పరంలో మార్్క 
చేయండి మర్్తయు ఈ బ్ందువుల నుండి సమాంతర రే్ఖ్లను 
గీయండి. పటం 15

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.6.87-90	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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ఇపుపుడు ఈ సమాంతర ర్ేఖ్లు పటం 16 లో చ్పపైించిన విధంగా 
ఆయా బ్ందువుల వద్ద  నిలువు ర్ేఖ్లను కదలుసాతి యి.      

ఫీరా హా్యండ్ కణ్్వ దా్వర్ా ఈ పాయింట్ లను  కలపండి  మర్్తయు   
పరాధాన పై�ైపు యొక్క నమ్యన్ాను పొ ందండి. పటం 17

పటం 17 లో చ్పపైించిన విధంగా లాక్ చేయబడ్డి  జాయింట్ 
అలవనెు్సలను అందించండి.

పై�ైపు	“Y”	జాయింట్	యొక్్క	అభివృది్ధా 	(Development	of	a	pipe	“Y”	joint)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం   చివర్ోలా  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
∙	 120°	వద్్ద 	క్ల్సే			“Y”		జాయింట్	పై�ైపుల్		నమూన్ధను	అభివృద్ిధా 		చేయడం	మరియు	ల్ేఅవుట్	చేయడం
∙	 90°	వద్్ద 		బ్యరి ంచ్		చేయబడే	“Y”	జాయింట్	పై�ైపుల్	నమూన్ధను	అభివృద్ిధా 	చేయడం	మరియు	ల్ేఅవుట్	చేయడం.

120° వద్ద  కల్సే  “Y” జాయింట్ పై�ైపుల  అభివతృదిధి   : 120°  వద్ద  
డయలా. 30 మిమీద యొక్క అంతరీ్లాన సిల్ండరలా అభివతృదిధిని 
గీయండి. (పటం 1)

అని్న స్ప్థ పాకార పై�ైపులు ఒకే వా్యసం కల్గ్త ఉంటాయి మర్్తయు  పరాతి 
ఒక్కటి  సమాన క్టణాలోలా  కదలుసాతి యి. అందువలలా   ఈ సందరభుంలో 
అని్న పై�ైపుల అభివతృదిధి  ఒకేలా ఉంటుంది, కాబటిటి  ఒక పై�ైపు   యొక్క 
అభివతృదిధి   ఇతర పై�ైపులకు పరాా తినిధ్యం వహిసుతి ంది.

∙ పై�ైప్ ‘A’ యొక్క  పాలా న్ మర్్తయు ఎల్గేషన్ గీయండి మర్్తయు 
పాలా న్ పై�ై డివిజన్ ని మార్్క చేయండి. (పటం 1 బ్)

∙ కూడల్ ర్ేఖ్ను చేరుక్టవడం కొరకు ఆర్్తటికల్ పొ రా జెకటిర్ నలు పాలా న్ 
నుంచి ఫ్రాంట్ వూ్యకు గీయండి.

∙ ఈ పాయింటలా  నుండి సమాంతర పొ రా జెకటిర్ లను అభివతృదిధి  వెైపు  
గీయండి.

∙ అంతర్ాయం కల్గ్తంచే బ్ందువులను మార్్క చేయండి మర్్తయు 
అవసరమెైన అభివతృదిధిని పూర్్తతి చేయడం కొరకు సిమాత్ కణ్్వ తో 
కలపండి.

90°	వద్్ద 	‘Y’	జాయింట్	బ్యరి ంచ్	అభివృద్ిధా :  X, Y, Z యొక్క మ్యడు 
స్ప్థ పాకార పై�ైపులు ‘Y’ ముక్కను ఏరపురుసాతి యి. (పటం 2) పరాతి 
పై�ైపు యొక్క  పార్శ్్వ ఉపర్్తతల అభివతృదిధిని  గీయండి.

మ్యడు పై�ైపులోలా  XYZ, Y & Z పర్్తమాణం మర్్తయు ఆకారంలో  
సమానంగా ఉంటాయి, అందువలలా  వాటి అభివతృదిధి  కూడా ఒకేలా 
ఉంటుంది. 

∙ మునుపటి ర్్తలేటెడ్ థియరీ్ ఎక్సర్ స�ైజ్ లో మాదిర్్తగాన్ే పై�ైప్ ‘X’ 
యొక్క అభివతృదిధిని గీయండి.

∙ చ్పపైించిన  విధంగా పై�ైపు ‘Y’ యొక్క ఎత్తతి  మర్్తయు పాలా న్ 
గీయండి.

∙ పాలా న్ సర్్త్కల్ ని 16 సమాన భాగాలుగా విభజించండి.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.6.87-90	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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∙ పాయింట్ లను ఎత్తతి కు అనుగుణంగా పొ రా జెక్టి చేయండి.

∙ AB  అన్ేది Dకు సమానమెైన దీర్ఘ చత్తరసరాా కార ABCDని 
గీయండి   .

∙ పటం 2 లో చ్పపిైంచిన విధంగా పై�ైప్ Y యొక్క అభివతృదిధిని 
గీయండి.

మైేకింగ్	‘ట్్ట’	వెల్్డంగ్

వెల్్డింగ్ సమయంలో కర్్తకని సా్నన్ాని్న నియంతిరాంచడం చాలా 
ముఖ్్యం, ఎందుకంట్ర గంటెకి కనిపిైంచని రంధరాా లు మర్్తయు సాలా గ్ 
వెల్్డింగ్ కీళ్లాలో ల్ కేజీలకు కారణమవుతాయి.   వెల్్డింగ్ సమయంలో,  
వెల్్డింగ్ ఎలక్టటిరో  క్టణం.

పరాతి పాయింట్  వద్ద  భిన్నంగా ఉంటుంది. ఈ కారణంగా, ఎలక్టటిరో  
ను పర్్తకరం ఉపర్్తతలానికి 75-80’ క్టణంలో ఉంచాల్. పై�ైపులకు 
విజయవంతంగా వెల్్డింగ్ చేయడం కొరకు ఇది తపపునిసర్్త.

పై�ైపుల సమాంతర వెల్్డింగ్ లో, ఎలక్టటిరో  ఎగువ సా్థ నం నుండి 
పరాా రంభించబడుత్తంది మర్్తయు తిపపుడం దా్వర్ా వెల్్డింగ్ 
చేయబడుత్తంది.  ఎలక్టటిరో  యొక్క పరాా రంభం మర్్తయు ముగ్తంపు 
పాయింటలా   వద్ద  ఎటువంటి అంతర్ాలు లేకుండా దీనిని వెల్్డింగ్  
చేయాల్.  ఎలకిటిరోక్ ఆర్గన్ వెల్్డింగ్ లో,  యాంపైిర్ేజ్ స�టిటింగ్ మర్్తయు 
తగ్తన ఎలక్టటిరో  నలు ఉపయోగ్తంచడం దా్వర్ా తినం వకరీత ఉషోణో గరీత 
సాధించబడుత్తంది. 

ఆర్గన్ పొ డవు ఎలక్టటిరో  యొక్క వా్యసానికి సమానంగా ఉండాల్. ఈ 
ద్పర్ాని్న తకు్కవగా  ఉంచడం చాలా ముఖ్్యం.

ఎలక్టటిరో  సిపుని్నంగ్  వేగాని్న బటిటి    వెల్డిర్ దా్వర్ా నిమంతిరాంచబడుత్తంది.   
వెల్్డింగ్ సల్మొ్య క్క ఆకారం మర్్తయు చ్కచుచుకుపో వడాని్న పరాభావితం 

చేసే  ముఖ్్యమెైన కారకాలలో  వెల్్డింగ్ వేగం కూడా ఒకటి. వేగాని్న 
పై�ంచడం  వలలా   వలె్డిర్ సల్మ్ యొక్క  వెడలుపు  తగు్గ త్తంది మర్్తయు 
చ్కచుచుకుపో వడం తగు్గ త్తంది. వెల్్డింగ్ వేగం తగ్గడం వలలా  వెల్్డింగ్ 
సల్మ్ పైేరుకుపో త్తంది.

వెల్్డర్	సలీమ్	ను	శుభ్రిం	చేయడం

పై�ైపులకు వెల్్డింగ్  పూరతివుత్తన్నపుపుడు, సల్మ్ యొక్క ఎండ్ 
పాయింట్ ల వద్ద  సాలా గ్  ని శుభరాం చేయడం మర్్తయు వెల్్డింగ్  పార్ా 
మీటర్ నలు మెయింటెైన్   చేయడం దా్వర్ా మొతతిం చుటుటి కొలత సల్మ్ 
పూర్్తతి  చేయాల్.  వెల్్డింగ్ జాయింట్ ను సీటిల్ తో శుభరాం చేయాల్.

ఎలక్టటిరో   దహనం  సమయంలో వెలువడే   వాయువులు వెల్డిర్ ఉమమాడి 
పరాా ంతం చుట్యటి  గాల్ యొక్క తేమతో కలపడం దా్వర్ా త్తపుపుకు 
కారణమవుతాయి.  

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.6.87-90	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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వెల్్డంగ్	క్ట్్టంగ్	కొర్క్ు	పై�ద్్ద 	డయామీట్ర్	పై�ైపుల్	తయారీ

పై�ైపులను ఇన్ సాటి ల్ చేయాల్్సన పరాదేశం యొక్క  కొలతలు మర్్తయు 
సా్థ నం పరాకారం కతితిర్్తంచాల్. సాధారణంగా ఉపయోగ్తంచే క్టత పదధిత్తలు; 
ఆక్ససు గా్యస్, కటింగ్ ఎలక్టటిరో  డులా , పాలా సామా, హా్యండ్ గైైెండర్ యొక్క 
కటటిర్, బా్యండ్ మర్్తయు హెైడరాా ల్క్ సాస్, కటింగ్ ట్యల్్స మొదల�ైనవి. 
పదధిత్తల దా్వర్ా చేసాతి రు.  

శుభ్రిత

క్టత చర్యల ఫ్ల్తంగా, పై�ైపుల  లోపల బురరీలు ఏరపుడతాయి. 
పై�ైపులు, బురరీలు మర్్తయు విదేశీ పదార్థం (ఆయిల్, త్తపుపు, 
పై�యింట్) అవశేషాలకు వెల్్డింగ్ చేయడం వంటి భవిష్యత్తతి  
కార్యకలాపాలలో అడ్డింకులు ఏరపుడకుండా బురరీలను శుభరాపరచాల్.   
వాటిని   శుభరాపరచడానికి,  ఉలులు, ఫ�ైళ్్లలా ,  చేతని  ఉపయోగ్తంచడం 
అవసరం,

మర్్తయు సేటిషనరీ్ గెైైండరులా , వెైర్ బరాష్ లు మర్్తయు శాండ్ పైేపర్ లు 
మర్్తయు రసాయన్ాలు. వెల్డిర్ యొక్క బలం క్టసం, విదేశీ పదార్థ 
అవశేషాలను విడిచిపై�టటికూడదు.

ల్ాపైింగ్

కట్ చేసి శుభరాం చేసిన పై�ైపులను వెల్్డింగ్ చేయడానికి  ముందు  
కల్పిై ఉంచాల్. లేదంట్ర వెల్్డింగ్ లోపాలు ఎదురయిే్య అవకాశం ఉంది.  
షాపైింగ్ పరాా స�స్    చేయడానికి,  మనం సాధారణంగా వెల్్డింగ్ మర్్తయు 
కీలానింగ్ క్టసం ఉపయోగ్తంచే యంతరాా లను ఉపయోగ్తంచవచుచు. 

క్ూడల్	మరియు	బెవెల్ంగ్

పై�ైపులకు వెల్్డింగ్ ఎలలాపుపుడ్ప ఎండ్-టు-ఎండ్ (ర్ేఖ్ యంగా) 
చేయబడదు. పై�ైపులు వేరే్్వరు దిశలలో కాణీయా మదుపులు, వివిధ     
దిశల నుండి వచేచు పై�ైపుల కూడల్ మర్్తయు వేర్ే్వరు వా్యసాల  పై�ైపులు 
కలపడం వంటి మార్ా్గ లోలా  వేయబడతాయి. అటువంటి సందర్ాభులోలా ,   
కూడల్ని తొలగ్తంచడం  అవసరం. 5 మి. మీ కటంట్ర ఎకు్కవ  గోడ 
మందం ఉన్న పై�ైపులను  కూడా వెల్్డింగ్  చేయాల్. అటువంటి 
సందర్ాభులోలా , మేము పరాతే్యక బెవెల్ంగ్ పదధిత్తలను ఉపయోగ్తసాతి ము. 
బె వెల్ క్టణం యొక్క  విలువ 50-90”  మధ్య ఉంటుంది. 

Fig 1

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.6.87-90	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.6.91	-	94	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	GTAW	&	GMAW

GTAW	వెల్్డంగ్	పరిచయం	-	పరియోజన్ధల్ు,	స్ామగ్ిరి,	ఎల్కో్టరో డ్	(Introduction	to	GTAW	welding	-	
Advantages,	Equipment,	Electrode)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం పూర్్తతి అయిన తరువాత  మీరు తెలుకొంటారు 
∙	 TIG	వెల్్డంగ్		పరికిరియ	యొక్్క		సూత్ధరి ని్న	పైేర్క్కనండి
∙	 ద్్ధని	అనువర్్తన్ధని్న	పైేర్క్కనండి	
∙	 TIG	వెల్్డంగ్	పరకి్రాని్న	గురి్తంచండి
∙	 TIG	వెల్్డంగ్	ఎకి్వప్	మై�ంట్		యొక్్క		భ్్యగ్ాల్ను	పైేర్క్కనండి
∙	 విభిన్న	భ్్యగ్ాల్	యొక్్క	ఉద్ే్దశ్ాయాని్న		పైేర్క్కనండి.

టెక్ వెల్్డింగ్ పర్్తచయం: గా్యస్ టంగ్ సటిన్ ఆర్గన్ వెల్్డింగ్ (జిటిఎడబులా యు) 
పరాకిరీయ లోహాలను వినియోగ్తంచని (కర్్తగ్తపో ని) టంగ్ సటిన్ ఎలక్టటిరో  
మర్్తయు వర్్క పైీస్ మధ్య  వేడి చేయడం దా్వర్ా కలుపుత్తంది.    
సంల్న్ానికి (కర్్తకని లోహాల కల్క  లేదా కల్క)  అవసరమెైన  ఉషణోం 
టంగ్ సటిన్ ఎలక్టటిరో  మర్్తయు బేస్ మెటల్ మధ్య ఆర్ కింగ్ విదు్యత్ 
పరావాహం  దా్వర్ా అందించబడుత్తంది.  పటం 1

ఈ రకమెైన  వెల్్డింగ్  సాధారణంగా ఒకే ఎలక్టటిరో తో  జరుగుత్తంది  . 
టంగ్ సటిన్ ఎలక్టటిరో  మర్్తయు వెల్్డింగ్ జోన్ (వెల్్డింగ్ చేయబడుత్తన్న 
పరాా ంతం)  వాతావరణం (దాని  చుట్యటి  ఉన్న గాల్) నుండి ఆర్గన్ లేదా 
హలీ్యం వంటి  జడ వాయువు దా్వర్ా  రక్ించబడతాయి.  పైిలలా ర్ 

మెటల్   ఉపయోగ్తంచవచుచు  లేదా ఉపయోగ్తంచక పో వచుచు.  ఈ  
పరాకిరీయను టెక్ (టంగ్ సటిన్) అనని  కూడా అంపారు.

జడ వాయువు) వెల్్డింగ్.  గా్యస్ టంగ్ సటిన్ ఆర్గన్ వెల్్డింగ్,  ముఖ్్యంగా  
స�టియిన్ ల�స్ సీటిల్, అలూ్యమినియం, టెైటానియం మర్్తయు అన్ేక 
ఇతర న్ాన్ ఫ్రర్్స లోహాలను వెల్్డింగ్ చేసేటపుపుడు ఉపయోగ్తసాతి రు.

1 ఎసు లేదా డెసి ఆర్గన్ వెల్్డింగ్ మెషిన్.  అంజూరు పండు.  2 & 3

2 దరావ వాయువులను హా్యండిల్ చేయడం కొరకు గా్యస్ సిల్ండరులా  
లేదా ఫ�సిల్టీలను షీల్్డి  చేయడం

3 ఒక షీల్్డి  గా్యస్ ర్ెగు్యలేటర్

4 గా్యస్ ఫ్ూలా  మీటర్

5 గా్యస్ గ్కటాటి లు మర్్తయు సిటిటింగ్ నలు షీల్్డి  చేయడం

6 వెల్్డింగ్ టారచుర్ (ఎలక్టటిరో  హో ల్డిర్)

7 టంగ్ సటిన్ ఎలక్టటిరో  లు

8 వెల్్డింగ్ ర్ాడ్ లు
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9 ఆప్షనల్ యాక్ససరీ్లు

10 హెవీ డ్ప్యటీ వెల్్డింగ్ కార్యకలాపాల కొరకు గ్కటాటి లతో కూడిన 
వాటర్ కూల్ంగ్ సిసటిమ్

11 ఫ్ుట్ ర్్తయోసాటి ట్ (సి్వచ్)

12 Arc timers

ట్్యర్్చర్: తేల్కలాంటి బరువు గల గాల్ నుండి హెవీ డ్ప్యటీ వాటర్ 
కాల్్డి  రకాల వరకు వివిధ రకాల టారచుర్ లు అందుబాటులో  
ఉన్ా్నయి. పటం 4. టారచుర్ ఎంచుక్టవడంలో పర్్తగణించవలసిన  
పరాధాన అంశాలు:

చేతిలో ఉన్న పని  కొరకు పరాసుతి త కా్యర్ీయింగ్ కెపాసిటీ

టారచుర్ హెడ్  యొక్క బరువు, బా్యల�న్్స మర్్తయు  చేతిలో ఉన్న 
పనికి పరాా పతి  

టారచుర్ బాడీ  టాప్ లోడింగ్ కంపై�రాషన్-టెైప్ కొ ల�ట్ అస�ంబ్లా ని 
కల్గ్త ఉంటుంది, ఇది వివిధ వా్యసాల ఎలక్టటిరో లోలా ను కల్గ్త ఉంటుంది.   
అవి సురకి్తంగా పటుటి క్టబో తాయి, అయినపపుటికీ ఎలక్టటిరో నీ్న 
తొలగ్తంచడానికి లేదా తిర్్తగ్త ఉంచడానికి కొ ల�ట్ సులభంగా 
మందగ్తంచబడుత్తంది.    వెల్్డింగ్   చేయాల్్సన  పైేలా ట్ యొక్క మందం 
పై�ర్్తగే కొదీ్ద , అవసరమెైన పై�ద్ద  వెల్్డింగ్ పరావాహాలను   ఎదుర్ో్కవడానికి 
టారచుర్ మర్్తయు ఎలక్టటిరో  వా్యసం యొక్క పర్్తమాణం  పై�రగాల్.

గా్యస్ ర్ెగు్యలేటర్, ఫో్లా మీటర్ (పటం 5 మర్్తయు 6):  గా్యస్ ర్ెగు్యలేటర్  
టారచుర్   కు సరఫ్ర్ా చేయడం కొరకు  ఆర్గన్ సిల్ండర్ లోని పైీడన్ాని్న 
175 లేదా 200  బార్  నుండి 0-3.5 బార్ కు తగ్త్గసుతి ంది. 

మాను్యవల్ గా ఆపర్ేట్ చేయబడే స్పది వాల్్వ  ను కల్గ్త ఉన్న 
ఫ్ోలా మీటర్, రకాని్న బటిటి  ఆర్గన్ పరావాహాని్న గంటకు 0-600 ల్టరలా  
నుంచి 0-2100 ల్టరలా వరకు నిమంతిరాసుతి ంది.

వాట్ర్	కాల్్డ 	ట్్యర్్చర్	యొక్్క	భ్్యగ్ాల్ు		పట్ం	7

1 థొర్్తయిేటెడ్ లేదా జిర్ో్కనియిేటెడ్ టంగ్ సటిన్ ఎలక్టటిరో

2 సిర్ామిక్   షీల్్డి/న్ాజిల్

3 “ఓ” ర్్తంగ్

4 Collet holder

5 కాలర్

6 ఎలక్టటిరో  కా్యప్ (చిన్న మర్్తయు పొ డవు)

7 బాడీ అస�ంబ్లా

8 ఒర

9 హో క్ అస�ంబ్లా  కవర్

10 ఆర్గన్ హో క్ అస�ంబ్లా

11 వాటర్ హో క్ అస�ంబ్లా

12 పవర్ కేబుల్ అస�ంబ్లా

13 ఎడాపటిర్ (పవర్ కేబుల్)

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.6.91-94	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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6 ఎడాపటిర్ (ఆర్గన్ గా్యస్ గ్కటటిం)

7 సి్వచ్ యాకుచువేటర్

8 మీట

9 షీట్ ని ర్్తటెైన చేయడం కొరకు సి్వచ్  చేయండి

10 కేబుల్ (2 core)

11 ఇను్సలేటింగ్ సీలా వ్

12 మేకు

TIG	వెల్్డంగ్	పరికిరియ

TIG పరాకిరీయ లోహాని్న నికి్పతి ం చేయకుండా వెల్్డింగ్ చేయబడే 
భాగానికి వేడిని మాతరామే పర్్తచయం చేసుతి ంది. ఈ పరాకిరీయతో 
అవసరమెైనపుపుడు మాతరామే ‘పైిలలా ర్’ మెటల్ జోడించబడుత్తంది 
మర్్తయు ఇది  అవసరం లేదు.

వెల్్డింగ్ కరె్ంట్ కు ల్ంక్ చేయబడింది. టెక్ వెల్్డింగ్ పరాకిరీయ లోహం 
నుండి మ్యలకాలను జోడించదు లేదా తీసివేయదు, ఇది సంల్న్ానికి 
తీసుకువసుతి ంది. అందువలలా  స�టియిన్ ల�స్ సీటిల్, అలూ్యమినియం, 
మెగీ్నషియం వంటి ర్్త యాకిటివ్ లోహాలను కలపడానికి ఈ పరాకిరీయ 
చాలా  అనుకూలంగా ఉంటుంది. ఈ పరాకిరీయ ఈ కిరీంద పదార్ా్థ లకు 
చాలా అనుకూలంగా ఉంటుంది. స�టియిన్ ల�స్ సీటిల్ 0.5-3 ఎంఎం 
మందం కల్గ్త ఉంటుంది. అలూ్యమినియం మర్్తయు దాని మిశరీమాలు 

1.5 - 8 మిమీద మందం కల్గ్త ఉంటాయి. ర్ాగ్త, కూ్యపో రా -నికెల్ 
మర్్తయు అలూ్యమినియం కంచు. కార్బన్ సీటిల్్స మర్్తయు తకు్కవ 
అలాలా యిే సీటిల్్స.  టెైటానియం మర్్తయు మెగీ్నషియం వంటి అధిక ర్్త 
యాకిటివ్ పదార్ా్థ లు మర్్తయు వాటి మిశరీమాలు. TIG వెల్్డింగ్ పరాకిరీయ  
అసాధారణంగా పర్్తపూరణోమెైన శుభరామెైన వెల్్డింగ్ మర్్తయు సాపుట్  
లేకపో వడం  అందిసుతి ంది. ఈ పరాయోజన్ాలు  TIGని అధిక న్ాణ్యత 
కల్గ్తన వెల్్డింగ్ పరాకిరీయగా  మారుసాతి యి, ఇది  మర్్తంత సులభం.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.6.91-94	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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చిన్న కొలతలు లేదా పరాా పతి   చేయడం చాలా కషటిమెైన  కీళ్లా    ఉతపుతితికి 
ఆటో మేట్  చేయండి. TIG వెల్్డింగ్ పరాకిరీయ ధ్వని  వెల్్డింగ్ ను ఉతపుతితి  
చసేుతి ంది ఎందుకంట్ర  చాలా తకు్కవ పొ గ, పొ గలు లేదా  సార్్క  లు 
ఉంటాయి. ఆర్గన్ చుట్యటి  ఉండే ఫీల్్డింగ్ గా్యస్ పారదర్శ్కంగా ఉంటుంది 
కనుక,  వెల్డిర్ వెల్్డింగ్ ను  సులభంగా  గమనించగలడు  . ఆర్గన్ 
టెంపరే్చర్ 6000 0 C వరకు ఉంటుంది మర్్తయు అందువలలా  వెల్్డింగ్ 
సన్ా్నహాలు అంట్ర  పైిలలా ర్ వెైర్ యొక్క మర్్తంత చౌకెైన ఉపయోగం 
మర్్తయు అధిక వెల్్డింగ్ వేగం.  ఆర్గన్, హలీ్యం వాయువులు పూర్్తతిగా 
జడమెైనది మర్్తయు కిరీయాశీలం కానిది.  ఈ పరాకిరీయ  దా్వర్ా  చేసే 
వెల్్డింగ్ ఎలలాపుపుడ్ప శుభరాంగా మర్్తయు ఎటువంటి ఆకీ్సకరణ లేకుండా 
ఉంటుంది.  ర్్త యాకిటివ్ మెటరీ్్తయల్్స  ని జాయున్న చేయడం/వెల్్డింగ్ 
చేయడం కొరకు అనుకూలత అదుభుతమెైనది.

విద్ుయాత్	వనర్ుల్ు

టెక్ వెల్్డింగ్   విదు్యత్   వనరులు   విదు్యత్    వనరును ఎనే్బుల్ 
చేయడం కొరకు  యాడ్-ఆన్ య్యనిటలాతో ఉపయోగ్తంచే  పరాా థమిక 
టరాా న్్స ఫ్ారమార్ రకాల విదు్యత్  వనరుల నుండి  చాలా ద్పరం  
వచాచుయి.   TIG య్యనిట్ గా ఉపయోగ్తంచబడుత్తంది, ఉదా: అధిక 
ఫీరాకె్వనీ్స య్యనిట్ మర్్తయు/లేదా DC సర్్తదిదే్ద  య్యనిటులా .

TIG వెల్్డింగ్ యొక్క పరాా థమికాంశాలు దాదాపుగా ఒకేలా ఉన్ా్నయి, 
కానీ సాంకేతిక పర్్తజాఞా నం TIG వెల్్డింగ్ శకితి వనరుల ర్ాక TIG 
పరాకిరీయలను మర్్తంత నియంతిరాంచదగ్తనదిగా మర్్తయు మర్్తంత 
పో రటిబుల్ గా మార్్తచుంది. 

అని్న ఫిజిలకు ఉమమాడిగా ఉన్న ఒక విషయం ఏమిటంట్ర అవి సిసి 
(సి్థర కర్ెంట్) రకం శకితి వనరులు. అంట్ర  అవుట్ పుట్ సరు్ద బాటు 
మాతరామే పవర్ సో ర్్స యాంగ్్స ను నిమంతిరాసుతి ంది. వెల్్డింగ్ ఆర్గన్ 
యొక్క  నిర్ోధాని్న బటిటి  వోలేటి ర్ పై�ైకి లేదా కిందికి ఉంటుంది.

 పవర్ ఫ్ో ర్ా్స యొక్క లక్షణాలు  : అవుట్ పుట్ సిలా ప్ లేదా వోలాటి ంపేైర్ 
కర్్వ A, 20 వోలుటి ల నుండి 25 వోల్టి  లకుమ మారడం వలలా   యాంపైిరే్జ్ 
135 యాంగ్్స నుండి 126 యాంగ్్స కు తగు్గ త్తంది. వోలేటి జీలో  25 
శాతం  మారుపుతో,  కణ్్వ లోని వెల్్డింగ్ కర్ెంట్ లో కేవలం 6.7 శాతం 
మారుపు మాతరామే  సంభవిసుతి ంది. అందువలలా    వలె్డిర్ ఆర్గన్ యొక్క   
పొ డవులను మార్్తచు, వోలేటి జీలో మారుపుకు కారణమెైతే, విదు్యత్ 
పరావాహంలో చాలా తకు్కవ మారుపు    ఉంటుంది మర్్తయు  వలె్డిర్ 
న్ాణ్యత  ఉంటుంది. నిర్వహించారు.  ఈ యంతరాంలో విదు్యత్ పరావాహం 
కొది్దగా మార్్తనపపుటికీ సి్థరంగా పర్్తగణించబడుత్తంది (పటం 8).

దీన్ే్న  డరాా పైింగ్ లక్షణ శకితి వనరు అంపారు. దీనిని సి్థర విదు్యత్ (సిసి) 
పవర్ సో ర్్స అనని  కూడా అంపారు.

SMAW & GTAW పరాా స�స్ లో ఈ రకం పవర్ సో ర్్స 
ఉపయోగ్తంచబడుత్తంది.

GTAW కొరకు ఉపయోగ్తంచే వెల్్డింగ్ కర్ెంట్ రకాలు

TIG వెల్్డింగ్ చేసేటపుపుడు, వెల్్డింగ్ కర్ెంట్ యొక్క మ్యడు ఎంపిైకలు 
ఉన్ా్నయి. అవి: డెైరె్క్టి కర్ెంట్ స�టి రియిన్ పొ లార్్తటీ, డెైర్ెక్టి

కరె్ంట్ ర్్తవర్్స పొ లార్్తటీ, మర్్తయు హెై ఫీరాకె్వనీ్స స�టిబ్ల�ైజేషన్ తో 
ఆలటిర్ే్నటుగా కర్ెంట్. వీటిలో పరాతి దానికి దాని అనువరతిన్ాలు, 
పరాయోజన్ాలు మర్్తయు నషాటి లు ఉన్ా్నయి. పరాతి రకం మర్్తయు దాని 
ఉపయోగాలను పర్్తశీల్ంచడం వలలా  ఆపర్ేటర్ ఉద్య్యగానికి ఉతతిమమెైన 
కర్ెంట్ రకాని్న ఎంచుక్టవడంలో సహాయపడుత్తంది. ఉపయోగ్తంచిన 
విదు్యత్ రకం చ్కచుచుకుపో యిే నమ్యన్ా మర్్తయు పూస ఆకతృతిపై�ై 
గ్కపపు పరాభావాని్న చ్పపుత్తంది.  దిగువ ర్ేఖ్ాచితరాా లు, పరాతి విదు్యత్ 
పొ లార్్తటీ రకం యొక్క ఆర్గన్ లక్షణాలను చ్పపుతాయి.

DCSP - డెైర్ెక్టి కర్ెంట్ స�టి రియిన్ పొ లార్్తటీ (పటం 2) : (టంగ్ సటిన్ 
ఎలక్టటిరో  న్ెగ్తటివ్ టెర్్తమానల్ కు కన్ెక్టి చేయబడింది).  ఈ రకమెైన 
కన్ెక్షన్ DC రకం వెల్్డింగ్ కర్ెంట్ కన్ెక్షన్ లోల అత్యంత విసతి తృతంగా 
ఉపయోగ్తంచబడుత్తంది. టంగ్ సటిన్ న్ెగ్తటివ్ టెర్్తమానల్ కు కన్ెక్టి 
చేయబడటం వలలా  అది వెల్్డింగ్ శకితి (ఉషణోం)లో 30% మాతరామే 
పొ ందుత్తంది. అంట్ర డీసీఆర్ీపు కటంట్ర టంగ్ సటిన్ చాలా చలలా గా 
నడుసుతి ంది. ఫ్ల్తంగా వెల్్డింగ్ మంచి చ్కచుచుకుపో వడం మర్్తయు 
ఇరుకెైన పైీరాఫ�ైనల్ కల్గ్త ఉంటుంది.

పరిసు్త త	ర్క్ం డి.సి.ఎస్.పిై.

ఆర్గన్ లో ఎలక్టటిరో  పొ లార్్తటీ 

ఆకెై్సడ్ కీలానింగ్ యాక్షన్ 
హీట్

బా్యల�న్్స

పై�న్ెట్రరాషన్ పైీరాఫ�ైనల్ ఎలక్టటిరో  

కెపాసిటీ

ఎలక్టటిరో  న్ెగెటివ్ న్ెంబరు

పని ముగ్తంపు వద్ద  70% 
ఎలక్టటిరో  

చివరలో 30%

లోతెైన, ఇరుకెైన 

అదుభుతం

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.6.91-94	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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DCRP	-	డ�ైర్మక్్ట	క్ర్మంట్	రివర్స్	పొ ల్ారిట్ీ	(పట్ం	3): (టంగ్ సటిన్ ఎలక్టటిరో  
పాజిటివ్ టెర్్తమానల్ కు కన్ెక్టి చేయబడుత్తంది). ఈ రకమెైన కన్ెక్షన్ 
చాలా అరుదుగా ఉపయోగ్తంచబడుత్తంది ఎందుకంట్ర చాలా వేడి టంగ్ 
సటిన్ పై�ై ఉంటుంది, అందువలలా  టంగ్ సటిన్ సులభంగా వేడెకు్కత్తంది 

మర్్తయు కాల్పో త్తంది. DCRP నిసా్సరమెైన, విశాలమెైన పైీరాఫ�ైనల్ 
ను ఉతపుతితి  చేసుతి ంది మర్్తయు ఇది పరాధానంగా తకు్కవ యాంగ్్స వద్ద  
చాలా తేల్కలాంటి పదార్థంపై�ై ఉపయోగ్తంచబడుత్తంది.

GTAW	ట్్యర్్చ	ల్ు	(GTAW	Torches) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం   చివర్ోలా  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు.
∙	 ట్్యర్్చర్	యొక్్క	ఉద్ే్దశ్ాయాని్న		మరియు	ద్్ధని	భ్్యగ్ాల్ను	పైేర్క్కనండి.	
∙	 ట్్యర్్చర్	ల్	సంర్క్షణ	మరియు	నిర్్వహణను		పైేర్క్కనండి.

GTAW	Torch

ట్్యర్్చర్:  తలే్కలాంటి బరువు  గల గాల్ నుండి  హెవీ డ్ప్యటీ వాటర్ 
కాల్్డి  రకాల  వరకు వివిధ రకాల టారచుర్ లు అందుబాటులో  ఉన్ా్నయి. 
పటం 1 & 2.   టారచుర్ ఎంచుక్టవడంలో  పర్్తగణించవలసిన   పరాధాన 
అంశాలు:

- చేతిలో ఉన్న పని  కొరకు పరాసుతి త కా్యర్ీయింగ్ కెపాసిటీ

- టారచుర్ హెడ్ యొక్క బరువు, బా్యల�న్్స మర్్తయు  చేతిలో ఉన్న 
పనికి పరాా పతి .

టారచుర్ బాడీ టాప్ లోడింగ్ కంపై�రాషన్-టెైప్ కొ ల�ట్ అస�ంబ్లా ని కల్గ్త 
ఉంటుంది, ఇది వివిధ వా్యసాల ఎలక్టటిరో లోలా ను కల్గ్త ఉంటుంది.   
అవి సురకి్తంగా పటుటి క్టబో తాయి, అయినపపుటికీ ఎలక్టటిరో నీ్న 

తొలగ్తంచడానికి లేదా తిర్్తగ్త ఉంచడానికి కొ ల�ట్ సులభంగా 
మందగ్తంచబడుత్తంది. వెల్్డింగ్   చేయాల్్సన  పైేలా ట్ యొక్క మందం 
పై�ర్్తగే కొదీ్ద , అవసరమెైన పై�ద్ద  వెల్్డింగ్ పరావాహాలను ఎదుర్ో్కవడానికి 
టారచుర్ మర్్తయు ఎలక్టటిరో  వా్యసం యొక్క పర్్తమాణం  పై�రగాల్.

Fig 1

Fig 2
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చల్లోబడిన		ట్్యర్్చర్	యొక్్క	భ్్యగ్ాల్ు		పట్ం	2

1 థొర్్తయిేటెడ్ లేదా జిర్ో్కనియిేటెడ్ టంగ్ సటిన్ ఎలక్టటిరో

2 సిర్ామిక్  షీల్్డి/న్ాజిల్

3 “ఓ” ర్్తంగ్

4 Collet holder

5 కాలర్

6 ఎలక్టటిరో  కా్యప్ (చిన్న మర్్తయు పొ డవు)

7 బాడీ అస�ంబ్లా

8 ఒర

9 హో క్ అస�ంబ్లా  కవర్

10 ఆర్గన్ హో క్ అస�ంబ్లా

11 వాటర్ హో క్ అస�ంబ్లా

12 పవర్ కేబుల్ అస�ంబ్లా

13 ఎడాపటిర్ (పవర్ కేబుల్)

14 ఎడాపటిర్ (ఆర్గన్ గా్యస్ గ్కటటిం)

15 సి్వచ్ యాకుచువేటర్

16 మీట

17 షీట్ ని ర్్తటెైన చేయడం కొరకు సి్వచ్  
చేయండి

18 కేబుల్ (2 core)

19 ఇను్సలేటింగ్ సీలా వ్

20 మేకు

ట్ెక్	ట్్యర్్చర్	యొక్్క	విధి:

1 ఎలక్టటిరో  టంగ్ సటిన్ ని పటుటి క్టండి

2 వెల్్డింగ్ పవర్  కేబుల్ దా్వర్ా  టంగ్ సటిన్ కు వెల్్డింగ్ కర్ెంట్ డెల్వర్ీ 
చేయండి

3 టెక్ టారచుర్ న్ాజిల్  కు షీల్్డి  గా్యస్ ను డలె్వర్ీ  చేయండి.   
చుటుటి పక్కల గాల్ నుండి కలుషితం  కాకుండా కాపాడే వలెూ్డి పూలు్న 
కపపుడానికి న్ాజిల్ ఫీల్్డింగ్ వాయువును ఆదేశిసుతి ంది.  

4 తరచుగా ఆపరే్షన్ కు  వలె్డిర్ కంటోరా ల్ సిర్-కూ్యబ్క్  ను 
పొ ందే మార్గంగా  ఉంటుంది,  ఉదా: ఆన్/ఆఫ్ మర్్తయు/లేదా 
యాంపైిర్ేజ్ కాన్-ట్యరా లవ్. 

5 టిగ్ టారచుర్ ను వాటర్ కూల్ చేయవచుచు. టెక్ ల్డ్  లోని  గ్కటాటి లు 
టెక్ టారచుర్ హెడ్ అస�ంబ్లా కి శీతల కరణ నీటిని సరఫ్ర్ా చేసాతి యి.

6 TIG టారచుర్ పొ డవు   TIG పవర్ సో ర్్స మర్్తయు వర్్క పైీస్ 
నుంచి ద్పర్ాని్న అనుమతిసుతి ంది.

ఎంచుకున్న   బరాా ండ్  ను  బటిటి   టీ ఐజీ టారచుర్ లు వివిధ స�లటిల్్స లో 
వసాతి యి. కానీ వారందర్్తకీ ఉమమాడి విషయాలు ఉన్ా్నయి -

1 ఎయిర్ కాల్్డి  లేదా వాటర్ కాల్్డి

2 పరాసుతి త ర్ేటింగ్.. ఆపర్ేటర్ సర్ెైన యాంపైిర్ేజ్ ర్ేటింగ్ TIG టారచుర్ 
ఎంచుక్టవాల్.

ట్ెక్	ట్్యర్్చర్	యొక్్క	శీతల్	క్ర్ణ

పరావహించే కవచ వాయువుకే టారచుర్ ను చలలాబరచట విధంగా కొని్న  
టారచుర్ నలు నిర్్తమాంచారు. అయితే, టారచుర్ చుటుటి పక్కల గాల్కి 
వేడిని కూడా ఇసుతి ంది. 

ఇతర టారచుర్ నలు కూల్ంగ్ ట్య్యబ్ లతతో నిర్్తమాంచారు. వాటర్ కాల్్డి  
టారచుర్ నలు పరాధానంగా అధిక కర్ెంట్ తీవరాతతో వెల్్డింగ్ మర్్తయు 
ఎసు-వెల్్డింగ్ క్టసం ఉపయోగ్తసాతి రు.

సాధారణంగా వాటర్ కాల్్డి  టెక్ టారచుర్ గాల్తో చలలాబడిన టారచుర్ 
కటంట్ర చిన్నగదిగా  ఉంటుంది,  అదే గర్్తషటి  కర్ెంట్ ఇన్-టెన్ సిటీలకు  
డజిెైన్ చేయబడుత్తంది.

మా-చిన్  కు తినం రే్టింగ్ ఇవ్వని టెక్ టారచుర్  ను ఉపయోగ్తంచడం 
వలలా  TIG టారచుర్ వేడెక్కవచుచు. తకు్కవ  యాంపిైర్ేజ్ టెక్ టారచుర్  
కటంట్ర ఎకు్కవ ర్ేటింగ్ ఉన్న టి జి టారచుర్ పై�ది్ద  మర్్తయు   బరువుగా 
ఉండవచుచు. 

ట్ెక్	ట్్యర్్చర్	ద్్ధనితో	తయార్ు	చేయబడింది్	

1	 లీడ్స్	  -  సీసం ఎయిర్ కాల్్డి  లేదా వాటర్ కాల్్డి   క్టసం ఏర్ాపుటు   
చేయబడుత్తంది. ఇది పని చేయడానికి అనువెైన పొ డవులో 
ఉంటుంది, ఉదా: 4 మీటరులా , 8 మీటరులా  మొదల�ైనవి.   ల్డ్  పవర్  
కేబుల్, గా్యస్ హో క్ తో  తయారు  చేయబడుత్తంది  మర్్తయు  
టెక్ టారచుర్ వాటర్ కూల్ చేయబడితే నీరు  లోపల్కి మర్్తయు 
బయటకు  వళె్్లత్తందు. సీసం కూడా ఒక నియంతరాణ ల్డ్ ను 
కల్గ్త ఉండవచుచు.

2	 కొ	ల్ెట్	 - టంగ్ సటిన్ ర్ాడ్ నలు పటుటి క్టవడం.  టెక్ టారచుర్ ల 
యొక్క వివిధ బరాా ండలాతో కొ ల�ట్ మారవచుచు.

3	 సిరామిక్			న్ధజిల్స్ - వలె్డిర్ ఫ్ూల్ పై�ై సర్ెైన వాయు పరావాహాని్న 
నిర్ే్దశించడం న్ాజిల్ యొక్క పని.

4	 బ్యయాక్	కాయాప్స్ -  బా్యక్ కా్యప్  అనే్ది ఎక్్స-చెస్  టంగ్ సటిన్ కొరకు 
సోటి రే్జ్ ఏర్్తయా.  టారచుర్ ఎకా్కల్్సన పరాదేశంలో (ఉదా. పొ డవెైన, 
మీడియం మర్్తయు షార్టి కా్యప్్స) అవి వేర్ే్వరు పొ డవులోలా  
ర్ావచుచు. 

TIG టారచుర్ ని ఆర్డిర్ చేసేటపుపుడు, నీరు- లేదా ఎయిర్-కూల్  
చేయబడిందా, మర్్తయు TIG   చివరకు వళెాలా ల్్సన  సిటిటింగ్ గుర్్తంచి 
సపలాయర్ కు తలె్యజేయాలని దయచేసి ధతృవీకర్్తంచుక్టండి.   టారచుర్ 
ల�డ్   టి జి పవర్ సో ర్్స  కు సర్్తపో యిే విధంగా ఉంటుంది, ఇది 
ఉపయోగ్తంచబడుత్తంది.  ఇందులో  పవర్ కేబుల్ ఫిట్ అప్, గా్యస్ 
సిటిటింగ్్స మర్్తయు కాన్-ట్యరా లవ్ పలా గ్ సిటిటింగ్్స ఉండవచుచు.

గ్ాయాస్	ర్మగుయాల్ేట్ర్	&	ఫ్్లలో మీట్ర్

గ్ాయాస్	ర్మగుయాల్ేట్ర్,	ఫ్్లలో మీట్ర్	(పట్ం	3	&	4):  గా్యస్ ర్ెగు్యలేటర్  టారచుర్   
కు సరఫ్ర్ా చేయడం కొరకు  ఆర్గన్ సిల్ండర్ లోని పైీడన్ాని్న 175 
లేదా 200  బార్  నుండి 0-3.5 బార్ కు తగ్త్గసుతి ంది. 

మాను్యవల్ గా ఆపరే్ట్ చేయబడే స్పది వాల్్వ   ను కల్గ్త ఉన్న 
ఫ్ోలా మీటర్, రకాని్న బటిటి    ఆర్గన్ పరావాహాని్న గంటకు 0-600 ల్టరలా  
నుంచి 0-2100 ల్టరలా వరకు నిమంతిరాసుతి ంది.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.6.91-94	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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Fig 3 Fig 4

GTAW	ఎల్కో్టరో 	ల్ు	
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివర్ోలా  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు.
∙	 ఎల్కో్టరో 	ల్	ర్కాల్ను		పైేర్క్కనండి
∙	 క్ల్ర్	కరోి డిఫికేషన్	పైేర్క్కనండి.	

TIG	వెల్్డంగ్	కొర్క్ు	ఎల్కో్టరో 	ల్ు

TIG వెల్్డింగ్  కొరకు  అపై�లలా డ్    ఎలక్టటిరో  పరాధానంగా టంగ్ సటిన్ తో తయారు 
చేయబడుత్తంది.

పూ్యర్ టంగ్ సటిన్ అన్ేది సుమారు 3,3800C సంల్న బ్ందువు 
కల్గ్తన చాలా ఉషణో  నిర్ోధక పదార్థం.

కొని్న శాతం మెటల్ ఆకైె్సడ్ తో టంగ్ సటిన్ ను కలపడం దా్వర్ా  ఎలక్టటిరో  
యొక్క  వాహకతా్వని్న  పై�ంచవచుచు, దీని వలలా  అది  అధిక కర్-రె్ంట్ 
ను నిర్ోధించగలదు.  బరువు.

అందువలలా  మిశరీమ టంగ్ సటిన్ ఎలక్టటిరో  లు స్వచ్ఛమెైన టంగ్ సటిన్ 
యొక్క ఎలక్టటిరో  ల కటంట్ర ఎకు్కవ జీవితకాలం మర్్తయు మెరుగెైన 
ఇగీ్నషన్ లక్షణాలను కల్గ్త ఉంటాయి.

టంగ్ సటిన్ మిశరీమం క్టసం  ఎకు్కవగా  ఉపయోగ్తంచే లోహ ఆకెై్సడులా :

∙ థ్యర్్తయం ఆకెై్సడ్ THO2

∙ జిర్ో్కనియం ఆకైె్సడ్ ZrO2

∙ లాంఛనం ఆకెై్సడ్ LaO2

∙ స�ర్్త యం ఆకెై్సడ్ CeO2

ట్ంగ్	స్టన్	ఎల్కో్టరో 	పల్ెై	క్ల్ర్	ఇంట్్టమైేషన్స్

స్వచ్ఛమెైన టంగ్ సటిన్ ఎలక్టటిరో  లు మర్్తయు  వేరే్్వరు మిశరీమ  ఎలక్టటిరో  
లు   ఒకేలా  కనిపైిసాతి యి కాబటిటి , వాటి  మధ్య వ్యతా్యసాని్న  చెపపుడం 
అసాధ్యం. అందువలలా  ఎలక్టటిరో   పల�ై  పరాా మాణిక  కలర్ ఇంటిమేషన్ కు 
అంగీకర్్తంచారు.

చివర్్త 10 మిమీద మీద ఎలక్టటిరో  లు ఒక నిర్్త్దషటి  రంగుతో మార్్క  
చేయబడతాయి.

టంగ్ సటిన్ ఎలక్టటిరో  ల యొక్క అత్యంత సాధారణంగా ఉపయోగ్తంచే 
రకాలు:

∙ స్వచ్ఛమెైన టంగ్ సటిన్ ఆకుపచచు రంగుతో గుర్్తతించబడుత్తంది.   
ముఖ్్యంగా అలూ్యమినియం, అలూ్యమినియం మిశరీమాలోలా  ఏసీ 
వెల్్డింగ్ క్టసం ఈ ఎల�క్కడ ట్రరాడ్ ను ఉపయోగ్తసాతి రు. 

∙ 2% థ్యర్్తయం  కల్గ్తన టంగ్ సటిన్  ఎరుపు రంగులో  గుర్్తతించబడింది. 
ఈ ఎలక్టటిరో  ను ఎకు్కవగా న్ాన్-ఆల్-లాయిడ్ మర్్తయు లో-
అలాలా య్్డి  సీటిల్్స అలాగే  స�టియిన్ ల�స్ సీటిల్్స యొక్క వెల్్డింగ్ క్టసం  
ఉపయోగ్తసాతి రు.

∙ 1% లాంఛనం ఉన్న టంగ్ సటిన్ నలుపు రంగుతో గుర్్తతించబడుత్తంది.  
అని్న TIG వెల్ డబుల్ లోహాల  వెల్్డింగ్ కొరకు ఈ  ఎలక్టటిరో   
సమానంగా సర్్తపో త్తంది.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.6.91-94	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



184

వివిధ	ట్ంగ్	స్టన్	ఎల్కో్టరో 	అల్ాలో యిే	ల్		కొర్క్ు	క్ల్ర్	కోడ్	మరియు	అల్ాలో యేి	ఎల్మై�ంట్స్

AWS	వరీ్గక్ర్ణ్ధల్ు ర్ంగు* అల్ాలో యిలో ంగ్	భ్ూతం అల్ాలో యిలో ంగ్	ఆక్మసస్డ్ పరిసు్త తం	ర్క్ం

EWP పచచు కూడా   - AC/DC 

EWCe-2 న్ార్్తంజ స�ర్్త యం CeO2 AC/DC 

EWLa-1 నలుపు Lantanum La2O3 AC/DC 

EWTh-1 పసుపు థ్యర్్తయం ThO2 DC

EWTh-2 ఎరుపు థ్యర్్తయం ThO2 DC

EWZr-1 పైింగళ్ము జిర్ో్కనియం ZrO2 AC

∙ ఎలక్టటిరో  ఉపర్్తతలంపై�ై ఏ సమయంలోన్ెైన్ా బా్యండులా , చుక్కలు 
మొదల�ైన వాటి  రూపంలో రంగును   వర్్తతించవచుచు. 

ఎల్కో్టరో 	కొల్తల్ు

టంగ్ సటిన్ ఎలక్టటిరో  లు 0.5 నుండి  8 మిమీద వరకు  వివిధ  వా్యసాలలో 
లభిసాతి యి.    TIG వెల్్డింగ్ ఎలక్టటిరో  ల  కొరకు   ఎకు్కవగా ఉపయోగ్తంచే 
కొలతలు 1.6 - 2.4 - 3.2 మర్్తయు 4 మిమీద.

 విదు్యత్  తీవరాత ఆధారంగా  ఎలక్టటిరో  యొక్క  వా్యసం ఎంచుక్టబడుత్తంది,  
ఏ రకమైెన ఎలక్టటిరో   పరాా ధాన్యత  ఇవ్వబడుత్తంది మర్్తయు అది 
పరాతా్యమా్నయ లేదా పరాత్యక్ష విదు్యత్ కాదా.

గ్్మసైండింగ్	యాంగి్ల్

TIG వెల్్డింగ్ యొక్క మంచి ఫ్ల్తాని్న  పొ ందడానికి  ఒక ముఖ్్యమెైన 
షరత్త  ఏమిటంట్ర, టంగ్ సటిన్ ఎలక్టటిరో  యొక్క  బ్ందువు సర్్తగా్గ  గ్రరీ ండ్ 
చేయాల్.  

పరాత్యక్ష విదు్యత్ మర్్తయు పరాతికూల పొ లార్్తటీతో వెల్్డింగ్     చేసినపుపుడు, 
ఇరుకెైన మర్్తయు లోతెైన చ్కచుచుకుపో యేి పైీరాఫ�ైనల్ ను  అందించే 
సాందరా కతృత ఆర్గన్   ను పొ ందడం కొరకు ఎలక్టటిరో  బ్ందువు  శంఖ్ు 
ఆకారంలో ఉండాల్. 

ఈ కిరీంద బొ టనవేలు నియమం టంగ్ సటిన్ ఎలక్టటిరో  యొక్క  వా్యసం 
మర్్తయు  దాని గ్రరీ ండ్ పాయింట్ యొక్క పొ డవు మధ్య  సంబంధాని్న 
స్పచిసుతి ంది.

ఒక చిన్న గుండరాని క్టణం ఇరుకెైన వెల్డిర్ ఫ్ూల్ ను ఇసుతి ంది మర్్తయు  
గుండరాని క్టణం ఎంత వెడలుపుగా ఉంట్ర వెల్్డింగ్ ఫ్ూల్  వెడలుపుగా 
ఉంటుంది (పటం 1).

స్పచిక క్టణం వలె్డిర్ యొక్క చ్కచుచుకుపో యిే   లోత్త  యొక్క 
పరాభావాని్న కూడా  కల్గ్త ఉంటుంది (పటం 2).

సుమారు 0.5 మిమీద వా్యసం ఉన్న చదున్ెైన పరాా ంతాని్న 
చేయడానికి ఎలక్టటిరో  బ్ందువును మెదు్ద బారటం   టంగ్ సటిన్ ఎలక్టటిరో   
యొక్క జీవితకాలాని్న పై�ంచుత్తంది (పటం 3).  

Fig 4

AC TIG వెల్్డింగ్ కొరకు  టంగ్ సటిన్ ఎలక్టటిరో   గుండంగా ఉంటుంది, 
ఎందుకంట్ర వెల్్డింగ్ పరాకిరీయలో ఇది చాలా  భార్ీగా లోడ్ చేయబడుత్తంది, 
అది సగం గోలా బులార్ రూపంలో కర్్తగ్తపో త్తంది (పటం 4). 
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ట్ంగ్	స్టన్	ఎల్కో్టరో 	యొక్్క	గ్్మసైండింగ్

ఎలక్టటిరో  ను గైైెండ్ చేసేటపుపుడు దాని బ్ందువు  గెైైండింగ్ డిస్్క    యొక్క 
భరామణ దిశను  స్పచించాల్  , తదా్వర్ా గ్రరీ  డింగ్ జాడలు ఎలక్టటిరో డ్ కు 
పొ డవుగా ఉంటాయి (పటం 5, 6, 7).

ఎల్కో్టరో 	 క్ండిషన్: టెక్ వెల్్డింగ్ కు సంబంధించిన టంగ్ సటిన్ ఎలక్టటిరో  
పర్్తసి్థత్తలను పటం 8 చ్పపైిసుతి ంది.

వాయాఖయాల్ు

1 బాగా పదుమెైన మర్్తయు ఆర్ోగ్యకరమెైన ఎలక్టటిరో  (రంగు ‘సలి్వర్ 
వెైట్’) మర్్తయు సాధారణ విదు్యత్  తో ఉపయోగ్తంచబడుత్తంది.   
శంఖ్ుకు  పదును పై�టటిడం (బ్ందువు లేకుండా) ఎలక్టటిరో కు 
సంబంధించి కేందీరాకతృతమెై వేగంగా ఏరపుడే మర్్తయు సి్థరమెైన 
ఆర్గను అనుమతిసుతి ంది.

2 ఎలక్టటిరో   యొక్క బ్ందువు  చాలా గ్కపపు విదు్యత్   చర్యలో  
కర్్తగ్తపో యింది.   బ్ందువు    వికతృతంగా ఉంటుంది,  ఆర్గన్ 
పరాతా్యమా్నయ విదు్యత్ తో,  చదున్ెైన స్ప్థ పాకార ఎలక్టటిరో  యొక్క 
చివర ఉంటుంది.

అలూ్యమినియం మర్్తయు మెగీ్నషియంను వెల్్డింగ్  చేయడానికి 
వాంఛనీయంగా భావించే  అరధి గోళాకార ఆకార్ాని్న (వెల్డిర్ేలా   ‘బాల్  
ఆకారం’  అనని పైిలుసాతి రు) కొది్దగా కరగుత్తంది. (పటం 1 బ్) ఒక 
బ్ందువు ఆకారం  ఏరపుడితే,   అది సఫి్ారు్స చేయబడిన కర్ెంట్ 
సాందరాత పర్్తమితిని మించిపో యిందని స్పచిసుతి ంది.  

వెల్డిర్  యొక్క  చ్కచుచుకుపో వడం మర్్తయు పూస వెడలుపు నే్రుగా 
ఎలక్టటిరో  టిప్ యొక్క శంఖ్ు క్టణం దా్వర్ా పరాభావితమవుత్తంది.

పరాత్యక్ష విదు్యత్ తో, థొర్్తయిేటెడ్ టంగ్ సటిన్ ఎలక్టటిరో  నలు స్పచించాల్, 
పరాతే్యకించి విదు్యత్ సాందరాత తకు్కవగా ఉంట్ర. శంఖ్ు క్టణం ఎంత 
చిని్నదెైతే అంత లోత్తగా చ్కచుచుకుపో త్తంది

శంఖ్ు క్టణాని్న 30° మర్్తయు 120° మధ్య పై�ంచడం  వలలా  పూస 
వెడలుపు తగు్గ త్తంది. 60 కటంట్ర ఎకు్కవ క్టణాలకు రూట్ వెడలుపు 
కటంట్ర డీ-కీరీజ్ ఎకు్కవ అనని చ్పపైించవచుచు. పరాత్యక్ష విదు్యత్ 
(ఎలక్టటిరో  న్ెగెటివ్) తో సాధారణ ఉపయోగం క్టసం, ఈ కిరీంద క్టణాలు 
విసతి తృతంగా అవలంబ్ంచబడతాయి.  
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ఎడ్జ్ 	వెల్్డంగ్	ల్	కొర్క్ు: 50- 200A: 30° - 60° విదు్యత్ పరావాహాలను 
ఉపయోగ్తంచి పూర్్తతి చ్కచుచుకుపో వడం

ఎడ్జ్ 	వెల్్డంగ్	ల్	కొర్క్ు: 50-200A: 90° - 120° యొక్క గటిటి  తయార్ీ  
సహనం మర్్తయు పరావాహాలతో పూర్్తతి చ్కచుచుకుపో వడం.

క్ర్మంట్	 స్ాంద్రిత:	 కింది పటిటికలో వివిధ ఎలక్టటిరో  డయామీటర్ లకు 
ఆమోదయోగ్యమెైన విదు్యత్ పర్్తధులు, వాటి రకానికి ఏసీ కార్ డింగ్, 
కర్ెంట్ రూపం ఉంటాయి.

మి. మీ ఆలటిర్ే్నటుగా కర్ెంట్ డెైరె్క్టి కర్ెంట్ (ఎలక్టటిరో  న్ెగెటివ్)

Pure tungsten Thoriated tungsten Pure tungsten Thoriated tungsten

1
1.6
2
3
4
5
6
7
8

5-50A
40-80A
60-110A
90-180A
160-240A
200-340A
300-450A
400-600A
550-750A

8-70
50-100A
60-180A
150-270A
220-320A
300-400A
350-550A
500-700A
650-800A

10-70A
50-100A
90-160A
140-260A
220-380A
350-550A
500-700A

10-80A
50-120A
90-190A
170-300A
260-450A
400-650A
600-800A

ఎల్కో్టరో 	క్ండిషన్: టెక్ వెల్్డింగ్ కు సంబంధించిన టంగ్ సటిన్ ఎలక్టటిరో  కాన్ 
డిష్  నలు  పటం 2 చ్పపిైసుతి ంది.

వాయాఖయాల్ు

a బాగా పదుమెైన మర్్తయు ఆర్ోగ్యకరమెైన ఎలక్టటిరో  (రంగు ‘సలి్వర్ 
వెైట్’) మర్్తయు సాధారణ విదు్యత్  తో ఉపయోగ్తంచబడుత్తంది.   
శంఖ్ుకు  పదును పై�టటిడం (బ్ందువు లేకుండా) ఎలక్టటిరో కు 
సంబంధించి కేందీరాకతృతమెై వేగంగా ఏరపుడే మర్్తయు సి్థరమెైన 
ఆర్గను అనుమతిసుతి ంది.

b ఎలక్టటిరో  యొక్క బ్ందువు చాలా గ్కపపు విదు్యత్ చర్యలో  
కర్్తగ్తపో యింది.    పాయింట్ వికతృతంగా ఉంది,  ఆర్గన్ అసతివ్యసతి ంగా 
ఉంది  మర్్తయు పైేలవంగా దిశానిరే్్దశం చేయబడింది  ఎందుకంట్ర 
వెల్్డింగ్ సమయంలో బంతి ‘విరే్్రరేట్్స’ అవుత్తంది. అందువలలా  
వెల్్డింగ్ కషటిం, సాధ్యం కాకపో యిన్ా.  

c ఆర్- క్టన్ షీల్్డి  గా్యస్ యొక్క రక్షణ లేకుండా ఎలక్టటిరో  
ఉపయోగ్తంచబడింది. పరావాహం చాలా త్వరగా ఆగ్తపో యింది.  ఎలక్టటిరో  
నీలం రంగులోకి మార్్తంది, ఆకి్సజనలాతో  కలుషితమందు  మర్్తయు 
వేగంగా విచి్ఛన్నమవుత్తంది. దాని్న పునర్్త్నర్్తమాంచాల్్సన 
అవసరం ఉంది.

d ఈ లోపం  ఎకు్కవగా తలే్కలాంటి మిశరీమాలను థొర్్తయిేటెడ్ 
టంగ్ సటిన్ యొక్క ఎలక్టటిరో  తో  వెల్్డింగ్ చేయడంలో సంభవిసుతి ంది 
మర్్తయు తకు్కవ కూ్యర్ా- ర్ెంట్ ఉంటుంది. ఎలక్టటిరో  టిప్ వద్ద  బంతి 
ఆకారం   ఏరపుడటానికి  విదు్యత్ ను పై�ంచాల్. ఇది చేయకపో తే  
ఆర్గన్ ర్ీ-మెయిన్ ‘అసతివ్యసతి ంగా ఉంటుంది. 

e ఎలక్టటిరో  పాయింట్ చాలా చదున్ెైనది. బ్ందువు విదు్యత్ సాందరాతలను 
కల్గ్త ఉన్నందున వేగవంతమెైన అరుగుదల సంభవిసుతి ంది, ఇది 
చాలా ఎకు్కవగా ఉంటుంది. ఇది ర్ేడియో గారీ ఫిక్ట్లలో ఎకు్కవగా 
కనిపైించే వలె్డిర్ోలా  టంగ్ సటిన్ యొక్క కరీమబదధిమెైన చరే్్త కలకు 
దార్్తతీసుతి ంది.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.6.91-94	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.6.95	-	96	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	GTAW	&	GMAW

GTAW	కొర్క్ు		ఉపయోగ్ించే	ఫీల్్డంగ్	వాయువుల్ు	(Shielding	Gases	used	for	GTAW)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం పూర్్తతి అయిన తరువాత  మీరు తెలుకొంటారు 
∙	 ఆర్్గన్	వాయువు	యొక్్క		ల్క్షణ్ధల్ను	పైేర్క్కనండి
∙	 TIG	వెల్్డంగ్	కొర్క్ు	ఆర్్గన్	మరియు	హీల్యం	వాయువు	యొక్్క	పనితీర్ు	ల్క్షణ్ధల్ను	ప్ల ల్్చండి
∙	 ఆర్్గన్	గ్ాయాస్	సిల్ండర్	మరియు	సిరామిక్			న్ధజిల్స్	గురి్తంచండి
∙	 ఆర్్గన్	మరియు	హీల్యం	వాయువు	యొక్్క	ఉపయోగ్ాల్ను	పైేర్క్కనండి.

హో ల్్డంగ్	వాయువుల్ు

షీల్్డ 	వాయువుల్		ర్స్ాయన		చర్యా:  వెల్్డింగ్  లో వాయువుల పరావరతిన 
వాటి రసాయన చర్యకు సంబంధించినది కాబటిటి   ఈ చర్య పరాకారం 
వాటిని వర్ీ్గకర్్తంచడం సౌకర్యమంతగా ఉంటుంది.

జడ	 వాయువుల్ు: ఇవి ఆర్గన్ మర్్తయు హీల్యం.  కిరీపాటి న్, 
ర్ాడార్,   జెహాన్ మర్్తయు నిన్న  వంటి ఇతర జడ  వాయువులను 
పరాయతి్నంచారు, కాని వాటి  తకు్కవ లభ్యత ఫ్ల్తంగా అవి 
ఎక్్స పై�ని్సవా్గ  ఉంటాయి.   అలాగే, వార్్త లక్షణాలు పరాసుతి తం వార్్తకి  
పరాతే్యకమెైన పరాయోజన్ాని్న ఇవ్వవు.

ఆర్గన్ మర్్తయు హీల్యం మోన్ాటోమిక్ (వాటి అణువులో ఒకే 
పరమాణువు ఉంటుంది) మర్్తయు ఇతర వసుతి వులతో (ఆర్గన్ 
పాలా సామాలో)  చర్య జరపవు, అందువలలా  దీనికి ‘జడ’ అనే్ పైేరు వచిచుంది.  
వాతావరణ వాయువుల నుండి ఎలక్టటిరో  మర్్తయు కర్్తకని లోహాని్న 
రక్ించడానికి ఈ ముందసుతి  లక్షణం వాటిని అనుమతిసుతి ంది.   అయితే 
అవి పరాతి సందరభుంలోన్ప తలగ్తనవి కావు. ఉదాహరణకు కార్బన్  
సీటిల్్స వెల్్డింగ్  చేసేటపుపుడు  స్వచ్ఛమెైన ఆర్గన్ మతృదువెైన బ్ందువు 
బదిల్ని అనుమతించదు. కావలసిన బదిల్ మోడ్ పొ ందడానికి 
ఆకి్సజన్ లేదా కార్బన్ డెై ఆకైె్సడ్ యొక్క నిర్్త్దషటి   నిషపుతితిని జోడించడం 
అవసరం.

ఆర్గన్ మర్్తయు హీల్యం యొక్క విభిన్న అయనీకరణ సామర్థయుం 
అవి భిన్నంగా పరావర్్తతించడానికి కారణమవుతాయి. 

ఆర్్గన్	మరియు	హీల్యం	వాయువుల్	ల్క్షణ్ధల్ు

ఈ వాయువులు రంగులన్ేవి, వాసన లేనిది. 

ఆర్గన్ గాల్ కటంట్ర బరువుగా, హలీ్యం గాల్ కటంట్ర తలే్కగా 
ఉంటుంది. 

ఇవి వేడి లేదా చలలాని పర్్తసి్థత్తలలో ఏ లోహాలతో రసాయనికంగా చర్య 
జరపవు.  

ఇవి వాతావరణం నుండి కర్్తకని లోహానికి  మంచి  రక్షణ చర్యను 
ఇసాతి యి. 

అల్ూయామినియం	 ఆర్్గన్	 వాయువు	 	 యొక్్క	 TIG	 వెల్్డంగ్	 కొర్క్ు	
వాయువుల్ు

ఆర్గన్ సిల్ండర్ పై�ై పై�యింట్  చేసిన న్ెమల్ నీలం రంగు  దా్వర్ా  
గుర్్తతించబడుత్తంది.

న్ధణయాత: వెల్్డింగ్ కా్వల్టీ  కల్గ్తన ఆర్గన్ గా్యస్ వాడాల్.

శుభరామెైన వలె్డిర్   పొ ందడానికి  ఆర్గన్ పరావాహ రే్టు గెంతగా ఉండాల్.  
ఇది  మాతతృ  లోహం రకం, ఉపయోగ్తంచిన  విదు్యత్, న్ాజిల్ యొక్క 
ఆకారం మర్్తయు పర్్తమాణం, ఉమమాడి రకం మర్్తయు పని లోపల 
లేదా ఆరుబయట జరుగుత్తందన వంటి అన్ేక అంశాలపై�ై ఆధారపడి 
ఉంటుంది. సాధారణంగా బయటి మ్యల కీళ్్లలా , ఎడ్జి  వెల్్డింగ్ లు 
మర్్తయు ఆరుబయట పనిచేయడానికి అధిక వెల్్డింగ్ పరావాహాలతో 
అధిక పరావాహ ర్ేటు అవసరం. సాధారణంగా అని్న మందాలను   
వెల్డిర్ చేయడానికి నిమిషానికి 2 నుండి 7 ల్టరలా  పరావాహ రే్టులా  
సర్్తపో తాయి. 

పరాతికూల వాతావరణంలో, ముఖ్్యంగా అధిక గాల్ ఉన్న సమయంలో    
టంగ్ సటిన్ జడ వాయువు వెల్్డింగ్ ఆరుబయట  చేయవలసి వసేతి ,  
వెల్్డింగ్ పరాా ంతాని్న సమర్థవంతంగా  సంరకి్ంచాల్. 

గా్యస్ షీల్్డి  ను విచి్ఛన్నం చేసుతి ంది,  దీని ఫ్ల్తంగా  పో రస్ మర్్తయు 
ఆకెై్సడ్ కలుషితమెైన వెల్్డింగ్ లు ఏరపుడతాయి.

ఆర్గన్ షీల్్డి  వెల్డిర్్స యొక్క చ్కచుచుకుపో యిే పైీరాఫ�ైనల్ వేలు రూపంలో 
ఒక పరాతే్యకమెైన ఆకార్ాని్న కల్గ్త ఉంటుంది. పటం 1

హలీ్యం: హీల్యంను పరాధానంగా టెక్ వెల్్డింగ్ లో ఉపయోగ్తసాతి రు 
మర్్తయు సాధారణంగా లోహాని్న వెల్్డింగ్ చేసిన్ా (తలే్కలాంటి 
మిశరీమాలు, ర్ాగ్త మొదల�ైనవి) పరాత్యక్ష విదు్యత్ తో ఉపయోగ్తసాతి రు.

హీల్యం ఫీల్్డింగ్ యొక్క పరాధాన పరాయోజన్ాలు:

- వెల్్డింగ్ వేగం పై�రగడం

- మర్్తంత తీవరామెైన సా్థ నిక తాపని, ఉషణోం యొక్క మంచి వాహకాలు 
అయిన లోహాలతో ముఖ్్యమెైనది 

- హీల్యం  షీల్్డి   చేయబడిన వలె్డిర్ యొక్క  చ్కచుచుకుపో వడం, 
పైీరాఫ�ైనల్  ని పటం 2 చ్పపైిసుతి ంది.
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హీల్యం వాయువు కటంట్ర ఆర్గన్ వాయువు ఎకు్కవ 
చ్కచుచుకుపో త్తంది. కవచ వాయువులుగా ఆర్-క్టన్ మర్్తయు 
హలీ్యం యొక్క లక్షణాలు మర్్తయు  త్తలన్ాతమాక పనితీరు

ఆర్్గన్

తక్ు్కవ	ఆర్్గన్	వోల్ే్ట ర్: తకు్కవ ఉషణోం ఏరపుడుత్తంది;  అందువలన 
ఆర్గన్ లోహాల మాను్యవల్ వెల్్డింగ్ కొరకు దాదాపు  పరాతే్యకంగా   
ఉపయోగ్తంచబడుత్తంది. 

1.6 మి. మీ మందం.

మంచి	శుభ్రిపర్చ	ే చర్యా: అలూ్యమినియం మిశరీమాలు లేదా అధిక 
శాతం అలూ్యమినియం కల్గ్తన ఫ్రర్్స మిశరీమాలు వంటి ర్్తఫ్రాా కటిర్ీ  
ఆకెై్సడ్ చర్ామాలు కల్గ్తన  లోహాలకు  పరాా ధాన్యత ఇసాతి రు.

సులభమెైన ఆర్గన్ సాటి ర్్తటింగ్: సన్నమని లోహాని్న వెల్్డింగ్ చేయడంలో 
ముఖ్్యంగా ముఖ్్యమెైనది.

తినం రక్షణ గా్యస్ కవరే్జని అందించడానికి టంగ్ సటిన్ వా్యసానికి 
మ్యడు ర్ెంటులా .  (ఉదాహరణకు, టంగ్ సటిన్  1.6 మిమీద వా్యసం 
కల్గ్త ఉంట్ర, గా్యస్ కపుపు కనీసం 5 మిమీద ఉండాల్.   వా్యసం.

టంగ్   సటిన్ పొ డిగ్తంపు అన్ేది  టంగ్ సటిన్ గా్యస్ కపుపు టారచుర్ ను 
విసతిర్్తంచే ద్పరం. 

టంగ్ సటిన్ పొ డిగ్తంపు  గా్యస్ కపుపు యొక్క లోపల్ వెైపు వా్యసం 
కటంట్ర   ఎకు్కవగా ఉండకూడదు.

ఆర్గన్ పొ డవు అన్ేది టంగ్ సటిన్ నుండి వర్్క పైీస్ కు ఉన్న ద్పరం.

టంగ్ సటిన్ చిటా్క తయార్ీ (పటం 2) టంగ్ సటిన్ ఎక్్స టెన్షన్  
(పటం 3) టంగ్ సటిన్ గెైైండింగ్

రే్ఖ్ాంశంలో గైైెండర్ చేయడం దా్వర్ా ఆకారం (ఎపుపుడ్ప ర్ేడియలా 
గా ఉండదు).  చదున్ెైన పరాదేశంతో కుదించబడిన    బ్ందువును 
విడిచిపై�టటిడానికి  పదుమెైన  బ్ందువును తొలగ్తంచండి   . చదున్ెైన 
పరాదేశం యొక్క వా్యసం యాంపైిర్ేజ్ సామర్ా్థ యుని్న నిరణోయిసుతి ంది.

చేరచుబడిన క్టణం వెల్డిర్ పూస ఆకారం మర్్తయు పర్్తమాణాని్న 
నిరణోయిసుతి ంది. సాధారణంగా, చేర్్తచున క్టణం పై�ర్్తగే కొదీ్ద , 
చ్కచుచుకుపో వడం పై�రుగుత్తంది మర్్తయు పూస వెడలుపు తగు్గ త్తంది.

మీడియం (60 గ్తరీడ్ లేదా సన్నమని) అలూ్యమినియం ఆకైె్సడ్ 
చకరాీ ని్న ఉపయోగ్తంచండి.

	ఆర్్గన్	మరియు	హలీ్యం	ఫీల్్డంగ్	మధయా	ప్ల ల్క్

ఆర్్గన్ హీల్యం

1 సుని్నతమెైన ఆర్గన్.

2  ఈజీగా సాటి ర్టి.

3  తకు్కవ ఆర్గన్ వోలేటి ర్ కారణంగా  సన్నమని మెటల్ వెల్్డింగ్ కు 
ఉతతిమం.

4 Al  ని వెల్్డింగ్ చేసేటపుపుడు మంచి కీలానింగ్ చర్య.

5  గాల్ కటంట్ర బరువెైనది - తకు్కవ పరావాహ ర్ేటులా .

6 తకు్కవ ఖ్రుచు, ఎకు్కవ లభ్యత.

7  భిన్నమెైన లోహాలను వెల్్డింగ్ చేయడం మంచిది.

8  పొ జిషనలా  కీళ్లాపై�ై బురద యొక్క మెరుగెైన నియంతరాణ.

1 తకు్కవ వేడి పరాభావిత పరాా ంతం.

2  అధిక ఆర్గన్ వోలేటి ర్ కారణంగా  మందమెైన మెటల్ వెల్్డింగ్ కు 
ఉతతిమం.

3   అధిక వేగంతో వెల్్డింగ్ చేయడం మంచిది.

4  ఆర్్తటికల్ మర్్తయు ఓవర్ హెడ్  పొ జిషన్  లోల మెరుగెైన 
కవర్ేజని ఇసుతి ంది.

5  బా్యక్ షీల్్డి స్ లో ఉపయోగ్తంచినపుపుడు మ్యల ముఖ్ం  చదును 
అవుత్తంది.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.6.95-96	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



189

CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.6.97	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	GTAW	&	GMAW

పైీరి	హంట్్టంగ్,	ప్ల స్్ట 	హంట్్టంగ్	మరియు	ప్ల స్్ట 	వెల్్డర్	హీట్	ట్ీరిట్	మై�ంట్	యొక్్క	పరాి ముఖయాత	(Importance	
of	Preheating,	Post	Heating	and	Post	Weld	Heat	Treatment)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం పూర్్తతి అయిన తరువాత  మీరు తెలుకొంటారు 
∙	 ఈ	పాఠం		చివర్ల్ో	మీర్ు		వీట్్టని	చేయగల్ుగుత్ధర్ు		
∙	 పుర్మరిల్ు	మరియు	న్ధన్	ఫర్ర్స్	ల్ోహ్ల్పై�ై	వెల్	డబుల్	కా్వల్టీ్	యొక్్క	పరిభ్్యవాల్ను	వివరించండి
∙	 పైీరిహీట్్టంగ్	యొక్్క	ఉద్ే్దశ్ాయాని్న	పైేర్క్కనండి
∙	 పైీరి	హంట్్టంగ్		విధ్ధన్ధని్న	వివరించండి
∙	 పైీరి	హంట్్టంగ్	యొక్్క	ర్కాల్ను	వివరించండి
∙	 ఒక్		పై�ద్్ద 	పనిని	ప్ల స్్ట 	హంట్్టంగ్	చేయడం	యొక్్క	ఉద్ే్దశ్ాయాని్న	వివరించండి
∙	 ఇంట్ర్	పాస్	ట్ెంపరేచర్	యొక్్క	మై�యింట్ెనెన్స్	గురించి	వివరించండి.

పాఠం	1.3.46	చూడండి
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.6.98	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	GTAW	&	GMAW

వెల్్డంగ్	మై�ట్ల్రీజ్	-	వెల్్డంగ్	ఒతి్తడి		(Welding	Metallurgy	-	Weld	Stress)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం పూర్్తతి అయిన తరువాత  మీరు తెలుకొంటారు 
∙	 పరాి థమిక్	మై�ట్ల్రీజ్ని	పైేర్క్కనండి	
∙	 మై�ట్ల్రీజ్		పరికిరియను	వివరించండి.

మెటలర్ీజి   అనే్ది  లోహాల  యొక్క శాసతి ్రం మర్్తయు అధ్యయనం, 
ముఖ్్యంగా వెల్్డింగ్ కల్గ్త ఉంటుంది. వెల్్డింగ్ చేసే ముందు పరాతి 
ఒక్కరూ బేసిక్ మెటలరీ్జిని  తెలుసుక్టవాల్.      వెల్్డింగ్ చేసేటపుపుడు, 
మీరు పనిచేసుతి న్న సీటిల్ ను పరాతికూలంగా   పరాభావితం చేయవచుచు.    
త్తపుపును తటుటి కున్ేలా  క్టరీ మియం,      గటిటిగా  ఉండేలా నిక్టల్ 
కల్పైిన స�టియిన్ ల�స్ ఒక  మంచి ఉదాహరణ. వెల్్డింగ్ చేసేటపుపుడు 
సీటిల్ నుంచి క్టరీ మియంను కాల్చుతే      త్తపుపు  పడుత్తంది  . జాగరీతతిలు 
తీసుక్టకపో తే స�టియిన్ ల�స్ కూడా వేడి నుంచి చాలా సులభంగా 
బయటపడుత్తంది    . వెల్్డింగ్ మెటలరీ్జి లోహాల  రసాయన, యాంతిరాక 
మర్్తయు భౌతిక లక్షణాలను  కల్గ్త ఉంటుంది. కెమికల్-   కెమికల్   
మెటలరీ్జి గుర్్తంచి అందరూ  విన్ే  ఒక  రకం త్తపుపు.  త్తపుపు  అనే్ది 
లోహం యొక్క ఆకీ్సకరణం,  లేదా ఆకి్సజన్ లోహంలోకి పరావేశించి 
దానిని త్తపుపు పటటిడం.   వాతావరణం లోహాని్న వతృధా చేసే చోట 
త్తపుపు పటటిడం కూడా జరుగుత్తంది.   మర్్తయు వెల్్డింగ్ లో మనం 
తగ్త్గంపు  గుర్్తంచి ఆంద్యళ్న చెందుతాము, ఇది కర్్తకని బురద నుండి 
ఆకి్సజన్ ను తొలగ్తంచడం. మెకానికల్ - మెకానికల్ మెటలర్ీజి అన్ేది 
ఒతితిళ్్లలా  మర్్తయు లోడ్ ల మధ్య మెటల్ పనిచేసే విధాన్ాని్న కల్గ్త 
ఉంటుంది. వెల్్డింగ్ ర్ాడ్ నలు   మొదటి 2 లేదా 3 సంఖ్్యలతో 
ల�కి్కసాతి రు,  ఇది నికి్పతిమెైన లోహం యొక్క చదరపు అంగుళానికి 
ర్ాడ్ యొక్క టాని్సల్ బలాని్న తలె్యజేసుతి ంది.       విడదీయడాని్న 
నిర్ోధించే  సామర్ాధి యుని్న టాని్సల్ బలం అంపారు.      పై�ళ్్లసు దనం, 
దతృఢత్వం, వాహకత్వం, మతృదుత్వం, పాలా సిటిసిటీ, టియర్ మర్్తయు 
ఇతరులతో  సహా  అనే్క విభిన్న లోడులా  మర్్తయు  ఒతితిళ్్లలా  ఉన్ా్నయి. 
భౌతిక - లోహ శాసతి ్రంలో భౌతిక లక్షణాలు       లోహాలలో ధాన్యం 
పర్్తమాణం బలాని్న పరాభావితం చేసినపుపుడు వర్్తతించే వేడి దా్వర్ా  
లోహాలు పరాభావితమవుతాయి మర్్తయు వెల్్డింగ్  చేసేటపుపుడు 
ధాన్యం పర్్తమాణం పరాభావితమవుత్తంది.     ఒక మంచి వెల్డిర్  వారు 
వెల్్డింగ్   చేయబో యిే లోహం  యొక్క ఉషణో  వాహక, దరావ భవన సా్థ నం 
మర్్తయు ధాన్యం లక్షణాలను  తెలుసుక్టవాల్. వెల్్డింగ్ మెటలర్ీజి అన్ేది 
వెల్్డింగ్ లో మర్్తయు చుటుటి పక్కల సంభవించే మెటలర్్తజికల్ పరాకిరీయల 
యొక్క మెైక్టరీ కాస్మా ను వివర్్తసుతి ంది      ,  ఇది వేగవంతమెైన 
కారణంగా పదార్థం యొక్క  స్పక్షమా నిర్ామాణం, లక్షణాలు మర్్తయు 
వెల్్డింగ్ ను   పరాభావితం చేసుతి ంది.     చాలా వెల్్డింగ్ పరాకిరీయలతో 
సంబంధం ఉన్న తాపని మర్్తయు శీతల కరణ ర్ేటులా , మెటలర్్తజికల్ 
పరాతి చర్యలు తరచుగా తాతా్కల్క, సమతౌల్యం కాని పర్్తసి్థత్తలలో 
సంభవిసాతి యి.  
శీతల కరణ ర్ేటు మర్్తయు రసాయన కూరుపు  వెల్్డింగ్ జాయింట్ 
యొక్క స్పక్షమా నిర్ామాణాని్న పరాభావితం చేసాతి యి.   వెల్్డింగ్ జాయింట్ 
యొక్క  యాంతిరాక లక్షణాలు  వెల్్డింగ్  దా్వర్ా  ఉతపుతితి  అయిే్య  స్పక్షమా 
నిర్ామాణంపై�ై  ఆధారపడి ఉంటాయి: కర్్తగ్తపో వడం మర్్తయు ఘనీ 

కరణ మెటలర్్తజికల్ పరాకిరీయలు కేందరాకం మర్్తయు పై�రుగుదల దశ 
పర్్తవరతినలు విభజన మర్్తయు వా్యపైితి  అవ పాతం పునర్్త్నర్ామాణం 
మర్్తయు ధాన్యం పై�రుగుదల ధురా వీకరణ యంతరాా ంగాలు  ఉషణో  విసతిరణ, 
సంక్టచం మర్్తయు అవశేష ఒతితిడి వెల్్డింగ్ లో మెైక్టరీ  సటి రికచుర్   పరాా ంతాని్న 
బటిటి    మారుత్తంది  మర్్తయు మెైక్టరీ  సటి రికచుర్ వెల్్డింగ్  లక్షణాలపై�ై లోతెైన 
పరాభావాని్న చ్పపుత్తంది  .
 కూరుపు  మర్్తయు    ఘనీకరణపై�ై ఆధారపడి  పూర్్తతిగా కర్్తకని 
మర్్తయు ర్ీసో ల్డెైజ్ చేయబడిన   వెల్డిర్ యొక్క పరాా ంతం. 

పర్్తసి్థత్తలు  కూరుపులో సా్థ నిక వెైవిధా్యలు  వెల్్డింగ్ యొక్క ఇతర 

పరాా ంతాల కటంట్ర భిన్నంగా ఉంటాయి 

మూడు	పరాి ంత్ధల్ను	పరిద్రిశించవచు్చ

∙ కాంపో జిట్ జోన్
∙ పర్్తవరతిన జోన్

∙ మిక్్స చేయని జోన్

భ్ౌతిక్	ల్క్షణ్ధల్ు[మార్ు్చ]

∙  దరావ భవన సా్థ నం

∙  ఉషణో  వాహక

∙ ఉపర్్తతల ఉదిరాకతిత

∙ Marangoni పరాభావం

పరాి స�స్	పరామితుల్ు	-	హీట్	ఇన్	పుట్

పరాయాణ వేగం

ఉషణో  పరావాహ పర్్తసి్థత్తలు

∙ డి (పూర్్తతి పరావేశం)

∙ డి (పాకి్క పరావేశం)
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.6.99&100	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	GTAW	&	GMAW

వక్త్తక్ర్ణ	మరియు	నియంతరిణ		(Distortion	and	Control)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్ోలా  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
∙	 వక్త్తక్ర్ణ	యొక్్క	కార్ణ్ధల్ను	వివరించడం
∙	 వక్త్తక్ర్ణ		ర్కాల్ను		వివరించడం
∙		వక్త్తక్ర్ణను	నిరోధించే		పద్ధాతుల్ను		వివరించండి
∙	 వక్త్తక్ర్ణను		సరిద్ిద్ే్ద 	పద్ధాతుల్ను	వివరించండి.		

పాఠం	1.2.33	చూడండి

CG&M	 	అభ్్యయాసం	1.6.101&107	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	GTAW	&	GMAW

ఫ్లో క్స్	కోర్్ట	ఆర్్గన్	వెల్్డంగ్	(FCAW)		(Flux	Cored	Arc	Welding	(FCAW))
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్ోలా  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు   
∙	 ఫ్లో క్స్	కోర్్ట	ఆర్్గన్	వెల్్డంగ్	మరియు	ఇర్ుక్మసన	కాయాప్	వెల్్డంగ్	పరికిరియను		వివరించండి
∙	 ఫ్లో క్స్	కార్్డ	ఆర్్గన్	వెల్్డంగ్	ల్ో	మై�ట్ల్	ట్్యరి న్స్	ఫర్	ర్కాని్న		వివరించండి
∙	 ఫ్లో క్స్	కోర్్ట	వెైర్లో 	వరీ్గక్ర్ణ.

ఫ్లా క్్స క్టర్టి ఆర్గన్ వెల్్డింగ్ (FCAW) పటం 1     అన్ేది  ఒక ఆర్గన్ 
వెల్్డింగ్ పరాకిరీయ  , దీనిలో ఫ్లా క్్స క్టర్టి ట్య్యబు్యలర్ వినియోగ ఎలక్టటిరో  వెైర్ 
మర్్తయు వర్్క పైీస్ మధ్య ఏర్ాపుటు చేయబడిన ఒక ఆర్గన్  దా్వర్ా 
వెల్్డింగ్ కొరకు ఉషణోం ఉతపుతితి  అవుత్తంది. 

ఈ పరాకిరీయ యొక్క ర్ెండు పరాధాన     వరె్షనులా  ఉన్ా్నయి,  అవి స�ల్ఫ్ షీల్్డి  
టెైప్ (దీనిలో  ఫ్లా క్్స షీల్్డి  యొక్క అని్న విధులను   నిర్వహసిుతి ంది) 
మర్్తయు ‘గా్యస్ షీల్్డి  టెైప్’, దీనికి  అదనపు వాయువు అవసరం  
అవుత్తంది.   రక్షణ కవచం..

కార్బన్ సీటిల్, తకు్కవ అలాలా యేి  సీటిల్ మర్్తయు  స�టియిన్ ల�స్  సీటిల్ ను 
ఫ్ాలా ట్, హార్్తజంటల్ మర్్తయు ఓవర్ హెడ్ పొ జిషనలాలో వెల్్డింగ్ చేయడానికి 
గా్యస్ షీల్్డి  టెైప్ ఎఫి్సఎడబులా యు విసతి తృతంగా ఉపయోగ్తంచబడుత్తంది. 

ఏదేశమెైన్ా, స�ల్ఫ్ షీల్్డి  రకం FCAW  పరాధానంగా కార్బన్ సీటిల్ వెల్్డింగ్ 
కొరకు    ఉపయోగ్తంచబడుత్తంది  మర్్తయు ఈ రకం దా్వర్ా  ఉతపుతితి  
చేయబడే వలె్డిర్ యొక్క న్ాణ్యత సాధారణంగా గా్యస్  తో తయారు 
చేయబడిన వెల్్డింగ్ ల కటంట్ర తకు్కవగా ఉంటుంది.  షీల్్డి  టెైప్..

ఎకి్వప్	 మై�ంట్: GMAW మర్్తయు FCAW కొరకు ఉపయోగ్తంచే 
పర్్తకర్ాలోలా  గుర్్తతించదగ్తన తేలడాలు వెల్్డింగ్ టారచుర్ మర్్తయు ఫీడ్ 
ర్ోలర్ ల నిర్ామాణంలో ఉన్ా్నయి.

స�ల్ఫ్ షీల్్డి  వెైర్   క్టసం ఉపయోగ్తంచే వెల్్డింగ్ టారచుర్ నిర్ామాణంలో  
చాలా సులభం ఎందుకంట్ర గా్యస్ న్ాజిల్ అవసరం లేదు.  అదేవిధంగా  
ఫ్లా క్్స క్టర్టి వెైరలా క్టసం ఉపయోగ్తంచే  ఫీడ్ ర్ోలరులా    మతృదువెైన గ్కటటిపు 
తీగపై�ై ఎకు్కవ ఒతితిడిని  వర్్తతించకుండా  తీగ  యొక్క సానుకూల 
ఫీడింగ్ ను  ధతృవీకర్్తంచాల్.

FCAWల్ో	మై�ట్ల్	 బద్ిలీ: FCAWలో మెటల్ టరాా న్్స ఫ్ర్ GMAW  

పరాకిరీయకు  గణనీయంగా భిన్నంగా ఉంటుంది.  FCAW పరాకిరీయ  లోహ 
బదలి్  యొక్క ర్ెండు విభిన్న   విధాన్ాలను పరాదర్్త్శ్సుతి ంది, అవి పై�ద్ద  
బ్ందువుల బదిల్ మర్్తయు చిన్న బ్ందువుల బదిల్. ఏదేశమెైన్ా, 
రె్ండింటి నీ  ఉచిత విమాన బదలి్గా వర్ీ్గకర్్తంచారు.  FCAW పరాకిరీయ  
ఘన తీగ GMAW  వల�    సి్థరమెైన డిప్ బదలి్ని ఉతపుతితి  చేయదు.     
తకు్కవ కరె్ంట్ వోలేటి ర్ పర్్తధిలో  పై�ద్ద  త్తంపర బదిల్ జరుగుత్తంది  .  
అధిక పరావాహం  వద్ద

వోలేటి ర్ పర్్తధులు, బదిల్ మోడ్ చిన్న బ్ందువుల బదలి్కి మారుత్తంది. 
FCAW లోహ బదలి్       సమయంలో  గమనించాల్్సన   ఒక 
ముఖ్్యమెైన అంశం ఏమిటంట్ర, ఆర్గన్  కాలమ్ యొక్క మధ్యలో  
‘ఫ్లా క్్స పో ల్’ ఉండటం,  ఆర్గన్ లోకి పొ డుచుకున ర్ావడం.   బేసిక్ 
టెైప్ ఫ్లా క్్స  క్టర్టి వెైర్  తో వెల్్డింగ్ చేసేటపుపుడు మాతరామే  ‘ఫ్లా క్్స పో ల్’ 
కనిపైిసుతి ంది.  పటం 2(ఎ) అయితే,   రీ్టెైల్ వెైరుతో  ‘ఫ్లా క్్స పో ల్’ 
జరగదు మర్్తయు లోహ బదిల్ సీపుర్ే రకానికి చెందినది. పటం 2(బ్)

ఫ్లో క్స్	 కోర్్ట	 	 	 	 వెైర్లో 	 వరీ్గక్ర్ణ	 	 :   గ్కటటిపు తీగ లోపల ఉండే ఫ్లా క్్స 
యొక్క  పరాా థమిక విధులు వెల్డిర్ పూసపై�ై రక్షణ కవచాని్న  
అందించడం, అవసరమెైన మిశరీమ మ్యలకాలను  మర్్తయు 
డీఆకి్సజెనర్ేటరలాను పరావేశపై�టటిడం. వెల్డిర్ ఫ్ూల్ మర్్తయు ఆర్గన్ కు 
సి్థరతా్వని్న అందించడంతో పాటు, ఆర్గన్ మర్్తయు వెల్్డింగ్ ఫ్ూల్ ను 
సంరక్ించడానికి అవసరమెైన షీల్్డి  మాధ్యమాని్న ఉతపుతితి  చసేుతి ంది  .

ఫ్లా క్్స క్టర్టి వెైరులా  ఇపుపుడు సాదా కార్బన్ సీటిల్, లో అలాలా యిే సీటిల్ 
మర్్తయు స�టియిన్ ల�స్  సీటిల్ యొక్క వెల్్డింగ్ క్టసం  మర్్తయు హార్్డి 
రే్సింగ్ అపైిలా కేషనలా  క్టసం అందుబాటులో  ఉన్ా్నయి. ఫ్లా క్్స స్వభావాని్న  
బటిటి   ఈ తీగలను రీ్టెైల్ గా్యస్ షీల్్డి , బేసిక్ గా్యస్ షీల్్డి , మెటల్ క్టర్టి 
మర్్తయు స�ల్ఫ్ షీల్్డి  గా వర్ీ్గకర్్తంచవచుచు.
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ర్ీటెైల్ గా్యస్ షీల్్డి  వెైరులా   చాలా మంచి ఆర్గన్ రని్నంగ్   లక్షణాలు, 
అదుభుతమెైన పొ జిషనలా  వెల్్డింగ్ సామర్ా్థ యులు మర్్తయు మంచి సాలా గ్ 
తొలగ్తంపు మర్్తయు యాంతిరాక లక్షణాలను కల్గ్త ఉంటాయి.

బేసిక్ గా్యస్ షీల్్డి  వెైరులా   సహేత్తకమెైన ఆర్గన్ లక్షణాలను ఇసాతి యి, 
ఆపరే్టింగ్ పార్ామీటరలాకు అదుభుతమెైన సహనం మర్్తయు మంచి 
యాంతిరాక లక్షణాలను ఇసాతి యి.  

మెటల్ క్టర్టి వెైరులా   చాలా తకు్కవ ఖ్నిజ పరావాహాని్న కల్గ్త ఉంటాయి,   
వీటిలో పరాధాన భాగం ఇనుము పొ డి మర్్తయు పై�ర్ోలా  మిశరీమాలు.  ఈ 
వెైరులా   ఆర్గన్/CO 2 గా్యస్ మిశరీమాలోలా  సిమాత్ సీపుర్ే బదిల్ని ఇసాతి యి. 
ఇవి కనీస సాలా గ్ ను ఉతపుతితి  చేసాతి యి మర్్తయు మెకా- నిఫ్టి వెల్్డింగ్ 
అనువరతిన్ాలకు అనుకూలంగా ఉంటాయి.  స�ల్ఫ్   షీల్్డి  వెైరులా   
సాధారణ పరాయోజనం క్టసం హా్యండ్ వెల్్డింగ్ క్టసం లభిసాతి యి. 

ఫ్లా క్్స క్టటెడ్ వెైరులా   అంతర్ాయం లేని మర్్తయు మడతపై�టిటిన రకాలోలా   
లభిసాతి యి.   అంతర్ాయం లేని రకం సాధారణంగా ర్ాగ్తతో పూత 

వేయబడుత్తంది,  అయితే  మడతపై�టిటిన రకం వెైరులా  (అనంగా క్టలా జ్ 
బటటి మర్్తయు అతివా్యపైితి  రకం)  పరాతే్యక సమేమాళ్న్ాలతో చికతి్స 
చేయబడతాయి.

నిక్ేప	 రటే్ు	 మరియు	 స్ామర్థా్యం: నికే్ప ర్ేటును  య్యనిట్  
సమయానికి నిక్ిపతి ం చేసిన  లోహం యొక్క  బరువుగా  పర్్తగణసిాతి రు.   
నికే్ప సామరధియుం అన్ేది సమర్థవంతంగా నికి్పతి ం చేయబడిన వెల్డిర్ 
మెటల్ యొక్క  బరువు మర్్తయు వినియోగ్తంచే తీగ బరువు యొక్క  
నిషపుతితిగా  నిర్వచించబడింది. 

GMAW వెల్్డింగ్  లో  నికే్ప సామర్థయుం సాధారణంగా 93% నుండి 
97% మధ్య ఉంటుంది మర్్తయు FCAWలో సంబంధిత సంఖ్్య 80% 
నుండి 86%  మధ్య   ఉంటుంది.   ఈ విలువలు సాపుట్ నషాటి లు 
మర్్తయు సాలా గ్ ఏరపుడటం దా్వర్ా  నిర్ోధించబడతాయి.   FCAW   
విషయంలో తకు్కవ నిక్ేప సామర్థయుం  సాలా గ్ ఏరపుడటం వలలా  వసుతి ంది. 

సాధారణంగా CO2  వాయువుకు బదులుగా ఆర్గన్/CO2 మిశరీమ 
వాయువును ఉపయోగ్తంచడం దా్వర్ా సాపుట్ నషాటి ని్న తగ్త్గంచవచుచు.

GMAW	&	ఫ్లో క్స్	కోర్్ట	ఆర్్గన్	వెల్్డంగ్,	ఎకి్వప్	మై�ంట్	యాక్స్సరీల్	పరిచయం	(Introduction	to	GMAW	
&	Flex	cored	arc	welding,	equipment	accessories)
ల్క్ష్యాల్ు:		ఈ పాఠం   చివర్ోలా  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
∙	 షీల్్డస్	మై�ట్ల్	ఆర్్గన్	వెల్్డంగ్	మరియు	Co2	వెల్్డంగ్		మధయా		పరిధ్ధన	వయాత్ధయాస్ాని్న	పైేర్క్కనండి
∙	 కో	2	వెల్్డంగ్	యొక్్క	సూత్ధరి ని్న	పైేర్క్కనండి.	

క్ట వెల్్డింగ్ పర్్తచయం: మెటల్ పైేలా టులా  మర్్తయు షీటలా  ఫ్ూ్యజ్ వెల్్డింగ్ 
లోహాలను కలపడానికి ఉతతిమ పదధితి, ఎందుకంట్ర  ఈ పరాకిరీయలో  
వెల్్డింగ్ జాయింట్ బేస్ మెటల్ మాదిర్్తగాన్ే లక్షణాలు మర్్తయు 
బలాని్న కల్గ్త ఉంటుంది.

పూర్్తతిగా కవచం చేయబడిన ఆర్గన్ మర్్తయు కర్్తకని బురద లేకుండా,   
వాతావరణంలోని  ఆకి్సజన్ మర్్తయు నతరాజని కర్్తకని లోహం  దా్వర్ా 
గరీహించబడతాయి.   ఇది   బలహీనమెైన మర్్తయు రంధరా వెల్్డింగ్ లకు 
దార్్తతీసుతి ంది.

షీల్్డి స్ మెటల్ ఆర్గన్ వెల్్డింగ్ (SMAW)లో  ఆర్గన్ మర్్తయు కర్్తకని 
లోహం ఎలక్టటిరో  పై�ై పూత పూసిన ఫ్లా క్్స ను కాలచుడం దా్వర్ా ఉతపుతితి  
అయిే్య వాయువుల దా్వర్ా సంరక్ించబడతాయి/ రక్ించబడతాయి.

ఆర్గన్, హీల్యం, కార్బన్-డెై వంటి జడ వాయువును పంపడం 
దా్వర్ా పై�ైన పేైర్్క్కన్న రక్షణ చర్య చేయవచుచు. ఆకైె్సడ్ గుండా the 
వెల్్డింగ్ టారచుర్/గన్. [మారుచు] arc is సంజని బేస్ మెటల్ మర్్తయు 

టారచుర్ దా్వర్ా నిరంతర్ాయంగా ఫీడ్ చేయబడే బేరర్ వెైర్ వినియోగ 
ఎలక్టటిరో  మధ్య.
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GMA	వెల్్డంగ్	 	యొక్్క	సూతరిం:	  ఈ వెల్్డింగ్ పరాకిరీయలో,  నిరంతరం 
ఫీడ్ చేయబడే బేరర్ వెైర్ ఎలక్టటిరో  మర్్తయు బేస్ మెటల్ మధ్య ఒక 
ఆర్గన్ కొటటిబడుత్తంది.    వేడి చేసిన బేస్ మెటల్, కర్్తకని పైిలలా ర్ 
మెటల్ మర్్తయు  ఆర్గన్  వెల్్డింగ్ టారచుర్/గన్ గుండా పరావహించే 
జడ/న్ాన్ఇనె్ర్టి వాయువు  పరావాహం  దా్వర్ా రకి్ంచబడతాయి  .  
(పటం 1)

ఒక వినియోగ లోహ ఎలక్టటిరో  దా్వర్ా ఉతపుతితి  చేయబడిన ఆర్గన్ ను 
రక్ించడానికి జడ వాయువును ఉపయోగ్తంచినటలాయితే,  ఈ 
పరాకిరీయను  మెటల్ ఇనుటి  గా్యస్ వెల్్డింగ్ (ఎంజి) అంపారు. 

కార్బన్-డయాకైె్సడు్న  రక్షణ  పరాయోజన్ాల  క్టసం 
ఉపయోగ్తంచినపుపుడు, అది  పూర్్తతిగా జడమెైనది  కాదు మర్్తయు 
ఇది పాకి్కంగా కిరీయాశీల వాయువుగా మారుత్తంది.  కాబటిటి  క్ట2 
వెల్్డింగ్ ను మెటల్ యాకిటివ్ గా్యస్ (మా్యక్) వెల్్డింగ్ అనని కూడా 
అంపారు.

MIG/MAG	వెల్్డంగ్	 is	a	 పేైర్ు	తో	గ్ౌర్వించు	క్ు	వాయువు	
ఉపయోగ్ించబడింద్ి	కొర్క్ు	షీల్్డ 	ల్ు	ల్క్షయాం

మీద్	the	వేరే	ద్ి__________	చ�యియా	వాయువు	ల్ోహం	Arc	
వెల్్డంగ్	is	అనేద్ి	కామన్	నేమ్.

ఒక్	స్ాధ్ధర్ణ	GMAW	స�మీయా-	ఆట్ోమైేట్్టక్		స�ట్ప్		కొర్క్ు	పరాి థమిక్	
పరిక్రాల్ు	(పట్ం	2)

∙ వెల్్డింగ్ పవర్ సో ర్్స - వెల్్డింగ్ పవర్ ని అందిసుతి ంది. 

∙ వెైర్ ఫీడరులా  - వెల్్డింగ్ గన్ కు   వైెర్  సరఫ్ర్ాను  నిమంతిరాసుతి ంది. 

∙ ఎలక్టటిరో  వెైర్ యొక్క సరఫ్ర్ా.

∙ వెల్్డింగ్ గన్ - ఎలక్టటిరో  వెైరు మర్్తయు షీల్్డి  గా్యస్ ను వెల్్డింగ్ గుంటకు 
అందసిుతి ంది. 

∙ ఫీల్్డింగ్ గా్యస్ సలి్ండర్ - ఆర్గన్  కు  షీల్్డి  గా్యస్ సరఫ్ర్ాను 
అందిసుతి ంది.  

GMAW	వెైర్	ఫీడ్	యూనిట్	 (GMAW	wire	feed	unit)
ల్క్ష్యాల్ు:			ఈ	పాఠం			చివరోలో 	మీర్ు		వీట్్టని	చేయగల్ుగుత్ధర్ు	
∙	 వెైర్	ఫీడర్	మరియు	వివిధ	ర్కాల్	డ�ైైవ్	రోల్ర్		ల్	యొక్్క		విధుల్ను	పైేర్క్కనండి.

వెైర్	ఫీడర్	(పట్ం	1)

వెైర్ ఫీడర్ అన్ేది MIG/MAG వెల్్డింగ్ స�టప్ యొక్క భాగం :

i వెైర్ ఎలక్టటిరో    యొక్క  వేగాని్న నిమంతిరాసుతి ంది మర్్తయు  ఈ  
వెైరును  ఫీడర్ నుంచి  వెల్్డింగ్ టారచుర్ దా్వర్ా వర్్క పైీస్ కు  న్ెటిటి  
వేసుతి ంది. 

ii వెల్్డింగ్  పవర్ సో ర్్స  నుంచి  ఇంటర్  కన్ెకుటి గా  ల�డ్ దా్వర్ా ఫీడర్ 
కు మర్్తయు తరువాత వెల్్డింగ్ టారచుర్ కు వెల్్డింగ్ కరె్ంట్ పంపాడే 
మార్ా్గ ని్న అందిసుతి ంది.   

iii సో లన్ాయిడ్ వాల్్వ    దా్వర్ా వాయు పరావాహ నియంతరాణను 
అందసిుతి ంది.   గా్యస్  ర్ెగు్యలేటర్  నుంచి ఫీడర్, ఆ తర్ా్వత ఎం 
ఐజీ వెల్్డింగ్ టారచుర్ దా్వర్ా వెల్్డింగ్ పరాా ంతానికి గా్యస్ ను ఫీడ్ 
చసేాతి రు.   

వెైర్ ఫీడరులా  అన్ేక విభిన్న ఆకార్ాలు మర్్తయు పర్్తమాణాలలో 
వసాతి యి, కానీ అవనీ్న  ఒకే పరాా థమిక పని పాతరాలను చేసాతి యి.   
ఫీడర్ లను పవర్ సో ర్్స నుండి  వేరు చేయవచుచు లేదా పవర్ సో ర్్స  
లో  నిర్్తమాంచవచుచు.   ఫీడరులా    వేర్ే్వరు భాగాలతో తయారవుతాయి,  
పరాతి ఒక్కటి వేర్ే్వరు ఉద్య్యగ పాతరాను కల్గ్త ఉంటాయి.

వెైర్	సూపూల్	హో ల్్డర్.   ఫీడర్     పై�ై  సర్ెైన వెైరు పర్్తమాణంలో ఉన్న 
స్పపుల్ ని ఉంచడం  కొరకు ఇది డిజెైన్ చేయబడింది. డైె్రవ్ ర్ోలర్ 
తన పనిని సకరీమంగా చేయడం కొరకు  వెైర్ ఎలక్టటిరో  సర్ెైన ఇన్ పుట్ 
యాంగ్తల్ లో  ఉంటుంది.

డ�ైైవ్	మోట్్యర్ MIG/MAG వెల్్డింగ్ మతృదువెైన మర్్తయు సి్థరమెైన వెైర్ 
ఫీడ్ మీద ఆధారపడి  ఉంటుంది.   వెైర్ డైె్రవ్ మోటారు డైె్రవ్   ర్ోలరలాను 

తిపైేపు  పనిని కల్గ్త ఉంటుంది (ఇది ఒకటి లేదా అంతకంట్ర ఎకు్కవ 
స�టులా  కావచుచు).

ర్ోలరులా ).  అండర్ స�ైజ్ డైె్రవ్ మోటారులా  MIG వెల్్డింగ్ టారచుర్  కింద  వెైర్ 
ఎలక్టటిరో  కు పేైలవమెైన ఫీడింగ్  ఇవ్వడానికి దార్్తతీయవచుచు.   కా్వల్టీ 
డెై్రవ్ సిసటిమ్  ఉన్న యంతరాంతో పో ల్సేతి  ఎం ఐజీ మెషిన్   యొక్క 
మొతతిం పనితీరును  న్ాసిరకంగా  చేసే పరాభావాని్న ఇది  కల్గ్త 
ఉంటుంది. 

డ�ైైవ్	రోల్ర్ులో :  డెై్రవ్ ర్ోలరులా  వెైర్ ఎలక్టటిరో  ను పటుటి కుంటాయి మర్్తయు   
MIG టారచుర్ కింద  ఉన్న వెైరును వెల్్డింగ్ ఆర్గన్ లోకి  నిరంతరం ఫీడ్ 
చసేాతి యి (పటం 2 & 2A).    ర్ోలర్ నలు వీటి  దా్వర్ా ఎంచుక్టవాల్: 

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.6.101-107	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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i తీగ పర్్తమాణం

ii ఫీడ్    చేయాల్్సన తీగ రకం.  పరాతి రకం  తీగకు విభిన్న శ�ైల్ ర్ోలర్ 
గ్యరీ ప్ అవసరం  కావచుచు - ఉదా.

సీటిల్ కొరకు V ర్ోలర్ లు మర్్తయు ఫ్లా క్్స క్టర్టి వెైర్ కొరకు

ఇతర హార్్డి వెైర్ లు V-Knurled 

అలూ్యమినియం మర్్తయు ఇతర మతృదువెైన వెైరలా కొరకు U-గ్యరీ ప్ 
చేయబడింది

వెైర్ ను కరీష్  చేయకుండా  మంచి వెైర్ డెై్రవ్ ఉండాలన్ేది సర్ెైన  ర్ోలర్ 
ను ఉపయోగ్తంచే ఆలోచన  .    పై�రాషర్ ర్ోలర్  కూడా వెైర్ టనె్షన్ స�ట్ 
చేయడానికి ఉపయోగ్తసాతి రు. వెైర్ ఎలక్టటిరో  కు ఫీడ్ చేయడానికి తినం 

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.6.101-107	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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పైీడనంతో దీనిని స�ట్ చేయాల్, కానీ తీగను కరీష్ చేసాం ఎకు్కవ టెన్షన్ 
ఉండకూడదు.

ర్ోలర్ ల యొక్క ఇన్ పుట్ మర్్తయు అవుట్ పుట్ స�ైడ్ లోని అని్న 
వెైర్ గెైడ్ లు తపపునిసర్్తగా ఉండాల్

i వెైర్ ని న్ేరుగా ర్ోలర్ లకుమ ఫీడ్ చేయడం కొరకు ల�ైన్ 
చేయబడింది

ii డెై్రవ్ ర్ోలర్ లలోని గ్యరీ ప్ లతతో వెైరు ల�ైన్ చేయబడిందని 
ధతృవీకర్్తంచుకున్ే విధంగా ఒక విధంగా ల�ైన్ చేయబడింది

iii వెైర్ బెంచ్ అయేి్య అవకాశాని్న నిర్ోధించడం కొరకు అని్న గెైడ్ లు 
డైె్రవ్ ర్ోలర్ కు సాధ్యమెైనంత దగ్గరగా ఉండాల్.

వెైర్	ఫీడ్	నియంతరిణల్ు

వెైర్ ఫీడర్ కు సొ ంతంగా బ్ల్టి ఇన్ కంటోరా ల్ సిసటిమ్ ఉంటుంది. ఫీడర్ లో 
నిర్్తమాంచబడే నియంతరాణల సంఖ్్య ఫీడర్ రకంపై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది, 
అయితే అత్యంత సాధారణమెైనది:

i)	 వెైర్	 వేగం - ఈ నియంతరాణ అన్ేది డైె్రవ్ ర్ోలరులా  ఎంత వేగంగా 
తిరుగుతాయి సరు్ద బాటు చసేుతి ంది మర్్తయు ఇంతకు ముందు 
చపెైిపునటులా గా, పరాతి తీగ పర్్తమాణానికి వెైర్ వేగం ఎంత వేగంగా ఉంట్ర, 
పవర్ సో ర్్స మర్్తంత యాంపైిరే్జ్ ను ఉతపుతితి  చేసుతి ంది. వెైర్ సీపుడ్ 
కంటోరా ల్్స ని వెైర్ సీపుడ్ గా లేబుల్ చేయవచుచు, ఉదా: ఐపైిఎస్ 
(నిమిషానికి అంగుళాలు) లేదా ఎమ్ ఎపైిఎమ్ (నిమిషానికి మీటరు), 

లేదా న్ెమమాదిగా వేగం సున్ా్న నుండి గర్్తషటి  వేగం 100% వరకు ఉన్న 
శాతంగా పైేర్్క్కనచుచు. సాధారణంగా ఎపైిఎమ్ 1 మీ / నిమిషం నుండి 
25 మీ / నిమిషం వరకు ఉంటుంది.

వెైర్ సీపుడ్ స�టిటింగ్ దా్వర్ా స�ట్ చేయబడే యాంపైిర్ేజ్ పరాయాణ వేగం 
మర్్తయు తీగ యొక్క డీపో సిషన్ ర్ేటుపై�ై కూడా పరాభావం చ్పపుత్తంది  
(వలె్డిర్ మెటల్ ను వెల్డిర్ పైీస్ పై�ై ఎంత వేగంగా ఉంచుత్తన్ా్నరు); దీని 
పరాయోజనంతో, యాంపైిర్ేజ్ ఎంత మందంగా ఉంట్ర, వెల్్డింగ్ చేయగల 
పదార్థం మందంగా ఉంటుంది. 

ii)	పరిక్ష్ళన	సి్వచ్.	కొని్న ఫీడరలాలో పరాక్షాళ్న సి్వచ్ ఉంటుంది. వెైర్ ఫీడ్ 
ర్ోలర్ ను తిపపుకుండా లేదా ఎలాంటి వెల్్డింగ్ పవర్ ఆన్ చేయకుండా 
గా్యస్ ఫ్ూలా  స�టిటింగ్ ను గా్యస్ ర్ెగు-లాటర్ పై�ై స�ట్ చేయడానికి ఇది 
అనుమతిసుతి ంది.

iii)	బర్్న	బ్యయాక్.	 బర్్న బా్యక్ అన్ేది వెల్్డింగ్ పూరతియిన తరువాత వెైర్ 
ఎలక్టటిరో  తిర్్తగ్త కాంటాక్టి టిప్ వెైపు కర్్తగ్తపో యిే డిగీరీ యొక్క స�టిటింగ్ . 
ఒకవేళ్ ఎకు్కవ బర్్న బా్యక్ ఉన్నటలాయితే వెైర్ ఎలక్టటిరో  తిర్్తగ్త కాంటాక్టి 
టిప్ మీద కర్్తగ్తపో త్తంది, POS దానిని దబె్బతీసుతి ంది. తినం బర్్న 
బా్యక్ స�ట్ లేకపో తే, వెైర్ ఎలక్టటిరో  వెల్్డి  పూల్ నుండి కర్్తగ్తపో దు మర్్తయు 
వెల్డిర్ మెటల్ కు అత్తకు్కపో త్తంది.

iv) కొని్న	 ఫీడర్	 పల్ెై	 స్ాపూట్	 ట్ెైమర్	 ల్ు లేదా సిటిక్ మోడ్ లు 
కనుగ్కడతాయి. ఈ నియంతరాణలు సాధారణంగా టిరాగ్గర్ కాంటాక్టి చేసిన 
తర్ా్వత డెై్రవ్ ర్ోలర్ తిర్్తగ్తన సమయాని్న నిమంతిరాసాతి యి.

GMAW	పరిక్రాల్ు	మరియు	యాక్స్సరీల్ు	(GMAW	equipment	and	accessories) 
ల్క్ష్యాల్ు:		ఈ పాఠం   చివర్ోలా  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
∙	 GMAW		కొర్క్ు		విద్ుయాత్	వనర్ుల్ను	పైేర్క్కనండి.

ఎం ఐజీ వెల్్డింగ్ విదు్యత్ వనరులు  పరాా థమిక టరాా న్్స ఫ్ారమార్ రకం 
విదు్యత్ వనరు నుండి  న్ేడు  మనం చ్పసుతి న్న అత్యంత  ఎలకాటిరో నిక్ 
మర్్తయు అధున్ాతన రకాలకు చాలా ద్పరం  వచాచుయి.

MIG వెల్్డింగ్     యొక్క  సాంకేతిక పర్్తజాఞా నం   మార్్తనపపుటికీ,  MIG 
పవర్ సో ర్్స యొక్క  స్పతరాా లు, చాలా సందర్ాభులోలా , లేవు.  MIG 
పవర్ సో ర్ె్సస్ మెయిన్్స పవర్ ని  ఉపయోగ్తసాతి యి మర్్తయు  దానిని  
మారుసాతి యి.  MIG వెల్్డింగ్ పరాకిరీయకు అనువెైన CV (సి్థర వోలేటి ర్), 
DC (డెైర్ెక్టి కరె్ంట్) పవర్   గా మెయిన్్స పవర్.

MIG వెల్్డింగ్ పవర్ సో ర్ె్సస్ కంటోరా ల్ వోలేటి  జీ - ఇది  వోలేటి ర్ స�టిప్్స 
సి్వచ్ లు, విండ్ హా్యండిల్్స లేదా ఎలకాటిరో నిక్ దా్వర్ా జరుగుత్తంది. 
పవర్ సో ర్్స ఉతపుతితి  చేసే యాంపైిర్ేజ్ వెైర్ ఎలక్టటిరో  యొక్క  కారీ స్ స�క్షనలా  
వెైశాల్యం మర్్తయు  తీగ వేగం దా్వర్ా  నిమంతిరాంచబడుత్తంది,  
అనంగా  పరాతి తీగ పర్్తమాణానికి తీగ వేగం ఎంత ఎకు్కవగా ఉంట్ర, 
పవర్ సో ర్్స ఉతపుతితి  చేసే యాంపైిరే్జ్ అంత ఎకు్కవగా ఉంటుంది.  

MIG పవర్ సో ర్్స   యొక్క అవుట్ పుట్  DC (డెైర్ెక్టి కర్ెంట్) కాబటిటి , 
ముందు భాగంలోని టెర్్తమానల్్స అవుట్ పుట్ స�ైడ్  లో + పాజిటివ్ 
మర్్తయు  న్ెగ్తటివ్  కల్గ్త ఉంటాయి. విదు్యత్ వలయాల  స్పతరాా లు  
70%   ఉషణోం  ఎలలాపుపుడ్ప  సానుకూల వెైపు ఉంటుందని  పైేర్్క్కంది. 

ఇద్ి	మార్్గం	అద్ి	the	నడిపైించు	అద్ి	is	కిలోష్ట 	to	to	to	పాజిట్్టవ్	
పక్్క	యొక్్క	 the	 వెల్్డర్,	 వీల్ున్ధమా	మోయు	మొత్తం	 శకి్త	
(ఉష్ణం)	ఉతపూతి్తల్ో	70%.

వోల్టి , యాంపైియర్ కణ్్వస్ (A & B) యొక్క లక్షణాలు పటంలో 
చ్పపైించబడా్డి యి.

క్ణ్్వ	A	(SMAW	కొర్క్ు):   అవుట్ పుట్ వాలు లేదా వోలాటి ంపైేర్ కణ్్వ     
పై�ై, 20 వోలుటి ల  నుంచి 25 వోల్టి  లకుమ మారడం వలలా   యాంపిైర్ేజ్ 
135 యాంగ్్స నుంచి  తగు్గ త్తంది. 126 యాంగ్్స.  తో  వోలేటి జీలో 25 
శాతం  మారుపు,  కణ్్వ లోని వెల్్డింగ్ కర్ెంట్ లో   కేవలం 6.7 శాతం 
మారుపు  మాతరామే  సంభవిసుతి ంది.   అందువలలా    వలె్డిర్   ఆర్గన్ 
యొక్క  పొ డవులను మార్్తచు,  వోలేటి జీలో  మారుపుకు కారణమెైతే,  
విదు్యత్ పరావాహంలో చాలా తకు్కవ మారుపు      ఉంటుంది మర్్తయు  
వెల్డిర్ న్ాణ్యత ఉంటుంది.   నిర్వహించారు.  ఈ యంతరాంలో  విదు్యత్ 
పరావాహం కొది్దగా మారుత్తన్నపపుటికీ సి్థరంగా పర్్తగణించబడుత్తంది.

దీన్ే్న  డరాా పైింగ్ లక్షణ శకితి వనరు అంపారు.    దీనిని సి్థర విదు్యత్ 
(సిసి) పవర్ సో ర్్స  అనని కూడా అంపారు.

SMAW & GTAW పరాా స�స్ లో ఈ రకం పవర్ సో ర్్స 
ఉపయోగ్తంచబడుత్తంది.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.6.101-107	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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క్ణ్్వ			B	(GMAW	కొర్క్ు):  మెషిన్  పై�ై 50 వోలుటి ల స�టిటింగ్  కొరకు 
ఓపై�న్ సరూ్కయుట్ వోలేటి ర్ కణ్్వ పటంలో కణ్్వ B  గా చ్పపైించబడింది.    
వెల్్డింగ్     వోలేటి జీలో  అదే 20 వోలుటి ల నుండి 25 వోలుటి ల (25 శాతం) 
మారుపు  ఫ్ల్తంగా విదు్యత్ 142 యాంగ్్స నుండి 124 యాంప్్స 
లేదా 13.3 శాతానికి పడిపో త్తంది.   ఈ న్ెమమాదిగా సోమా కింగ్ వోల్టి  
యాంపిైయర్ కణ్్వ అవుట్ పుట్ వోలేటి ర్  లో అదే చిన్న మారుపుతో 
యాంపిైర్ేజ్  లో  పై�ద్ద   మారుపుకు కారణమవుత్తంది.   ఒక వలె్డిర్ 
ఈ న్ెమమాదిగా వంగ్తపో యిే (పొ గడతి ) వోల్టి-యాంపైియర్ అవుట్ పుట్ 
కణ్్వ ను కల్గ్త  ఉండాలని క్టరుక్టవచుచు.

దీన్ే్న  ఫ్ాలా ట్ లక్షణం పవర్ సో ర్్స అంపారు.   దీనిని సి్థర వోలేటి ర్ (CV) 
పవర్ సో ర్్స అనని  కూడా అంపారు  .

ఈ రకం  పవర్ సో ర్్స  GMAW	&	SAVల్ో	ఉపయోగ్తంచబడుత్తంది.  

పరాకిరీయ.

 మెతతిట  అవుట్ పుట్ వాలుతో  వెల్డిర్ ఆర్గన్ పొ డవులో  చిన్న 
మారుపులు చేయడం దా్వర్ా  కర్్తకని ఫ్ూల్ మర్్తయు ఎలక్టటిరో  కర్్తకే 
రే్టును నిమంతిరాంచగలదు  . సమాంతర, నిలువు    మర్్తయు ఓవర్ 
హెడ్ పొ జిషన్ డ్యలా  వెల్్డింగ్ చేసేటపుపుడు కర్్తకని   ఫ్ూల్ మర్్తయు 
ఎలక్టటిరో  కర్్తకే రే్టు యొక్క  నియంతరాణ చాలా ముఖ్్యమెైనది.

SMAW	పరాి స�స్	మరియు	అపైిలో కేషన్	ల్		క్ట్ంట్ే	GMAW	యొక్్క	పరియోజన్ధల్ు,	నష్ా్ట ల్ు	(Advantages,	
disadvantages	of	GMAW	over	SMAW	process	and	applications)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్ోలా  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
∙	 షీల్్డస్	మై�ట్ల్	ఆర్్గన్	వెల్్డంగ్		పరికిరియ		క్ట్ంట్ే	కో	వెల్్డంగ్	యొక్్క	పరియోజన్ధల్ు	మరియు	నష్ా్ట ల్ను	పేైర్క్కనండి		
∙		కో	వెల్్డంగ్	యొక్్క	అనువర్్తన్ధల్ను	పైేర్క్కనండి.			

పరియోజన్ధల్ు: తకు్కవ ఎడ్జి  తయారీ్ మర్్తయు సటిన్ నషటిం లేకపో వడం 
వలలా  వెల్్డింగ్ చౌకగా ఉంటుంది.

లోతెైన చ్కచుచుకుపో యిే కీళ్లాను ఉతపుతితి  చేసుతి ంది. సన్నమని మర్్తయు 
మందపాటి పదార్ా్థ లను  వెల్్డింగ్ చేయవచుచు.

కార్బన్ సీటిల్్స, అలాలా యిే సీటిల్, స�టియిన్ ల�స్ సీటిల్,  ర్ాగ్త మర్్తయు దాని 
మిశరీమాలు, అలూ్యమినియం మర్్తయు దాని మిశరీమాల వెల్్డింగ్ 
క్టసం దీనిని ఉపయోగ్తంచవచుచు. 

అని్న పొ జిషనలాలో వెల్్డింగ్   చేయవచుచు. నిక్ేప ర్ేటు ఎకు్కవగా 
ఉంటుంది.

సాల్డ్ ఫ్లా క్్స  ఉపయోగ్తంచబడదు.  కాబటిటి  పరాతి పరుగు తర్ా్వత  సాలా గ్ 
ను శుభరాం  చేయాల్్సన అవసరం లేదు.

వకీతికరణ తగ్త్గంది.

పరితిక్ూల్ాల్ు[మార్ు్చ]

వెల్్డింగ్ పర్్తకర్ాలు ఖ్ర్ీదెైన వి, మర్్తంత సంకిలాషటిమెైనది మర్్తయు 
తకు్కవ పో రటిబుల్.

 ఎయిర్ డరాా ఫ్టి  లు  షీల్్డి  గా్యస్  యొక్క సే్వచా్ఛ పరావాహానికి అంతర్ాయం 
కల్గ్తసాతి యి కాబటిటి , అవుట్ డ్యర్ వెల్్డింగ్ లో GMAW బాగా పనిచేయక 
పో వచుచు.

అనువర్్తన్ధల్ు: కార్బన్, సీటిల్ అలాలా యిే సీటిల్్స, స�టియిన్ ల�స్ సీటిల్, 
అలూ్యమినియం, ర్ాగ్త, నిక్టల్ మర్్తయు వాటి మిశరీమాలు, 
టెైటానియం మొదల�ైన వాటిని వెల్్డింగ్ చేయడానికి ఈ పరాకిరీయను 
ఉపయోగ్తంచవచుచు.

తేల్కపాటి మర్్తయు భారీ్ ఫ్ా్యబ్రాకేషన్ పని.

పై�రాషర్ వెసల్్స మర్్తయు ఆటోమొబెైల్ పర్్తశరీమల యొక్క షిప్ బ్ల్్డింగ్ 
ఫ్ా్యబ్రాకేషన్  లో ఈ పరాకిరీయ  విజయవంతంగా ఉపయోగ్తంచబడుత్తంది.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.6.101-107	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



197

GMAW	కొర్క్ు	ఫీల్్డంగ్	వాయువుల్ు	(Shielding	gases	for	GMAW)
ల్క్ష్యాల్ు:		ఈ పాఠం   చివర్ోలా  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
∙	 గ్ాయాస్	మై�ట్ల్	ఆర్్గన్	వెల్్డంగ్		(GMAW)	పరికిరియల్ో	ఉపయోగ్ించ	ేవివిధ	ర్కాల్		ఫీల్్డంగ్	వాయువుల్ను	పైేర్క్కనండి.	
∙	 ఫర్ర్స్	మరియు	న్ధన్	ఫర్ర్స్		ల్ోహ్ల్పై�ై	వివిధ	షీల్్డ 	వాయువుల్ు	మరియు	వాయు	మిశరిమాల్		యొక్్క	పరిభ్్యవాల్ను	పైేర్క్కనండి.
∙		వివిధ		ర్కాల్	ల్ోహ		బద్ిలీ			విధ్ధన్ధల్ను	ఉపయోగ్ించి	వివిధ	ల్ోహ్ల్ను	వెల్్డంగ్	చేయడం	కొర్క్ు	జడ	వాయువు		ల్ేద్్ధ	వాయు	మిశరిమాల్ను	
ఎంచుకోండి.

∙	 కో	వెల్్డంగ్	పాలో ంట్	ల్ో		గ్ాయాస్	హీట్		ఎంద్ుక్ు	ఉపయోగి్ంచబడుతుంద్ి	వివరించండి.	

GMAW  కొరకు  మ్యడు రకాల  ఫీల్్డింగ్ వాయువులను 
ఉపయోగ్తసాతి రు.  అవి  జడ వాయువులు, ర్్త యాకిటివ్ వాయువులు 
మర్్తయు వాయు మిశరీమాలు.

జడ	వాయువుల్ు:		స్వచ్ఛమై�ైన	ఆర్్గన్	మరియు	హీల్యం	వాయువు 
ఆర్గన్, మెటల్ ఎలక్టటిరో  మర్్తయు వలె్డిర్ లోహాని్న కలుషితం కాకుండా 
రక్ించడానికి  అదుభుతమెైనది.  ఆర్గన్ మర్్తయు హీల్యం 
సాధారణంగా  న్ాన్ ఫ్రర్్స లోహాల GMAW కొరకు  ఉపయోగ్తసాతి రు. 
హలీ్యం చాలా మంచి వాహకంను కల్గ్త ఉంటుంది మర్్తయు ఆర్గన్  
కటంట్ర  వేడిని బాగా పరాసారం చేసుతి ంది.  అందువలలా   మందమెైన 
లోహాలతో  పాటు   ర్ాగ్త, అలూ్యమినియం వంటి అధిక వాహకత్వ 
లోహాలను వెల్్డింగ్ చేయడానికి హీల్యంను ఎంచుకుంటారు. 

 సన్నమని మెటల్ వెల్్డింగ్ క్టసం, తకు్కవ వాహకత్వం ఆర్గన్  
ఉతతిమ ఎంపైిక.  అలాగే ఆర్గన్ ను తరచుగా వెల్్డింగ్ చేయడానికి  
ఉపయోగ్తసాతి రు.  

 తకు్కవ  ఉషణో  వాహక కారణంగా సా్థ నం.  ఆర్గన్ వాయువు  హలీ్యం 
వాయువు  కటంట్ర 10 ర్ెంటులా  బరువెైనది  , కాబటిటి  హీల్యం 
వాయువుతో పో ల్సేతి  మంచి    కవచాని్న అందించడానికి  తకు్కవ  
ఆర్గన్  వాయువు  అవసరం. 

ఉపయోగ్తంచిన వాయువు  దా్వర్ా  వలె్డిర్ పూస ఆకతృతి మర్్తయు 
చ్కచుచుకుపో వడం  కూడా పరాభావితమవుత్తంది.  ఆర్గన్ తో తయారు 
చేసిన వెల్డిర్్స సాధారణంగా లోతెైన చ్కచుచుకుపో తాయి.  ఇవి అంచుల 
వద్ద    కతితిర్్తంచే   ధ్యరణిని కూడా కల్గ్త ఉంటాయి  .  హీల్యంతో 
తయారు చేసిన  వెల్డిర్్స వెడలాపు టి మర్్తయు మందమెైన పూసలను 
కల్గ్త ఉంటాయి.    పటం  1 వివిధ వాయువులు మర్్తయు 
వాయు మిశరీమాలతో తయారు చేయబడిన వెల్్డింగ్ ల  ఆకార్ాని్న 
చ్పపుత్తంది.

గా్యస్ మెటల్ ఆర్గన్ సీపుర్ే బదిల్    పరాకిరీయతో  ఉపయోగ్తంచే  ఆర్గన్  

పూస యొక్క మధ్య ర్ేఖ్  దా్వర్ా లోతెైన చ్కచుచుకుపో త్తంది.   
పైితికార్ా బదిల్  హీల్యం కటంట్ర ఆర్గన్్లలా  సులభంగా జరుగుత్తంది.

GMAWల్ో	ఉపయోగ్ించే	రి	యాకి్టవ్	వాయువుల్ు	మరియు	వాయు	
మిశరిమాల్ు.

కార్్బన్	డ�ై	ఆక్మసస్డ్: కార్బన్ డెై ఆకెై్సడ్ (CO2) ఆర్గన్  కటంట్ర  అధిక 
ఉషణో  ఉషణో  వాహకంను కల్గ్త ఉంటుంది.  ఈ  వాయువుకు ఆర్గన్ 
కటంట్ర అధిక వోలేటి ర్ అవసరం.  ఇది బరువుగా ఉంటుంది కాబటిటి , 
ఇది  వెల్్డింగ్ ను బాగా  కవర్ చసేుతి ంది.  అందువలలా  తకు్కవ గా్యస్ 
అవసరం అవుత్తంది.

కార్బన్ డెై ఆకెై్సడ్  వాయువు ఆర్గన్  కటంట్ర చౌకగా ఉంటుంది.   ఈ 
ధర వ్యతా్యసం  వివిధ పరాదేశాలలో మారుత్తంది.  CO2 తో తయారు 
చేయబడిన పూసలు చాలా మంచి ఆకతృతిని కల్గ్త ఉంటాయి.     
పూసలు వెడలుపుగా ఉంటాయి మర్్తయు లోతెైన   చ్కచుచుకుపో తాయి 
మర్్తయు కతితిర్్తంచబడవు.

   CO2 వాతావరణంలో  ఆర్గన్ అసి్థరంగా ఉంటుంది మర్్తయు  చాలా 
విసోఫ్ టనం సంభవిసుతి ంది.   షార్టి ఆర్గన్  పటుటి క్టవడం దా్వర్ా  ఇది 
తగు్గ త్తంది.  అలూ్యమినియం, మాంగనీస్ లేదా సిల్కాన్ వంటి 
డీఆకి్సడెైజరలాను తరచుగా ఉపయోగ్తసాతి రు.
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డీఆకి్సడెైజరులా  వెల్్డింగ్ మెటల్  నుండి ఆకి్సజన్ ను తొలగ్తసాతి యి. 
స్వచ్ఛమెైన CO2 ఉపయోగ్తంచేటపుపుడు మంచి వెంటిలేషన్ అవసరం 
అవుత్తంది.      కార్బన్ డెై ఆకైె్సడ్ లో   7 నుంచి 12 శాతం కార్బన్  డెై 
ఆకెై్సడ్ గా మారుత్తంది.  ఆర్గన్ పొ డవులతో మొతతిం పై�రుగుత్తంది.

ఆర్గన్ లేదా హలీ్యం కటంట్ర CO2 తో 25% అధిక విదు్యత్ 
ఉపయోగ్తంచబడుత్తంది.   ఇది వెల్డిర్ గుంట  యొక్క  మర్్తంత 
కదల్కకు కారణమవుత్తంది, అందువలలా  చికు్కకున్న వాయువులు 
వలె్డిర్   యొక్క ఉపర్్తతలానికి పై�రుగుతాయి,  కాబటిటి  వెల్్డింగ్ పో ర 
సిటీ తకు్కవగా ఉంటుంది. 

ఆర్గన్ కార్బన్ డెై ఆకైె్సడ్: ఆర్గన్ వాయువులోని  CO2 ఈ కిరీంద వాటిని 
చసేుతి ంది ఎం ఐజీ టారచుర్ నుంచి బయటకు రండి.

ఆర్గన్ గేరీటర్ లో కర్్తకని లోహం మర్్తంత దరావాని్న కల్గ్త ఉంటుంది.  
ఇది సహాయపడుత్తంది 

GMA కార్బన్ సీటిల్ నలు  వెల్్డింగ్ చేసేటపుపుడు క్టతను తొలగ్తంచండి. 

CO2 కూడా ఆర్గన్ ను సి్థ రీ్కర్్తసుతి ంది,  సాపుట్ ను తగ్త్గసుతి ంది మర్్తయు 
ఆర్గన్ గుండా సరళ్ ర్ేఖ్ (అక్షయ) లోహ బదిల్ని పో రా త్సహిసుతి ంది. 

ఆర్్గన్-ఆకిస్జన్: ఆర్గన్-ఆకి్సజన్ గా్యస్ మిశరీమాలను తకు్కవ 
అలాలా యేి కార్బన్ మర్్తయు స�టియిన్ ల�స్ సీటిల్ స�ైపు ఉపయోగ్తసాతి రు.    
1-5 శాతం ఆకి్సజన్ మిశరీమం  వెడలాపు టి, తకు్కవ వేలు  ఆకారంలో, 
చ్కచుచుకుపో యేి  పూసలను ఉతపుతితి  చేసుతి ంది. ఆకి్సజన్ వలె్డిర్ 

ఆకతృతిని మెరుగుపరుసుతి ంది, వెల్డిర్ ఫ్ూలు్న మర్్తంత  దరావంగా 
చేసుతి ంది మర్్తయు క్ీణ తను తొలగ్తసుతి ంది.

ఆకి్సజన్ ఆర్గన్ ను సి్థ రీ్కర్్తసుతి ంది  మర్్తయు సాపుట్ ను తగ్త్గసుతి ంది.   
ఆకి్సజన్ వాడకం వలలా  లోహ ఉపర్్తతలం కొది్దగా ఆకీ్సకరణం 
చెందుత్తంది.  ఈ ఆకీ్సకరణం సాధారణంగా వలె్డిర్ యొక్క బలం లేదా 
రూపాని్న ఆమోదయోగ్యం కాని సా్థ యికి తగ్త్గంచదు.  తకు్కవ అలాలా యేి 
సీటిల్  తో 2% కటంట్ర ఎకు్కవ ఆకి్సజన్  ఉపయోగ్తంచినటలాయితే,   
అదనపు డీఆకి్సడెైజర్ లతతో  మర్్తంత ఖ్ర్ీదెైన ఎలక్టటిరో  వెైరును 
ఉపయోగ్తంచాల్.

వాయు పరావాహం యొక్క  వాంఛనీయ రే్టు ఎలక్టటిరో  తీగ  రకం,   
ఉపయోగ్తంచే వేగం మర్్తయు విదు్యత్ మర్్తయు  మెటల్ టరాా న్్స ఫ్ర్ 
మోడ్ పై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది.  

ఒక నియమం పరాకారం  చిన్న వెల్డిర్ ఫ్ూల్్స 10 ల్టరులా /నిమిషం

      మీడియం వలె్డిర్ ఫ్ూల్్స 15 ల్టరులా /నిమిషం

                          మర్్తయు పై�ద్ద  సీపుర్ే వెల్డిర్ ఫ్ూల్్స 20-25  
       L/min

ఎకు్కవ గా్యస్ పరావాహం    గెంతగా  లేకపో వడం  కూడా అంతే చడె్డివి.
కారణం  గా్యస్ పరావాహం మర్ీ ఎకు్కవగా ఉంట్ర.

GMAW	సే్రరే		బద్ిలీల్ో	ఉపయోగ్ించడం		కొర్క్ు	సిఫార్సు	చేయబడ్డ 			వాయువుల్ు	మరియు	గ్ాయాస్	మిశరిమాల్ు

ల్ోహం ఫీల్్డంగ్	గ్ాయాస్ పరియోజన్ధల్ు[మార్ు్చ]

అలూ్యమినియం ఆర్గన్

75% హలీ్యం
25% ఆర్గన్

0.1 అంగుళాలు. 2.5 మిమీద) మందం;  ఉతతిమ లోహ బదిల్ మర్్తయు ఆర్గన్ సి్థరత్వం; 

కనిషటింగా 1-3 అంగుళాలు. 25-76 మి. మీ) మందం;  ఆర్గన్ కటంట్ర అధిక ఉషణో  ఇన్ పుట్

ర్ాగ్త, నిక్టల్
మర్్తయు మిశరీమ 
లోహాలు

ఆర్గన్ మంచి తటిని అందించండి; 1/8 అంగుళాల   మందం కొరకు వెల్్డింగ్ ఫ్ూల్ యొక్క మంచి   
నియంతరాణను  అందించండి. 3.2 మి. మీ)

మెగీ్నషియం ఆర్గన్ అదుభుతమెైన కీలానింగ్ చర్య

కార్బన్ సీటిల్, ఆర్గన్
5-8% CO2

మంచి ఆర్గన్ సి్థరత్వం;  అమ్యర్ ఫ్ూలా యిడ్ మర్్తయు కంటోరా ల్ చేయదగ్తన వెల్డిర్ ని  ఉతపుతితి  
చసేుతి ంది
సరసు్స;  మంచి పూస మర్్తయు పూస ఆకతృతి, క్ీణ తను తగ్త్గసుతి ంది  ;  ఆర్గన్ తో పో ల్సేతి  
అధిక వేగాని్న అనుమతిసుతి ంది.

తకు్కవ అలాలా యిే 
సీటిల్

ఆర్గన్
2% ఆకి్సజన్

 తగ్త్గంపును తగ్త్గసుతి ంది;  మంచి దతృఢతా్వని్న అందిసుతి ంది 

స�టియిన్ ల�స్ సీటిల్ ఆర్గన్
1% ఆకి్సజన్

ఆర్గన్
2% ఆకి్సజన్

మంచి ఆర్గన్ సి్థరత్వం;   మర్్తంత దరావం మర్్తయు నిమంతిరాంచదగ్తన వెల్డిర్ ఫ్ూల్, మంచి 
క్టడెన్్స మర్్తయు పూస ఆకతృతిని ఉతపుతితి  చేసుతి ంది, బరువెైన స�టియిన్ ల�స్ సీటిల్్స పై�ై 
కతితిర్్తంచడం దా్వర్ా కనిషటిం అవుత్తంది.

సన్నమని స�టియిన్ ల�స్ సీటిల్ మెటరీ్్తయల్్స  కొరకు 1% ఆకి్సజన్ మిశరీమం కటంట్ర మెరుగెైన 
ఆర్గన్ స�టిబ్ల్టీ, క్ట స�న్్స మర్్తయు వెల్్డింగ్ వేగాని్న  అందిసుతి ంది.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.6.101-107	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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GMAW	ష్ార్్ట	సర్్క్క్యట్		బది్లీల్ో	ఉపయోగ్ించడం		కొర్క్ు	సిఫార్సు	చేయబడ్డ 		వాయువుల్ు	మరియు	గ్ాయాస్	మిశరిమాల్ు

ల్ోహం ఫీల్్డంగ్	గ్ాయాస్ పరియోజన్ధల్ు[మార్ు్చ]

అలూ్యమినియం 
ర్ాగ్త, మగెీ్నషియం, 
నిక్టల్ మర్్తయు 
వాటి మిశరీమాలు

ఆర్గన్ మర్్తయు 
ఆర్గన్ హలీ్యం

 షీట్ మెటల్ పై�ై ఆర్గన్ సంతతృపైితి కరంగా ఉంది మందమెైన షీట్ మెటల్ పై�ై ఆర్గన్-హలీ్యం 
పరాా ధాన్యత ఇవ్వబడుత్తంది

కార్బన్ సీటిల్ ఆర్గన్
20-25% CO2

CO2

1/8 అంగుళాల కటంట్ర తకు్కవ  . 3.2 మిమీద) మందం;  కర్్తగ్తపో కుండా అధిక వెల్్డింగ్ 
వేగం; కనిషటి వకీతికరణ మర్్తయు చీల్క; మంచి చ్కచుచుకుపో వడం

లోతెైన పరావేశం;  వేగవంతమెైన వెల్్డింగ్ వేగం; కనీస ఖ్రుచు

స�టియిన్ ల�స్ సీటిల్ 90% హీల్యం
7.5% ఆర్గన్
2.5% CO2

త్తపుపు   నిర్ోధకంపై�ై ఎటువంటి పరాభావం  ఉండదు  చిన్న ఉషణో  పరాభావిత  పరాా ంతం; క్టత  
లేదు; కనిషటి వకీతికరణ లేదు; మంచి ఆర్గన్ సి్థరత్వం

కో	 గ్ాయాస్	సిల్ండర్	మరియు	ర్మగుయాల్ేట్ర్:    GMAW/Co2 వెల్్డింగ్ 
కు అవసరమెైన ఫీల్్డింగ్ గా్యస్ ను అవుట్ ల�ట్ వాల్్వ   మర్్తయు 
ర్ెగు్యలేటర్  దా్వర్ా గా్యస్ సిల్ండర్ నుంచి సరఫ్ర్ా చేసాతి రు. 

గ్ాయాస్	 ఫ్్లలో 	 మీట్ర్: ఇది   గాలా స్ ట్య్యబ్ పై�ై గారీ డు్యయిేషన్ మార్్క 
చేయబడిన  య్యనిట్.   ఫ్ూలా  మీటర్  కు  అమర్్తచున ఫ్ూలా  ర్ేట్ 
సరు్ద బాటు వాల్్వ   పరాతి    నిమిషానికి ల్టరులో వెల్్డింగ్ గన్  కు  జడ 
వాయువు/క్ట2 వాయువు పరావాహ ర్ేటును నిమంతిరాసుతి ంది. అంజూరు 
పండు. 2.

CO2	 వెల్్డంగ్	 కొర్క్ు	 గ్ాయాస్	 పైీరిహీట్ర్	 (పట్ం	 3): కార్బన్ డెై ఆకైె్సడ్ 
దరావ రూపంలో సలి్ండరలాలో నిండబడుత్తంది. అంట్ర, గది ఉషోణో గరీత 
మర్్తయు అధిక పైీడనం  వద్ద  CO2 దరావ రూపంలో ఘనీభవిసుతి ంది.  
అందువలలా       దరావాని్న వెల్్డింగ్ చేసేటపుపుడు   CO2 వెల్్డింగ్ టారచుర్ 
లోకి  పరావేశించేటపుపుడు   వాయు రూపంలో ఉండాల్.  CO2 దరావం  
ర్ెగు్యలేటర్  గుండా వళె్ళళేటపుపుడు  ముర్్తగ్తంచి    వాయువుగా 
విసతిర్్తసుతి ంది  . దీనివలలా    గా్యస్  చలలాబడుత్తంది. రె్గు్యలేటర్ ఇన్ 
ల�ట్ లో  తేమ     ఉంట్ర,  అది రె్గు్యలేటర్  లో ఘనీభవిసుతి ంది 
మర్్తయు గడ్డికటుటి త్తంది, దీనివలలా  గా్యస్ మార్గం నిర్ోధించబడుత్తంది.    
అందువలలా  చలాలా రచుకుండా ఉండటానికి గా్యస్ హీట్ ని సిల్ండర్ కు 
కన్ెక్టి చేసి, సలి్ండర్ ను విడిచిపై�ట్రటి  గా్యస్  యొక్క  ఉషోణో గరీతను 
పై�ంచుతారు  . అందువలలా   వెల్్డింగ్  సమయంలో ఏకర్ీతిన వాయు 
పరావాహం  నిర్వహించబడుత్తంది.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.6.101-107	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.6.108-109	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	GTAW	&	GMAW

GMAWల్ో	మై�ట్ల్	ట్్యరి న్స్	ఫర్	మరియు	వెల్్డంగ్	పరా	మీట్ర్	ల్		ర్కాల్ు	(Types	of	Metal	Transfer	
and	Welding	Parameters	in	GMAW)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్ోలా  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు   
∙	 షీల్్డస్	మై�ట్ల్	ఆర్్గన్	వెల్్డంగ్		పరికిరియ		క్ట్ంట్ే	కో	వెల్్డంగ్	యొక్్క	పరియోజన్ధల్ు	మరియు	నష్ా్ట ల్ను	పేైర్క్కనండి		
∙	 కో	వెల్్డంగ్	యొక్్క	అనువర్్తన్ధల్ను	పైేర్క్కనండి.			

మై�ట్ల్	 ట్్యరి న్స్	 ఫర్	 	 ర్కాల్ు:  GMAW/Co2 వెల్్డింగ్ పరాకిరీయలో, 
వెల్్డింగ్ మెటల్ ఎలక్టటిరో  వెైరు నుంచి  బేస్ మెటల్ కు వివిధ పదధిత్తలు/
మోడ్ డ్యలా  బదిల్ చేయబడుత్తంది. అన్ేక పదధిత్తలు     ఉన్నపపుటికీ,  
ఈ కిరీంద న్ాలుగు పదధిత్తలను మాతరామే పర్్తశరీమలలో పరాా చుర్యంలో 
ఉపయోగ్తసాతి రు. 

- సీపురే్ బదిల్ (ఉచిత విమానం)

- గోలా బల్ బదలి్ (ఇంటర్ీమాడియట్)

- షార్టి సరూ్కయుట్ లేదా టిప్ టరాా న్్స ఫ్ర్

- పల్్సస్ బదిల్

సంభవించే లోహ బదలి్ రకం ఎలక్టటిరో  తీగ పర్్తమాణం,	ఫీల్్డంగ్	గ్ాయాస్,	
ఆర్గన్ వోలేటి ర్ మర్్తయు వెల్్డింగ్ కర్ెంట్ మీద ఆధారపడి ఉంటుంది. 

సే్రరే	బది్లీ:  స్ేరరీ    బదలి్లో ఎలక్టటిరో   వెైరు యొక్క చాలా  స్పక్షమా 
బ్ందువులు ఎలక్టటిరో  చివర నుండి వర్్క పైీస్ కు  ఆర్గన్ దా్వర్ా వేగంగా 
పొ రా జెక్టి  చేయబడతాయి.   (పటం 1) పైితికార్ా బదిల్కి అధిక విదు్యత్ 
సాందరాత (28 నుండి 32V) అవసరం అవుత్తంది.

వెల్్డింగ్ యొక్క  మంచి సే్రరీ మోడ్ పొ ందడానికి  ఆర్గన్ మిశరీమాని్న కల్గ్త 
ఉన్న వాయువులను   ఉపయోగ్తసాతి రు.  మెటల్ టరాా న్్స ఫ్ర్ యొక్క  
సీపుర్ే పదధితిని చాలా సాధారణ వెల్్డింగ్ వెైర్ ఎలక్టటిరో  లతతో (ఉదా: మెైల్్స 
సీటిల్, అలూ్యమినియం, స�టియిన్ ల�స్ సీటిల్) ఉపయోగ్తంచవచుచు.

మెటల్ సీపుర్ే బదలి్  యొక్క పరాయోజన్ాలు

i అధిక నిక్ేప రే్టులా

ii మంచి పరాయాణ వేగం

iii అందంగా కనిపైించే వెల్డిర్ లుక్

iv చిన్న వెల్డిర్ సాపుట్

v మంచి వలె్డిర్ ఫ్ూ్యజ్

vi) బరువెైన విభాగాలపై�ై చాలా బాగుంది 

సీపుర్ే మోడ్  యొక్క  నషాటి లు

i) అధిక సామర్థయుం గల విదు్యత్ వనరు అవసరం

ii) వెల్డిర్ పొ జిషన్ ఫ్ాలా ట్ మర్్తయు హార్్తజంటల్ ఫిల్ ల�ట్ కు పర్్తమితం 
చేయబడింది

iii) మర్్తంత ఖ్ర్ీదెైన మిశరీమ వాయువును ఉపయోగ్తంచడానికి  
అయిే్య ఖ్రుచు

iv) అధిక ర్ేడియిేటెడ్ హీట్ ఉతపుతితి  అవుత్తంది కాబటిటి  అదనపు 
రక్షణ లభిసుతి ంది. 

గ్ోలో బల్	బది్లీ:	గోలా బల్ బదిల్లో, తకు్కవ విదు్యత్ విలువల వద్ద  స�కనుకు 
కొని్న చుక్కలు మాతరామే బదిల్ చేయబడతాయి, అయితే అన్ేక 
చుక్కలు  అధిక విదు్యత్ విలువల  వద్ద  బదిల్    చేయబడతాయి.    
వెల్్డింగ్ కర్ెంట్ తకు్కవగా ఉన్నపుపుడు  ఈ బదిల్ జరుగుత్తంది.    
(పటం 2).   వోలేటి ర్ పర్్తధి 23 నుండి 27V వరకు ఉంటుంది.

ఈ బదిల్లో ఉతపుతితి  అయిే్య  సాపుట్ ఎకు్కవగా ఉంటుంది మర్్తయు 
అందువలలా  దీనికి   తకు్కవ పరాా ధాన్యత ఇవ్వబడుత్తంది.   కానీ క్ట 2 
వాయువును కవచ వాయువుగా ఉపయోగ్తంచడానికి  ఇది  మంచి 
బదిల్ పదధితి.

ష్ార్్ట	 సర్్క్క్యట్	 ట్్యరి న్స్	 ఫర్	 (డిఐపై�ై	 ట్్యరి న్స్	 ఫర్)	 : షార్టి సరూ్కయుట్ 
టరాా న్్స ఫ్ర్ లో, కర్్తకని తీగ వెల్్డింగ్ కు బదిల్ చేయబడినపుపుడు, 
పరాతి చుక్క ముందుకు సాగుత్తన్న ఎలక్టటిరో  వెైరు నుండి   విచి్ఛన్నం 
కావడానికి  ముందు వెల్డిర్ మరుగును తాకుత్తంది.    సరూ్కయుట్ 
కుదించబడుత్తంది  మర్్తయు ఆర్గన్ ఆపైి వేయబడుత్తంది.    
(పటం 3).  వోలేటి ర్ పర్్తధి 16 నుంచి 22 వోల్టి  వరకు ఉంటుంది.

ఇది  సన్నమని విభాగాలను మర్్తంత సులభంగా  వెల్్డింగ్ చేయడానికి  
అనుమతిసుతి ంది మర్్తయు అని్న సా్థ న్ాలోలా  వెల్్డింగ్ చేయడానికి చాలా 
ఆచరణాతమాకమెైనది.
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పల్స్స్	స్ేరరే	బది్లీ	(పట్ం	4)

పల్్సస్ సే్రరీ  బదిల్లో వెల్్డింగ్ ఆర్గను దాట్ర లోహ బ్ందువుల సి్థరమెైన 
పరావాహం  ఉంటుంది.   పల్్సస్  పవర్ సో ర్్స  వెల్్డింగ్ ఆర్గన్ కు రె్ండు  
రకాల  వెల్్డింగ్ కర్ెంట్  ను సరఫ్ర్ా  చేసుతి ంది.

1)	 పైీక్	 క్ర్మంట్	 - ఈ విదు్యత్  పరావాహము లోహ   బ్ందువులు 
ఏరపుడటానికి అనుమతిసుతి ంది, ఇవి వెల్్డింగ్ ఆర్గన్ ను దాటతాయి. 

2)	 బ్యయాక్	 గ్ౌరి ండ్	 క్ర్మంట్	 -  బా్యక్ గ్రరీ ండ్ కరె్ంట్ ఆర్గన్ ను 
సజీవంగా ఉంచుత్తంది, కానీ ఎలాంటి వెల్్డింగ్ మెటల్ బదలి్ని 
అనుమతించదు. 

పల్్సస్ సే్రరీ బదిల్ బా్యక్ గ్రరీ ండ్ కర్ెంట్ స�ైకిల్ పై�ై    వెల్డిర్ బురద  
కొది్దగా గడ్డి  కటటిడానికి  సమయాని్న అనుమతిసుతి ంది,  ఇది దీనికి 
అనుమతిసుతి ంది 

i) వెల్డిర్  గుంటపై�ై మర్్తంత నియంతరాణ.

ii) మల్న్ాలు  వెల్్డింగ్   ఫ్ూల్  యొక్క పై�ైభాగానికి   తేలడానికి  
ఎకు్కవ సమయం పడుత్తంది, దీని ఫ్ల్తంగా శుభరామెైన 
మర్్తయు బలమెైన వెల్్డింగ్ లు ఏరపుడతాయి.

పరియోజన్ధల్ు[మార్ు్చ]

i పలుచని లోహాలను  పైితికార్ా చేయగలదు

ii తకు్కవ హీట్ ఇన్ పుట్

iii బలమెైన వెల్్డింగ్ లు

iv మర్్తంత వెల్డిర్ కంటోరా ల్

v అవుట్-ఆఫ్-పొ జిషన్ వెల్్డింగ్

vi చిన్న చిన్న సాపుటులా

పరితిక్ూల్తల్ు[మార్ు్చ]

i అధిక ఏర్ాపుటు  ఖ్రుచులు

ii ఆపర్ేటర్ టర్్త్నంగ్ అవసరం

iii తకు్కవ నికే్ప ర్ేటు

GMAWల్ో	పైిల్లో ర్	వెైర్	యొక్్క	బర్్న-ఆఫ్	ల్క్షణ్ధల్ు		 (Burn-off	 characteristics	 of	 filler	 wire	 in	
GMAW)
ల్క్ష్యాల్ు:		ఈ పాఠం   చివర్ోలా  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
∙	 విభిన్న	పిైల్లో ర్		వెైర్ులో 	మరియు	షీల్్డ 	వాయువుల్	యొక్్క		వెైర్	బర్్న		ఆఫ్	ల్క్షణ్ధల్		గురించి	త�ల్ుసుకోండి
∙	 GMAW/Co2	వెల్్డంగ్	ల్ో	సీ్వయ	నియంతరిణ	ఆర్్గన్	పొ డవు	యొక్్క	సూత్ధరి ల్ను	వివరించండి.

తీగ	బర్్న-ఆఫ్	ల్క్షణ్ధల్ు: తీగను ఆర్గన్  లోకి ఫీడ్  చేసే ర్ేటు మర్్తయు  
సి్థరమెైన ఆర్గన్ పొ డవులను నిర్వహించడానికి దానిని  కర్్తగ్తంచడానికి 
అవసరమెైన  విదు్యత్ మధ్య ర్ేఖ్యా సంబంధం ఉంటుంది.   దీనిని  
బర్్న ఆఫ్ లక్షణాలు  అనని పైిలుసాతి రు  మర్్తయు ఇది  వేర్ే్వరు పైిలలా ర్ 
వెైర్ కూరుపు మర్్తయు వా్యసాలకు భిన్నంగా ఉంటుంది.

పటం 1 మర్్తయు 2 వరుసగా ఆర్గన్ లో అలూ్యమినియం 
మర్్తయు CO2లో ఉకు్క యొక్క సాధారణ బర్్న ఆఫ్ లక్షణాలను  
చ్పపుతాయి.   వెల్్డింగ్ కర్ెంట్  ను  మారచుడానికి  వెైర్ ఫీడ్ ర్ేటులో 
నిషపుతితిలో పై�రుగుదల  అవసరమని పటం నుండి గమనించవచుచు.      
ఆర్గన్ దా్వర్ా 

గీయబో డని  విదు్యత్ పర్్తమాణం  తీగ వా్యసం, తీగ పదార్థం మర్్తయు 
ఫీడ్ ర్ేటుపై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది.

ఇవ్వబడ్డి  తీగ పదార్థం కొరకు,  అదే తీగ ఫీడ్ ర్ేటు వద్ద , పై�ద్ద  వా్యసం 
గల వెైర్ లతతో పో ల్సేతి  చిన్న వా్యసం గల తీగలు తకు్కవ విదు్యత్ ను  
తీసుకుంటాయి.

GMAW/CO2	వెల్్డంగ్	 	 	ల్ో	ఆర్్గన్	పొ డవుల్ను	 	సీ్వయ	నియంతరిణ	
సూత్ధరి ల్ు:  తీగ దరావ భవన ర్ేటు అనే్ది  వెల్్డింగ్ కరె్ంట్ యొక్క 
విధి.  అంట్ర తీగ దరావ భవన ర్ేటును మారచుడానికి, వెల్్డింగ్ విదు్యత్  
వెైవిధ్యంగా ఉండాల్.   సి్థర విదు్యత్    శకితి  వనరుతో పో ల్సేతి  సి్థ ర 
వోలేటి  జీ వనరులో  విదు్యత్ తో తీగ దరావ భవన ర్ేటు  యొక్క 
వెైవిధ్యం  ఉతతిమంగా సాధించబడుత్తంది. సి్థర వోలేటి ర్ పవర్ 
సో ర్్స ఆర్గన్ పొ డవు యొక్క ‘సీ్వయ  నియంతరాణను అందసిుతి ంది. 
పటం ను స్పచించడం దా్వర్ా వివర్్తంచవచుచు.  పవర్ సో ర్్స 
యొక్క  అవుట్ పుట్ లక్షణాలు మర్్తయు ఆర్గన్ లక్షణాల దా్వర్ా 

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రవిెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.6.108-109	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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‘ఆపరే్టింగ్ పాయింట్’ నిరణోయించబడుత్తంది.  ఉదాహరణకు,  
ఆర్గన్ పొ డవు   పై�ర్్తగ్తనటలాయితే, ఇది న్ెమమాదిగా బర్్న ఆఫ్ ర్ేటుకు 
దార్్తతీసుతి ంది మర్్తయు తతఫ్ల్తంగా ఆర్గన్ పొ డవు  అసలు   సా్థ యికి 
సరు్ద బాటు చేయబడుత్తంది.        మోరవెైపు  ఆర్గన్ పొ డవులను  
కుదించినటలాయితే  , అది విదు్యత్ పరావాహం పై�రగడానికి మర్్తయు 
వేగంగా బర్్న ఆఫ్ రే్టుకు దార్్తతీసుతి ంది మర్్తయు  ఆర్గన్ పొ డవు 
దీనికి  సరు్ద బాటు చేయబడుత్తంది.    అసలు సా్థ యిలో..     వోలేటి ర్ 
వ్యతా్యసం  దా్వర్ా ఉతపుతితి  అయిే్య విదు్యత్ లో మారుపు    బర్్న   ఆఫ్ 
లో పై�ద్ద  మారుపునకు ఉతపుతితి  చేయడానికి తినం పై�ద్ద  దిగా ఉంట్రనే్  ఈ 
సీ్వయ సరు్ద బాటు విజయవంతంగా  పనిచేసుతి ంది.  నిషపుతితి .

GMAW	పరామితుల్ు/వేరియబుల్స్

GMA	వెల్్డంగ్	పరాి స�స్	పరా	మీట్ర్	ల్ు/వేరియబుల్స్

GMAW/Co2 వెల్్డింగ్  యొక్క వెల్్డింగ్ పరాకిరీయలో దిగువ పర్ా మీటర్ 
నలు తపపునిసర్్తగా పర్్తగణనలోకి  తీసుక్టవాల్.

ఎలక్టటిరో  పర్్తమాణం

వెైర్ ఫీడ్ ర్ేటు (వెల్్డింగ్ కర్ెంట్)

ఆర్గన్ వోలేటి ర్ సిటిక్ అవుట్ వెల్్డింగ్ పొ జిషన్ షీల్్డి  గా్యస్ పరాయాణ వేగం

ఎలక్టటిరో  పొ జిషన్

ఎల్కో్టరో : వెల్్డింగ్ చేయాల్్సన      లోహం యొక్క  మందం మర్్తయు వెల్్డింగ్ 
చేయాల్్సన  సా్థ నం  క్టసం సర్ెైన పర్్తమాణ తీగను ఉపయోగ్తంచడం 
దా్వర్ా ఉతతిమ ఫ్ల్తాలను పొ ందవచుచు.

ఎలక్టటిరో  వెైరులా  వెల్్డింగ్ చేయబడే మెటరీ్్తయల్ యొక్క అదే కూరుపును 
కల్గ్త ఉండాల్.

పరాా థమిక తీగ వా్యసాలు  0.8 మిమీద, 1.0 మిమీద, 1.2 మిమీద, 
1.6 మిమీద

మర్్తయు 2.4 మి. మీ.

వెల్్డంగ్	క్ర్మంట్: వెైర్ ఫీడ్ సీపుడ్ కర్ెంట్ ని కంటోరా ల్ చేసుతి ంది.  పరాతి తీగ 
వా్యసంతో విసతి తృత శేరీణి  విదు్యత్  విలువలను ఉపయోగ్తంచవచుచు  .  
ఇది  తీగ వా్యసాని్న   మార్ాచుల్్సన అవసరం లేకుండా వివిధ మందాల 
వెల్్డింగ్ లోహాని్న అనుమతిసుతి ంది.     ఎంచుకున్న కర్ెంట్ కావలసిన 
చ్కచుచుకుపో వడానికి తినం ఎత్తతి లో ఉండాల్ మర్్తయు అండర్ కటింగ్ 
లేదా కాల్పో కుండా ఉండటానికి తినం తకు్కవగా      ఉండాల్  .

GMA వెల్్డింగ్ యొక్క  విజయానికి కారణం   ఎలక్టటిరో  టిప్ వద్ద  అధిక 
విదు్యత్ సాందరాత యొక్క గాఢత.

పరాసుతి త ఎంపైికకు సంబంధించిన సాధారణ డేటా దిగువ   పటిటికలో 
ఇవ్వబడింది. 

[మార్ు్చ]	పరిసు్త తం	మార్ుతుంద్ి	ల్ాంట్్ట	 the	తీగ	తినిపైించు	
మార్ుతూ	ఉంట్ుంద్ి.

ఆర్్గన్	 వోల్ే్ట ర్:	  GMAW/Co2 వెల్్డింగ్ పరాకిరీయలో  ఇది  చాలా 
ముఖ్్యమెైన వేర్్తయబుల్,  ఎందుకంట్ర  ఇది ఆర్గన్ అంతటా 
బ్ందువుల బదలి్ ర్ేటును పరాభావితం చేయడం దా్వర్ా లోహ బదలి్ 
రకాని్న  నిరణోయిసుతి ంది.     ఉపయోగ్తంచాల్్సన ఆర్గన్ వోలేటి ర్ బేస్ 
మెటల్ మందం, జాయింట్ రకం, ఎలక్టటిరో  కూరుపు మర్్తయు పర్్తమాణం, 
షీల్్డి  గా్యస్ కూరుపు, వెల్్డింగ్ సా్థ నం, వెల్్డింగ్ రకం మర్్తయు ఇతర 
కారకాలపై�ై ఆధారపడి ఉంటుంది.

వివర్ాల కొరకు వెల్్డింగ్ కండిషన్   లకుమ జనరల్ గెైడ్ యొక్క 
పటిటికను చ్పడండి. 

ఆర్్గన్	పరియాణ	వేగం:  ఆర్గన్     పరాయాణ వేగం  అనని పైిలువబడే  
ఉమమాడి వెంట  ఆర్గన్ కదిలే  ర్ేఖ్యా ర్ేటు  వెల్డిర్ పూస పర్్తమాణం 
మర్్తయు చ్కచుచుకుపో వడాని్న పరాభావితం చేసుతి ంది.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.6.108-109	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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ఆర్గన్ పరాయాణ వేగాని్న  తర్్త్కంచినటలాయితే,  వెల్డిర్ ఫ్ూల్ పై�ద్ద  దిగా 
మర్్తయు నిసా్సరంగా మారుత్తంది.     పరాయాణ వేగం  పై�ర్్తగే కొదీ్ద , 
ఆర్గన్  యొక్క ఉషణో  ఇన్ పుట్ ర్ేటు   తగు్గ త్తంది;  పర్యవసానంగా 
అక్కడ చ్కచుచుకుపో వడం తగు్గ త్తంది మర్్తయు ఇరుకెైన వెల్డిర్ 
పూస.   పరాయాణ వేగం  అధికంగా   ఉన్నపుపుడు,  వలె్డిర్ పూస వెంట  
క్టత సంభవిసుతి ంది,  ఎందుకంట్ర ఆర్గన్ దా్వర్ా కర్్తకని మార్ా్గ లను 
నింపడానికి పిైలలా ర్ లోహం యొక్క నిక్ేప సర్్తపో దు. 

అత్తకు్కపో ండి: ఇది కాంటాక్టి ట్య్యబ్ యొక్క చివర మర్్తయు ఎలక్టటిరో  
యొక్క చివర మధ్య ద్పరం. (పటం 1)

ఎకు్కవసేపు కరరీను బయటకు తీయడం వలలా   తకు్కవ ఆర్గన్ వేడి  
వద్ద  అదనపు వలె్డిర్ మెటల్ నిక్ిపతి ం అవుత్తంది, ఇది చెడు ఆకారంలో 
ఉన్న వెల్్డింగ్ మర్్తయు నిసా్సర చ్కచుచుకుపో వడానికి దార్్తతీసుతి ంది. 

కరరీ చాలా చిన్నగదిగా ఉన్నపుపుడు, అధిక సాపుట్ పైేరుకుపో త్తంది. 
మీద the న్ాజిల్, ఏది డబా్బ నిర్బంధించు the వాయు పరావాహాని్న 
కాపాడుత్తంది మర్్తయు వెల్డిర్ లో పో ర సిటీని కల్గ్తసుతి ంది. 

సిఫార్ుస్	 చేయబడింద్ి	 క్ర్రి	 బో యల్ు	 is	 6	 క్ు	 13	మి.	మీ	
కొర్క్ు	a	పొ ట్్ట్ట 	సర్్క్క్యట్	ఆర్్గన్,	మరియు	సే్రరే	బది్లీ	కొర్క్ు	
13	నుండ	ి25	మిమీద్	ఆర్్గన్.

 CO2	వెల్్డంగ్		ల్ో	వెైర్	ఫీడ్	రేట్ు	యొక్్క	పరిధుల్ు(క్ర్మంట్	బ్యరి క్మనలో ల్ో	చూపిైంచబడింద్ి)
[వెైర్	ఫీడ్	వేగం,	మీ/నిమిషం]

వెైర్	డే..		(మిమీద్) సీపూర	ేర్క్ం	ఆర్్గన్స్	(28	-	32	V) ష్ార్్ట	సర్్క్క్యట్	ఆర్్గన్స్	(16-22	V)

0.8
1.2
1.6

5.0-15 (150-250 యాంగ్్స)
5.0-15 (200-350 యాంగ్్స)
5.0-8.8 (350-500 యాంగ్్స)

2.5-7.5 (60-160 యాంగ్్స)
2.0-3.8 (100-175 యాంగ్్స)
1.5-2.0 (120-180 యాంగ్్స)

ఎల్కో్టరో 	పొ జిషన్: అని్న వెల్్డింగ్    పరాకిరీయలలో,   ఉమమా డికి సంబంధించి  
గన్ మర్్తయు ఎలక్టటిరో   యొక్క  సా్థ నం వెల్డిర్ పూస ఆకారం మర్్తయు 
చ్కచుచుకుపో వడాని్న పరాభావితం చేసుతి ంది.   వెల్్డింగ్ ని ఫ్ో ర్ హా్యండ్/
ఫ్ార్వర్్డి టెకి్నక్ ఉపయోగ్తంచడం దా్వర్ా లేదా బా్యక్ హా్యండ్/    బా్యక్ 
వర్్డి టెకి్నక్ ఉపయోగ్తంచడం దా్వర్ా చేయవచుచు. త్తపాకీ క్టణాలు 
సాధారణంగా పటం 2 లో చ్పపైించిన విధంగా 10 నుండి 15° లోపు 
నిర్వహించబడతాయి.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.6.108-109	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.6.110	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	GTAW	&	GMAW

వెల్్డంగ్	ల్ోపాల్	యొక్్క	ర్కాల్ు	 	మరియు	నివార్ణల్ు	 (Types	of	Welding	defects	cause	and	
Remedies)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం   చివర్ోలా  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు    
∙	 వెల్్డంగ్		ల్ోపాని్న	పైేర్క్కనండి		,	కార్ణ్ధల్ు	వివరించండి	మరియు	ల్ోపాల్ు	ఉన్నట్లోయితే	పరిష్ా్కరాల్ు	
∙	 న్ధన్-డసి్ట ్రకి్టవ్	ట్ెసి్టంగ్	పద్ధాతుల్ను	పైేర్క్కనండి.						

మితిమీరిన	స్ాపూట్ మితిమీరిన	స్ాపూట్	:	వెల్డిర్ పూస  దగ్గర  ఘన రూపంలోకి చలలాబడే   
కర్్తకని లోహ కణాలు చెలాలా చెదురు అవుతాయి.

సంభ్్యవయా	కార్ణ్ధల్ు[మార్ు్చ] ద్ిద్ు్ద బ్యట్ు	చర్యాల్ు[మార్ు్చ]

తీగ తినిపైించు వడి కూడా మికి్కల్.

వోలేటి ర్ చాలా ఎకు్కవ.

ఎలక్టటిరో  విసతిర్్తంచడం (సిటిక్ అవుట్) కూడా

పొ డవెైన. వర్్క పీైస్ ముర్్తకిగా ఉంది.

సర్్తపడిన ఫీల్్డింగ్ వాయువు వద్ద  వెల్్డింగ్ ఆర్గన్.

ముర్్తకెైన వెల్్డింగ్ తీగ.

ఎంచు తగ్త్గంచు తీగ తినిపైించు వడి. తకు్కవ

వోలేటి ర్ పర్్తధిని ఎంచుక్టండి.

ఉపయోగం చిన్నది ఎలక్టటిరో  డ్ విసతిర్్తంచడం (సిటిక్ అవుట్).

తీసివేయు అందరూ జిడు్డి  న్పన్ె చెమమా విశరాీ ంతి వరణోం అండర్ క్టటింగ్, 
మర్్తయు ముర్్తకి నుండి పని ఉపర్్తతలం ముందు వెల్్డింగ్.

పై�ంచు పరావహించు యొక్క ఫీల్్డింగ్ వాయువు వద్ద  రె్గు్యలేటర్/ఫో్లా మీటర్ 
మర్్తయు/లేదా వెల్్డింగ్ ఆర్గన్ దగ్గర డరాా ఫ్టి  నలు నిర్ోధించండి.

ఉపయోగం కడగడం ఎండు వెల్్డింగ్ తీగ.

సచి్ఛద్రిత

సంభ్్యవయా	కార్ణ్ధల్ు ద్ిద్ు్ద బ్యట్ు	చర్యాల్ు

తినం రక్షణ లేని గా్యస్ కవర్ేజా. సర్ెైన గా్యస్ పరావాహ రే్టును తనిఖీ చేయండి.  గన్ న్ాజిల్ 

నుండి సాపుట్ తొలగ్తంచండి. గా్యస్ గ్కటాటి లు ల్క్ అయా్యయన

అనని చెక్ పై�టటిండి.

వెల్్డింగ్ ఆర్గన్ దగ్గర డరాా ఫ్టి  నలు తొలగ్తంచండి.

కర్్తకని లోహం గటిటిపడే వరకు వెల్్డింగ్  చివర్ెైన పూస దగ్గర త్తపాకీని 
పటుటి క్టండి.

వదిల్ంచుక్ట పైికప్ యొక్క న్పన్ె లేదా కందెన మీద వెల్్డింగ్ తీగ 
నుండి ఫీజు చెల్లాంపుదారు లేదా ల�ైనర్.
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సంభ్్యవయా	కార్ణ్ధల్ు[మార్ు్చ] ద్ిద్ు్ద బ్యట్ు	చర్యాల్ు[మార్ు్చ]

తపుపుడు వాయువు.

ముర్్తకి వెల్్డింగ్ వెైర్.

వర్్క పైీస్ ముర్్తకిగా ఉంది.  పని

వెల్్డింగ్ వెైర్ చాలా ద్పరంగా  విసతిర్్తంచి ఉంది

వెల్్డింగ్ గేరీడ్ షీల్్డి  గా్యస్ ఉపయోగ్తంచండి;  వేరే్్వరు వాయువుకు మారడం.

శుభరామెైన, పొ డి వెల్్డింగ్ వెైర్ ఉపయోగ్తంచండి.

 ఫీడర్ లేదా ల�ైనర్ నుంచి వెల్్డింగ్ వెైర్ పై�ై ఆయిల్ లేదా  లూబ్రాకెంట్ ని తొలగ్తంచండి.

వెల్్డింగ్ చేయడానికి ముందు ఉపర్్తతలం నుండి జిడు్డి ,  న్పన్ె, తేమ, త్తపుపు, 
పై�యింట్, పాతలు మర్్తయు ధ్పళిని తొలగ్తంచండి.

మర్్తంత ఎకు్కవగా డీఆకి్సడెైజింగ్ వెల్్డింగ్ వెైర్ ఉపయోగ్తంచండి. 

 వెల్్డింగ్ వెైర్  న్ాజిల్ కు మించి  (13 మిమీద) విసతిర్్తంచకుండా చ్పసుక్టండి.    
న్ాజిల్.

అసంప్లర్్ణ	ఫ్లయాజ్

సంభ్్యవయా	కార్ణ్ధల్ు ద్ిద్ు్ద బ్యట్ు	చర్యాల్ు

వర్్క పైీస్ ముర్్తకిగా ఉంది.

తినం హీట్ ఇన్ పుట్ లేదు. సర్్తకాదని వెల్్డింగ్ టెకి్నక్.

వెల్్డింగ్ చేయడానికి ముందు పని ఉపర్్తతలం నుండి జిడు్డి   , ఆయిల్,  తేమ, 
త్తపుపు, పై�యింట్, పాతలు మర్్తయు ధ్పళిని తొలగ్తంచండి.

అధిక వోలేటి ర్ పర్్తధిని ఎంచుక్టండి  మర్్తయు/లేదా వెైర్ ఫీడ్ వేగాని్న  సరు్ద బాటు 
చేయండి.   వెల్్డింగ్ 

చేసేటపుపుడు సిటి రింగ్ పూసను జాయింట్ వద్ద  సర్ెైన సా్థ నం(లు)లో ఉంచండి.

వెల్్డింగ్  సమయంలో దిగువకు యాకె్సస్ చేయడం కొరకు వర్్క యాంగ్తల్ ని 
సరు్ద బాటు చేయండి లేదా గ్యరీ ప్ ని  వెడలుపు చేయండి.

వీవింగ్ టెక్ నిక్క  ఉపయోగ్తంచేటపుపుడు  గ్యరీ ప్ స�ైడ్ గోడలపై�ై ఆర్గన్  ను  
పటుటి క్టండి.

వెల్డిర్ గుంట  యొక్క  పరాధాన అంచున ఆర్గన్ ఉంచండి  .   0 నుండి 15 డగిీరీల 
సర్ెైన గన్ యాంగ్తల్ ఉపయోగ్తంచండి.

అసంపూరణో ఫ్ూ్యజ్ -  వెల్్డింగ్ మెటల్  పూర్్తతిగా బేస్ మెటల్ లేదా పైీరా 
సీడింగ్ వెల్్డి  పూసతో కలపడంలో విఫ్లం కావడం.  

అధిక్	చ్కచు్చక్ుప్ల వడం

సంభ్్యవయా	కార్ణ్ధల్ు ద్ిద్ు్ద బ్యట్ు	చర్యాల్ు

అధిక వేడి ఇన్ పుట్. తకు్కవ వోలేటి ర్ పర్్తధిని ఎంచుక్టండి  మర్్తయు వెైర్ ఫీడ్  వేగాని్న తగ్త్గంచండి.   
పరాయాణ వేగాని్న పై�ంచండి.

మితిమీర్్తన చ్కచుచుకుపో వడం - బేస్  మెటల్ దా్వర్ా వలె్డిర్ మెటల్ 
కర్్తకి, వెల్్డింగ్ కింద వేలాడుతూ  ఉంటుంది.  

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.6.110	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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చ్కచు్చక్ుప్ల వడం	ల్ేక్ప్ల వడం

సంభ్్యవయా	కార్ణ్ధల్ు ద్ిద్ు్ద బ్యట్ు	చర్యాల్ు

 సర్ెైన జాయింట్ పైిరాపర్ేషన్ లేదు.

సర్్తకాదని వెల్్డింగ్ టెకి్నక్.

తినం హీట్ ఇన్ పుట్ లేదు.

మెటీర్్తయల్ చాలా మందంగా ఉంది.  సర్ెైన వెల్్డింగ్ వెైర్ పొ డిగ్తంపు  మర్్తయు ఆర్గన్ 
లక్షణాలను   నిర్వహించేటపుపుడు  జాయింట్ పైిరాపరే్షన్ మర్్తయు  డిజెైన్ గ్యరీ ప్ 
యొక్క దిగువకు పరాా పతి ంను  అందించాల్.

గర్్తషటి  చ్కచుచుకుపో వడం సాధించడం కొరకు సాధారణ గన్ యాంగ్తల్  ని 0 నుంచి 15 
డిగీరీల వరకు మెయింటెైన్  చేయండి.

 వెల్డిర్ గుంట యొక్క  పరాధాన అంచున ఆర్గన్ ఉంచండి.

వెల్్డింగ్ వెైర్   న్ాజిల్  కు మించి (13 మిమీద) విసతిర్్తంచకుండా చ్పసుక్టండి.    అధిక 
వెైర్ ఫీడ్ వేగాని్న ఎంచుక్టండి మర్్తయు/లేదా అధిక వోలేటి ర్ పర్్తధిని ఎంచుక్టండి.

పరాయాణ వేగాని్న తగ్త్గంచాల్.

చ్కచుచుకుపో వడం లేకపో వడం — నిసా్సరం
వెల్్డి  మెటల్ మధ్య సంల్నం  మర్్తయు బేస్ మెటల్.

కాల్్చడం	ద్్ధ్వరా

సంభ్్యవయా	కార్ణ్ధల్ు ద్ిద్ు్ద బ్యట్ు	చర్యాల్ు

అధిక వేడి ఇన్ పుట్. తకు్కవ వోలేటి ర్ పర్్తధిని ఎంచుక్టండి  మర్్తయు వెైర్ ఫీడ్  వేగాని్న తగ్త్గంచండి.  
సి్థరమెైన పరాయాణ వేగాని్న పై�ంచండి మర్్తయు/లేదా నిర్వహించండి.

బర్్న-తూరా  - వెల్డిర్ మెటల్ కరగడం
పూర్్తతిగా  బేస్ మెటల్  దా్వర్ా రంధరాా లు ఏరపుడతాయి  , అక్కడ 
లోహం ఉండదు.

సంభ్్యవయా	కార్ణ్ధల్ు ద్ిద్ు్ద బ్యట్ు	చర్యాల్ు

నిలకడలేనని చేయి. ఘన ఉపర్్తతలంపై�ై చేతని సపో ర్టి చేయండి  లేదా ర్ెండు చేత్తలను 
ఉపయోగ్తంచండి.

ప్లస	యొక్్క	తేమ

పూస యొక్క తేమ  - వెల్్డింగ్ మెటల్ 
సమాంతరంగా ఉండదు మర్్తయు బేస్ మెటల్ దా్వర్ా ఏరపుడిన 
ఉమమాడని కవర్  చేయదు.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.6.110	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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వక్తరిక్రించడం

సంభ్్యవయా	కార్ణ్ధల్ు ద్ిద్ు్ద బ్యట్ు	చర్యాల్ు

అధిక వేడి ఇన్ పుట్.  బేస్ మెటల్ ని పొ జిషన్  లో ఉంచడం కొరకు సంయమనం (కా్యంప్) ఉపయోగ్తంచండి.

వెల్్డింగ్ ఆపర్ేషన్  పరాా రంభించడానికి ముందు జాయింట్ వెంట టాక్ వెల్్డింగ్ నలు తయారు  చేయండి.   
తకు్కవ

వోలేటి ర్ పర్్తధిని ఎంచుక్టండి మర్్తయు/లేదా వెైర్ ఫీడ్ వేగాని్న తగ్త్గంచండి.

పరాయాణ వేగాని్న పై�ంచండి.

చిన్న చిన్న స�గెమాంటలాలో వెల్్డింగ్  చేయండి మర్్తయు వెల్్డింగ్ ల  మధ్య  చలలాదన్ాని్న అనుమతించండి.

వకీతికరణ - వెల్్డింగ్ సమయంలో వెల్్డింగ్ మెటల్  యొక్క సంక్టచం ఆ 
బేస్ ను బలపరుసుతి ంది 
  మెటల్ కదలాల్.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.6.110	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.6.111-112	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	GTAW	&	GMAW

వెల్్డర్	 (NDT)	యొక్్క	తనిఖీ	 	 -	 విజువల్	ఇన్	సస�పూన్షన్	 (Inspection	 of	Weld	 (NDT)	 -	 Visual	
Inspection)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం   చివర్ోలా  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు     
∙	 వెల్్డర్	యొక్్క	తనిఖీ	మరియు	ట్ెసి్టంగ్	యొక్్క		ఆవశయాక్తను	వివరించడం
∙	 ద్ృశయా		తనిఖీ	యొక్్క	వివిధ	ద్శల్ను		వివరించడం
∙	 ద్ృశయా	తనిఖీ	యొక్్క	చ�క్		పాయింట్	ల్ను	వివరించండి
∙	 వెల్్డంగ్		ల్	యొక్్క	ట్ెసి్టంగ్	ర్కాల్ను	పైేర్క్కనండి.

తనిఖీ	యొక్్క	ఆవశయాక్త		:		  వెల్్డింగ్ లోపం  యొక్క రకం, జాయింట్   
యొక్క బలం మర్్తయు న్ాణ్యత మర్్తయు పనితనం యొక్క 
న్ాణ్యతను గుర్్తతించడం మర్్తయు  నిరణోయించడం తనిఖీ యొక్క  
ఉదే్దశ్యం.

పరీక్షల్	ర్కాల్ు[మార్ు్చ	]

- న్ాన్ డిసటి రికిటివ్ టెస్టి  (ఎనీ్డిటీ)

- విధ్వంసక పర్ీక్ష

- స�మీ విధ్వంసక పర్ీక్ష

వెల్డిర్ ను న్ాశనం  చేయకుండా వెల్్డింగ్  యొక్క   న్ాణ్యతను 
నిరణోయించడాని్న న్ాన్-డిసటి రికిటివ్ టెస్టి  (ఎన్ డెటు) అంపారు.      పర్ీక్ష  
తర్ా్వత  ఉద్య్యగాని్న ఉపయోగ్తంచుక్టవచుచు.      జాబ్ కట్ చేసి 
న్ాశనం చేయడం దా్వర్ా వెల్్డింగ్ చేసిన  నమ్యన్ాలపై�ై నిర్వహించే 
పరీ్క్షను డసిటి రికిటివ్ టెస్టి  అంపారు. పర్ీక్ష తర్ా్వత ఉద్య్యగం చేయలేం.

కొని్నసారులా  వెల్్డింగ్ జాయింట్ యొక్క న్ాణ్యతను గెైైండింగ్, డిరాల్లాంగ్, 
టచింగ్, ఫ�ైర్్తంగ్ మొదల�ైన వాటి దా్వర్ా పర్ీక్ిసాతి రు.   మెషినబ్ల్టీ, 
మెైక్టరీ  సటి రికచుర్ మొదల�ైన వాటిని కనుగ్కనడానికి.   ఈ  పరీ్క్షలను  
స�మీ-డసిటి రికిటివ్ పరీ్క్షలు అంపారు. పర్ీక్ష సమయంలో దెబ్బతిన్న 
చిన్న పరాా ంతాని్న తిర్్తగ్త చదవడం దా్వర్ా పర్ీక్ష తర్ా్వత పర్ీక్ించిన 
పనిని ఉపయోగ్తంచవచుచు.

విజువల్	ఇన్	సస�పూన్షన్	(న్ధన్	డిస్ట ్రకి్టవ్	ట్ెస్్ట): బాహ్య వెల్్డింగ్ లోపాలు   
ఏమెైన్ా ఉన్ా్నయో లేద్య  తెలుసుక్టవడానికి సాధారణ హా్యండ్ 
ట్యల్్స మర్్తయు గంజ్ నలు ఉపయోగ్తంచి వెల్్డింగ్  ను బాహ్యంగా 
పర్్తశీల్ంచడం విజువల్  ఇన్ స�పుకటిర్  . పై�ద్దగా ఖ్రుచు లేకుండా 
ముఖ్్యమెైన తనిఖీ పదధిత్తలోలా  ఇది ఒకటి   .  ఈ   ఇన్ స�పుల్ పదధితికి   
భ్యతద్దం,  ఉకు్క నియమం, చత్తరసరాా కారం మర్్తయు వెల్్డింగ్ గంజ్ 
నలు పరాయతి్నంచండి.   దతృశ్య తనిఖీ మ్యడు దశలోలా    జరుగుత్తంది, 
అవి:

- వెల్్డింగ్ చేయడానికి ముందు

- వెల్్డింగ్ సమయంలో

- వెల్్డింగ్ తర్ా్వత

వెల్్డంగ్	చేయడ్ధనికి	ముంద్ు	ద్ృశయా	తనిఖీ

(ఆపరే్టర్ పని రకం, ఎలక్టటిరో  డ్ మర్్తయు వెల్్డింగ్ మెషిన్ గుర్్తంచి 
తెలుసుక్టవాల్ )

ఈ కిరీంద  అంశాలను నిర్ాధి ర్్తంచుక్టవాల్. 

వెల్్డింగ్  చేయాల్్సన మెటరీ్్తయల్  వెల్ డబుల్ కా్వల్టీతో ఉంటుంది   .

పైేలా ట్ యొక్క  మందానికి అనుగుణంగా  వెల్్డింగ్ క్టసం అంచులు 
సర్్తగా్గ  సిదధిం చేయబడా్డి యి. 

బేస్ మెటల్  యొక్క  సర్ెైన కీలానింగ్. సర్ెైన రూట్ కా్యప్ ఏర్ాపుటు 
చేయడం.

వకీతికరణను నియంతిరాంచడానికి సర్ెైన   పదధితిని  అనుసర్్తంచాల్.

బ్యలా  పై�ైప్ న్ాజిల్ మర్్తయు పైిలలా ర్ ర్ాడ్, ఫ్లా క్్స మర్్తయు ఫేరామ్ యొక్క 
సర్ెైన ఎంపైిక.

DC వెల్్డింగ్ కర్ెంట్    విషయంలో  ఎలక్టటిరో  డ్ ల యొక్క పొ లార్్తటీ.  
కేబుల్ కన్ెక్షనులా  బ్గుసుకుపో యిన్ా.

ఎలక్టటిరో  డ్ యొక్క పర్్తమాణం  మర్్తయు  వెల్్డింగ్ యొక్క సా్థ నం 
పరాకారం కర్ెంట్ స�టిటింగ్. 

సర్ెైన అల�ైన్ మెంట్ ని ధతృవీకర్్తంచడం కొరకు ఏజెైన్ా జింగ్ లు 
మర్్తయు ఫిక్సడ్ లు అవసరమా?  (పటం 1)

ఎలక్టటిరో  డ్ నలు  నిల్వ చేయడానికి మర్్తయు ఆరబటెటిడానికి సర్ెైన 
సౌకర్ా్యలు ఉండాల్.   (పటం 2)

వెల్్డంగ్	చేసేట్పుపూడు	విజువల్	ఇన్	సస�పూన్షన్  ఈ కిరీంద పాయింట్ లను 
చెక్  చేయాల్  .   వెల్్డింగ్ నిక్ేపం యొక్క కరీమాని్న అధ్యయనం 
చేయడం. 
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మల్టి-రన్   వెల్్డింగ్ లో తదుపర్్త రన్ చేయడానికి ముందు పరాతి వెల్్డింగ్ 
గెంతగా శుభరాం చేయబడిందా అనని పర్్తశీల్ంచడం. 

ఈ కిరీంద  అంశాలను నిర్ాధి ర్్తంచుక్టవాల్. 

న్ధన్-డసి్ట ్రకి్టవ్	పరీక్షల్	పద్ధాతుల్ు	(Methods	of	non-destructive	tests) 
ల్క్ష్యాల్ు:		ఈ పాఠం   చివర్ోలా  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
∙	 న్ధన్-డసి్ట ్రకి్టవ్	ట్ెసి్టంగ్	పద్ధాతుల్ను	వివరించండి	
∙	 స్ాధ్ధర్ణ	న్ధన్-డిస్ట ్రకి్టవ్	పద్ధాతుల్	యొక్్క	ఉపయోగ్ాల్ను	వివరించండి
∙	 పరితేయాక్	న్ధన్-డసి్ట ్రకి్టవ్	టె్సి్టంగ్	యొక్్క	ఉపయోగ్ాల్ను	వివరించండి.

న్ాన్-డిసటి రికిటివ్ టసెిటింగ్ పదధిత్తలను  కామ్-మ్యన్ టసెిటింగ్ మర్్తయు 
స�పుషల్ టెసిటింగ్ పదధిత్తలుగా వర్ీ్గకర్్తసాతి రు.

స్ాధ్ధర్ణ	న్ధన్-డసి్ట ్రకి్టవ్	ట్ెసి్టంగ్

- దతృశ్య తనిఖీ

- ల్క్ లేదా పై�రాషర్ టెస్టి

- స�టిథ్యసో్క పిైక్ పర్ీక్ష (ధ్వని)

పరితేయాక్	న్ధన్-డసి్ట ్రకి్టవ్	పరీక్షల్ు

- అయసా్కంత కణ పర్ీక్ష

- కి్వడ్ పై�నె్టరాా ంట్ పర్ీక్ష

- అలాటి రి సో నిక్ పరీ్క్ష

విజువల్	 ఇన్	 సస�పూన్షన్:	   వెల్్డింగ్ జాబ్ యొక్క ఉపర్్తతలంపై�ై 
లోపాలను గుర్్తతించడానికి విజువల్ ఇన్ సస�పున్షన్ అనే్ది సరళ్మెైన, 
వేగవంతమెైన, చౌకెైన మర్్తయు సాధారణంగా ఉపయోగ్తంచే పర్ీక్ష   .  
వెల్్డింగ్ ఉపర్్తతలం మర్్తయు      ఉమమాడని  భ్యతద్దం సహాయంతో 
నగ్న కళ్లాతో దతృశ్య పరంగా పర్్తశీల్సాతి రు.   దతృశ్య పర్ీక్ష   వెల్డిర్ యొక్క 
ఉపర్్తతలంపై�ై ఈ కిరీంద లోపాలను  గుర్్తతించడంలో సహాయపడుత్తంది.

- సచి్ఛదరాత

- ఉపర్్తతల పగుళ్్లలా , బాహ్య సాలా గ్ చేర్్త కలు, అతివా్యపైితి ,  పొ కు్కలు, 
నింపని బ్లం, పొ రపాటు, వకీతికరణ వంటి ఉపర్్తతల లోపాలు.

- [మారుచు]

- సర్ెైన పరా ఫ�ైల్ మర్్తయు డెైమెన్షనల్ కచిచుతత్వం

- పేైలవమెైన వలె్డిర్ రూపం

- అసంపూర్్తతి పరావేశం.

లీక్	ల్ేద్్ధ	పై�రిషర్	టె్స్్ట :	ల్కులు ఉన్ా్నయో లేద్య  తెలుసుక్టవడానికి వెల్ 

డెడ్ పై�రాషర్ న్ాళాలు, టా్యంకులు మర్్తయు పై�ైపుల�ైనలా ను పర్ీకి్ంచడానికి 
ఈ పరీ్క్షను      ఉపయోగ్తసాతి రు.    వెల్్డింగ్ చేయబడిన న్ౌక, దాని అని్న 
అవుట్ ల�ట్ నలు  మ్యసి వేసిన తరువాత,  నీరు, గాల్ లేదా కెరట-
సీన్ ఉపయోగ్తంచి అంతర్గత పైీడన్ానికి లోనవుత్తంది.   అంతర్గత 
ఒతితిడి వెల్్డింగ్ జాయింట్ తటుటి క్టవాల్్సన పని ఒతితిడిపై�ై ఆధారపడి 
ఉంటుంది  .  అంతర్గత పైీడనం  న్ౌక యొక్క  పని ఒతితిడికి  ర్ెండు 
రె్ంటులా  పై�రగచుచు  .  వెల్్డింగ్ ను ఈ  కిరీంద విధంగా   పర్ీక్ించవచుచు.

1 అంతర్గత    పైీడన్ాని్న వర్్తతించిన  వెంటన్ే  మర్్తయు 12 నుండి 
24 గంటల తరువాత  గంజ్ పై�ై  ఒతితిడిని  గమనించవచుచు.   పై�రాషర్ 
రీ్డింగ్ లో ఏజెైన్ా తగు్గ దు ల్ కేజీని స్పచిసుతి ంది. 

2 పాతరాలో   గాల్ పీైడన్ాని్న సతృషిటించిన తరువాత,  వెల్డిర్ సల్మ్ 
పై�ై సబు్బ దరాా వణాని్న పూయవచుచు మర్్తయు ల్ కేజీని స్పచించే 
బుడతల క్టసం జాగరీతతిగా తనిఖీ చేయవచుచు. 

స�్టథ్లస్్ల్క పిైక్	 (స్ౌండ్)	 పరీక్ష: లోపం లేని వెల్్డింగ్ మెటల్  మంచి 
థింకింగ్ సౌండ్  ఇసుతి ందని  ఈ పరీ్క్ష స్పతరాం. 

సుతితితో  కొటటిగా, లోపాలున్న  వలె్డిర్ మెటల్ చదున్ెైన ధ్వనిని 
ఇసుతి ంది.

ధ్వనిని పై�ది్ద   చేయడానికి మర్్తయు గుర్్తతించడానికి ఒక సాధారణ 
వెైదు్యడి  స�టితసో్క ప్ మర్్తయు  సుతితిని ఉపయోగ్తంచవచుచు.

ఈ పదధితిని ఉపయోగ్తంచి  పైీడన న్ాళాలలో సటి రికచురలా  వెల్డిర్ లు 
మర్్తయు వెల్్డింగ్ నలు  విజయవంతంగా పర్ీక్ించారు.  

రేడియో	గ్ారి ఫిక్	పరీక్ష: ఈ పరీ్క్షను ఎక్్స-ర్ే లేదా గామా రే్ పర్ీక్ష అనని 
కూడా అంపారు .

ఎక్స్	ర	ేపరీక్ష:  ఈ పర్ీక్షలో  వెల్్డింగ్  ల అంతర్గత  ఛాయాచితరాా లను  
తీసుకుంటారు.   పరీ్క్ష నమ్యన్ాను   ఎక్్స-రే్ య్యనిట్ మర్్తయు 
ఫిల్మా   మధ్య  ఉంచుతారు.   (పటం 1) తరువాత  ఎక్్స-రే్ పాస్ 
చేయబడుత్తంది.    ఏజెైన్ా లోపం  ఉంట్ర దాని్న డెవలప్ చేసిన 
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తర్ా్వత సినిమాలో చేసాతి ం  . మానవుల ఎముక పగుళ్్లలా  ఎక్్స-ర్ే 
చితరాా లలో కనిపైించే   విధంగాన్ే లోపాలు  కనిపైిసాతి యి.   ఎక్్స-ర్ే  
పర్ీక్ష యంతరాం నుండి ఎక్్స-ర్ే పరావాహాని్న మర్్తంత   నిర్ోధించడానికి  
ఎక్్స-ర్ే  ఫిల్మా కిరీంద ఒక ల్డ్ షీట్ ఉంచబడుత్తంది.

గ్ామా	కిర్ణ	పరీక్ష:  క్టబాల్్స 60 వంటి ర్ేడియం మర్్తయు ర్ేడియం 
సమేమాళ్న్ాలు విడుదల చేసే చిన్న గంటెకి కనిపైించని కిరణాలను 
గామా కిరణాలు అంపారు.   ఈ కిరణాలు ఎక్్స-కిరణాల కటంట్ర ఉకు్క 
యొక్క ఎకు్కవ మందాని్న చ్కచుచుకుపో తాయి మర్్తయు ఈ పరాకిరీయ  
యొక్క  పరాధాన పరాయోజనం పో రటిబ్ల్టీ.    కర్ెంటు  అందుబాటులో 
లేని పరాదేశాలోలా   ఈ పర్ీక్ష చేయవచుచు.  ఈ పర్ీక్షలను  బాయిలరులా  
మర్్తయు అధిక పీైడన న్ౌకలు మర్్తయు పై�న్ సాటి క్ పై�ైపులు మర్్తయు 
అణు న్ౌకలు వంటి అధిక న్ాణ్యత కల్గ్తన పనులపై�ై ఉపయోగ్తసాతి రు. 

అయస్ా్కంత	క్ణ	పరీక్ష: ఫ్రర్్స పదార్ా్థ లలో    ఉపర్్తతల లోపాలతో 
పాటు ఉప ఉపర్్తతల (6 మి. మీ లోత్త వరకు)  లోపాలను 
గుర్్తతించడానికి ఈ  పరీ్క్షను ఉపయోగ్తసాతి రు.  

 పర్ీకి్ంచడానికి మొదట ఐరన్ పౌండ్   కల్గ్తన దరావాని్న ఉమమాడంపై�ై  
పైితికార్ా   చేసాతి రు.  ఈ టెస్టి     ముక్కను అయసా్కంతం చేసినపుపుడు,  
ఇనుము కణాలు లోపం యొక్క అంచుల  వద్ద  పైేరుకుపో తాయి  
(పగుళ్్లలా  లేదా లోపం) మర్్తయు ముదురు  హెయిర్ ల�ైన్  గురుతి లుగా 
చ్పడవచుచు.  నగ్న కళ్్లలా .  (పటాలు 2 & 3)

ల్కి్వడ్	పై�నెట్్యరి ంట్	పరీక్ష;  ఈ పర్ీక్ష రంగు దరావ రంగులు మర్్తయు 
ఫో్లా ర్ోస�ంట్ దరావం చ్కచుచుకుపో యిే  స్పతరాంపై�ై ఆధారపడి  ఉంటుంది    
లోహాలు, పాలా సిటిక్  లు,  సరి్ామిక్ స్ మర్్తయు  కాజులోలా  ఉపర్్తతల 
లోపాలను  తనిఖీ  చేయడానికి పగుళ్లాలోకి పరావేశిసాతి యి.   రంగు రంగు 
దరాా వణాని్న శుభరామెైన వెల్్డింగ్ జాయింట్ మీద సే్రరీ చేసి న్ానబెటటిడానికి 
అనుమతిసాతి రు.    తరువాత రంగును కీలానర్ ఉపయోగ్తంచి కడిగ్త, 
ఉపర్్తతలాని్న మతృదువెైన గుడ్డితో ఆరబెడతారు.

అపుపుడు వెల్్డింగ్ పై�ై ల్కి్వడ్ డెవలపర్ (తెలుపు రంగులో) సే్రరీ చసేాతి రు.       
తెలలా టి డెవలపర్  పాతలోకి ఉపర్్తతల లోపాల   ఆకారంలో రంగు రంగు 
వసుతి ంది.  ఈ లోపాని్న  సాధారణ కాంతిలో నగ్న కళ్లాతో చ్పడవచుచు. 
(పటం 4)

అల్ా్ట ్ర స్్ల నిక్	పరీక్ష:	ఈ పర్ీక్షలో అధిక ఫీరాకె్వనీ్స గల ధ్వని తరంగాలను  
ఉపయోగ్తసాతి రు.  వెల్్డింగ్ లో   లోపాలను  తెలుసుక్టవడానికి  ఈ 
పర్ీక్షను ఉపయోగ్తసాతి రు.    ధ్వని తరంగాలు  పైేలా ట్ యొక్క చాలా చిన్న 
మందం నుండి 6 నుండి 10 మీటరలా సీటిల్ వరకు  చ్కచుచుకుపో గలవు.

 సౌండ్ వావ్ ఉతపుతితి  చేసే టరాా ని్సమిటరు్న  పనిలో   ఉంచుతారు.  
అలాటి రి సో నిక్ టెసిటింగ్ య్యనిట్  కు  జత చేయబడిన కాల్బేరాటెడ్ సీ్రరీన్ 
పై�ై ధ్వని తరంగాల పరాతిధ్వని న్ేరుగా చంపబడుత్తంది. (పటం 5)
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.6.113	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	GTAW	&	GMAW

పాలో సి్టక్	వెల్్డంగ్	(PP,	PE	&	pvc)	యొక్్క	పరిచయం	lib	పారా	మై�ట్ల్	&	చ�క్	(Introduction	to	Plastic	
Welding	(PP,	PE	&	pvc)	lib	Parametal	&	Check)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం   చివర్ోలా  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు      
∙	 పాలో సి్టక్	వెల్్డంగ్	పరికిరియల్ను		వివరించడం
∙	 పరితి	పరికిరియక్ు	అపైిలో కేషన్	వివరించండి
∙	 పాలో సి్టక్	వెల్్డంగ్	యొక్్క		రాష్ట ్ర	పారా	మీట్ర్.

పాలా సిటిక్్స వెల్్డింగ్ అన్ేది థర్ోమాపాలా సిటిక్్స యొక్క ర్ెండు ముక్కలను  వేడి 
సి్థతిలో   మర్్తయు  వాటి పాల్మర్ అణువుల  కారీ స్-ల్ంకింగ్  ఫ్ల్తంగా    
పైీడనంలో కల్పైే పరాకిరీయ.    వర్్క పైీస్ లు పైిలలా ర్ మెటీర్్తయల్   తో 
లేదా లేకుండా కల్సి  ఉంటాయి.    అమ్యర్్స పాల్మరలా క్టసం గాలా స్ 
టరాా ని్సషన్ టెంపర్ేచర్ కటంట్ర దిగువన  లేదా  సఫ్టికలాగా పాల్మరలా 
క్టసం దరావ భవన ఉషోణో గరీత కటంట్ర తకు్కవ భాగాలను చలాలా ర్్తచునపుపుడు 
ఉమమాడి ఏరపుడుత్తంది.  

నయం చేయబడిన సి్థతిలో థర్ోమాస�టులా  థర్ోమాస�టింగ్ ర్ెనినలాను వెల్్డింగ్ 
చేయలేము, ఎందుకంట్ర వాటి అణువుల కరాీ స్-ల్ంకింగ్ పూరతియింది. 

పాలో సి్టక్	వెల్్డంగ్	పరికిరియల్ు

∙ హాట్ గా్యస్ వెల్్డింగ్

∙ హాట్ పైేలా ట్ వెల్్డింగ్

∙ అలాటి రి సో నిక్ వెల్్డింగ్

∙ సిపున్ వెల్్డింగ్

∙ వెైబేరాషన్ వెల్్డింగ్

హ్ట్	గ్ాయాస్	వెల్్డంగ్

హాట్ గా్యస్ వెల్్డింగ్ అన్ేది ఒక   పాలా సిటిక్ వెల్్డింగ్ పరాకిరీయ, ఇది  వేడి 
వాయు పరావాహం  యొక్క వేడిని ఉపయోగ్తసుతి ంది.  వెల్్డింగ్ గన్  
లోపల  అమర్్తచున విదు్యత్ తాపని మ్యలకాల దా్వర్ా   వాయువు 
సాధారణంగా  గాల్ని వేడి చేసుతి ంది.    టారచుర్ వెల్్డింగ్ గన్  వేడి 
చేసిన వాయువును పని ముక్క ఉపర్్తతలాల వెైపు  మర్్తయు పైిలలా ర్ 
మెటరీ్్తయల్ యొక్క ర్ాడ్ వెైపు  నడిపైిసుతి ంది.    జత చేయబడిన 
భాగాల అంచులు మర్్తయు పైిలలా ర్ ర్ాడ్ మెటరీ్్తయల్ ఒకదానిలో 
ఒకటి జతచేయబో తాయి  మర్్తయు న్ొక్కబడతాయి.   పని ముక్కలు   
చలలాబడినపుపుడు పాల్మర్ అణువులు కారీ స్ ల్ంక్ చేయబడతాయి   , 
బలమెైన ఉమమాడి ఏరపుడుత్తంది.

హాట్ గా్యస్ వెల్్డింగ్ అన్ేది మాను్యవల్ గా ఆపరే్ట్ చేయబడే పరాకిరీయ, 
దీనికి అధిక సా్థ యి ఆపర్ేటర్ న్ెైపుణ్యం అవసరం అవుత్తంది.   కొని్న 
పాల్మర్ లు (ఉదా. తకు్కవ సాందరాత కల్గ్తన పాల్థిన్ (LDPE), 
అధిక సాందరాత కల్గ్తన పాల్థిన్ (HDPE)) అధిక సాందరాత కల్గ్తన 
ఉషోణో గరీత వద్ద  ఆకీ్సకరణం చెందుతాయు, అందువలలా  అవి వేడి నతరాజని 
దా్వర్ా వెల్్డింగ్ చేయబడతాయి. 

హ్ట్	గ్ాయాస్	వెల్్డంగ్	యొక్్క	అనువర్్తన్ధల్ు	

∙ కంటెైనరులా

∙ నిల్వ రసాయన్ాల కొరకు టా్యంకులు

∙ వెంటిలేషన్ కటింగ్

∙  గ్కటాటి లు

∙ మరమమాత్త పనులు..

హాట్ పైేలా ట్ వెల్్డింగ్ హాట్ పైేలా ట్ వెల్్డింగ్ అన్ేది ఒక పాలా సిటిక్ వెల్్డింగ్ 
పరాకిరీయ, ఇది ఉపర్్తతలాల మధ్య ఉంచిన వేడి పైేలా ట్ యొక్క వేడిని 
జతచేయడానికి ఉపయోగ్తసుతి ంది. వర్్క పైీస్ నలు పైేలా ట్ కు న్ొకి్క, వేడి 
చేసి  మతెతిగా చేయాల్.   ముందుగా నిరణోయించిన సమయం   తరువాత 
పైేలా ట్ తొలగ్తంచబడుత్తంది, భాగాలు కాంటాక్టి కు తీసుకుర్ాబడతాయి. 

న్ొకి్క, కల్పారు.  పని ముక్కలు చలలాబడినపుపుడు వాటి పాల్మర్ 
అణువులు కారీ స్-ల్ంక్  చేయబడతాయి, ఇది బలమెైన ఉమమాడని 
ఏరపురుసుతి ంది. 

  హాట్ పైేలా ట్ లను  పరాధానంగా అలూ్యమినియం మిశరీమాలతో తయారు 
చసేాతి రు.  ఒక హాట్ పైేలా ట్ లో ఎలకిటిరోక్ హంటింగ్ ఎల్మెంట్్స మర్్తయు 
పైేలా ట్ ఉపర్్తతలం యొక్క ఉషోణో గరీత నియంతరాణను అందించే థర్ోమాకపుల్  
ఉంటాయి.

హ్ట్	పైేలో ట్	వెల్్డంగ్	యొక్్క	అనువర్్తన్ధల్ు	

∙  దేశీయ ఎలకిటిరోక్ పర్్తకర్ాల యొక్క భాగాలు  (డిష్ వారులా , వాషింగ్ 
మిషినులా , వాకూ్యమ్ కీలానరులా )

∙ పై�ైపులు[మారుచు]

∙ ఆటోమోటివ్ కాంపొ న్ెంట్్స (ల�టైులా , ఫ్ూ్యయల్ టా్యంకులు, 
ర్్తజర్ా్వయరులా , బా్యటర్ీలు).

హ్ట్	పైేలో ట్	వెల్్డంగ్	యొక్్క	పరియోజన్ధల్ు

∙ సులభంగా ఆటోమేటెడ్

∙ అధిక న్ాణ్యత కల్గ్తన గటిటి  కీళ్్లలా

∙ పై�ద్ద  మర్్తయు కాంపైిలామెంట్   భాగాలను  వెల్్డింగ్ చేయవచుచు.

∙ హాట్ పైేలా ట్ జత చేయబడిన ఉపర్్తతలాలకు అనుగుణంగా  
ఉంటుంది. 
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హ్ట్	పైేలో ట్	వెల్్డంగ్	యొక్్క	నష్ా్ట ల్ు

∙ లాంగ్ వెల్్డింగ్ స�ైకిల్:  20 స�కనలా  వరకు.  చిన్న భాగాలకు మర్్తయు 
పై�ద్ద  భాగాలకు 30 నిమిషాల వరకు.  

∙ సాపైేక్షంగా పై�ద్ద   మొతతింలో ఫ్ాలా ష్ (అదనపు పదార్థం) 
ఏరపుడుత్తంది.

అల్ా్ట ్ర స్్ల నిక్	వెల్్డంగ్

అలాటి రి సో నిక్   వెల్్డింగ్ అనే్ది ఒక పాలా సిటిక్ వెల్్డింగ్ పరాకిరీయ,  దీనిలో  అధిక 
ఫీరాకె్వనీ్స అక్రసిటిక్ వెైబేరాషన్ (అలాటి రి సో నిక్) అనువరతినంతో  కల్పైి వెల్్డింగ్ 
భాగాలకు ఒతితిడి  ఫ్ల్తంగా ర్ెండు పని ముక్కలు బంధించబడతాయి. 
మెటల్ ట్యల్ హార్్న, సో న్్లటోరా డ్ దా్వర్ా పరాసారం చేయబడే అలాటి రి సో నిక్ 
వెైబేరాషన్ పదార్థం యొక్క డ్యలనం మర్్తయు భాగాల మధ్య ఘర్షణకు 
కారణమవుత్తంది, దీని ఫ్ల్తంగా  ర్ెండు ఉపర్్తతలాల మధ్య  
సని్నహిత సంపర్కం  ఏరపుడుత్తంది, దీని ఫ్ల్తంగా సంపర్క 
పరాా ంతం యొక్క ఒకేసార్్త సా్థ నిక వేడి జరుగుత్తంది.     సంపర్క  
పరాా ంతంలో   పాలా సిటిక్ కర్్తగ్తపో త్తంది,   పాల్మర్ అణువులు కరాీ స్ ల్ంక్ 
చేయబడతాయి,  బలమెైన  ఉమమాడి  ఏరపుడుత్తంది. అలాటి రి సో నిక్ 
వెల్్డింగ్ చకరీం 1 స�కను పడుత్తంది.    ధ్వని పరాకంపనల ఫీరాకె్వనీ్స  
సాధారణంగా 20-40   కిలోహెర్ట్జ్  పర్్తధిలో ఉంటుంది. ధ్వని 
పరాకంపనల యొక్క యాంపైిలా ట్య్యడ్ సుమారు 0.002” (0.05 
మిమీద). వెల్్డింగ్ భాగాల మందం అలాటి రి సో నిక్ జనర్ేటర్ యొక్క శకితి 
దా్వర్ా పర్్తమితం చేయబడుత్తంది. అలాటి రి సో నిక్ వెల్్డింగ్  పరాధానంగా 
అమ్యర్్స పాల్మర్్స (పాల్స�టి రీ్న్ (పైిఎస్), అకిరీలోన్ెైటెై ్రల్- బుటాడిన్-
స�లటి రీ్న్ (ఎవిఎస్) పరాా స�సింగ్  క్టసం  ఉపయోగ్తసాతి రు.

అల్ా్ట ్ర స్్ల నిక్	వెల్్డంగ్	యొక్్క	అనువర్్తన్ధల్ు

∙ వెైద్య పర్్తకర్ాలు (ఫలిటిరులా , ఫేస్ మాస్్క, వాల్్వ   లు, కార్్త్డియోమెటీరా 
ర్్తజర్ా్వయర్)

∙ ఆటోమోటివ్ కాంపొ న్ెంట్్స (గోలా వ్ బాక్్స డ్యరులా , ఫిలటిరులా , వాల్్వ   లు, 
ఎయిర్ ఫో్లా  స�న్ా్సర్ లు)

∙ పర్్తకరం (వాకూ్యమ్ కీలానర్, సీటిమ్ ఐరన్, డిష్ వార్ కాంపొ న్ెంట్్స)

∙ విదు్యత్ పర్్తకర్ాలు (సి్వచ్ లు,  
టెర్్తమానల్ బాలా క్ లు, కన్ెకటిరులా )

∙ ఎలకాటిరో నిక్ మర్్తయు కంపూ్యటర్ భాగాలు

∙ బొ మమాలు.

అల్ా్ట ్ర స్్ల నిక్	వెల్్డంగ్	యొక్్క	పరియోజన్ధల్ు

∙ షార్టి వెల్్డింగ్ స�ైకిల్

∙ సులభంగా ఆటోమేటెడ్ మర్్తయు నియంతిరాంచదగ్తనది

∙ చిన్న మొతతింలో  ఫ్ాలా ష్ రూపాలు

∙ తకు్కవ శకితి వినియోగం

అల్ా్ట ్ర స్్ల నిక్	వెల్్డంగ్	యొక్్క	నష్ా్ట ల్ు

∙ చిన్న మర్్తయు సన్నమని భాగాలను  మాతరామే  వెల్్డింగ్ 
చేయవచుచు.

∙ ట్యల్ డిజెైన్  అవసరం.

సిపూన్	వెల్్డంగ్

సిపున్   వెల్్డింగ్ అన్ేది  ఒక పాలా సిటిక్ వెల్్డింగ్ పరాకిరీయ, దీనిలో ర్ెండు 
స్ప్థ పాకార భాగాలు  ఒకదానికి తిపైిపునపుపుడు  ఘర్షణ పైీడనం  
దా్వర్ా సంబంధంలోకి వసాతి యి. భాగాల మధ్య ఘర్షణ వాటి చెరలను 
వేడి చసేుతి ంది  .     ముందుగా నిరణోయించిన సమయం  తరువాత 
భరామణం ఆగ్తపో త్తంది మర్్తయు   ఉమమాడి చలలాబడే  వరకు వర్్తతించే 
అక్షయ పైీడనం కింద పని ముక్కల  కర్్తకని పరాా ంతాలు కల్సిపో తాయి  
. సిపున్ వెల్్డింగ్ అన్ేది ఫిరాక్షన్ వెల్్డింగ్ (FRW) మాదరి్్తగాన్ే ఉంటుంది.  
ఏర సో ల్ బాటిల్్స, ఫ్ోలా టులా  మర్్తయు ఇతర వతృతాతి కార భాగాల తయార్ీకి 
సిపున్  వెల్్డింగ్  ఉపయోగ్తంచబడుత్తంది.

సిపూన్	వెల్్డంగ్	యొక్్క	పరియోజన్ధల్ు

∙ పునరుతపుతితి  సామరధియుం

∙ పై�ద్ద  భాగాలను  వెల్్డింగ్ చేయవచుచు.

∙ అధిక న్ాణ్యత కల్గ్తన వెల్డిర్

∙ ఆకి్సడెైజింగ్ పాల్మరలాను  వెల్్డింగ్ చేయవచుచు.

సిపూన్	వెల్్డంగ్	యొక్్క	నష్ా్ట ల్ు

∙ వెల్్డింగ్  చేయాల్్సన  భాగాలలో  కనీసం ఒక భాగం వతృతాతి కార 
సౌషటివాని్న  కల్గ్త ఉండాల్.

∙ కనీస దతృఢత్వం అవసరం.

వెైబ్రరిషన్	వెల్్డంగ్

వెైబేరాషన్ వెల్్డింగ్ అన్ేది పాలా సిటిక్్స వెల్్డింగ్ పరాకిరీయ, దీనిలో రె్ండు పని 
ముక్కలు  నిర్్త్దషటి  ఫీరాకె్వనీ్స మర్్తయు యాంపైిలా ట్య్యడ్  వద్ద  కంపైిసాతి యి. 
భాగాలు ఒకదానికొకటి ఒతితిడి కింద రుద్దతాయి, దీనివలలా   వాటి 
ఉపర్్తతలాల  మధ్య ఘర్షణ ఏరపుడుత్తంది, ఇది వేడిని ఉతపుతితి  
చేసుతి ంది.   వేడి ఫ్ల్తంగా ఉమమాడి పరాా ంతంలో పాల్మర్   కరగుత్తంది.   
పని ముక్కలు     కల్సిపో తాయి  మర్్తయు  ముందుగా నిరణోయించిన 
సమయం  తరువాత వెైబేరాషన్ ఆగ్తపో త్తంది.   పని ముక్కలు 
చలలాబడినపుపుడు పాల్మర్  అణువులు కారీ స్ ల్ంక్ చేయబడతాయి  , 
బలమెైన ఉమమాడి ఏరపుడుత్తంది.

వెైబేరాషన్ వెల్్డింగ్ చకరీం  చాలా చిన్నది (మిల్లాస�కనులా ).     ధ్వని 
పరాకంపనల ఫీరాకె్వనీ్స  100 నుండి 500 హర్టిస్ (సాధారణంగా 100-
240 హర్టిస్) పర్్తధిలో ఉంటుంది.    పరాకంపనల  యొక్క వా్యపైితి  
సుమారు 0.02-0.2” (0.5-5 మిమీద).

అన్ేక పాల్మర్ లు (అమ్యర్్స, స�మీకిరీసటిల్న్ మర్్తయు సఫ్టికం)  
వివిధ ఫ్ా్యబ్రాకేషన్  పదధిత్తలను (థర్ోమాఫ్ార్్తమాంగ్, ఎక్్స ట్య్యషన్, 
ఇంజెక్షన్ మౌల్్డింగ్, బ్యలా  మౌల్్డింగ్, కంపై�రాషన్ మౌల్్డింగ్, టరాా న్్స ఫ్ర్ 
మౌల్్డింగ్) వెైబేరాషన్ వెల్్డింగ్ దా్వర్ా వెల్్డింగ్ చేయవచుచు.

ఆటోమోటివ్ మర్్తయు గతృహో పకరణాల పర్్తశరీమలోలా  వెైబేరాషన్ వెల్్డింగ్ 
ఉపయోగ్తంచబడుత్తంది.

వెైబ్రరిషన్	వెల్్డంగ్	యొక్్క	పరియోజన్ధల్ు

∙ ఆకీ్సకరణ పాల్మర్ నలు  వెల్్డింగ్ చేయవచుచు

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.6.113	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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∙ సులభంగా ఆటోమేటెడ్

∙ అధిక ఉతాపుదకత

∙ పై�ద్ద  మర్్తయు సంకిలాషటి  భాగాలను  వెల్్డింగ్ చేయవచుచు.

వెైబ్రరిషన్	వెల్్డంగ్	యొక్్క	నష్ా్ట ల్ు

∙ సాపేైక్షంగా ఖ్ర్ీదెైన పర్్తకర్ాలు

∙ కనీస దతృఢత్వం అవసరం.

పాలో సి్టక్	వెల్్డంగ్	కొర్క్ు	3	పరా	మీట్ర్	ల్ు

పాలా సిటిక్ వెల్్డి  ఉషోణో గరీత, పైీడనం మర్్తయు సమయం క్టసం మ్యడు 
ముఖ్్యమెైన  పర్ామిత్తలు ఉన్ా్నయి.

ఉష్్ల్ణ గరిత

అని్న థర్ోమాపాలా సిటిక్్స సమర్థవంతమెైన వెల్్డింగ్  క్టసం   ఒక నిర్్త్దషటి  
ఉషోణో గరీత పర్్తధిని కల్గ్త ఉంటాయి.   పాలా సిటిక్ తయార్ీ దారు  
తరచుగా వార్్త మెటరీ్్తయల్ క్టసం తగ్తన శేరీణి వెల్్డింగ్ ఉషోణో గరీతలను 
మీకు  ఇవ్వవచుచు.     ఏదేశమెైన్ా   , ఉషోణో గరీత లేదా స్పర్యరశిమా               
వంటి పర్ా్యవరణ పర్్తసి్థత్తలను బటిటి  అనువరతిన్ానికి సర్ెైన వెల్్డింగ్ 
ఉషోణో గరీత మారుత్తందని తెలుసుక్టవడం చాలా ముఖ్్యం. ఎక్ట్సపూజర్.. 
ఉదాహరణకు, మీరు  సాధారణ వాతావరణం కటంట్ర చలలాని 
వాతావరణంలో పాలా సిటిక్ వెల్్డింగ్  చసేుతి ంట్ర, మీరు మీ వెల్్డింగ్ ఉషోణో గరీతను 
కొది్దగా పై�ంచవలసి ఉంటుంది.    హా్యండ్ వెల్్డింగ్ కొరకు,  ఎయిర్ ఫో్లా  
టెంపర్ేచర్ మాతరామే    పర్్తగణనలోకి తీసుక్టవాల్్సన స�ట్ పాయింట్. 
ఎక్్స ట్య్యషన్ వెల్్డింగ్  తో గాల్ ఉషోణో గరీత మర్్తయు ఎక్్స ట్యరా త్ యొక్క  
ఉషోణో గరీత ర్ెండింటికి వేరే్్వరు స�ట్ పాయింటులా     ఉంటాయి,  ఒకవళే్ 
మీ ఉషోణో గరీత చాలా తకు్కవగా  ఉంట్ర, మీరు పొ ందలేడు. తినం వెల్్డింగ్ 
చ్కచుచుకుపో వడం మర్్తయు మీ వెల్్డింగ్ ర్ాడ్/ఎక్్స ట్యరా  డేట్ మర్్తయు 
బేస్ మెటీర్్తయల్  సర్్తగా్గ  కల్సిపో వు  .   మీ ఉషోణో గరీత  చాలా ఎకు్కవగా 
ఉంట్ర, మీరు పాలా సిటికలాను క్ీణింపజేసాతి రు మర్్తయు మళీలా పదార్ా్థ లు 
సర్్తగా్గ  కల్సిపో వు   .  ర్ెండు సందర్ాభులోలా ,  మీ వెల్్డింగ్ సాధ్యమెైనంత 
బలంగా ఉండదు.  

ఒతి్తడి

ఒక వలె్డిర్ యొక్క బలం  పాలా సిటిస�ైజ్్డి  బేస్ మెటీర్్తయల్ ని  పాలా స�లటిజ్్డి  వెల్్డింగ్ 
లేదా పైిలలా ర్ ర్ాడ్  తో సర్్తగా్గ  కలపడం దా్వర్ా  వసుతి ంది,   పైీడనం 
చాలా ఎకు్కవగా ఉన్నటలాయితే ఇది సాధ్యం  కాదు. చాలా తకు్కవ.

హా్యండ్ వెల్్డింగ్ చేసేటపుపుడు సర్ెైన ఒతితిడి అనుభ్యతి, అభా్యసం 
మర్్తయు అనుభవం దా్వర్ా  న్ేరుచుక్టబడుత్తంది.

ఎక్్స ట్య్యషన్ వెల్్డింగ్ చేసేటపుపుడు,   బేస్  మెటరీ్్తయల్ మర్్తయు  
వెల్్డింగ్ షూ  మధ్య న్ెట్రటి  పాలా సిటిస�ైజ్్డి  పైిలలా ర్  దా్వర్ా అవసరమెైన 
వెల్్డింగ్  పైీడనం వర్్తతించబడుత్తంది. అధిక పైీడనం  వెల్్డింగ్ షూ  
వెనుక  అధిక ఓవర్ ఫిల్ మర్్తయు అధిక రూట్ బహషి్కరణ  దా్వర్ా 
వర్ీ్గకర్్తంచబడుత్తంది. తినం ఒతితిడి లేకపో వడం

వెల్్డి  తగ్తనంత నింపకపో వడం (వెల్్డింగ్ పరాా ంతం నింపబడకపో తే, 
ఒతితిడిని అందించడానికి దానికి వ్యతిర్ేకంగా ఏమీ ఉండదు) మర్్తయు 
పైేలవమెైన రూట్ చ్కచుచుకుపో వడం దా్వర్ా వరీ్్గకర్్తంచబడుత్తంది.

సమయం

ఒక పాలా సిటిక్ వెల్్డింగ్  కు  అవసరమెైన సమయాని్న వెల్్డింగ్  వేగం  
దా్వర్ా నిరణోయిసాతి రు.   చాలా వేగంగా మర్్తయు  మెటీర్్తయల్్స 
పాలా సిటిస�ైజ్   చేయడానికి   తినం  సమయం   ఉండదు మర్్తయు  
ఒతితిడి చాలా తకు్కవ సమయం చాలా  న్ెమమాదిగా  వర్్తతించబడుత్తంది 
మర్్తయు పాలా సిటిక్ వేడెకు్కత్తంది.  మర్్తయు  కీ్ణించడం పరాా రంభిసుతి ంది.     
ఏకర్ీతిన ఫ్ల్తాలను నిర్ాధి ర్్తంచడానికి వెల్్డింగ్ చేసేటపుపుడు సి్థరమెైన 
వేగాని్న  ఉంచడం చాలా ముఖ్్యం.

పాలా సిటిక్ వెల్్డింగ్ చేసేటపుపుడు,   మెటరీ్్తయల్్స పాలా సిటిక్ అయిే్య ర్ేటు 
దా్వర్ా  వేగం  నిరణోయించబడుత్తంది మర్్తయు మనం  సర్ెైన పైీరా 
హీట్  ను పొ ందుతాము.  హా్యండ్ వెల్్డింగ్ క్టసం, ఇది అనుభ్యతి, 
అభా్యసం మర్్తయు  అనుభవం  దా్వర్ా న్ేరుచుక్టబడుత్తంది. ఎక్్స 
ట్య్యషన్ వెల్్డింగ్ చేసేటపుపుడు, మనం ఎంత వేగంతో  తినం పైీరా హీట్    
పొ ందుత్తన్ా్నమా నిరణోయిసాతి ము మర్్తయు  ఈ వేగంతో వెల్్డింగ్ గ్యరీ ప్ 
ను  గెంతగా  నింపుత్తన్ా్నమని నిరధిర్్తంచుక్టవడానికి  మా ఎక్్స 
ట్య్యషన్ రే్టును సరు్ద బాటు  చేసాతి ము.

వయాకి్తగత	 పాలో సి్టక్	 ల్	యొక్్క	వెల్్డంగ్	 ఉష్్ల్ణ గరితల్ు	 ABS	 (ఆకిరిల్ోనెైట్ెైలై్-
బూయాట్్యడిన్-స�ట్టరీన్)

వెల్్డింగ్ ఎవిఎస్  ఎటువంటి సమస్యలు  లేకుండా సాధ్యమత్తంది.   
ABS పాలా సిటిక్ నలు వెల్డిర్ చేయడం కొరకు  గాల్ ఉషోణో గరీత  +270°C 
మర్్తయు +310°C    మధ్య ఉండాల్.

పైిఎస్	(పాల్స�ట్టరిన్)

పాల్స�లటిర్్తన్ ను కూడా బాగా వెల్్డింగ్ చేయవచుచు.  పాల్స�లటిర్్తన్ ను 
వెల్్డింగ్ చేయడం కొరకు గాల్ ఉషోణో గరీత  మధ్య ఉండాల్.

+270°C మర్్తయు +310°C.

PE	(పాల్తుల్ున్న)

పాల్థిన్ ను సాంపరాదాయ జిగురుతో బంధించలేము, కాబటిటి   వెల్్డింగ్ పైి  
సాధారణ పదధితి.  అయితే,  పైికని బాగా మర్్తయు చాలా సులభంగా 
వెల్్డింగ్ చేయవచుచు.  PE  వెల్్డింగ్ లో వెల్్డింగ్  కొరకు  గాల్ ఉషోణో గరీత  
+220°C మధ్య ఉండాల్  మర్్తయు

+280 డిగీరీల స�ల్్సయస్.

పంపైి	(పాలీపొరి పై�ైల్న్)

పాల్థిన్ వల�, పాల్పొ రా పై�ైల్న్ బంధం స్పటిగా ఉండదు.  అయితే,   

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.6.113	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



214

ఇది  పాల్పొ రా పై�ైల్న్ యొక్క వెల్్డింగ్  కు వర్్తతించదు మర్్తయు మంచి 
ఫ్ల్తాలకు దార్్తతీసుతి ంది.   అయితే, ఎపుపుడు వెల్్డింగ్ PP, ఉషోణో గరీత 
సా్థ యి మర్్తయు తాపని సమయంపై�ై నిశితంగా దతృషిటి  పై�టాటి ల్. 
పాల్పొ రా పై�ైల్న్  చాలా త్వరగా మండుత్తంది మర్్తయు  కాల్న పదార్థం 
వెల్్డింగ్ ను  క్ీణింపజసేుతి ంది. PP వెల్్డింగ్ కొరకు గాల్ ఉషోణో గరీత +230° 
మర్్తయు +280°C మధ్య ఉండాల్.

పైివికి	(పాలీవినెైల్	ప్లలో ర్మసడ్)

PVCని వెల్్డింగ్ చేసేటపుపుడు,  ఉషోణో గరీత సా్థ యి మర్్తయు తాపని 
సమయంపై�ై కూడా శరీదధి    వహించాల్.   పైివికి కూడా చాలా త్వరగా 
కాల్పో త్తంది,  హెైడ్యరాక్టలా ర్్తక్ ఆమాలా ని్న ఏరపురుసుతి ంది, ఇది  పైీల్చునపుపుడు  
బలమెైన  ఘాటెైన పరాభావాని్న  చ్పపుత్తంది. కాల్పో యిన పైివికి 
ఉపర్్తతలం వలె్డిర్ సల్మ్ యొక్క న్ాణ్యతను మర్్తయు రూపాని్న 
క్ీణింపజసేుతి ంది, కాల్పో యిన పైివికి వెంటన్ే ముదురు గోధుమ 
నుండి నలుపు రంగులోకి మారుత్తంది. PVC వెల్్డింగ్ కొరకు గాల్ 
ఉషోణో గరీత +250° మర్్తయు +280°C మధ్య ఉండాల్.
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.6.114-115కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	GTAW	&	GMAW

వివిధ	కోడ్	ల్ోల్	అర్్హత		అవసర్ం.(Requirement	for	Qualification	in	different	Codes.)
ల్క్ష్యాల్ు:			ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు.
•	 వెల్్డంగ్	ఆపరేటర్	యొక్్క	వెల్్డంగ్		ప్రమాణ్ధల్ను		వివరించండి.

వెల్్డర్		ఎందుక్ు	అర్్హత	సాధించ్ధల్?		

ఇంటర్్ననేషనల్ కోడ్ లు (ASME సెక్షన్ IX, AWS D1.1, ASME 
B31.3) మరి్యు స్ాటా ండర్డ్స్ (ISO 9606 సరి్ీస్)   ఫ్ాయాబ్రిక్నషన్         
పల�ై వెల్డ్ంగ్ చేసేటప్పపుడు వెలడ్ర్ లు అర్హత కల్గి ఉండాల్. నిర్ామాణ 
నియమావళి (ఉదాహరణకు ASME సెక్షన్ VIII) లేదా పరిమాణాలకు 
అనుగుణంగా ఉండే ఉద్యయాగాలు (ఉదా. EN 15085, EN 1090).

మెటీరియల్	వెల్్డంగ్

స్ౌండ్ వలెడ్ర్ అంటే    పగుళ్్లలో , ఫ్్యయాజ్  లేకపో వడం  , చొచ్ుచుకుపో వడం  
వంటి  వెల్డ్ంగ్ లోపాలు లేని వెల్డ్ంగ్ అనని అర్థం.  స్ౌండ్ వెల్డ్ంగ్  
అంటే పో ర సిటీ లేదా స్ాలో గ్ చేరి్ వంటి లోపాల  నుండి విముక్తతి కాదు.

ఈ లోపాలు అనుమతించ్బడతాయి కాని వర్ితించే కోడ్ లేదా 
పరిమాణాలలో ఆయా అంగీకార పరిమాణాలలో పేర్ొకొననే పర్ిమితులకు 
లోబడి మాతరిమే  అనుమతించ్బడతాయి.

పెైన పేర్ొకొననే విధంగా వలెడ్ర్ కావాల్ఫిక్నషన్ టెస్టా  కూపన్ లేదా WQT 
వెల్డ్  స్ౌండ్ నెట్ ను అందుకోవాల్సి ఉంటుంది మర్ియు ఇది  వాలూయా 
మెటిరిక్ NDT టెస్టా  (ర్్నడియో గారా ఫిక్ టెసిటాంగ్ లేదా అలాటా రా సో్ నిక్ టెసిటాంగ్ 
వంటివి)  చేయడం   దావార్ా లేదా  బెండ్ టెస్టా  వంటి  విధవాంసక పర్ీక్ష 
దావార్ా ధృవీకర్ించ్బడుతుంది.  విజువల్ టెసిటాంగ్  తపపునిసరి్, కానీ 
ఇది ఉపర్ితల తనిఖీ కోసం మాతరిమే.

వెల్్డర్్లలు /	వెల్్డంగ్		ఆపరేటర్	అర్్హత	కొర్క్ు	కోడ్	మరియు	ప్రమాణ్ధల్ు

వెలడ్ర్ అర్హతల కోసం వివిధ అంతర్ాజా తీయ కోడ్  లు మర్ియు 
పరిమాణాలను ఉపయోగిస్ాతి రు.    స్ాధారణంగా  ఉపయోగించే వెలడ్ర్ 
కావాల్ఫిక్నషన్ టెస్టా  కోడ్ లు:

• AWS D1.1 సటా రాకచురల్ వెల్డ్ంగ్ - స్టటాల్ : సరి్టాఫిక్నటని : అమెర్ికన్ 
వెల్డ్ంగ్ స్ొ సెైటీ

• AWS D1.2, సటా రాకచురలో వెల్డ్ంగ్ కోడ్ - అలూయామినియం : సరి్టాఫిక్నటని 
: అమరె్ికన్ వెల్డ్ంగ్ స్ొ సెైటీ

• ఏఎస్ఎంఈ సెక్షన్ 9

• - ఐఎస్ 9606-1,  ఐఎస్ 9606-2 

• CSA Standard W47.1

ఈ పో స్టా  లో, వలెడ్ర్ కు అర్హత స్ాధించేటప్పపుడు పర్ిగణనలోక్త 
తీసుకోవాల్సిన  అతయాంత ముఖ్యామెైన వేర్ియబుల్సి గుర్ించి  మేము 
కవర్  చేస్ాతి ము మర్ియు ఇది  ASME సెక్షన్ 9, AWS D1.1  అలాగ్న 
ISO 9606 వెలడ్ర్ అర్హతకు వరి్తిసుతి ంది. 

వెల్్డర్	కావాల్ఫికేషన్	టెస్ట్ 		కోసం	వెల్్డర్	స�ట్ప్స్	ఎల్ా	కావాల్ఫ�ై	చేయాల్ 

మీరు వలెడ్ర్  కావాల్ఫిక్నషన్ టెస్టా    చేయడానిక్త  ముందు,  వలెడ్ర్ కు 
ఎలా అర్హత స్ాధించాలనే దానిపెై  మీకు మార్గనిర్్నదేశనం చేయడానిక్త  
WQT కొరకు  వివిధ ముఖ్యామెైన వేర్ియబుల్సి ఎంచ్ుకోవడానిక్త 
మీకు   మార్గనిర్్నదేశనం చేసే ఈ క్తరాంద వెల్డ్ంగ్ పర్ిసి్థతులను మీరు 
తెలుసుకోవాల్. 

• మెటీరి్యల్ P నెంబరు మర్ియు రకం ( పేలో ట్ లేదా పెైప్)

• ఎలకోటారో  డ్ వర్ీ్గకరణ, దాని F-సంఖ్యా

• వెల్డ్ంగ్ మందం డిపాజిట్ చేయాల్ 

• వెల్డ్ంగ్ పొ జిషన్

• వెల్డ్  ప్పర్్లగతి

పెైన పేర్ొకొననే పార్ా మీటరలోనీనే  వలెడ్ర్ ఉద్యయాగంలో    ఉపయోగించ్బో యిే  
వాసతివ  పర్ా మీటరులో .   ఈ వాసతివ విలువల ఆధారంగా, మీరు 
ఎంచ్ుకోవడానిక్త నిర్ణయం తీసుకోవచ్ుచు: 

• మెటీరి్యల్ గ్నరాడ్

• వెల్డ్ంగ్ పొ జిషన్

• మెటీరి్యల్ మందం మర్ియు వెలడ్ర్ పాస్ ల సంఖ్యా

• వెలడ్ర్ ప్పర్్లగతి.

ఇప్పపుడు, వలెడ్ర్ కావాల్ఫిక్నషన్ టెస్టా  టాస్కొ ని  నిరవాహించ్డానిక్త   
వెలడ్ర్ కావాల్ఫిక్నషన్ పరిక్తరాయను అర్థం చేసుకోవడానిక్త మీకు  
సహాయపడే ASME సెక్షన్ IXలో ఈ పర్ా మీటర్ లు మర్ియు వాటి   
కావాల్ఫెైయింగ్ ర్్నంజ్ ని మనం వివరంగా చ్ూదాదే ం.

దశ 1 - వెల్డ్ంగ్ పరిక్తరాయను నిర్ణయించ్ండి 

వెల్డ్ంగ్ కావాల్ఫిక్నషన్ టెస్టా     పరాి రంభించ్డానిక్త  ముందే వెల్డ్ంగ్ 
రకానినే నిర్ణయించ్డం మొదటి మర్ియు అతయాంత ముఖ్యామెైన పని, 
అర్హత స్ాధించ్డానిక్త వెల్డ్ంగ్ రకానినే నిర్ణయించ్డం.  

ఇది  సిటాక్ వెల్డ్ంగ్ లేదా టి జి లేదా జిఎంఎడబులో యు, ఇది ఏజై�ైనా కావచ్ుచు 
లేదా ర్�ండు వెల్డ్ంగ్ పరిక్తరాయల కల్క కావచ్ుచు.

• ష్టల్డ్ స్ మెటల్ ఆర్గన్ వెల్డ్ంగ్ లేదా సిటాక్ వెల్డ్ంగ్

• గాయాస్ టంగ్ సటాన్ ఆర్గన్ వెల్డ్ంగ్ లేదా TIG

• గాయాస్ మెటల్ ఆర్గన్ వెల్డ్ంగ్ లేదా MIG- MAG

• ఫ్లో క్సి కోర్డ్ ఆర్�కొవెల్డ్ంగ్

• నీట మునిగిన ఆర్గన్ వెల్డ్ంగ్

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



216

వెల్డ్ంగ్ రకానినే  మానుయావల్ లేదా సెమీ ఆటోమేటిక్ లేదా ఆటోమేటిక్ 
గా  నిర్ణయించ్ండి.

మానుయావల్, సెమీ ఆటోమేటిక్, మెకనెైజ్డ్  మర్ియు ఆటోమేటిక్ వెల్డ్ంగ్ 
అంటే ఏమిటి?

ఇప్పపుడు,   మీరు  వెల్డ్ంగ్  పరిక్తరాయను నిర్ణయించిన తర్ావాత, పని  
కొంచెం సులభం అవ్పతుంది, ఎందుకంటే ఎఎస్ఎంఇ సెక్షన్ 9 లో 
వెల్డ్ంగ్ పరిక్తరాయ ఆధారంగా వర్ీ్గకర్ించ్బడిన వెలడ్ర్ కావాల్ఫిక్నషన్ పరీ్క్ష 
కోసం అవసరమెైన వరిే్యబుల్సి ను మీరు సులభంగా గురి్తించ్వచ్ుచు.  

ఈ వరిే్యబుల్సి ASME సెక్షన్ 9, కాలో జ్ QW లో జైాబ్తా 
చేయబడాడ్ యి. 

350. ఇకకొడ మీరు  QW-352 నుండి QW-357 వరకు వివిధ 
పరిక్తరాయల  కొరకు  పటిటాకలను అనుకుంటారు. 

దిగువ పటిటాక (QW-353)లో SMAW లేదా  సిటాక్ వెల్డ్ంగ్    కొరకు 
జైాబ్తా చేయబడడ్  ముఖ్యామెైన వేర్ియబుల్సి ను  చ్ూడండి.

వెలడ్ర్ ఈ కావాల్ఫెైడ్ ఎసెనిషియల్ వెల్డ్ంగ్  వరే్ియబుల్సి పర్ిధి  వెలుపల 
వెల్డ్ంగ్ చసేుతి ంటే కొతతి  వెలడ్ర్ కావాల్ఫిక్నషన్  టెస్టా   అవసరమని మీరు   
గురుతి ంచ్ుకోవాల్. 

దశ 3 - అవసరమెైన డేటాను సేకర్ించ్ండి 

ఇప్పపుడు, మీరు కొతతి  వెలడ్ర్  కు  అర్హత స్ాధించ్డానిక్త సర్�ైన  మార్గంలో  
ఉనానేరు.  మీరు  వెల్డ్ంగ్   పరిక్తరాయను నిర్ణయించారు  , ఎంచ్ుకుననే 
పరాి సెస్ కొరకు అవసరమెైన వేర్ియబుల్సి  నేరుచుకోండి.

తదుపరి్ పని మీ అవసర్ాల ఆధారంగా డేటాను సేకర్ించ్డం   (అది 
డరాి యింగ్ నుండి లేదా కలోయింట్ వెైప్ప నుండి కావచ్ుచు  ).

ఇకకొడ   , వలెడ్ర్ వాసతివ వెల్డ్ంగ్ లో     ఉపయోగించ్బో యేి  అనినే  
పార్ా మీటర్ నలు పటిటాక  చేయాల్సి ఉంటుంది  .     ఉదాహరణకు  
మెటీరి్యల్సి రకాలు  అంటే కార్బన్ స్టటాల్  మెటరిీ్యల్సి లేదా సెటాయిన్ 
ల�స్ స్టటాల్ లేదా కాపర్ మిశరామం మొదల�ైనవి. కాబటిటా  ఈ క్తరాంది పార్ా 
మీటరలోనినేంటినీ నోట్ చేసుకోండి.

1	 ఉమ్మడ	ిర్క్ం		ఉద్్ధ: గ్రరా ప్ వెలడ్ర్ లేదా ఫిల్ ల�ట్ వెలడ్ర్.  గ్రరా ప్ 
వెల్డ్ంగ్ కొరకు,  SMAW వెల్డ్ంగ్ కొరకు QW402.4 పరికారం,  
బాయాకప్ తొలగించ్డం తపపునిసరి్   వరిే్యబుల్. సంబంధిత పఠనం:  
గ్రరా ప్ వెలడ్ర్ అంటే ఏమిటి  మర్ియు సింబల్సి తో దాని విభిననే 
రకాలు, కాబటిటా   మీరు మదదేతుతో  వెలడ్ర్ కు అర్హత కల్గి ఉంటే, 
మీరు వెల్డ్ంగ్  లకు మదదేతు ఇవవాకుండా వెల్డ్ంగ్ చేయడానిక్త 
అతనినే ఉపయోగించ్లేడు.     ఒకవళే్ అవసరం అయితే  , 
ఇది ఒక  ముఖ్యామెైన వరే్ియబుల్ కాబటిటా  మదదేతు  ఇవవాకుండా 
WQTని   ఉపయోగించి అతడు తిర్ిగి అర్హత స్ాధించాల్.

2	 బేస్	మెటీరియల్	-    బేస్ మెటల్, దాని రకం, గ్నరాడ్ మరి్యు  
అనినేంటికంటే ముఖ్యామెైనది  P.  నెంబరు (ASME సెక్షన్ IXలో 
టేబుల్  QW/ QB-422). పరితి మెటీర్ియల్ కు ASME సెక్షన్ 
IX దావార్ా ఇవవాబడడ్  ఒక పరితేయాకమెైన P. నెంబరు ఉంటుంది. P. 
నెంబరు అంటే ఏమిటో తెలుసుకోవడానిక్త ఇకకొడ క్తలోక్ చేయండి.

ఏఎస్ఎంఈ సెక్షన్ 9 ఒక నిరి్దేషటా   మెటీర్ియలలోతో అర్హత కల్గిన 
మెటీర్ియల్  శ్్రరాణిక్త గొడుగు  ఇసుతి ంది.    ఉదాహరణకు, ఒక వెలడ్ర్  
P  Noతో వెల్డ్ంగ్ చసేేతి .  1 మెటరీ్ియల్, అతడు P-కటకు అర్హత కల్గి  
ఉనానేడు.  1, 15F, 34, మర్ియు P-No.  41 నుంచి పి-నెం.  QW 
423.1లో  అనుమతించ్బడడ్   49, దిగువ పటిటాక  చ్ూపించ్బడింది.

	పనితీర్్ల	అర్్హత	కొర్క్ు	ఉపయోగించే	బేస్	మెటల్(ల్ు) బేస్	మెటల్స్	కావాల్ఫ�ైడ్

పి.నెం.15ఎఫ్ దావార్ా పి.నెం.1, పి.నెం.34, లేదా పి.నెం.49 దావార్ా 
పి.నెం.41

పి.నెం.15ఎఫ్ దావార్ా పి.నెం.1, పి.నెం.34,  పి.నెం.49 దావార్ా 
పి.నెం.41

పి.నెం.21 నుండి పి.నెం.26 వరకు పి.నెం.21 నుండి పి.నెం.26 వరకు

పి.నెం.51 దావార్ా పి.నెం.53 లేదా పి.నెం.61 లేదా పి.నెం.62
P.No దావార్ా పి.నెం.51  .  53 మరి్యు పి.నెం.61 మరి్యు 

పి.నెం.62

  అదే సంతకం చేయని లోహానిక్త  ఏజై�ైనా  సంతకం చేయని మెటల్  సంతకం చేయని లోహం  తనంతట తాను

ఏజై�ైనా  పి-నంబర్ మెటల్ కు సంతకం చేయని మెటల్
 కావాల్ఫెైడ్ మెటల్ వల� అదే P-నెంబరుకు క్నటాయించ్బడడ్    ఏజై�ైనా 

లోహానిక్త సంతకం చేయని మెటల్. 

 ఏజై�ైనా సంతకం చేయని మెటల్ మర్ియు ఏజై�ైనా సంతకం చేయని 
మెటల్

 మొదటి సంతకం చేయని లోహం నుండి ర్�ండవ సంతకం చేయని 
లోహం 

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.6.114-115	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



217

2	 	 మెటీరియల్	 మందం	 (బేస్	 మెటల్)	 యొక్్క	 పరిధి	 అర్్హత:		
తరువాత, మీరు పనిలో  నిమగనేమెై  ఉంటే  బేస్ మెటల్ మందం 
మరి్యు పెైప్ప వాయాసం యొకకొ స్ార్ాంశ్ానినే తయారు చేయాల్. 

మందం మర్ియు వాయాసం ఆధారంగా మీరు   పేలో ట్ కొరకు WQT 
మందం అవసర్ాలను ఎంచ్ుకోవచ్ుచు  మరి్యు  QW-404.30తో 
పెైప్ప WQT ఇన్ ల�ైన్  విషయంలో మందం మర్ియు వాయాస్ానినే 
ఎంచ్ుకోవచ్ుచు.

4	 పైిల్లు ర్	మెటల్	F-	నెంబర్్ల: పరితి పలిలో ర్ వెైరు లేదా ఎలకోటారో  డ్  కు   
ASME సెక్షన్ IXలో F-నెంబరు ఇవవాబడుతుంది (అనినే F-నంబర్ 
ల  కొరకు ASME సెక్షన్ లోల టేబుల్ QW-432  చ్ూడండి).    
F-నెంబరు అర్హత యొకకొ పర్ిధి దిగువన చ్ంపబడింది.  

పలిలో ర్ మెటల్సి  కొరకు ASME F-నెంబరు అంటే ఏమిటి? 

5	 	వెల్్డర్	మందం	(t)	డిపాజిట్	యొక్్క			పరిధి		అర్్హత:	 QW-404.30  
పరికారం,  WQTలో వలెడ్ర్  యొకకొ మందం వెలడ్ర్ నిక్్నపం యొకకొ 
మందం కొరకు ఒక వలెడ్ర్ వెల్డ్ంగ్ చేయవచ్ుచు.  ‘టి వలెడ్ర్’ నుంచి    
‘టి కావాల్ఫెైడ్’ వరకు  అర్హతల పర్ిధి క్తరాంద పటిటాకలో ఇవవాబడింది.

6	 వెల్్డంగ్	 పొ జిషన్	 మరియు	 వెల్్డంగ్	 పురోగతి	 ఎంపైిక్: వెల్డ్ంగ్ 
పొ జిషన్ మర్ియు వెల్డ్ంగ్ ప్పర్్లగతి వలెడ్ర్ కావాల్ఫిక్నషన్ టెస్టా  
కొరకు అవసరమెైన వేర్ియబుల్సి.

WQT   కొరకు వెలడ్ర్ ఉపయోగించే పొ జిషన్  అతడు లేదా ఆమె అసలు 
ఉద్యయాగంలో వెల్డ్ంగ్ ను ఏ పొ జిషన్ లోలో  చేయవచ్చున  నిర్ణయిసుతి ంది.

ASME సెక్షన్ IX, టేబుల్ QW-461.9 పెర్ ఫ్ార్�మాన్సి వెల్డ్ంగ్ టెస్టా  
కూపన్ పొ జిషన్ ఆధారంగా  అర్హత స్ాధించిన వెల్డ్ంగ్  స్ా్థ నాల శ్్రరాణిని 
అందిసుతి ంది.
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వలెడ్ర్ కావాల్ఫిక్నషన్ టెస్టా  పిరిపర్్నషన్ కొరకు స్ార్ాంశం.

• వెలడ్ర్ కావాల్ఫిక్నషన్ టెస్టా  కు వర్ితించే వెల్డ్ంగ్ పరిక్తరాయను ఎంచ్ుకోండి.

• వెల్డ్ంగ్ రకానినే  నిర్ణయించ్ండి:  వెలడ్ర్ కావాల్ఫిక్నషన్ టెస్టా  కొరకు 
మానుయావల్ లేదా సెమీ ఆటోమేటిక్.

• పాటించాల్సిన  WPS లేదా స్ాటా ండర్డ్ వెల్డ్ంగ్ పొ రి స్టజైర్ సెపుసిఫిక్నషన్ 
లు (SWPS) ఎంచ్ుకోండి.

• వెలడ్ర్ జైాయింట్ రకానినే ఎంచ్ుకోండి, బాయాకప్   తో లేదా  మదదేతు 
లేకుండా నిర్ణయించ్ండి.

• మెటరీ్ియల్ రకానినే నిర్ణయించ్ండి.   వలెడ్ర్ కావాల్ఫిక్నషన్ టెస్టా  
కొరకు పేలో ట్ లేదా పెైప్ మర్ియు దాని వాయాసం.

• WPS లేదా WQT పరికారం బేస్ మెటల్  యొకకొ P-నెంబరును  
కనుగొనడం. 

• WPS లేదా WQT పరికారం  పిలలో ర్ వెైర్ యొకకొ  F-నెంబరు 
కనుగొనడం.

• WQT మందం  మరి్యు ఉమమాడి రకం నుంచి వెలడ్ర్ డిపాజిట్ 
యొకకొ  మందం (t).  స్ాధారణంగా, ప్యర్ితి చొచ్ుచుకుపో యేి గ్రరా ప్ 
వెల్డ్ంగ్ లోలో  బేస్ మెటల్ మందానిక్త  సమానం.

• వెలడ్ర్ కావాల్ఫిక్నషన్ టెస్టా  కొరకు వెల్డ్ంగ్ పొ జిషన్ మర్ియు వెల్డ్ంగ్ 
ప్పర్్లగతిని నిర్ణయించ్ండి.

పై�ర్	 ఫార్మ్మన్స్	 కావాల్ఫికేషన్	 టెస్ట్ 	 క్ూపన్	 ల్ేద్్ధ	 డబ్లలు యూక్ూయాటీకి	
పైి్రపరేషన్.

వెల్్డర్	కావాల్ఫికేషన్	టెస్ట్ 	పైీస్	స�ైజ్.

పేలో ట్ వెల్డ్  కొరకు  ASME సెక్షన్ IX    పరికారం వెలడ్ర్ కావాల్ఫిక్నషన్ 
టెస్టా  కూపన్ ల కొరకు కొలతలు లేదా   పర్ిమాణాలు  కనీసం 150 
మిల్లోమీటరులో  (6 అంగుళాలు) పొ డవ్ప X 100 మిల్లోమీటరులో  (4 
అంగుళాలు) వెడలుపు కల్గి ఉండాల్.  వెల్డ్ంగ్ అనుకూలత.

అదేవిధంగా, ASME సెక్షన్ 9 పరికారం  పెైప్ టెస్టా  కూపన్ ల యొకకొ 
వెలడ్ర్ కావాల్ఫిక్నషన్ కొరకు కొలతలు వెల్డ్ంగ్ యొకకొ పరితి వెైప్పన 
కనీసం 150 మిల్లోమీటరులో  (6 అంగుళాలు) పొ డవ్పలను  కల్గి 
ఉండాల్.

పెైప్ప   యొకకొ మొతతిం చ్ుటుటా కొలత పొ డవ్ప కనీసం 150 మిల్లోమీటరులో  
(6 అంగుళాలు) ఉండాల్, చిననే  OD కొరకు బహుళ్ కూపన్ 
నలు  వెల్డ్ంగ్ చేయాల్, అయితే సెక్షన్ పరికారం 4 కూపన్ లకుమ  
మించ్ర్ాదు.  IX.   పేలో ట్ మరి్యు పెైప్ టెస్టా  కూపన్ యొకకొ  కొలతలు 
రి్ఫ్ర్�న్సి   కొరకు  దిగువన చ్ూపించ్బడాడ్ యి.
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వెల్్డర్	సరిట్ఫికేటని	యొక్్క	చెల్ులు బ్యటు?

వెలడ్ర్ సరి్టాఫిక్నట్ చెలులో బాటు అయిేయా కాలవయావధి ఎంత? గడువ్ప 
ముగుసుతి ందన? ఇలాంటి పరిశనేలు చాపలానే ఉనానేయి, చాలా మంది 
వలెడ్రులో  లేదా నాణయామెైన వయాకుతి లు వచాచురు.

వలెడ్ర్ లు ఎంత తరచ్ుగా తిరి్గి సర్ిటాఫిక్నట్ చేయాల్సి ఉంటుంది?

అమెర్ికన్ వెల్డ్ంగ్ స్ొ సెైటీ (ఎడబులో యుఎస్) ఒక లాభాపేక్షాలేనని సంస్థ , 
ఇది  వలెడ్రలోకు  ధృవీకరణను అందసిుతి ంది  .  ఏడబ్రలో యుఎస్ పరితి 
మ్రడేళ్లోకోస్ార్ి వెలడ్రులో  తిర్ిగి సిటాఫెై చేయాల్సి ఉంటుంది.

సరి్టాఫిక్నటని లో ర్�ండు రకాలు ఉనానేయి: వెల్డ్ంగ్ పనితీరు అర్హత 
మరి్యు వెల్డ్ంగ్ ఆపర్్నటర్ అర్హత.

వెల్డ్ంగ్ పనితీరు అర్హతలు   ఒక వెలడ్ర్  సూచించిన  విధంగా స్ౌండ్ 
వెల్డ్ంగ్ నలు ఉతపుతితి  చేయగలడని రుజువ్ప చేస్ాతి యి 

పరిమాణాలు..   వెల్డ్ంగ్ ఆపర్్నటర్ అర్హత ఒక వలెడ్ర్ పరి్కర్ానినే 
సురకి్తంగా మర్ియు సమర్థవంతంగా ఆపర్్నట్ చేయగలడని 
పరిదర్ిశిసుతి ంది. 

ర్ీసర్ిటాఫిక్నషన్  ముఖ్యామెైనది ఎందుకంటే  ఇది వెలడ్రులో   తాజైా భదరితా 
పరిమాణాలు మరి్యు విధానాలపెై  వశీకర్ించ్బడాడ్ రని నిర్ాధా ర్ిసుతి ంది. 

ఇది యజైమానులు  తమ  ఉద్యయాగులు తాము  చేయవలసిన 
పనిని నిరవాహించ్డానిక్త అర్హత కల్గి ఉనానేరని   ధృవీకర్ించ్డానిక్త 
అనుమతిసుతి ంది.  

 వలెడ్ర్ సరి్టాఫిక్నట్ యొకకొ చలెులో బాటు గురి్ంచి  తెలుసుకోవడానిక్త ఈ 
క్తరాంద ల్ంక్ పెై క్తలోక్ చేయండి: 

సంబంధిత ర్ీడింగ్: ఏఎస్ఎంఈ సెక్షన్ 9, ఏడబ్రలో యుఎస్ డీ1.1, ఐఎస్ 
9606 పరికారం వెలడ్ర్ సర్ిటాఫిక్నట్ చెలులో బాటు  అవ్పతుంది

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.6.114-115	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.6.116	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	GTAW	&	GMAW

కావాల్ఫికేషన్	 వెల్్డ 	మెంట్స్	 మరియు	 విజువల్	 ఇన్	స�పెక్షన్	 కిట్	ల్ు	 మరియు	 గేజ్	ల్ల్ో	 వివిధ	 పరీక్షల్ు	
మరియు	తనిఖీల్ు	(Different	tests	and	Inspection	involved	in	Qualification	Weldments	
and	Visual	Inspection	kits	and	gauges)
ల్క్ష్యాల్ు:			ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
•	 వెల్్డర్	ఫిల్	ల్ెట్	గేజ్	వద్ద 	ఉపయోగాల్ను	వివరించండి.
• AWS	ర్క్ం	మెజర్మ్మంట్	గేజ్	యొక్్క	ఉపయోగాల్ను	వివరించండి.

వెల్్డంగ్						గేర్: పరి ఫెైల్   తో  తయారు చేయబడిన, గటిటాపడి, టెంపరుగా 
చేయబడిన,  కారా పింగ్ అమర్ికతో నేరుగా  వెల్డ్ంగ్ చేయబడిన  వయాక్తతిగత 
ఆకుల సమ్రహం  ,  వెల్డ్ంగ్       యొకకొ కాలు పర్ిమాణానినే 
కొలవడానిక్త గంజ్ ఉపయోగించ్బడుతుంది.  బటటా వెలడ్ర్   లోల ఉప 
బలం, (ఫిల్ ల�ట్ వెలడ్ర్  విషయంలో కాంక్నవావ్ మర్ియు కనెవాక్తసింగ్) 
వెల్డ్ంగ్ కీళ్్లలో   పెై లక్షణాల కోసం  తరచ్ుగా తనిఖీ  చేయబడతాయి,  
ఈ వెల్డ్  కు అనుగుణంగా సర్�ైన వెల్డ్ంగ్  ఉండేలా చ్ూసుకుంటారు.  
కంపలోయింట్   పరిమాణాల  కొరకు  తనిఖీ  చేయబడడ్  సటా రాకచుర్ యొకకొ  
కాంపొ నెంట్ యొకకొ సెైజు ఆవశయాకతకు సేటాజ్ ఇన్ ససెపునషిన్ అవసరం 
అవ్పతుంది మర్ియు వెలడ్ర్ గంజ్  ని ఉపయోగించ్డం  అనేది 
అతయాంత తగిన తనిఖీ  పరిక్తరాయ   ,  మెరుగ�ైన నాణయాతా పరిమాణాలను 
స్ాధించ్డానిక్త.    వెలడ్ర్  పరి ఫెైల్ మర్ియు దానిక్త అవసరమెైన ప్యస 
పర్ిమాణానినే తనిఖీ చేయడానిక్త వెలడ్ర్ గంజ్ వలెడ్ర్ రకం   వెలడ్ర్ 
ఇన్సి ఫెక్షన్ యొకకొ ఒక వర్ా్గ నిక్త చెందినది.

• వెలడ్ర్ ఫిల్ ల�ట్ గంజ్ (పటం 1)

• AWS రకం వెలడ్ర్ మెహర్ మెంట్ గంజ్ (పటం 2)

ఇవి మెటిరిక్ మర్ియు సమానమెైన అంగుళ్ం  పరిమాణంతో మార్కొ 
చేయబడతాయి.  కొలత బలోడ్  సెటాయిన్ ల�స్ స్టటాలలో తో తయారు 
చేయబడింది  మర్ియు తదనుగుణంగా ఫనిెషిడ్యతి  కాలు పర్ిమాణం 
మరి్యు వెలేడ్ ఫేస్ యొకకొ సంకోచానినే తనిఖీ చేయడానిక్త ఎండ్ 
ఉంటుంది.  (పటం 2)

కాలు పర్ిమాణాలలో ఒకటి చిననేది అయితే, వెల్డ్ంగ్ పర్ిమాణం 
తకుకొవగా ఉంటుంది, మరి్యు ఇది ఆమోదయోగయాం కాదు, (పటం 
3)

అలాగ్న తకుకొవ కాంక వింగ్ ఫేస్ టు ఫేస్ రీ్వెల్డ్  కొలవడానిక్త మధయా 
అంతర్ానినే చ్ూప్పతుంది మర్ియు ఇది కూడా ఆమోదయోగయాం 
కాదు.     

వెలడ్ర్  యొకకొ గొంతు మందం తకుకొవగా ఉండటానిక్త కారణాలు  
కూడా ఆమోదయోగయాం  కాదు. 

అనినే వెలడ్ర్ మెహర్ మెంట్ గంజ్:

ఈ గంజ్  పరాి మాణిక ఫిల్ ల�ట్ గంజ్   కటంటే  శక్తతివంతమెైనది.  ఈ 
వెలడ్ర్ మెహర్  మెంట్ గంజ్  యొకకొ విధులు ఈ క్తరాంద విధంగా 
ఉనానేయి.

వెల్్డర్	ఫిల్	ల్ెట్	గంజ్:	ఆమోదయోగయామెైన ల్మిట్  కొరకు ఫిల్ ల�ట్ 
వెలడ్ర్ పరి ఫెైల్ చెక్ చేయడం కొరకు,  వలెడ్ర్ ఫిల్ ల�ట్ గంజ్ ఉపయోగించి 
ఫిల్ ల�ట్ వెలడ్ర్  ల�గ్ సెైజు  కొరకు చెక్ చేయబడుతుంది.  అలాగ్న 
వలెడ్ర్ ఫేస్ ఎడెజాస్టా  మెంట్    ను  పో లచుడం దావార్ా కూడా వెల్డ్  ఫేస్ లో 
కాంక్నవావ్ ను గుర్ితించాల్.  గంజ్..  (పటం 1)

చ్ూపించ్బడడ్  పటం నెం.1 వెలడ్ర్ ఫిల్ ల�ట్ గంజ్ యొకకొ  సెట్,  
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1 ఫిల్ ల�ట్ యొకకొ ల�గ్ సెైజు ఉపయోగించ్బడుతుంది.

2 కనెవాక్తసిటీ యొకకొ ఆమోదయోగయామెైన పర్ిమాణం.

3 కాంకానికీ యొకకొ ఆమోదయోగయామెైన పరి్మాణం.

4 బటటా వెలడ్ర్ పెై ఆమోదయోగయామెైన ఉప బల ఎతుతి

గంజ్ లు స్ాటా రా ప్ ను కల్గి  ఉంటాయి, వీటిని  ఫిల్ ల�ట్ ఉపయోగించిన  
బటటా వెలడ్ర్ కొరకు  ఉపయోగించిన ప్యస యొకకొ స్ా్థ నానినే బటిటా  తగిన 
విధంగా మారచువచ్ుచు. 

ఇది బలోడ్ ను కల్గి ఉంటుంది, దీని అమర్ిక వెలడ్ర్ ప్యస ఉపర్ితలానిక్త 
అనుగుణంగా సరుదే బాటు చేయబడుతుంది.

(పటం 1) లో  చ్ూపించిన  విధంగా   లా క్తంగ్ సూ్రరూలను వలెడ్ర్ 
ప్యసపెై ఉంచిన  తరువాత బలోడ్ కొలత రకానినే బటిటా  కొలతను 
నిర్ణయించ్డానిక్త తగిన విధంగా బ్గించ్బడుతుంది. 

1	 	ఫిల్	ల్ెట్	వెల్్డర్		యొక్్క	కాల్ు			పరిమాణం:	   ఫిల్ ల�ట్ వలెడ్ర్ 
ల�గ్ పర్ిమాణానినే నిర్ణయించ్డానిక్త  స్ాలో ట్  ను వెలడ్ర్ యొకకొ 
బొ టనవేలుకు వయాతిర్్నకంగా ఉంచ్ుతారు (పటం 2) 

పటంలో చ్ూపించిన  విధంగా పాయింటర్ బలోడ్ ను కదిల్ంచినప్పపుడు, 
మర్ొక ఉమమాడి సంఖ్యా యొకకొ ముఖ్ంపెై ఉంటుంది. 

గారా డుయాయిేషన్ స్ాకొల్ యొకకొ  సహ-సంభవం ఫిల్ ల�ట్ జైార్ీ చేసిన 
కాలు కొలతను నిరవాచిసుతి ంది.

2	 క్నెవాకిస్టీ	యొక్్క	ఆమోదయోగయామెైన	పరిమాణం:	    కనెవాక్తసిటీ  
యొకకొ ఆమోదయోగయామెైన పర్ిమాణానినే నిర్్లధించ్డానిక్త,   45° 
కోణ భుజైాలను కల్గి ఉననే గ్నజ్  యొకకొ  స్ాటా క్ భాగానినే కీళ్లో  యొకకొ  
ర్�ండు సభుయాలను (పటం 3) లో చ్ూపించిన విధంగా ఉంచ్ుతారు. 

వెల్డ్ంగ్  యొకకొ  ముఖ్ానినే తాకడానిక్త  డూయా పాయింటర్ బలోడ్ ను 

సెలలో డింగ్ చేసినప్పపుడు, ఉప బలం యొకకొ సంక్తలోషటాతను నిర్ణయిసుతి ంది.

3	 క్నెవాకిస్టీ	యొక్్క	 ఎసిస�పట్బుల్	 పరిమాణం: కనెవాక్తసిటీ యొకకొ 
ఆమోదయోగయామెైన పర్ిమాణానినే  నిర్ణయించ్డానిక్త, కీళ్లో    యొకకొ   
ర్�ండు భాగాలను తాక్న 45° కోణ భుజైాలను కల్గి ఉననే గంజ్   యొకకొ 
స్ాటా క్ భాగానినే పటం 4 లో చ్ూపించిన విధంగా ఉంచారు.

పాయింటర్ బలోడ్ ను  వెల్డ్ంగ్ యొకకొ   ముఖ్ానినే  తాకడానిక్త సెలలో డ్ 
చేసినప్పపుడు,  పటం 4 లో చ్ూపించిన విధంగా వెలడ్ర్ ప్యసను 

నింపడం  వలలో  ఏరపుడే  కాంకావిటీని నిర్ణయిసుతి ంది.

4	 	బటట్ 	వెల్్డర్		పై�ై	ఆమోదయోగయామెైన	ఉప	బల్	ఎత్తతు : బటటా వెల్డ్   పెై  
ఉప బల ఎతుతి  యొకకొ ఆమోదయోగయామెైన పర్ిమాణానినే గుర్ితించ్ండి, 
గంజ్  యొకకొ  స్టపుడ్ భాగం, చ్దునెైన భాగం 

పటం 5 లో  చ్ూపించిన   విధంగా  బటటా వలెడ్ర్ యొకకొ ర్�ండు  
పరి్మాణాలోలో నెైనా కతితిర్ించాల్, పాయింటర్ బలోడ్ ను దిగువకు సెలలో డ్ 
చేయడం దావార్ా బటటా వెలడ్ర్ పెై ఉంచిన ఉప బలానినే తాకవచ్ుచు.

గారా డుయాయిేట్ స్ాకొల్ యొకకొ  సహ-సంభవం వలెడ్ర్ ప్యస  యొకకొ 
ఆమోదయోగయామెైన ఉప బల ఎతుతి ను   నిర్ణయిసుతి ంది. 

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.6.116	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం1.6.117కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	GTAW	&	GMAW

వెల్్డ 	 కావాల్ఫ�ై	 మరియు	 ఇనెస్పెక్షన్	 విజువల్	 తనిఖీల్ు	 (Weld	 Qualify	 and	 Inspection	 Visual	
Inspections)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
•	 వెల్్డంగ్	అర్్హతల్ు	మరియు	తనిఖీ	యొక్్క	ఆవశ్యాక్తను	పైేర్క్కనండి
•	 సాధ్ధర్ణ	వెల్్డంగ్	శిక్షక్ుల్ను	అధిగమించడ్ధనికి	నిర్వాహించే		అర్్హత	తనిఖీని	వివరించండి.	
•	మంచి	మరియు	ల్ోపభ్లయిషట్మెైన	వెల్్డంగ్	ల్	ర్ూపానిని	వివరించండి.			

పరిచయం

వెల్డ్ంగ్ సటా రాకచుర్ లో వెల్డ్ంగ్ జైాయింట్ (ఉదా. బ్రిడ్జా )  కొనినే సేవా 
సంబంధిత స్ామర్ా్థ యులను  కల్గి ఉంటుందని భావిసుతి నానేరు  . వెల్ 
డెడ్ జైాయింట్ స్ాధారణంగా వివిధ రకాల లోడింగ్ ను మోయడానిక్త 
అవసరం    అవ్పతుంది, ఇది స్ాధారణ లేదా సంక్తలోషటా  సవాభావం   
యొకకొ  ఒతితిడిక్త  లోబడి ఉంటుంది, ఇది దాని ఉపర్ితలం వల� మంచి 
లేదా చెడుగా   కనిపసిుతి ంది.

వెల్్డంగ్	అర్్హత	మరియు	తనిఖీ:

కావలసిన గుణాలు లేదా లక్షణాలు ఉనానేయని ధృవీకరి్ంచ్డం కొరకు 
తయార్ీ యొకకొ పరిక్తరాయలు మర్ియు ఉతపుతితిని పరి్శీల్ంచ్డంతో 
తనిఖీ సంబంధం కల్గి ఉంటుంది.

కొనినే సందర్ాభాలోలో  తనిఖీ ప్యర్ితిగా గుణాతమాకంగా  ఉంటుంది 
మర్ియు  వెల్డ్ంగ్  కీళ్లో   యొకకొ ఉపర్ితల లోపాల యొకకొ దృశయా 
పర్ిశీలనను మాతరిమే కల్గి ఉంటుంది.  ఇతర సందర్ాభాలోలో   , 
అవసరమెైన సెపుసిఫిక్నషన్ నెరవేరుతుంది లేద్య  తెలుసుకోవడానిక్త 
తనిఖీ సంక్తలోషటామెైన పరీ్క్ష యొకకొ పనితీరును కల్గి ఉండవచ్ుచు.     
మోరవెైప్ప, మెకానికల్ వంటి నిర్ిదేషటా  లక్షణాల  పర్ిమాణాతమాక   
కొలతను నిర్ణయించ్డానిక్త ఆపర్్నషన్ యొకకొ భౌతిక పనితీరు (టెస్టా)  
ను పరితేయాకంగా సూచించ్ండి, ఇది తరువాత వివర్ించ్బడుతుంది.

టసెిటాంగ్ నాణయాతను నిర్ణయించ్డం, అనంగా ఫ్ల్తం  యొకకొ   
అంతర్ార్ా్థ నిక్త సంబంధించిన వాసతివాలను కనుగొనడం లక్షయాంగా 
పెటుటా కుంది, అయితే తనిఖీ స్ా్థ పిత పరిమాణాల అనువరతినం దావార్ా 
పర్ిమాణానినే నిమంతిరించాలని భావిసుతి ంది  మరి్యు నాసిరకం  
ఉతపుతితిని తిరసకొర్ించే   ఆలోచ్నను కల్గి ఉంటుంది. 

1	 పో ర్	సిటీ		:	 ఇది వెల్డ్ంగ్ మెటల్ ఘనీ కరణ సమయంలో వెలువడే 
వాయువ్పల సంయోగం.

2	 సాలు గ్	చేరి	క్ల్ు:		ఆక�ైసిడులో  మర్ియు లోహిత ఘన పదార్ా్థ లు వెలడ్ర్ 
మెటల్ లో లేదా బేస్ మెటల్ మరి్యు ఉపయోగించిన లోహం 
మధయా చికుకొకుపో తాయి.

3	 అతివాయాపైితు : బేస్ మెటల్ యొకకొ ఉపర్ితలంపెై ఫ్్యయాజ్ 
పర్ిమితులను దాటి విసతి రి్ంచే కలపని లోహం యొకకొ అదనప్ప 
లేదా అధిక పరివాహం.

4	 కాల్					బొ టనవేల్ు	పగుళ్్లలు :	బేస్ మెటల్ మరి్యు వలెడ్ర్ మెటల్  
యొకకొ వెల్డ్ంగ్ జైాయింట్ వదదే  బొ టనవేలు  ఉననే  పరిదేశంలో 

పగుళ్్లలో   ఏరపుడతాయి.   ఇది ర్్నఖ్ాంశ లేదా టరాి న్సి వర్సి క్నబుల్ ను 
విభజించ్వచ్ుచు.

5	 	 సంలీనం	 ల్ేక్పో వడం:   ఇది అసంప్యరి్తి గా లేదా పాకి్కంగా 
కరగడం మర్ియు వెలడ్ర్ మెటల్ యొకకొ కల్క.

6	 ర్ూట్	పగుళ్్లలు :  ఉపయోగించిన ఉమమాడి  యొకకొ మ్రలం  వదదే  
పగుళ్్లలో  ఏరపుడతాయి. 

7	 అండర్	పూస	పగుళ్్లలు :	ఇది బేస్ మెటల్ క్తంద, సరి్గా్గ  ఉపయోగించ్ని 
లోహం వలలో , వేడి పరిభావిత పరాి ంతంలో సంభవిసుతి ంది, 

8	 వేడ	ిపగుళ్్లలు : కర్ికని దశ నుండి శీతల కరణ సమయంలో ఇది 
అధిక ఉష్ో్ణ గరాత వదదే   సంభవిసుతి ంది.

9	 ఇద్ి	వెల్్డర్:	   అంచ్ున  బేస్ మెటల్  గా కరి్క్త  వలెడ్ర్ మెటల్ తో  
నిండబడిన మచ్చు లేదా నిరంతర గాడి.

సాధ్ధర్ణ	వెల్్డంగ్	తపుపెల్ు	(ల్ోపాల్ు)

10	ట్య్ర న్స్	వర్స్	కరాా క్:	  వెలడ్ర్ ప్యస అంతటా బేస్    మెటల్ మర్ియు  
వెలడ్ర్ యొకకొ వెలడ్ర్  జైాయింట్  యొకకొ పరిదేశంలో  ఈ పగుళ్్లలో  
ఏరపుడతాయి. 

11	గేరాటర్: ఇది పటంలో చ్ూపించిన విధంగా వలెడ్ర్ ప్యసలోక్త 
విసతి రి్ంచిన కుహరం యొకకొ ఉపర్ితలం.

12	రేఖాంశ్		పగుళ్్లలు : వెలడ్ర్ సల్మ్ ముఖ్ం వెంట బేస్  మెటలమా 
రి్యు వెల్డ్  మెటల్ యొకకొ వలెడ్ర్ జైాయింట్ ఉననే పరిదేశంలో  
పగుళ్్లలో  కవర్ చేయబడతాయి. 

13	HAZ	-	ఉష్ణ 	ప్రభ్్యవిత	ప్ార ంతం:	 కర్ికని  బేస్        మెటల్  యొకకొ 
వెైశ్ాలయాం మర్ియు వెల్డ్ంగ్ హీట్ దావార్ా పరిభావితమయిేయా దాని 
సూక్షమా నిర్ామాణ లక్షణాలు.
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వెల్్డర్	గేర్	మరియు	ద్్ధని	ఉపయోగాల్ు(Weld	gauger	and	its	uses)

ల్క్ష్యాల్ు	:		ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
•	 వెల్్డంగ్	గేజ్	యొక్్క	ర్కాల్ను	పైేర్క్కనండి
•	 వెల్్డర్	ఫిల్	ల్ెట్	గంజ్	వద్ద 	ఉపయోగాల్ను	వివరించండి.
•	 AWS	ర్క్ం	వెల్్డర్	మెహర్	మెంట్	గంజ్	యొక్్క	ఉపయోగాల్ను	వివరించండి.

వెల్్డంగ్			గేర్: పరి ఫెైల్ కల్గిన,    గటిటాపడి, టెంపరుగా చేయబడిన, కరాా పింగ్ 
అమర్ికతో   గిటారుగా  ఉండే  వయాక్తతిగత ఆకుల సమ్రహం,  బటటా 
వెల్డ్ంగ్ డ్యలో  వెలడ్ర్ ఉప బలం యొకకొ కాలు పరి్మాణానినే కొలవడానిక్త 
గంజ్ ఉపయోగించ్బడుతుంది, (కా క్నవ్ మరి్యు కా క్నవ్ మరి్యు    
ఫిల్ ల�ట్ వెలడ్ర్   విషయంలో కాన్ వెక్సి మరి్యు)   నిర్ామాణం యొకకొ 
కాంపొ నెంట్ యొకకొ   పర్ిమాణ ఆవశయాకతను తీరచుడానిక్త  సర్�ైన 
వెల్డ్ంగ్ ఉండేలా చ్ూసుకోవడం కొరకు, పెైన పేర్ొకొననే ఫ్టచ్రలో కొరకు 
వెలడ్ర్ జైాయింట్ లు తరచ్ుగా చెక్ చేయబడతాయి.      కూల్ంగ్ 
పరిమాణాల కొరకు తనిఖీ చేయబడడ్  సేటాజ్ ఇన్ ససెపునషిన్ అవసరం 
అవ్పతుంది మర్ియు మెరుగ�ైన నాణయాతా పరిమాణాలను స్ాధించ్డం 
కొరకు   వెలడ్ర్ గంజ్ ని ఉపయోగించ్డం అతయాంత  సముచితమెైన 
తనిఖీ  పరిక్తరాయ.    వెలడ్ర్ పరి ఫెైల్ మరి్యు దాని అవసరమెైన ప్యస 
పర్ిమాణానినే తనిఖీ చేయడానిక్త వెలడ్ర్ గంజ్ వెలడ్ర్ రకం సెక్షన్ లోని 
వెలడ్ర్ యొకకొ ఒక వర్ా్గ నిక్త   చెందినది. 

• వెల్డ్  ఫిల్ ల�ట్ గంజ్ (పటం 1)

• AWS రకం వెలడ్ర్ మెహర్ మెంట్ గంజ్ (పటం 2)

వెల్్డర్			ఫిల్	ల్ెట్	గంజ్:	ఆమోదయోగయామెైన ల్మిట్ కొరకు ఫిల్ ల�ట్ 
వెలడ్ర్ పరి ఫెైల్ చెక్ చేయడం కొరకు,  వలెడ్ర్  ఫిల్ ల�ట్ గంజ్ ఉపయోగించి  
ఫిల్ ల�ట్ వెలడ్ర్  ల�గ్ సెైజు  కొరకు  చెక్ చేయబడుతుంది.     అలాగ్న 
గంజ్  ను సరుదే బాటు చేసే  వెల్డ్ంగ్ ముఖ్ానినే పో లచుడం దావార్ా కూడా 
వెల్డ్ంగ్ ముఖ్ానినే గుర్ితించాల్. (పటం 1)

చ్ూపించ్బడడ్  పటం నెం.1 వెలడ్ర్ ఫిల్ ల�ట్ గంజ్ యొకకొ  సెట్,  
ఇవి మెటిరిక్ మర్ియు సమానమెైన అంగుళ్ం  పరిమాణంతో మార్కొ 
చేయబడతాయి.  కొలత బలోడ్   సెటాయిన్ ల�స్ స్టటాలలో తో తయారు 
చేయబడింది మరి్యు తదనుగుణంగా కాలు పర్ిమాణం మర్ియు 
వెలడ్ర్ ముఖ్ం యొకకొ సంకోచానినే తనిఖీ చేయడానిక్త ఎండ్ 
ప్యరతివ్పతుంది.  (పటం 2)

కాలు పర్ిమాణాలలో ఒకటి చిననేది అయితే, వెల్డ్ంగ్ పర్ిమాణం 
తకుకొవగా ఉంటుంది, మర్ియు ఇది ఆమోదయోగయాం కాదు, (పటం 
3)

అలాగ్న తకుకొవ కాంక వింగ్ ఫేస్ టు ఫేస్ ర్ీ-వెల్డ్ంగ్ కొలవడానిక్త మధయా 
అంతర్ానినే చ్ూప్పతుంది మరి్యు ఇది కూడా ఆమోదయోగయాం 
కాదు.     

వెలడ్ర్  యొకకొ గొంతు మందం తకుకొవగా ఉండటానిక్త కారణాలు  
కూడా ఆమోదయోగయాం  కాదు. 

అనిని	వెల్్డర్	మెజర్మ్మంట్	గేజ్

ఈ గంజ్  పరాి మాణిక ఫిల్ ల�ట్ గంజ్   కటంటే  శక్తతివంతమెైనది.  ఈ 
వెలడ్ర్ మెహర్  మెంట్ గంజ్  యొకకొ విధులు ఈ క్తరాంద విధంగా 
ఉనానేయి.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.6.117	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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1 ఫిల్ ల�ట్ యొకకొ ల�గ్ సెైజు ఉపయోగించ్బడుతుంది.

2 కనెవాక్తసిటీ యొకకొ ఆమోదయోగయామెైన పర్ిమాణం.

3 కాంకానికీ యొకకొ ఆమోదయోగయామెైన పర్ిమాణం.

4 బటటా వెలడ్ర్ పెై ఆమోదయోగయామెైన ఉప బల ఎతుతి

గంజ్ లు స్ాటా రా ప్ ను కల్గి  ఉంటాయి, వీటిని  ఫిల్ ల�ట్ ఉపయోగించిన  
బటటా వెలడ్ర్ కొరకు  ఉపయోగించిన ప్యస యొకకొ స్ా్థ నానినే బటిటా  తగిన 
విధంగా మారచువచ్ుచు. 

ఇది బలోడ్ ను కల్గి ఉంటుంది, దీని అమరి్క వెలడ్ర్ ప్యస ఉపర్ితలానిక్త 
అనుగుణంగా సరుదే బాటు చేయబడుతుంది.

(పటం 1) లో  చ్ూపించిన  విధంగా   లా క్తంగ్ సూ్రరూలను వలెడ్ర్ 
ప్యసపెై ఉంచిన  తరువాత బలోడ్ కొలత రకానినే బటిటా  కొలతను 
నిర్ణయించ్డానిక్త తగిన విధంగా బ్గించ్బడుతుంది. 

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.6.117	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం1.6.118కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	GTAW	&	GMAW

విజువల్	ఇన్	సస�పెన్షన్	కిట్	ల్ు		మరియు	గేజ్	ల్ు	(Visual	Inspection	Kits	and	Gauges)
ల్క్ష్యాల్ు:			ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు 
• వెల్్డంగ్		అర్్హతల్ు	మరియు	తనిఖీ	యొక్్క	ఆవశ్యాక్తను	పైేర్క్కనండి
•	 సాధ్ధర్ణ	వెల్్డంగ్	శిక్షక్ుల్ను	అధిగమించడ్ధనికి	నిర్వాహించే		అర్్హత	తనిఖీని	వివరించండి.	
• మంచి	మరియు	ల్ోపభ్లయిషట్మెైన	వెల్్డంగ్	ల్	ర్ూపానిని	వివరించండి.			

నియమం
దృశయా తనిఖీలో   ఇమిడి ఉననే పరాి థమిక విధానం పర్ీక్ష  నమ్రనాను  
కాంతితో వెల్గించ్డం, స్ాధారణంగా కనిపించే పరాి ంతంలో. 
దీనిక్త టసెటార్ యొకకొ సర్�ైన కంటి చ్ూప్ప కూడా అవసరం.    పరీ్క్ష 
నమ్రనా యొకకొ ఉపర్ితలం తనిఖీక్త ముందు  గ�ంతగా శుభరిం 
చేయబడుతుంది  , ఇకకొడ పర్ీక్ష నమ్రనాను  అదాదే లు, భ్రతదాదే లు 
వంటి ఆపిటాకల్  ఉపకరణాల  సహాయంతో నగనే కంటి (లేదా) 
ఉపయోగించి పరికాశించి తనిఖీ చేస్ాతి రు.  మెైకోరా స్ోకొ ప్ లు (లేదా) 
వీడియో క�మెర్ాలు.
విజువల్	టెసిట్ంగ్	ఆవశ్యాక్తల్ు
•  విజువల్ టీ ఎస్ టెసిటాంగ్  అవసర్ాలు స్ాధారణంగా మ్రడు 
పరాి ంతాలపెై ఆధారపడి ఉంటాయి.
• తనిఖీ చేసుతి ననే పరాి ంతం  ఇనెసిపెకటార్ కు అడడ్ంక్తగా ఉంద్య  లేద్య 
తనిఖీ  చేయడానిక్త.  ల�ైట్ మీటర్ ఉపయోగించి నమ్రనాపెై పడే 
కాంతి మొతాతి నినే తనిఖీ చేయడానిక్త.
గురితుంచబడిన	ల్ోపాల్ు
• పగుళ్్లలో  ఉండటం లేదా లేకపో వడం, తుప్పపు పొ ర, పగుళ్లో  స్ా్థ నం.
• నింపని బ్లాలు మర్ియు   వెల్డ్ంగ్ భాగాల రూప్పర్్నఖ్లు.
• ఉపర్ితల సచిఛిదరిత మర్ియు భాగం యొకకొ స్ాధారణ సి్థతి.
• జైత భాగాలు తప్పపుగా అమరచుడం.
దృశ్యా	తనిఖీల్ో	ఉపయోగించే	ఆపైిట్క్ల్	ఎయిడ్స్
అదాదే లు, మాగినేఫైెయింగ్ గాలో సెస్., మెైకోరా స్ోకొ ప్ లు., బో ర్ స్ోకొ ప్., 

ఎండ్యస్ోకొ ప్., ఫ్ెలో క్తసిబుల్ ఫెైబర్, ఆపిటాక్ బో ర్ స్ోకొ ప్. టెల్స్ోకొ ప్, హో లోగరాఫ్ట 
సరూకొయుట్ టెల్విజైన్ (CCTV) ససిటామ్.
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.7.119-120	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	తనిఖీ	&	టెసిటింగ్

పై�రెషర్	వెల్్డంగ్	కోడ్	ల్ు	మరియు	స్్టటి ండర్్డస్	(IBR,	ASME	మొదల్�ైనవి)	(Pressure	Welding	Codes	
and	Standards	(IBR,	ASME	etc.))
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
∙	 బ్యయిల్ర్	మరియు	పై�రెషర్	వెసల్	కోడ్	నల్ు	వివరించండి.

ASME	 బ్యయిల్ర్	మరియు	 పై�రెషర్	 వెసల్	 కోడ్స్	 (BPVC)	యొక్్క	
విభ్్యగ్టల్ు

ఈ క్్రరింద జాబితాలో ఎఎస్ఎంఇ     తయారు చేసి ప్్రచుర్ించిన  
అత్యంత విస్్త తృతంగా ఉప్యోగించే బాయిలర్ అండ్ ప్్ర్రజర్ వసె్ల్ క్ోడ్స్ 
(బిసిబిసి) ఉన్ానాయి. 

స్రక్షన్ 1 - ప్వర్ బాయిలర్స్ నిర్ామాణ  నియమాలు స్రక్షన్ 

2 -  మెటీరి్యల్స్

∙ పార్ట్ ఎ ఫరర్స్ మెటరీ్ియల్ స్రపెసిఫిక్ేషనులో

∙ పార్ట్ బి న్ాన్ ఫరర్స్ మెటీర్ియల్ స్రపెసిఫిక్ేషనులో

∙ వెల్్డింగ్, ర్ాడ్ లు,  ఎలక్ోట్రో  డ్ లు మర్ియు ప్ిలలో ర్ మెటల్స్ క్ొరకు 
పార్ట్ C స్రపెసిఫిక్ేషన్ లు

∙ పార్ట్ డి లక్షణాలు

స్రక్షన్ III -  న్య్యక్్రలోయర్ ఫ్రసిల్టీ క్ాంపో న్ెంట్ ల నిర్ామాణం క్ొరకు  
 నియమాలు.

డివిజన్ 1 మర్ియు 2 క్ొరకు స్బ్ స్రక్షన్ NCA సాధారణ ఆవశ్్యకతలు

డివిజన్	1

∙ స్బ్ స్రక్షన్ NB క్ాలో స్ 1 క్ాంపొ న్ెంట్ లు

∙ స్బ్ స్రక్షన్ NC క్ాలో స్ 2 క్ాంపొ న్ెంట్ లు

∙ స్బ్ స్రక్షన్ ND క్ాలో స్ 3 క్ాంపొ న్ెంట్ లు

∙ స్బ్ స్రక్షన్ NE క్ాలో స్ MC క్ాంపొ న్ెంట్ లు

∙ స్బ్ స్రక్షన్ NF మద్దతులు

∙ స్బ్ స్రక్షన్ NG క్ోర్ స్పో ర్ట్ స్ట్ ్రక్చర్ లు

∙  ఎల్వేటెడ్ టెంప్రే్చర్ స్ర్్వవీస్ లో స్బ్ స్రక్షన్ NH క్ాలో స్ 1 క్ాంపొ 
న్ెంట్ లు

డివిజన్	2

క్ాంక్్రరిట్ కంటెైన్ెమాంట్ క్ొరకు క్ోడ్

డివిజన్	3

ఖరు్చ చేసిన అణు ఇంధనం మర్ియు హై�ై-లెవెల్ ర్ేడియో ధారి్మాక 
ప్దార్ాథా లు  మరి్యు వ్యర్ాథా ల  నిలవీ మర్ియు రవాణా పా్యక్ేజింగ్  
క్ొరకు కంటెైన మెంట్ సిస్ట్మ్ లు.

స్రక్షన్ IV  - హంటింగ్ బాయిలరలో నిర్ామాణానిక్్ర నియమాలు.  

స్రక్షన్ V  - న్ాన్ డిటెక్్రట్వ్ ఎగాజా మిన్ేషన్.

స్రక్షన్ VI  - హంటింగ్ బాయిలరలో స్ంరక్షణ మరి్యు ఆప్రే్షన్  
    క్ొరకు  సిఫారుస్ చేయబడ్్డి  నియమాలు.

స్రక్షన్ VII  -  ప్వర్  బాయిలరలో స్ంరక్షణ  క్ొరకు సిఫారుస్         
     చేయబడ్్డి   మార్గదర్శక్ాలు.

స్రక్షన్ VIII - ప్్ర్రషర్ వెస్ల్స్  నిర్ామాణానిక్్ర  స్ంబంధించిన       
    నియమాలు.

విభాగం 1  - పీ్డ్న న్ౌకలు.

డివిజన్ 2  - ప్్ర్రషర్్వవీ స్ల్స్ డివిజన్ కు ప్్రతా్యమానాయ          
                  నిబంధనలు  

నిర్ామాణానిక్్ర3 - ప్్రతా్యమానాయ నిబంధనలు అధిక పీ్డ్న న్ౌకలు

స్రక్షన్ 9       - వెల్్డింగ్ అండ్ బ్ర్ర జింగ్ అర్హతలు.  

స్రక్షన్ X      - ఫ్రైబర్-ర్్వఇన్్ఫఫోర్స్డ్ పాలో సిట్క్ ప్్ర్రషర్ న్ౌకలు[మారు్చ]

స్రక్షన్ XI      - న్య్యక్్రలోయర్  యొక్క  ఇన్ స్ర్్వవీస్ తనిఖీ క్ొరకు  
                   నియమాలు ప్వర్ పాలో ంట్.

స్రక్షన్ 12    - రవాణా యొక్క నిర్ామాణం మరి్యు నిరంతర 
                  సేవ క్ొరకు నియమాలు 

విస్త తృతంగ్ట	ఉపయోగించే		కొనిని	బిసిబిసి	విభ్్యగ్టల్	సంక్ిప్త 	పరిచయం

స�క్షన్	I	- స్రక్షన్ నిర్ామాణం  క్ొరకు ఆవశ్్యకతలను తెల్యజేస్ు్త ంది. 

∙ ప్వర్ బాయిలరులో , ఎలక్్రట్రోక్ బాయిలరులో , మినియిేచర్ బాయిలరులో

∙ హీైట్ ర్ికవర్్వ సీట్మ్ జనరే్టరులో  (HRSG)

∙ లోక మోటివ్, పో రట్బుల్ మరి్యు ఫ్ార క్షన్ రకంలో ఉప్యోగించే  
ప్వర్ బాయిలరులో

∙ అధిక-ఉష్ోణో గరిత నీటి ట్య్యబ్ బాయిలరులో

∙ సేట్షనర్్వ స్ర్్వవీస్ులోలో   ఉప్యోగించాల్స్న క్ొనినా ఫ్రైర్ ప్్ర్రషర్  న్ౌకలు. 

స�క్షన్	 II - ప్్రతే్యకంగా మెటరీ్ియల్స్  మరి్యు వాటి స్రపెసిఫకి్ేషన్  
లకుమ అంక్్రతం చేయబడింది. ఈ స్రపెసిఫికే్షనలోలో  క్్వమికల్ మరి్యు 
మెక్ానికల్   ప్ార ప్ర్్వట్స్ మరి్యు ఇతర అవస్రమెైన  వివర్ాలు 
ఉంటాయి.   ఇందులో పార్ట్ ఎ, పార్ట్ బి, పార్ట్ సి, పార్ట్ డి  అన్ే న్ాలుగు 
భాగాలు  ఉంటాయి.

ప్టర్టి	ఎ	-	ఫరర్స్	మెటీరియల్	స�పెసిఫికేషన్లలు

ప్్ర్రషర్ వెస్ల్స్ నిర్ామాణంలో ఉప్యోగించడానిక్్ర అనువెైనది.   ఈ 
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భాగంలో ఇవవీబడిన  స్రపెసిఫిక్ేషనులో  యాంత్్రక లక్షణాలు, ఉషణో  
చిక్్రతస్, వేడి మర్ియు ఉతపెత్్త  రసాయన కూరుపె మరి్యు విశ్్లలోషణ, 
ప్ర్్వక్ష నమూన్ాలు మరి్యు  ప్ర్్వక్షా ప్ద్ధతులను  అందసిా్త యి. 
ఇవి ‘ఎస్ ఎ’ స్ంఖ్యల దావీర్ా  గురి్్తంచబడ్తాయి మర్ియు ఎఎస్ఐ 
టిమ్ స్రపెసిఫిక్ేషన్  లలో  ప్్రచుర్ించబడిన వాటితో స్మానంగా లేదా 
స్మానంగా ఉంటాయి.

ప్టర్టి	బి-న్ధన్	ఫరర్స్	మెటీరియల్	స�పెసిఫికేషన్లలు

ఇది న్ానె్ఫోరస్ మెటీర్ియల్స్ క్ోస్ం స్రపెసిఫిక్ేషన్ లను అందిస్ు్త ంది.  
ఈ భాగంలో  ఇవవీబడ్్డి  స్రపెసిఫిక్ేషన్ లు యాంత్్రక లక్షణాలు, ఉషణో  
చిక్్రతస్, ఉషణోం మరి్యు ఉతపెత్్త  రసాయన కూరుపె మర్ియు విశ్్లలోషణ, 
ప్ర్్వక్ష నమూన్ాలు మరి్యు   ప్ర్్వక్షా ప్ద్ధతులను తెల్యజేసా్త యి. 
అవి SB స్ంఖ్యల దావీర్ా  స్్యచించబడ్తాయి మర్ియు ASTM 
స్రపెసిఫిక్ేషన్  లోలో  ప్్రచురి్తమెైన  వాటితో స్మానంగా లేదా స్మానంగా 
ఉంటాయి. 

ప్టర్టి	సి	-	వెల్్డంగ్	ర్టడ్	ల్ు,	ఎల్కోటిరో 	డ్		ల్ు	మరియు	పిైల్లు ర్	మెటల్స్	కొరక్ు	
స�పెసిఫికేషన్	ల్ు

ఇది యాంత్్రక లక్షణాలు, ఉషణో  చిక్్రతస్, వేడి మరి్యు ఉతపెత్్త  
రసాయన కూరుపె మర్ియు విశ్్లలోషణ, ప్ర్్వక్ష నమూన్ాలు మర్ియు 
వెల్్డింగ్ ర్ాడ్్లలో , ప్ిలలో ర్ లోహాలు మర్ియు ప్ీడ్న న్ాళాల నిర్ామాణంలో 
ఉప్యోగించే ఎలక్ోట్రో  డ్లో  ప్ర్్వక్షా ప్ద్ధతులను అందిస్ు్త ంది.

 అమరె్ికన్ వెల్్డింగ్ సొ స్రైటీ (ఏడ్బూలో యూఎస్) స్రపెసిఫికే్షనలో    నుంచి 
సేకర్ించిన ఎస్ఎఫ్ఏ నంబరలోతో వీటిని ఏర్ాపెటు చేశ్ారు.

ప్టర్టి	డి-ప్టరె పర్టటిస్	(సంపరెద్్ధయం/మటె్రరెక్)

ఇది  డజి్వైన్ ఒత్్తడి విలువలు, టానిస్ల్ మర్ియు దిగుబడి ఒత్్తడి 
విలువలు మర్ియు ప్దారథా లక్షణాల క్ోస్ం  ప్టిట్కలను అందిస్ు్త ంది.

స�క్షన్	III - ఇది న్య్యక్్రలోయస్ ఫ్రసిల్టీ క్ాంపొ న్ెంట్ ల    నిర్ామాణానిక్్ర 
మార్గదర్శక్ాలను అందిస్ు్త ంది  మర్ియు స్పో ర్ట్ చేస్ు్త ంది, స్రక్షన్ IIIలో 
విభిననా విభాగాలు మర్ియు ఉప్ విభాగాలు ఉంటాయి. 

స�క్షన్	IV	- డిజ్వైన్, ఫా్యబి్రక్ేషన్, ఇన్ స్ట్లేషన్ మర్ియు తనిఖీ హైీటింగ్ 
బాయిలర్ ల క్ొరకు మార్గదర్శక్ాలను అందిస్ు్త ంది,  అటువంటి 
బాయిలర్ లు ప్్రధానంగా దేనిక్్ర ఉప్యోగించబడ్తాయి.

∙ ఆవిరి్ వేడి చేయడ్ం

∙ వేడి నీటి వేడి

∙ వేడి నీటి స్రఫర్ా బాయిలరులో

∙ త్ార గు నీటి హైీటరులో

ఈ బాయిలరులో  తకు్కవ ప్ీడ్న సేవ  క్ోస్ం ఉదే్దశించినవి  మరి్యు 
బొ గు్గ , చమురు,  వాయువు, విదు్యత్ వంటి ఘన లేదా ద్రవ ఇంధన్ాల 
దావీర్ా న్ేరుగా  క్ాల్చబడ్తాయి. 

స�క్షన్	5	- ఈ విభాగానినా డెడిక్ేటెడ్ న్ాన్ డిస్ట్ ్రక్్రట్వ్ టెస్ట్స్ (ఎన్ డెటు) 
అంపారు.  ఇది న్ాన్-డిస్ట్ ్రక్్రట్వ్  ప్ర్్వక్షల  క్ోస్ం అవస్ర్ాలు మరి్యు 
ప్ద్ధతులను అందిస్ు్త ంది. ఇది అధీకతృత ఇన్ెస్పెకట్రలో వివరణాతమాక 
విధులు, తయార్్వ దారు యొక్క ప్ర్్వక్ష బాధ్యత మర్ియు సిబ్బంది 
అర్హత, తనిఖీ మర్ియు ప్ర్్వక్ష యొక్క అవస్ర్ాలను కూడా కల్గి  

ఉంటుంది.   మెటరిీ్యల్, వెల్్డింగ్ మర్ియు ఫా్యబి్రకే్టెడ్  క్ాంపొ నె్ంటలోలో 
ఉననా నిల్ప్ివేతలను    గుర్ి్తంచడానిక్్ర ఈ ప్ర్్వక్షా ప్ద్ధతులు క్్రలకం.   
ఇది స్ంబంధిత అనినా ప్దాల నిఘంటువును కూడా కల్గి ఉంటుంది.

స�క్షన్	 VI - స్రక్షన్ IV ప్్రక్ారం తయారు  చేయబడ్్డి  హంటింగ్ 
బాయిలర్ ల  యొక్క ఆప్ర్ేషన్ మరి్యు మెయింటనె్ెన్స్ క్ొరకు 
మార్గదర్శక్ాలను అందిస్ు్త ంది.

స్రక్షన్ VI అనుబంధ నియంత్రణలు మర్ియు ఆటోమేటిక్ ఫ్య్యయల్ 
బర్ినాంగ్ క్ొరకు మార్గదర్శక్ాలను కూడా కవర్ చేస్ు్త ంది.

స�క్షన్	VII	-  ప్వర్ బాయిలరలో ఆప్ర్ేషన్,  మెయింటనె్ెన్స్ మర్ియు 
తనిఖీ క్ొరకు మార్గదర్శక్ాలను అందిస్ు్త ంది. ప్వర్ బాయిలరలో 
యొక్క స్ురకి్తమెైన మర్ియు విశ్వీస్నీయమెైన ఆప్ర్ేషన్ కు 
న్ేరుగా బాధ్యత వహైించే స్హాయక ప్ర్ికర్ాలు మర్ియు ఉప్కరణాల    
నిరవీహణకు అవస్రమెైన    మార్గదర్శక్ాలను కూడా ఇది కల్గి 
ఉంటుంది. 

స్రక్షన్ VII    ప్రి్ధిలోక్్ర వచే్చ  బాయిలరులో  సేట్షనర్్వ, పో రట్బుల్ మర్ియు 
ఫ్ార క్షన్ రకం బాయిలరులో , క్ానీ లోక మోటివ్ మరి్యు హై�ై-టెంప్ర్ేచర్ 
వాటర్  బాయిలరులో , హంటింగ్ బాయిలరులో  (స్రక్షన్ 6), మర్ియు 
న్య్యక్్రలోయస్ ప్వర్ పాలో ంట్ బాయిలరులో  (స్రక్షన్ XI) క్ాదు.

స�క్షన్	VIII - ఇది ప్్ర్రషర్ వసె్ల్స్  యొక్క డజి్వైన్, ఫా్యబి్రకే్షన్, టెసిట్ంగ్, 
ఇన్ స్స్రపెన్షన్ మరి్యు స్రి్ట్ఫిక్ేటని  క్ొరకు స్విస్్తర మార్గదర్శక్ాలను 
అందిస్ు్త ంది (క్ాల్్చన మరి్యు క్ాల్్చనవి ర్్వండ్్య).  స్రక్షన్ 8 లో 
మూడ్్ల ఉంటాయి.

డివిజన్ 1, డివిజన్ 2,  డివిజన్ 3 

డివిజన్	1 - 15 ప్ిఎస్ (100 క్్వడ్ప్ి) కటంటే ఎకు్కవ అంతర్గత లేదా 
బాహ్య ప్ీడ్న్ాల  వద్ద   ప్నిచేసే ప్ీడ్న న్ౌకల రూప్కలపెన, తయార్్వ, 
తనిఖీ, ప్ర్్వక్ష మర్ియు ధతృవీకరణ క్ోస్ం డివిజన్ మార్గదర్శక్ాలను 
అందిస్ు్త ంది.

విభ్్యగం	2	- ఇది ప్ీడ్న న్ాళాల క్ోస్ం మెటీరి్యల్స్, డజి్వైన్ మర్ియు 
న్ాన్-డిస్ట్ ్రక్్రట్వ్ ప్ర్్వక్ష యొక్క అవస్ర్ాలను అందిస్ు్త ంది. డివిజన్ 
కటంటే డివిజన్ 2 ప్్రమాణాలు కఠినంగా ఉంటాయి 

1 అయినప్పెటిక్్ర, ఇది అధిక ఒత్్తడి తీవ్రత విలువలను 
అనుమత్స్ు్త ంది. డెైటింగ్ ప్ర్ిశ్రిమలో ఉప్యోగించే మానవ 
ఆకు్యప్్రనీస్ ప్్ర్రషర్ న్ౌకలకు కూడా ఈ నియమాలను 
వర్ి్తంప్జేయవచు్చ.

డివిజన్	3 - ఇది అంతర్గతంగా  లేదా బాహ్యంగా  10,000 పి్ఎస్ 
(సాధారణంగా) వద్ద  లేదా  అంతకంటే ఎకు్కవ  ప్ీడ్న న్ాళాలకు  
మార్గదర్శక్ాలను అందిస్ు్త ంది.  1, 2  డివిజనలోలో కూడా గర్ిషట్  పీ్డ్న   
ప్ర్ిమిత్ని క్ోడ్ లో ఎక్కడా ప్ేర్్క్కనలేదు. 

స�క్షన్	9	- ఈ స్రక్షన్ వెల్్డింగ్ మరి్యు బ్ర్రక్్రంగ్ ప్్రక్్రరియలకు స్ంబంధించిన 
అవస్రమెైన మార్గదర్శక్ాలు మరి్యు ఆవశ్్యకతలను కవర్ చేస్ు్త ంది 
(ఇతర బిసిబిసి ప్్రమాణాలకు అనుగుణంగా).    ఇందులో వెల్డిరులో , 
వెల్్డింగ్ ఆప్ర్ేటరులో ,  బ్ర్రజింగ్ ఆప్రే్టరలో అర్హత, ర్్వక్ావీల్ఫిక్ేషను్క 
స్ంబంధించిన మార్గదర్శక్ాలు  కూడా ఉన్ానాయి.  వెల్్డింగ్ మర్ియు 
బ్ర్రక్్రంగ్  క్ొరకు అవస్రమెైన అనినా  అవస్రమెైన, న్ాన్ ఎస్రని్షయల్ 

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.7.119-120	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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మరి్యు స్పి్లోమెంటర్్వ ఎస్రని్షయల్ వరే్ియబుల్స్ కూడా ఇందులో 
ఉంటాయి. 

 స్రక్షన్ 9ని  ఇంక్ా న్ాలుగు భాగాలుగా విభజించారు.  

1 పార్ట్ QG - అందరి్క్్ర సాధారణ ఆవశ్్యకతలను కల్గి  
ఉంటుంది”(ఉదా.  వెల్్డింగ్, బ్ర్ర జింగ్ మరి్యు పాలో సిట్క్ ఫ్య్యజుగా)

2 పార్ట్ QW - వెల్్డింగ్ క్ొరకు ఆవశ్్యకతలను కల్గి ఉంటుంది

3 పార్ట్ QB - బ్ర్ర జింగ్ క్ొరకు ఆవశ్్యకతలను కల్గి ఉంటుంది

4 పార్ట్ QF - పాలో సిట్క్ ఫ్య్యసింగ్  క్ొరకు ఆవశ్్యకతలను కల్గి 
ఉంటుంది.

ర్టస్లకోం-	 వివరణ్ధత్మక్	 స్్టర్టంశం	 కొరక్ు	 ఖండం	 IX	
వెల్్డంగ్	 పరెక్రరియ	 తయార్టతో	 సహా	 స�పెసిఫికేషన్	 (WPS),	
దశల్ు	 తరువ్టత	 కొరక్ు	 తంతుల్	 అర్హత	 నమోద్ల	 (PQR),	
Welder	పనితీరు	అర్హత	పర్టక్ష,	పరిధి	మరియు	పరిమితుల్ు	
మొదల్�ైనవి.	విడిగ్ట	వివరించ్ధరు.

వెల్్డింగ్ పొ ్ర సీజర్   స్రపెసిఫికే్షన్  ర్ాయడ్ంలో  ఇమిడి ఉననా దశ్లను 
తెలుస్ుక్ోవడానిక్్ర, వెల్డిర్ ప్నితీరు అర్హతను అరథాం చేస్ుక్ోవడానిక్్ర, 
ప్నితీరు  మర్ియు ప్్రక్్రరియ అర్హత క్ోస్ం మందం ప్ర్ిమిత్ని అరథాం 
చసే్ుక్ోవడానిక్్ర.

స�క్షన్	XII - ఇది ప్్యర్ి్త శూన్యం  నుండి 3000 ప్ిఎస్ మర్ియు  
వాలూ్యమ్              వరకు ప్ీడ్న్ాల వద్ద  ప్్రమాదకరమెైన వస్ు్త వుల 
రవాణాకు ఉప్యోగించే ప్ీడ్న న్ౌకల నిర్ామాణం మరి్యు నిరంతర 
సేవకు మార్గదర్శక్ాలను అందిస్ు్త ంది.  120 గా్యలనలో  కటంటే ఎకు్కవ.

అతయాంత	విస్త తృతంగ్ట	ఉపయోగించ	ేకొనిని	ASME	పరెమాణ్ధల్	జాబిత్ధ	

CSD 1 - స్వీయంపాకంగా క్ాల్్చన బాయిలర్ ల క్ొరకు    
   నియంత్రణలు మరి్యు భద్రతా ప్రి్కర్ాలు.

B1.1 - యూనిఫ్రైడ్ ఇంచ్ స్్య్రరూ తె్రట్స్ (UN మర్ియు UNR         
    తె్రట్ ఫారం).

B1.20.1  - ప్్రైప్ తె్రట్స్, జనరల్ ప్రపెస్ (అంగుళం).

B16.1 - క్ాస్ట్-ఐరన్ెైపె ప్ పాలో ంట్ లు మర్ియు ఫ్ాలో ంగ్వడ్ 
                  సిటిట్ంగ్ లు.

B16.3 - మలెలో బుల్ఐ రన్ తె్రటెన్ సిటిట్ంగ్స్, తరగతులు 150       
                  మర్ియు 300

B16.4 -  గేరి ఐరన్ తె్రటెన్ సిటిట్ంగ్స్, క్ాలో స్ 125 మర్ియు 250.

B16.5 - ప్్రైప్ పాలో ంట్ లు మర్ియు ఫ్ాలో ంజ్్డి  సిటిట్ంగ్ లు

B16.9 - ఫా్యకట్ర్్వలో తయార్్వైన  సీట్ల్ బటెవీల్్డింగ్ సిటిట్ంగ్ లు

B16.11 - ఫో ర్జ్డ్  సిటిట్ంగ్ లు, సాక్్వట్-వెల్్డింగ్ మర్ియు తె్రట్స్

B16.15 - క్ాస్ట్-బ్ార ంచె్త రె టెన్ సిటిట్ంగ్స్, తరగతులు 125       
   మర్ియు      250

B16.20 - సీట్ల్  ప్్రైప్ పాలో ంట్ ల  క్ొరకు రి్ంగ్-జాయింట్ బాస్ర్కట్  
    లు మరి్యు గూరి ప్ లు

B16.24  - క్ాస్ట్ క్ాప్ర్ అలాలో యేి ప్్రైప్ పాలో ంట్ లు మర్ియు  
   ఫ్ాలో ంగ్వడ్ సిటిట్ంగ్ లు

B16.25 - బటెవీల్్డింగ్   ముగింప్ులు

B16.28 - ష్ార్ట్  ర్ేడియస్ మోచేతులు మర్ియు ర్ాడ్్లలు  
    కల్గిన  సీట్ల్ బటెవీల్్డింగ్ 

B16.34 - వాల్వీ  లు ఫ్ాలో ంగ్వడ్, తె్రటెన్ మరి్యు వెల్్డింగ్ ఎండ్ 
B16.42 - డ్క్్వటట్ల్ఐ రన్ ప్్రైప్ పాలో ంట్ లు మర్ియు ఫ్ాలో ంజ్వడ్
        సటిిట్ంగ్స్,  తరగతులు 150 మరి్యు 300

B16.47 -  లార్జా డ్యామీటర్ సీట్ల్ పాలో ంట్ లు, 
     NPS 26 దావీర్ా NPS 60

B18.2.2  - సే్కవేర్ మరి్యు హక్స్ టన్స్ (ఇంచ్ సరి్్వస్)  
     B31.1-ప్వర్   ఫ్రైరి్ంగ్

B31.2 - ఫ్య్యయల్ గా్యస్ ప్్రైపి్ంగ్ B31.3-ప్ార స్రస్రైఫో ర్ింగ్

B31.4 - ద్రవ  హై�ైడ్ర్రక్ార్బనులో  మర్ియు ఇతర ద్రవాల క్ొరకు  
    ప్్రైప్ లెైన్ రవాణా వ్యవస్థాలు

B31.5 - రి్ఫి్రజిరే్షన్ ఫ్రైర్ింగ్ మర్ియు హైీట్ ట్ార న్స్ ఫర్  
    క్ాంపొ న్ెంట్ లు

B31.8 - గా్యస్ ట్ార న్స్ మిషన్ మరి్యు డసిిట్ ్రబూ్యషన్ ప్్రైప్ింగ్ 
B31.9 - బిల్్డింగస్ ర్్వవీస్రస్ ఫ్రైర్ింగ్

B31.11 - స్లో ర్్వ ట్ార న్స్ పో ర్ట్ ఫ్రైరి్ంగ్

B36.10M  - వెల్ డెడ్ మరి్యు స్లీమ్ లెస్ సీట్ల్ ప్్రైప్ 

QAI-1 - అధీకతృత తనిఖీ క్ొరకు అర్హతలు 

PVHO-1  - ప్్ర్రషర్ వెస్ల్స్ క్ొరకు సేఫ్ీట్  సాట్ ండ్ర్డి్మ నిషి

అషేమా ప్్రర్ ఫార్్వమాన్స్ టెస్ట్  క్ోడ్ ప్ిటి సి 25 - ప్్ర్రషర్ ర్ిలీఫ్ ప్రి్కర్ాలు

ముఖయామెైన	ASNT	పరెమాణ్ధల్	జాబిత్ధ	

ACCP  - స్రంట్రలస్ రి్ట్ఫిక్ేటని పో ్ర గరాి మ్

CP-189  - అర్హత క్ొరకు  ప్్రమాణం మర్ియు న్ాన్ డిటెక్్రట్వ్  
   టెసిట్ంగ్ సిబ్బంది యొక్క స్ర్ిట్ఫికే్టని

SNT-TC-1A- న్ాన్ డిటెక్్రట్వ్ టెసిట్ంగ్ లో ప్రస్నల్ క్ావీల్ఫికే్షన్ 
మర్ియు స్రి్ట్ఫిక్ేటని క్ొరకు సిఫారుస్ చేయబడ్్డి  ప్ార క్్రట్స్  

అతయాంత	విస్త తృతంగ్ట	ఉపయోగించే	కొనిని	ASTM	పరెమాణ్ధల్	జాబితా 

A 126  -  వాల్వీ  లు, పాలో ంట్ లు మర్ియు ప్్రైప్ సిటిట్ంగ్ ల  
    క్ొరకు గేరి ఐరన్ క్ాసిట్ంగ్  సాట్ ండ్ర్్డి స్రపెసిఫకి్ేషన్.

B 139  - ఫాస్పెరస్-బ్ార ంచ్ ర్ాడ్, బార్ మర్ియు ఆక్ార్ాల  
    క్ొరకు సాట్ ండ్ర్్డి స్రపెసిఫికే్షన్.

D 56  - టా్యగ్ క్ోలో జ్్డి  టెస్ట్ర్ దావీర్ా ఫ్ాలో ష్ పాయింట్ క్ొరకు  
    సాట్ ండ్ర్్డి టెస్ట్  మెథడ్స్.

D 93 - సాట్ ండ్ర్్డి టెస్ట్  మెథడ్స్ ఫర్ ఫ్ాలో ష్ పాయింట్ దావీర్ా 
ప్్రన్     సీ్క-మారి్ట్న్స్ క్ోలో జ్ టెస్ట్ర్.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.7.119-120	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



230

E8 - సాట్ ండ్ర్్వ్టటె స్ట్  మెథడ్స్ ఆఫ్ టనె్షన్ మెటల్   
   మెటీర్ియల్స్ టెసిట్ంగ్.

E83 - ఎక్్వస్టెన్్ఫస్మీటరలో  వెర్ిఫిక్ేషనమా ర్ియు వర్్వ్గకరణ   
    ప్ద్ధతులు.

E125 - ఫరర్స్ క్ాసిట్ంగ్స్ ప్్రై మాగ్వనాటిక్ పార్ిట్ కల్    
   ఇంటిమేషన్ క్ొరకు ర్ిఫర్్వన్స్ ఛాయాచిత్ార లు.

E 140  - లోహాల  క్ొరకు హార్్డి న్ెట్ కన్ వర్షన్ టేబుల్స్.

E 186  - హై�వీ ఓల్్డి  (2 నుండి 4- 1/2 అంగుళాలు) సీట్ల్  
   క్ాసిట్ంగ్ ల క్ొరకు సాట్ ండ్ర్్డి ర్ిఫర్్వన్స్   ర్ేడియో గారి ఫ్ లు.

E 208  - ఫ్రర్ిరిటిక్ సీట్ల్ యొక్క నిల్చ టాక్్రట్ల్టీ   
   ట్ార నిస్షన్ టెంప్ర్ేచర్  తెలుస్ుక్ోవడ్ం  క్ొరకు డ్ార ప్  
   వెయిట్ టెస్ట్  నిరవీహైించే విధానం.

E 280  - భార్్వ గ్లడ్ల (4-1/2 నుండి 12-అంగుళాల) సీట్ల్  
   క్ాసిట్ంగ్ ల క్ొరకు సాట్ ండ్ర్్డి ర్ిఫర్్వన్స్   ర్ేడియో గారి ఫ్ లు

E 446  - 2 అంగుళాల మందం వరకు సీట్ల్ క్ాసిట్ంగ్ ల క్ొరకు  
   సాట్ ండ్ర్్డి రి్ఫర్్వన్స్   ర్ేడియో గారి ఫ్ లు

ముఖయామెైన	ఏఎస్ఎంఈ	డెసిగేనిటరులు

యూజర్ సౌలభ్యం  క్ోస్ం  ASME క్ోడ్ డిజిగేనాటరులో  మర్ియు  
ASME బాయిలర్ మరి్యు ప్్ర్రషర్ వెస్ల్ క్ోడ్ యొక్క  అనుబంధ 
విభాగాలు జాబితా చేయబడా్డి యి. 

స్రక్షన్ I - A, E, M, PP, S, V

స్రక్షన్ II - ఏదీ క్ాదు

స్రక్షన్ III - N, NA, NPT, NV

స్రక్షన్ IV - H,HLW,HV

స్రక్షన్ VIII - డివిజన్ 1: U,UM,UV 

డివిజన్ 2 - U2,UV

డివిజన్ 3 - U3,UV3 

యూచీ స్రక్షన్ 12 - T,TD,TV.

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.7.119-120	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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CG&M	 	 అభ్్యయాసం	1.7.121-122	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్	(పై�ైపు)	Welder	(Pipe)	-	తనిఖీ	&	టెసిటింగ్

WPS	మరియు	PQR	కొరక్ు	రచన్ధ	విధ్ధనం	(Writing	Procedure	for	WPS	and	PQR)
ల్క్ష్యాల్ు:	ఈ పాఠం   చివర్్లలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు
∙	 బ్యయిల్ర్	మరియు	పై�రెషర్	వెసల్	కోడ్	నల్ు	వివరించండి.

వెల్్డింగ్ పొ ్ర సీజర్ స్రపెసిఫిక్ేషన్ (WPS) అన్ేది వలె్డిర్ (లేదా వెల్్డింగ్ 
ఆప్ర్ేటర్)కు దిశ్ానిర్ే్దశ్ం చేసే ర్ాతప్్యరవీక డాకు్యమెంట్. ఇది క్్రళ్లలో , 
బ్రస్ లోహాలు, ప్ిలలో ర్ లోహాలు, సాథా న్ాలు, ప్ీ్ర హైీట్, ప్ిడ్బులో యూహై�చిట్ , 
గా్యస్ మొదలెైన అనినా అవస్రమెైన ప్ర్ా మీటరలోను కల్గి  ఉంటుంది.     
వెల్్డింగ్  ప్్రక్్రరియను నిరవీహైించాల్స్న  ప్ర్ిధులతో  స్హా  ( ఏజ్వైన్ా 
ప్ర్ిధులతో స్హా  ).  ఈ  ప్ర్ా మీటరలోను  వేర్ియబుల్స్ అంపారు 
(ASME స్రక్షన్ IX ప్్రక్ారం)   క్ోడ్ లో మూడ్్ల రక్ాల  వరిే్యబుల్స్  
ప్ేర్్క్కనబడా్డి యి  , అవి:

1 ఎస్రని్షయల్ వేర్ియబుల్

2 న్ాన్ ఎస్రని్షయల్ వేరి్యబుల్

3 స్ప్ిలోమెంటర్్వ ఎస్రని్షయల్ వరే్ియబుల్

ఎస�నిషియల్	వేరియబుల్స్	(	WPS	QG-105.1	&	QW-251.2	కొరక్ు)

ఎస్రని్షయల్ - వేర్ియబుల్  లో మారుపె వెల్్డింగ్ జాయింట్   యొక్క 
యాంత్్రక లక్షణాలను (దతృఢతవీం క్ాకుండా)  ప్్రభావితం చేస్ు్త ందని  
భావిసా్త రు.   అందువలలో   ఎస్రని్షయల్ వేర్ియబుల్ మార్చబడినటలోయితే  
, WPS తప్పెనిస్రి్గా ర్్వ క్ావీల్ఫ్రై చేయబడ్్లతుంది. 

సపైిలుమెంటర్ట	ఎస�నిషియల్	వేరియబుల్స్	(QG-105.3	&	QW-	401.1)

 స్పి్లోమెంటర్్వ ఎస్రని్షయల్ వేర్ియబుల్ లో  మారుపె  జాయింట్, హైీట్-
ప్్రభావిత జోన్ లేదా బ్రస్ మెటీర్ియల్  యొక్క దతృఢతవీ లక్షణాలను 
ప్్రభావితం  చేస్ు్త ంది.   అందువలలో      పొ ్ర సీజర్ క్ావీల్ఫకి్ేషన్ కు 
దతృఢతవీ ప్ర్్వక్ష అవస్రమయిే్య స్ందర్ాభాలోలో   స్ప్ిలోమెంటర్్వ ఎస్రని్షయల్ 
వేర్ియబుల్స్  అదనప్ు ఆవశ్్యక వరే్ియబుల్స్ గా మారతాయి. 
పొ ్ర సీజర్ క్ావీల్ఫికే్షన్ కు దతృఢతవీ ప్ర్్వక్షను జోడించాల్స్న అవస్రం 
లేనప్ుపెడ్్ల, స్పి్లోమెంటర్్వ ఎస్రని్షయల్ వేర్ియబుల్స్ వర్ి్తంచవు.

అవసరం	ల్ేని	వేరియబుల్స్	(QG-105.4	&	QW-251.3)

  ప్్రస్ు్త తం  ఉననా డ్బులో యూ ప్ిఎస్    యొక్క  ర్్వ క్ావీల్ఫకి్ేషన్ లేకుండా  
మారుపె  చేయగల్గే వి  అనవస్రమెైన వేర్ియబుల్స్,  ఎందుకంటే  
ఇది ఉమమాడి  యొక్క  యాంత్్రక   లక్షణాలను ప్్రభావితం చేయదని  
భావించబడ్దు  .  అవస్రం లేని వరే్ియబుల్  లో    మారుపెకు డ్బులో యూ 
ప్ిఎస్ యొక్క ర్్వ క్ావీల్ఫికే్షన్ అవస్రం   లేనప్పెటిక్్ర, వెల్్డింగ్ పొ ్ర సీజర్  
స్రపెసిఫిక్ేషన్  (డ్బులో యూ ప్ిఎస్) లో  దీనిని స్ర్ిగా్గ  ప్ర్ిష్కరి్ంచాల్. 

WPS	గురించి	కొనిని	ప్టరె థమిక్	వ్టస్తవ్టల్ు

వెల్్డింగ్ ప్్రక్్రరియ స్రపెసిఫిక్ేషన్  కనీస్ంగా, వెల్్డింగ్  ప్్రక్్రరియకు వరి్్తంచే  
నిరి్్దషట్  అవస్రమెైన మర్ియు అవస్రం లేని వరిే్యబుల్స్  ను 
కల్గి ఉండాల్. రి్ఫర్్వనిస్ంగ్ క్ోడ్, సాట్ ండ్ర్్డి లేదా స్రపెసిఫకి్ేషన్ కు 
వెల్్డింగ్ జాయింట్ యొక్క దతృఢతవీ అర్హత అవస్రం అయినప్ుపెడ్్ల, 
వర్ి్తంచే స్ప్ిలోమెంటర్్వ ఎస్రని్షయల్ వేరి్యబుల్స్  కూడా WPSలో 
అందించబడ్తాయి.

ఈ వరే్ియబుల్స్ QW-252 నుంచి QW వరకు  ప్టిట్కలోలో   జాబితా 
చేయబడా్డి యి.  

257. ప్్రత్  వెల్్డింగ్  ప్్రక్్రరియకు,  అనినా వరే్ియబుల్స్ జాబితాతో కూడిన 
ప్్రతే్యక ప్టిట్క  ఉందని  దయచేసి గమనించండి. ఉదాహరణకు,   షీల్్డి   
మెటల్ ఆర్్క వెల్్డింగ్ (SMAW)  క్ొరకు వేర్ియబుల్స్ (ఎస్రని్షయల్, 
అవస్రం లేని మర్ియు స్ప్ిలోమెంటర్్వ ఎస్రని్షయల్) జాబితా  టేబుల్ 
QW-253లో ఇవవీబడింది.    వెల్్డింగ్ ప్్రక్్రరియల   యొక్క ప్్యర్ి్త 
జాబితా మర్ియు వరే్ియబుల్స్ క్ొరకు   వాటి స్ంబంధిత ప్టిట్కల  
క్ొరకు దయచేసి దిగువ  ప్టిట్క  (టేబుల్-1) చ్యడ్ండి (ASME స్రక్షన్ 
IX ప్్రక్ారం)

S.No వెల్్డంగ్	పరెక్రరియ బల్లు

1 ఆక్్రస్ఫ్య్యయల్ గా్యస్ వెల్్డింగ్ (ఓఎస్ డ్బూలో యూ) Qw-252 & Qw-2521

2 షీల్్డి  మెటల్ ఆర్గన్ వెల్్డింగ్ (SMAW) OW-253 & 0W-253.1

3 నీట మునిగిన ఆర్గన్ వెల్్డింగ్ (ఎస్ఐ) QW-254 & QW-254.1

4 గా్యస్ మెటల్ - ఆర్గన్ వెల్్డింగ్ (GMAW మరి్యు FCAW) QW-255 & QW-255.1

5 గా్యస్ టంగ్ స్ట్న్ - ఆర్గన్ వెల్్డింగ్ (జిటిఎడ్బులో యూ) QW-256 & QW-256.1

6 పాలో సామా - ఆర్గన్ వెల్్డింగ్ (ప్ివి) OW-257 & QW-257.1

7 ఎలక్ోట్రో  సాలో గ్ వెల్్డింగ్ (ESW) OW-258 & QW-258.1

8 ఎలక్ోట్రో  గా్యస్ వెల్్డింగ్ (EGW) QW-259

9 ఎలక్ోట్రో న్ా బీమ్ వెల్్డింగ్ (ఇబిడ్బులో యూ) QW-260

10 స్ట్ర్ వెల్్డింగ్ OW -261

పట్రటి క్-1
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S.No వెల్్డంగ్	పరెక్రరియ బల్లు

11 జడ్తవీం మరి్యు నిరంతర డెైరెవ్ ఫి్రక్షన్ వెల్్డింగ్ OW -262

12 ర్్వససి్రట్న్స్ వెల్్డింగ్ OW 263
13 లేజర్ బీమ్ వెల్డ్ింగ్ (ఎల్ బి డ్బ్ల్యు) OW-264 & OW-264.1

14 ల్ర-ప్వర్ డె్న్స్ిటీ లేజర్ బీమ్ వెల్డ్ింగ్ (LLBW) QW-264.2

15 ఫ్లాష్ వెలడ్్ింగ్ QW-265

16 డి్ఫ్య్యషన్ వెల్డ్ింగ్ (DFW) QW-266

17 ఫ్రిక్షన్ స్్టర్ వెల్డ్ింగ్ (FSW) QW-267

WPS	తయార్ట		కొరక్ు		అన్లసరించ్ధల్స్న	దశల్ు

అనినాంటికంటే ముందు  మనం   ఉప్యోగించాల్స్న వెల్్డింగ్ ప్్రక్్రరియను   
గురి్్తంచాల్,  ఉదాహరణకు ఇది  SMAW లేదా  GMAW లేదా GTAW 
లేదా మేదర్్వైన్ా వెల్్డింగ్ ప్్రక్్రరియ లేదా ఇది   ర్్వండ్్ల   లేదా అంతకంటే 
ఎకు్కవ వెల్్డింగ్ ప్్రక్్రరియలు. వెల్్డింగ్ ప్్రక్్రరియ నిరణోయించిన తరువాత   , 
వరే్ియబుల్స్ యొక్క   ప్్యర్ి్త జాబితా   క్ొరకు  స్ంబంధిత ప్టిట్క 
(QW- 252 నుంచి QW-257)  చ్యడాల్.    టేబుల్   స్హాయంతో 
మన WPSలో ఉప్యోగించాల్స్న  అనినా అవస్రమెైన వరే్ియబుల్స్  
ని  మనం జాబితా   చేయవచు్చ.

కనీస్ వేర్ియబుల్స్ (ఎస్రని్షయల్, అవస్రం లేని మర్ియు 
స్ప్ిలోమెంటర్్వ వరే్ియబుల్,  ఏజ్వైన్ా ఉంటే)  నిరణోయించిన తరువాత  
ఒక ప్ార థమిక WPS (లేదా ప్ిడ్బులో యూప్ిఎస్ అనని కూడా ప్ిలువబడే 
ప్్రత్పాదిత WPS) తయారు చేయబడ్్లతుంది.

ప్్రత్పాదిత WPS ఆధారంగా,  టెస్ట్  కూప్న్ (లేదా కూప్న్ లు) 
తయారు చేయబడ్తాయి మర్ియు pWPSలో అందించబడ్్డి  
విలువల (లేదా ప్ర్ిధి)  ప్్రక్ారం  కూప్న్ వెల్్డింగ్ చేయబడ్్లతుంది.  
అనినా ర్ియల్ టెైమ్ డేటా (టెస్ట్  కూప్న్ యొక్క వెల్్డింగ్ స్మయంలో 
గమనించబడింది) రి్క్ార్్డి చేయబడ్్లతుంది. విజయవంతమెైన వెల్్డింగ్ 
తరువాత, టెస్ట్  కూప్న్ (లేదా కూప్న్ లు) విధవీంస్కర ప్ర్్వక్షకు   
లోనవుతాయి  , మరి్యు టెస్ట్  కూప్న్ (లేదా కూప్న్ లు)  కనీస్ 
క్ోడ్ ఆవశ్్యకతకు   అనుగుణంగా ఉంటే, అదే ప్ిడ్బులో యూపి్ఎస్ ఖర్ారు 
చేయబడ్్లతుంది మరి్యు ఆమోదించబడ్్లతుంది.    తదుప్ర్ి 
ఉద్ర్యగం క్ోస్ం..   ఏజ్వైన్ా మారుపె  జర్ిగితే, టెస్ట్  కూప్న్ కనీస్ క్ోడ్ 
ఆవశ్్యకతకు అనుగుణంగా లేనంతగా  వరకు  అదే విధాన్ానినా 
ప్ునర్ావతృతం చేసా్త రు. 

 టెస్ట్  కూప్న్ మరి్యు డిస్ట్ ్రక్్రట్వ్  టెస్ట్   ర్ిపో ర్ట్ డేటా  వెల్్డింగ్  స్మయంలో  
ర్ియల్ టెైమ్ డేటా మొత్తం  పొ ్ర సీజర్ క్ావీల్ఫిక్ేషన్ ర్ిక్ార్్డి (PQR) 
అనని ప్ిలువబడే  ఒక డాకు్యమెంట్  లో స్ంకలనం చేయబడ్్లతుంది. 
PQR యొక్క విజయవంతమెైన తయార్్వ తరువాత, తుది WPS 
తయారు చేయబడ్్లతుంది మర్ియు తుది ఆమోదం క్ొరకు అధీకతృత 
వెల్్డింగ్ ఇన్ స్రపెకట్ర్ కు స్మరి్పెంచబడ్్లతుంది.

వెల్్డంగ్	ప్రరె సీజర్	క్టవాల్ఫికేషన్	రిక్టర్్డ	(పైిక్్యయాఆర్)	అంటే	ఏమిట్ర?

ఈ వా్యస్ం ASME క్ోడ్ స్రక్షన్ IX యొక్క ఆవశ్్యకతల ఆధారంగా 
పొ ్ర సీజర్ క్ావీల్ఫిక్ేషన్ రి్క్ార్్డి (PQR)  గుర్ించి మాటాలో డ్్లతుంది.  
WPSకు అర్హత సాధించడ్ం యొక్క ఉదే్దశ్్యం ఏమిటంటే, ఉతపెత్్త  
వెల్్డింగ్ క్ొరకు ప్్రత్పాదించబడ్్డి  జాయుననా ప్్రక్్రరియకు అవస్రమెైన 
మకె్ానికల్ ప్ార ప్ర్్వట్ని  స్్యచించడానిక్్ర  WPS అన్ేది ప్ర్ిజాఞా నం ఉననా  

వ్యక్్ర్త  దావీర్ా   వ ర్ాయబడ్్లతుంది, అయితే  WPS  ఆధారంగా ఉతపెత్్త  
చేయబడ్్డి  వెల్్డింగ్ కు మకె్ానికల్ అవస్రం ఉందని ధతృవీకరి్ంచడ్ం 
క్ొరకు ప్ర్్వక్ించాల్స్ ఉంటుంది.  ఆసి్త . WPS అందించినప్ుపెడ్్ల, టెస్ట్  
శ్ాంప్ిల్ తయారు  చేసి  వెల్్డింగ్ చేయాల్. వెల్్డింగ్ స్మయంలో  అనినా 
వెల్్డింగ్ వేర్ియబుల్      లు తప్పెనిస్ర్ిగా రి్క్ార్్డి చేయబడ్తాయి 
దయచేసి  WPSలో   గమనించండి, మీకు ప్ర్ిధి  ఉంది, అయితే 
మీకు PQRలో  ప్రి్ధి ఉండ్దు, మరి్యు మీరు వీటిని చేయాల్స్ 
ఉంటుంది.   ప్్రత్ నిర్ి్దషట్  వేర్ియబుల్  క్ొరకు  ఒకే్ విలువను ర్ిక్ార్్డి 
చేయండి.) ప్టం 1)

ఉదాహరణకు, మీ డ్బులో యూ ప్ిఎస్ ప్ీ్ర హైీట్ ఉష్ోణో గరితను 100 నుండి 
160 డగి్వరిల ఫార్్వనీ్హటా్గ  స్్యచిస్ు్త ంది. మీరు మీ టెస్ట్  నమూన్ాప్్రై ప్ీ్ర 
హైీట్ ప్్రక్్రరియను ప్ార రంభిస్ు్త న్ానారు మర్ియు బ్రస్ మెటల్ టెంప్రే్చర్ 
ని  ప్్రైర్్లమీటర్ తో క్ొలుస్ు్త న్ానారు మర్ియు క్ొనినా తరువాత      
మీరు    ఉమమాడి  ఉష్ోణో గరితను  140  డిగ్వరిల ఫారన్ హైీట్  గా  
ర్ిక్ార్్డి    చసేా్త రు,  ఆప్్రై  మీరు  ప్ీ్రహైీటింగ్  ఆప్ివేసి ,   మీ వలె్డిర్ 
ను  వెల్్డింగ్  ప్ార రంభించమని అడ్్లగుతారు PQR రూప్ంలో   మీ  ప్ీ్ర 
హైీట్  టెంప్ర్ేచర్  140 డిగ్వరిల ఫారన్ హీైట్ గా ఉంటుంది.   జాయింట్  
డిజ్వైన్,  ప్ిలలో ర్  వెైర్  డ్యామీటర్, PWHT కండిషన్,  మెటీర్ియల్  
మందం,   మెటీరి్యల్  గేరిడ్  మర్ియు టెైప్ ,  వోలేట్ ర్,   యాంప్ిర్ేజ్,  
జడ్  వాయు  ప్్రవాహ  ర్ేటు  మరి్యు  రకం  వంటి  అనినా ఇతర  
వరిే్యబుల్స్ కు   వరి్్తస్ు్త ంది.  మీరు  ప్్రత్  ఫీల్్డి   కు  ఒక్ే  విలువను    
స్్యచించాల్    , మర్ియు  ప్ర్ిధి ఆమోదయోగ్యం క్ాదు.     ASME  
క్ోడ్  స్రక్షన్  లోల వెల్్డింగ్ పొ ్ర సీజర్ క్ావీల్ఫిక్ేషన్  ర్ిక్ార్్డి లు “ “ప్ర్్వక్ష 
నమూన్ా  ప్ర్ిమాణం  మర్ియు  క్ొలత        ఎఎస్ఐ ఎం క్ోడ్ స్రక్షన్ 
9 లో గురి్్తంచిన విలువల ఆధారంగా ఉండాల్. వెల్్డింగ్  మర్ియు  
హైీట్  టీ్రట్ మెంట్   ప్్యర్తయిన తరువాత (అవస్రమెైతే ),  మీరు  
ప్ర్్వక్ష      నమూన్ాను మెక్ానికల్ టసెిట్ంగ్  క్ొరకు   మెటలరి్జాకల్  
లా్యబ్  కు    ప్ంపాల్     . ఏజ్వైన్ా ప్ిరరి క్ోస్ం, సాధారణంగా ర్్వండ్్ల 
టెన్షన్ ప్ర్్వక్షలు, ర్్వండ్్ల రూట్  ఫేస్  బెండ్  టెస్ట్   మర్ియు  ర్్వండ్్ల  ఫేస్  
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బెండ్  టెస్ట్     అవస్రం అవుతాయి.     ఎఎస్ఐ ఎం  క్ోడ్ స్రక్షన్      9 
లో అంగ్వక్ార  ప్్రమాణాలు  ఇవవీబడా్డి యి.       QW-  451  టేబుల్  
మీకు   ప్ర్్వక్షల   స్ంఖ్య  మర్ియు  రకం గుర్ించి  స్మాచార్ానినా   
అందిస్ు్త ంది .         ఉదాహరణకు ,  మీ  ప్ర్్వక్ష నమూన్ా % అంగుళం  
కటంటే  ఎకు్కవగా  ఉంటే    , మీరు రూట్  మర్ియు  ఫేస్  బెండ్  
టెస్ట్       చేయలేరు   మర్ియు   బదులుగా  మీరు  4  రన్  చేయాల్స్ 
ఉంటుంది.     స్రైడ్ బెండ్  ప్ర్్వక్షలు..   టెన్షన్  టెస్ట్   క్ొరకు  అంగ్వక్ార  
ప్్రమాణాలు  QW-153.1లో అందించబడా్డి యి. టెస్ట్  నమూన్ాను   
బ్రస్  మెటల్ యొక్క      కనీస్  నిర్ి్దషట్     టానిస్ల్ స్రట్ ్రంత్    కటంటే 
తకు్కవగా    విచిఛిననాం  చేయకూడ్దు,   అయితే  అది వెల్్డింగ్   
ప్ార ంతం  వెలుప్ల  లేదా  వెల్డిర్  నుంచి బయటకు     వచి్చనటలోయితే         
ఒకవేళ అది కనీస్ నిర్ే్దశిత టానిస్ల్ స్రట్ ్రంత్ కటంటే 5% కటంటే 
తకు్కవగా         లేనటలోయితే ఇంటర్ ఫేస్   ఆమోదయోగ్యంగా  
ఉంటుంది ఉదాహరణకు    , ఒకవేళ మీరు  మెటరిీ్యల్  SA  516  
Gr  70  అయితే,    మరి్యు  ఇది  67  ksi  వద్ద     వెల్డిర్  ప్ార ంతం  
నుండి  విచిఛిననామవుతుంది   , అప్ుపెడ్్ల  ప్ర్్వక్ష  ఆమోదయోగ్యంగా     
ఉంటుంది  QW-163లో  సాధారణంగా  బెండ్ టెస్ట్    తరువాత  బెండ్  
టెస్ట్   క్ొరకు  అంగ్వక్ార  ప్్రమాణాలు    అందించబడా్డి యి.        ఒత్్తడిప్్రై   
ఉంచిన  వెైప్ు    1/8  అంగుళాల    కటంటే  ఎకు్కవ  ప్గుళ్లలో   
ఉండాల్    . టెస్ట్     కూప్న్     యొక్క వెల్్డింగ్   స్మయంలో ఏమని 
జరి్గిందన   మర్ియు  టెస్ట్   కూప్న్  యొక్క  ఫల్తానినా PQR 

డాకు్యమెంట్   చేస్ు్త ంది.    అవస్రమెైన  మకె్ానికల్ క్ొరకు   PQR  
వెల్డిర్  యొక్క  అనుకూలతను  అందిస్ు్త ంది.  

లక్షణాలు ఉదా: బలం మర్ియు టాక్్రట్ల్టీ టెన్షన్ ప్ర్్వక్ష బలానినా 
స్్యచిస్ు్త ంది మరి్యు వంగి ప్ర్్వక్షలు టాక్్రట్ల్టీని స్్యచిసా్త యి.     
టెైమింగ్ ద్రషం లేదా అక్షర ద్రష్ాలు  స్వర్ించడ్ం క్ొరకు పొ ్ర సీజర్ 
క్ావీల్ఫికే్షన్ ర్ిక్ార్్డి ని స్వర్ించలేమని దయచేసి గమనించండి   . 
PQRలో అనినా ముఖ్యమెైన వరే్ియబుల్ (  P  స్ంఖ్య F స్ంఖ్య 
A స్ంఖ్య  PWHT వంటివి) మరి్యు స్పి్లోమెంటర్్వ ఎస్రని్షయల్ 
వేరి్యబుల్స్ (గూరి ప్ు న్ెంబరు వంటివి) ఉండాల్   . ASME వంటి  
నిర్ామాణ క్ోడ్  ఉననాప్ుపెడ్్ల అనవస్రమెైన వరే్ియబుల్స్ PQR క్ొరకు 
క్ోడ్ ఆవశ్్యకతలు క్ావు.

క్ోడ్ స్రక్షన్ VIII DIV కు  ఇంపాక్ట్ టసెిట్ంగ్ అవస్రం అవుతుంది.  
ఇంపాక్ట్ టసెిట్ంగ్  ను వెల్్డింగ్ పొ ్ర సీజర్  క్ావీల్ఫిక్ేషన్ ర్ిక్ార్్డి టెక్్రనాకల్ 
టెసిట్ంగ్ లో తప్పెనిస్రి్గా చేర్ా్చల్  . సాధారణంగా మీరు ర్్వండ్్ల స్రటలో  
ఇంపాక్ట్ టెసిట్ంగ్ నిరవీహిైంచాల్స్ ఉంటుంది,  ఒకటి  వలె్డిర్ మెటల్ లో 
మర్ియు ఒక స్రట్ హైీట్ ప్్రభావిత జోన్  లో  ఉంటుంది.  ASME 
స్రక్షన్ IX టరి్నాంగ్  క్ోరుస్ అన్ేది 2 ర్్లజుల వీడియో టర్ినాంగ్ క్ోరుస్ 
మర్ియు ఆన్ లెైన్ లో లభ్యం  అవుతుంది మరి్యు  ప్ర్్వక్షలో  
విజయవంతంగా ఉతీ్తరుణో లెైన విదా్యర్ిథా  16 గంటల టర్ినాంగ్ క్్వరిడిట్ తో 
141 అక్ాడ్మీ స్ర్ిట్ఫిక్ేట్ ను అందుకుంటారు.    

CG&M	:	వెల్్డర్	(పై�ైపు)	(NSQF - రివెైస్్డ  2022)	అభ్్యయాసం	1.7.121-122	కోసం	సంబంధించిన	సిద్్ధధా ంతం
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