
(i)

వెల్్డర్ (వెల్్డింగ్ & ఇన్ె్పపెక్షన్)

WELDER 
(WELDING & INSPECTION) 

NSQF స్్థథా యి - 3

  

ట్్రరేడ్ ప్్థరే క్్టటికల్
(TRADE  PRACTICAL)

సెక్్థటి ర్ : క్్థయాపిట్ల్ గూడ్్ప & మ్్యయానుఫ్్థయాక్చరిింగ్

Sector :  CAPITAL GOODS & MANUFACTURING 

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

డై�ైరెకటిరేట్ జనరల్ ఆఫ్ ట్్ైనైిింగ్

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

గవర్నమెింట్ ఆఫ్ ఇిండైియ్య

న్ేషనల్ ఇన్ స్టి రీక్షనల్ మీడిైయ్య 
ఇన్ సిటిట్్యయాట్, చ�న్ెై్న

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

 
సెక్్థటి ర్ : క్్థయాపిట్ల్ గూడ్్ప & మ్్యయానుఫ్్థయాక్చరిింగ్ 

అవథి  : 1 స్ింవత్్పరిం 

ట్్రరేడ్ : వెల్్డర్ (వెల్్డింగ్ & ఇనె్్పపెక్షన్) - ట్్రరేడ్ ప్్థరే క్్టటికల్ - NSQF స్్థథా యి - 3 (రివెైజ్్డ    2022)

అభివృద్ిధి  & ప్రేచురిించబడైిింద్ి:  

న్ేషనల్ ఇన్ స్టి రీక్షనల్ మీడైియ్య ఇన్ సిటిట్్యయాట్
ప్ో స్టి  బాక్్ప నె్ిం. 3142, CTI క్్థయాింప్స్, 
గిిండైీ, చ�న్ెై్న - 600 032

ఇ-మెయిల్ : chennai-nimi@nic.in

వెబ్ సెైట్ : 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)

మ్ుిందుమ్్యట్

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 స్్ట్ట్ట్్యయూట్ ఇప్ు్పడు స్వరిైెంచిన పాఠ్యూప్్రణ్డళిక్క్ు అనుగుణెంగా బో ధ్న్డ స్ామగిరాత్ో ముెందుక్ు వచి్చిెంద్ధ. 
క్్థయాపిట్ల్ గూడ్్ప & మ్్యయానుఫ్్థయాక్చరిింగ్ స్ెకా్ట్ ర్ లో వ్ారిైషిక్ నమూన్డ కిెంద వెల్్డర్ (వెల్్డింగ్ & ఇన్ె్పపెక్షన్) -  
ట్్రరేడ్ ప్్థరే క్్టటికల్ - NSQF స్్థథా యి - 3 (రివెైజ్్డ  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 కుమ్్యర్ తివ్థరి, I.A.S. 
 స్ెక్రాట్రైీ
 మిన్స్ీ్ట్ ్ర ఆఫ్ స్్టకుల్ డెవలప్ మెెంట్ & ఎెంట్్రపె్రన్యయూర్ ష్టప్, 
స్ెపె్ట్ెంబర్ 2023 భార్త ప్్రభుత్వెం.
న్యయూఢిల్్ల - 110 001
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(iv)

ఉప్ో 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 ఎగిజిక్యయాటి్వ్ డై�ైరెకటిర్ 
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(v)

కృత్జ్ఞత్
నేషనల్ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్ (NIMI) వెల్్డర్ (వెల్్డింగ్ & ఇనె్్పపెక్షన్) - ట్్రరేడ్ ప్్థరే క్్టటికల్ (NSQF స్ా్థ యి- 3) (రైివ్్నజ్డా  

2022) ITIల కోస్ెం క్్థయాపటి్ల్ గూడ్్ప & మ్్యయానుఫ్్థయాక్చరిింగ్ స్ెకా్ట్ ర్ కిరాెంద్ధ ట్్ర్రడ్ కోస్ెం ఈ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మటె్్రరిైయల్ (ట్్ర్రడ్ థ్ధయరైీ) 

న్ బయట్క్ు తీస్ుక్ురైావడ్డన్కి కిరాెంద్ధ మీడియా డెవలప్ర్ లు మరిైయు వ్ారిైన్ స్ా్పనసిర్ చ్యస్్టన స్ెంస్్థలు అెంద్ధెంచిన స్హయెం 

మరైియు స్హకారైాన్కి హృదయప్ూర్్వక్ ధ్నయూవ్ాద్డలు త్ెలియజ్మస్ుతి ెంద్ధ. 

మీడైియ్య డై�వల్ప్ మెింట్ కమిటీ్ స్భ్ుయాల్ు

శ్రా T. వ్ేదవ్ాయూస్న్  -  అస్్టసె్్ట్ెంట్ ట్్ననై్ెంగ్ ఆఫసీ్ర్, 

   Govt. ITI, రైాధ్డప్ుర్ెం.

శ్రా A. మణిమార్న్  -  జూన్యర్ ట్్ననై్ెంగ్ ఆఫసీ్ర్,

   Govt. ITI, వే్ప్్పలోడెన.

శ్రా V. జన్డర్్థనన్  -  అస్్టస్ె్ట్ెంట్ పొ ్ర ఫెస్ర్, Rtd., 

   MDC స్భుయూడు, NIMI, చెన్నై - 32.

నిమి క్ో-ఆరి్డన్ేట్ర్లలు

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)

ప్రిచయిం

ట్్రరేడ్ ప్్థరే క్్టటికల్

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  -  ఇెండక్షన్ శిక్షణ & వెల్్డింగ్ ప్రేక్్టరియ

మ్్యడ్్యయాల్ 2  - వెల్్డింగ్ ట్్క్్ట్నక్్ప

మ్్యడ్్యయాల్ 3  - స్టటిల్్ప యొకకి వెల్్డబిల్ట్ీ  (SMAW, I&T)

మ్్యడ్్యయాల్ 4  - వెల్్డింగ్ క్ొరకు పిరేప్రేషన్

మ్్యడ్్యయాల్ 5  - బేసిక్ వెల్్డింగ్ ప్్థరే సెస్

మ్్యడ్్యయాల్ 6  - పెైప్ మ్రియు వెల్్డర్ ల్ోప్్థల్ు 

మ్్యడ్్యయాల్ 7  - వెల్్డింగ్ ల్ యొకకి విధ్్వింస్క ట్్సిటిింగ్

మ్్యడ్్యయాల్ 8  - వెల్్డింగ్ ల్ యొకకి న్్ఘన్ డైిస్టి రీక్్టటివ్ ట్్సిటిింగ్

ష్ాప్ ఫో్్ల ర్ లో న్నప్ుణయూ శిక్షణ అనేద్ధ కొన్ై ప్ార కి్ట్క్ల్ ప్ార జ�క్్ట్ చుట్్య్ట్  క్మెందీ్రక్ృతమెై ఉనై ఆచర్ణ్డతమేక్ అభాయూస్ముల శ్్రరాణి ద్డ్వరైా ప్్రణ్డళిక్ 
చ్యయబడెింద్ధ. 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 జరైిగిెంద్ధ, 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 
ఎదుర్ుచ్యసో్తి ెంద్ధ.

ట్్రరేడ్ థియరీ

మానుయూవల్ ఆఫ్ ట్్ర్రడ్ థ్ధయరైీ కాయూప్టట్ల్ గూడ్సి & మాయూనుఫాయూక్్చిరిైెంగ్ లో వెల్్డర్ (వెల్్డింగ్ & ఇనె్్పపెక్షన్) - ట్్రరేడ్ ప్్థరే క్్టటికల్ NSQF ల�వ్ల్్ - 
3 (రిైవ్్నజ్డా  2022) యొక్కు కోర్ుసి కోస్ెం స్ెనద్డధి ెంతిక్ స్మాచ్డరైాన్ై క్లిగి ఉెంట్్టెంద్ధ. ట్్ర్రడ్ థ్ధయరైీపెన NSQF ల�వ్్ల్ - 3 (రైివ్్నజ్డా  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 వ్ారిైకి న్నప్ుణ్డయూలను ప్్రదరైి్శెంచ్యెందుక్ు 
గరాహణ స్ామరైా్థ యాలను పెెంపొ ెంద్ధెంచడెంలో స్హాయప్డట్ాన్కి న్ర్్వహెించబడుతుెంద్ధ.

ట్్ర్రడ్ ప్ార కి్ట్క్ల్ పెన మానుయూవల్ లో ఉనై స్ెంబెంధ్ధత అభాయూస్ముత్ో పాట్్ట వ్ాణిజయూ స్్టద్డధి ెంత్్డన్ై బో ధ్ధెంచ్డలి మరైియు 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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(vii)

విషయమ్ు

  మ్్యడ్్యయాల్ 1 :ఇిండ్క్షన్ శిక్షణ & వెల్్డింగ్ ప్రేక్్టరియ (Induction Training & Welding Process)   

 1.1.01 స్ెంస్్థత్ో ప్రైిచయెం (Familiarisation with the institute) 1

 1.1.02 వ్్లడార్ (W&I) ట్్ర్రడ్ ట్రైిైెంగ్ యొక్కు ప్ార ముఖ్యూత (Importance of Welder (W&I) trade    
  training)  2 

 1.1.03 వ్ాయూపారైాలలో ఉప్యోగిెంచ్య యెంత్్డ్ర లు (Machinery used in the trades) 3 

 1.1.04 భద్రత్్డ ప్రైిక్రైాల ప్రైిచయెం మరైియు వ్్లిడాెంగ్ లో వ్ాట్ి ఉప్యోగాలు (Introduction to    
  safety equipments and their uses in welding) 8 

 1.1.05 హాయూక్ స్ేవిెంగ్, ఫెనరైిెంగ్ స్ేకువేర్ ట్్ట డెనమెనషినల్ (Hack sawing, filing square to dimension) 11 

 1.1.06 MS పే్ల ట్ పెన మార్కు చ్యయడెం మరైియు ఫెండిెంగ్ చ్యయడెం (Marking out on MS plate    
  and punching) 14 

 1.1.07 ఆర్్గన్ వ్్లిడాెంగ్ మెష్టన్ మరైియు యాక్సిస్రీైలను ఏరైా్పట్్ట చ్యయడెం మరైియు ఆర్్గన్ ను కొట్్ట్డెం    
  (SMAW- 01) (Setting up of arc welding machine & accessories and striking an    
  arc (SMAW-01)) 17 

 1.1.08 ఆకీసి-ఎస్్టట్ిలిన్ వ్్లిడాెంగ్ ఎకి్వప్ మెెంట్ యొక్కు స్ెట్ి్ట్ెంగ్, ల�నన్ెంగ్ మరైియు ఫే్రమ్ స్ెట్ి్ట్ెంగ్ (Setting    
  of oxy-acetylene welding equipment, lighting and setting of flame) 23 

 1.1.09 MS షీట్ పెన ప్టల్ల ర్ రైాడ్ లేక్ుెండ్డ మరైియు ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో 2mm మెందెంత్ో ఫూయూజ్ ర్న్    
  అవుతుెంద్ధ. (Fusion run without and with filler rod on MS sheet 2mm thick in flat   
   position)  29 

 1.1.10 MS షీట్ పెన ఎడ్జా  జాయిెంట్ ప్టల్ల ర్ రైాడ్ (OAW-03) లేక్ుెండ్డ చదున్నన పొ జిషన్ లో 2mm    
  మెందెం క్లిగి ఉెంట్్టెంద్ధ.(Edge joint on MS sheet 2mm thick in flat position without    
  filler rod (OAW03)) 34 

 1.1.11 గాయూస్ క్చి్చితత్వెం ద్డ్వరైా 10 మిమీద మెందెం క్లిగిన MS పే్ల ట్ యొక్కు స్ర్ళ రై్మఖ్ కోతను    
  మార్కు చ్యయడెం ± 2 మి. మీ(Marking straight line cutting of MS plate 10mm thick   
   by gas accuracy within ± 2mm) 36

  మ్్యడ్్యయాల్ 2 : వెల్్డింగ్ ట్క్్్ట్నక్్ప  (Welding Techniques)  

 1.2.12  MS పే్ల ట్ పెన స్ర్ళ రై్మఖ్ ప్ూస్లు ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో 10mm మెందెం (SMAW - 02)     
  (Straight line beads on MS plate 10mm thick in flat position) (SMAW - 02) 40  
 1.2.13 MS పే్ల ట్ పెన వ్ేవ్డా  బ్్రడ్సి ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో 10mm మెందెం (SMAW-03)  (Weaved    
  beads on MS plate 10mm thick in flat position (SMAW-03) 44 

 1.2.14 MS షీట్ పెన చతుర్స్్ార కార్ బట్ జాయిెంట్ ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ (1G) (OAW-04) లో 2 mm    
  మెందెం ఉెంట్్టెంద్ధ  (Square butt joint on MS sheet 2 mm thick in flat position (1G)   
   (OAW-04)  47 

 1.2.15 MS పే్ల ట్ పెన ఫ్టల్ ల�ట్ “T” జాయిెంట్ 10mm మెందెం ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో (1F)-(SMAW-04)    
  (Fillet “T” joint on MS plate 10mm thick in flat position (1F)-(SMAW-04) 50

 1.2.16 10 మిమీ మీద మెందెం గల గాయూస్ క్టి్ెంగ్ ఎెంఎస్ పే్ల ట్్ల  బవె్్లిెంగ్ (Beveling of MS plates    
   10mmthick gas cutting) 53 

 1.2.17 M.S. షీట్ పెన ఓపెన్ కార్ైర్ జాయిెంట్ 2 mm మెందెం ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ (1F)-(OAW-05)    
  (Open corner joint on M.S. sheet 2 mm thick in flat position (1F)-(OAW-05) 56 

 1.2.18 ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో (1F)-(SMAW-05) 10mm మెందెంత్ో MS పే్ల ట్ పెన ఫ్టల�్ల ట్ లాయూప్ జాయిెంట్   
   (Fillet lap joint on MS plate 10mm thick in flat position (1F)-(SMAW-05) 59 

1

2

 అభ్ాయాస్ిం న్ెిం. అభ్ాయాస్ిం యొకకి శీరిషిక నే్ర్ల్చక్ోవడ్ిం పేజీ   
                                                            ఫల్త్ిం నె్ిం.
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(viii)

 1.2.19 రైాక్ వ్ల్్ కాఠినయూెం ప్రైీక్ష యెంత్రెంత్ో ప్న్ యొక్కు కాఠిన్డయూన్ై ప్రైీక్ిెంచెండి (Test the    
  hardness of job with rockwell hardness testing machine) 62 

 1.2.20 M.S. షీట్ పెన ఫ్టల్ ల�ట్ ‘T’ జాయిెంట్ 2mm మెందెం ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ (1F)-(OAW-06)    
  (Fillet ‘T’ joint on M.S. sheet 2mm thick in flat position (1F)-(OAW-06) 63 

 1.2.21 MS పే్ల ట్ పెన ఓపెన్ కార్ైర్ జాయిెంట్ ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో 10mm మెందెం (1F)-(SMAW-06)    
  (Open corner joint on MS plate 10mm thick in flat position (1F)-(SMAW-06) 66 

 1.2.22 MS షీట్ పెన ఫ్టల్ ల�ట్ లాయూప్ జాయిెంట్ ఫ్ా్ల ట్   పొ జిషన్ లో 2mm మెందెం (1F)-(OAW-07)    
  (Fillet lap joint on MS sheet 2mm thick in flat position (1F)-(OAW-07) 70 

 1.2.23 MS పే్ల ట్ పెన స్్టెంగిల్ “V” బట్్ట్ జాయిెంట్ ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో 12mm మెందెం (1G)-(SMAW-07)   
  (Single “V” butt joint on MS plate 12mm thick in flat position (1G)-(SMAW-07) 73 

 1.2.24 MS షీట్ పెన చతుర్స్్ార కార్ బట్్ట్ జాయిెంట్ క్ితిజ స్మాెంతర్ స్్ట్థతిలో 2mm మెందెం (2G)-   
  (OAW- 08) (Square butt joint on MS sheet 2mm thick in horizontal position (2G)   
  -(OAW- 08)  76 

 1.2.25 ఎెంఎస్. పెన స్ర్ళ రై్మఖ్ ప్ూస్లు మరైియు బహుళ పొ ర్ల అభాయూస్ెం.  స్మాెంతర్ పొ జిషన్ లో    
  పే్ల ట్ 10mm మెందెం (SMAW-08) (Straight line beads and multi layer practice on    
  M.S. plate 10mm thick in horizontal position (SMAW-08) 78 

 1.2.26 ఫ్టల్ ల�ట్ - MS పే్ల ట్ పెన ‘T’ జాయిెంట్ క్ితిజ స్మాెంతర్ స్్ట్థతిలో 10mm మెందెం  (2F)-   
  (SMAW-09) (Fillet - ‘T’ joint on MS plate 10mm thick in horizontal position (2F)   
  -(SMAW-09) 80

  మ్్యడ్్యయాల్ 3 : స్టటిల్్ప యొకకి వెల్్డబిల్టీ్  (SMAW, I&T) (Weldability of Steels    
   (SMAW, I&T)) 

 1.3.27 MS  షీట్ పెన  ఫ్టల్ ల�ట్ - లాయూప్ జాయిెంట్ స్మాెంతర్  స్్ట్థతిలో 2mm మెందెం (Fillet - lap    
  joint on MS sheet 2mm thick in horizontal position (2F)-(OAW-09) 83 

 1.3.28 MS పే్ల ట్ పెన ఫ్టల్ ల�ట్ లాయూప్ జాయిెంట్ స్మాెంతర్ స్్ట్థతిలో 10mm మెందెం (2F)-(SMAW-10)   
  (Fillet lap joint on MS plate 10mm thick in horizontal position (2F)-(SMAW-10)) 85

 1.3.29 2 మిమీద మెందెం గల MS షీట్ (OAW- 10) పెన  ఆరైి్ట్క్ల్ పొ జిషన్ లో ప్టల్ల ర్ రైాడ్ త్ో    
  ఫూయూజ్ ర్న్ అవుతుెంద్ధ.(Fusion run with filler rod in vertical position on 2mm thick    
  MS sheet (OAW-10)) 87 

 1.3.30 MS షీట్ పెన చతుర్స్్ార కార్ బట్్ట్ జాయిెంట్ 2mm మెందెం  న్ట్్ట్న్వు్వ పొ జిషన్ (3G)-   
  (OAW-11)(Square butt joint on MS sheet 2mm thick in vertical position (3G)   
  -(OAW-11))  90

 1.3.31 MS పే్ల ట్ పెన స్్టెంగిల్ “V” బట్్ట్ జాయిెంట్ క్ితిజ స్మాెంతర్ స్్ట్థతిలో 12mm మెందెం (2G)-   
  (SMAW-11)(Single “V” butt joint on MS plate 12mm thick in horizontal position    
  (2G)-(SMAW-11)) 92

 1.3.32 DPT ట్స్్్ట్  ద్డ్వరైా GMAW వ్్లిడాెంగ్ చ్యయబడడా  జాయిెంట్ న్ ట్స్్్ట్  చ్యయెండి మరిైయు తుద్ధ    
  రిైపో ర్్ట్ తయార్ు చ్యయెండి(Test GMAW welded joint by DPT test and make the final    
  report)  95

 1.3.33 MS షీట్ పెన ఫ్టల్ ల�ట్ ‘T’ జాయిెంట్ న్ న్లువు పొ జిషన్ లో 2mm మెందెం (3F)-(OAW-12)   
  (Fillet ‘T’ joint on MS sheet 2mm thick in vertical position (3F)-(OAW-12)) 97 

 1.3.34 ఫ్టల్ ల�ట్ - MS పే్ల ట్ పెన “T” జాయిెంట్ 10mm మెందెం ఆరైి్ట్క్ల్ పొ జిషన్ లో (3F)-   
  (SMAW-13) (Fillet - “T” joint on MS plate 10mm thick in vertical position (3F)-   
  (SMAW-13))  100

 అభ్ాయాస్ిం నె్ిం. అభ్ాయాస్ిం యొకకి శీరిషిక న్ేర్ల్చక్ోవడ్ిం పేజీ   
                                                            ఫల్త్ిం నె్ిం.

3,4,5,6
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(ix)

 అభ్ాయాస్ిం న్ెిం. అభ్ాయాస్ిం యొకకి శీరిషిక న్ేర్ల్చక్ోవడ్ిం పేజీ   
                                                            ఫల్త్ిం నె్ిం.

 1.3.35 MS పెనప్ుపెన స్్ట్ ్రక్్చిర్్ల    పెనప్ వ్్లిడాెంగ్ బట్్ట్ జాయిెంట్ 1G  (ర్ూలిెంగ్) పొ జిషన్ (OAW-13) లో      
  50mm ×  3mm గోడ మెందెం (Structural pipe welding butt joint on MS pipe    
  ø50mm× 3mm wall thickness in 1G (Rolling) position (OAW-13)) 102

 1.3.36 MS పే్ల ట్ పెన ఫ్టల్ ల�ట్ - లాయూప్ జాయిెంట్ 10mm  ఆరైి్ట్క్ల్ పొ జిషన్ లో (3G)-(SMAW-14)    
  (Structural pipe welding butt joint on MS plate ø 50 × 3 mm wall thickness in    
  1G (Rolling) position) 105

 1.3.37 MS పే్ల ట్ పెన ఓపెన్ కార్ైర్ జాయిెంట్ 10mm మెందెం  న్ట్్ట్న్వు్వ పొ జిషన్ లో (3F)-   
  (SMAW-15) (Open corner joint on MS plate 10mm thick in vertical position    
  (3F)-(SMAW-15) 108

 1.3.38 పెనప్ వ్్లిడాెంగ్ - MS పెనప్ుపెన మోచ్యతి జాయిెంట్  50 మిమీద మరిైయు ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో   
  3మిమీద గోడ మెందెం (1G)-(OAW-14)(Pipe welding - Elbow joint on    
  MS pipe ø50mm and 3mm wall thickness in flat position (1G)-(OAW-14)) 111 

 1.3.39 MS పెనప్ుపెన పెనప్ వ్్లిడాెంగ్ ‘T’ జాయిెంట్ 50mm మరైియు ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో 3mm వ్ాల్ మెందెం   
  (1G) - (OAW-15) (Pipe welding ‘T’ joint on MS pipe ø50mm and 3mm    
  wall thickness in flat position (1G) - (OAW-15)) 113 

 1.3.40 MS పే్ల ట్ పెన స్్టెంగిల్ “V” బట్్ట్ జాయిెంట్ 12mm మెందెం  న్ట్్ట్న్వు్వ పొ జిషన్ (3G)-   
  (SMAW-16) (Single “V” butt joint on MS plate 12mm thick in vertical position    
  (3G)-(SMAW-16)) 115

 1.3.41 పెనప్ వ్్లిడాెంగ్ M.S. మీద 45° యాెంగిల్ జాయిెంట్   పెనప్ు 50 మిమీద మరైియు 3 మిమీద    
  గోడమెందెం  (1G)- (OAW-16) (Pipe welding 45° angle joint on M.S. pipe ø   
  50mm and 3mm wall thickness (1G)- (OAW-16)) 118 

 1.3.42 MS పే్ల ట్ పెన స్ె్ట్ ్రయిన్ ల�నన్ ప్ూస్లు తల   పొ జిషన్ లో  10 మిమీద మెందెం (SMAW-17)    
  (Straight line beads on MS plate 10mm thick in over head position (SMAW-17)) 121

 1.3.43 MS పే్ల ట్ పెన  50mm × 3mm గోడ మెందెం (1F) (SMAW-18) త్ో  పెనప్ పా్ల ెంట్ జాయిెంట్    
  (Pipe flange joint on MS plate with MS pipe ø50mm × 3mm wall thickness    
  (1F) (SMAW-18)) 124 

 1.3.44 ఫ్టల్ ల�ట్ - MS పే్ల ట్ పెన “T” జాయిెంట్   తల  పొ జిషన్ (4F)-(SMAW-19) లో 10 మిమీద    
  మెందెం (Fillet - “T” joint on MS plate 10mm thick in over head position (4F)-   
  (SMAW-19))  128

 1.3.45 MS పెనప్ుపెన పెనప్ వ్్లిడాెంగ్ బట్్ట్ జాయిెంట్ 1G పొ జిషన్ లో 50 మిమీద మరైియు 5mm వ్ాల్    
  మెందెం(Pipe welding butt joint on MS pipe ø50mm and 5mm wall thickness in 1G    
  position)  131

 1.3.46 ఫ్టల్ ల�ట్ - MS పే్ల ట్ పెన లాయూప్ జాయిెంట్ తల   పొ జిషన్ (4G)-(SMAW- 21) లో  10    
  మిమీద మెందెం(Fillet - lap joint on MS plate 10mm thick in over head position    
  (4G)-(SMAW- 21)) 134

 1.3.47 MS పే్ల ట్ పెన స్్టెంగిల్ “V” బట్్ట్ జాయిెంట్ తల   పొ జిషన్ (4G)-(SMAW-22) లో  10mm    
  మెందెం క్లిగి ఉెంట్్టెంద్ధ.(Single “V” butt joint on MS plate 10mm thick in over   
  head position (4G)-(SMAW-22)) 136 

 1.3.48 MS పెనప్ుపెన పెనప్ బట్్ట్ జాయిెంట్ 50 మిమీద గోడ మెందెం 6mm (1G ర్ూల్సి) పొ జిషన్    
  (SMAW-23)(Pipe butt joint on MS pipe ø50mm wall thickness 6mm (1G Rolled)   
   position (SMAW23)) 139

 1.3.49&50 స్ె్ట్యిన్ ల�స్ స్ీ్ట్ల్ పెన చతుర్స్్ార కార్ బట్్ట్ జాయిెంట్ 1.6 మిమీద మెందెం ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో    
  ఉెంట్్టెంద్ధ)(Square butt joint on stainless steel 1.6mm thick in flat position) 142 
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 అభ్ాయాస్ిం న్ెిం. అభ్ాయాస్ిం యొకకి శీరిషిక న్ేర్ల్చక్ోవడ్ిం పేజీ   
                                                            ఫల్త్ిం నె్ిం.

 1.3.51 చదున్నన పొ జిషన్ లో ఇతతిడి షీట్ పెన చతుర్స్్ార కార్ బట్్ట్ జాయిెంట్ 2 మిమీ మీద మెందెం    
  (OAW-18))(Square butt joint on brass sheet 2mm thick in flat position    
  (OAW-18))  144

 1.3.52 ఎమ్. ఎస్. షీట్ 2 మిమీ పెన చతుర్స్్ార కార్ బట్్ట్ మరైియు లాయూప్ జాయిెంట్  ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో      
  బ్ర్ర జిెంగ్ చ్యయడెం ద్డ్వరైా మీద మెందెంగా ఉెంట్్టెంద్ధ (OAW-19) )(Square butt and lap    
  joint on M.S. sheet 2mm thick by brazing in flat position (OAW-19)) 146

 1.3.53 కాస్్ట్ ఐర్న్ పే్ల ట్ పెన స్్టెంగిల్ “V” బట్్ట్ జాయిెంట్ 6 మిమీద మెందెం ఫ్ా్ల ట్ పొ జిషన్ లో (1G)    
  (SMAW- 25) (Single “V” butt joint on cast iron plate 6mm thick in flat position    
  (1G) (SMAW25)) 149

 1.3.54 MS పే్ల ట్ పెన ఆర్్గన్ గోయిెంగ్ 10 మిమీద మెందెం (AG-01) (Arc gouging on MS plate    
  10mm thick (AG-01)) 152 

 1.3.55 అలూయూమిన్యెం షీట్ పెన చతుర్స్్ార కార్ బట్్ట్ జాయిెంట్ ఫ్ా్ల ట్   పొ జిషన్ లో 3 మిమీద మెందెం   
   (OAW-20) (Square butt joint on aluminium sheet 3mm thick in flat position    
  (OAW-20))  154 
 1.3.56 కాస్్ట్ ఐర్న్ స్్టెంగిల్ “V” బట్్ట్ పే్ల ట్ జాయిెంట్ 6 మిమీద మెందెం క్లిగిన పే్ల ట్ యొక్కు కాెంస్యూ    
  వ్్లిడాెంగ్ (Bronze welding of cast iron single “V” butt plate joint 6mm thick plate) 156 

  మ్్యడ్్యయాల్ 4 : వెల్్డింగ్ క్ొరకు పిరేప్రేషన్ (Preparation for Welding) 

 1.4.57 కొలత ప్రిైక్రైాల న్ర్్వహణ (Handling of measuring instruments) 159 

 1.4.58 తగిన ప్రైిక్రైాలను ఉప్యోగిెంచి  స్ాధ్డర్ణ డెనమనెషినల్ కొలతలు (Simple dimensional    
  measurements using the appropriate instruments) 164

 1.4.59 లోహాల గురైితిెంప్ు (Identification of metals) 165

 1.4.60 షీట్ మెట్ల్ పెన స్్టెంప్ుల్ గాయూస్ వ్్లిడాెంగ్ వ్ాయూయామెం(Simple gas welding exercise on    
  sheet metal)  167

 1.4.61 పే్ల గ్లపెన లేఅవుట్ మారైికుెంగ్(Layout marking on plates) 173

 1.4.62 స్్ట్ ్రక్్చిర్్ల స్ెక్షన్ I,L,C పెన మారైికుెంగ్(Marking on structural section I,L,C) 175

 1.4.63 స్్టలిెండర్ కొర్క్ు అభివృద్ధధి  మారైికుెంగ్ (Developments marking for cylinder) 179 

 1.4.64 మాగ�ైట్ిక్ పారైి్ట్క్ల్ ట్్స్్ట్  రైాథోడ్ ద్డ్వరైా GMAW వ్్లిడాెంగ్ జాయిెంట్ న్ ట్్స్్ట్  చ్యయెండి మరిైయు    
  ఫెననల్ ట్్స్్ట్  రైిపో ర్్ట్ న్ ప్ార మాణిక్ ప్దధితిగా చ్యయెండి.(Test GMAW welded joint by magnetic    
  particle test mathod and make final test report as standard method) 181

  మ్్యడ్్యయాల్ 5 : బేసిక్ వెల్్డింగ్ ప్్థరే సెస్ (Basic Welding Process) 

 1.5.65 SMAW ద్డ్వరైా డౌన్ హాయూెండ్ పొ జిషన్ లో 2 మిమీ మెందెంత్ో MS షీట్ పెన స్ేకువేర్ ను తయార్ు  
  చ్యయడెం (Making Square but joint on MS sheet 2mm thick in down hand position    
  by SMAW)  183

 1.5.66 SMAW ద్డ్వరైా ద్ధగువ పొ జిషన్ లో MS పే్ల ట్ పెన స్్టెంగిల్ “V” బట్్ట్ జాయిెంట్ న్ తయార్ు    
  చ్యయడెం (Making Single “V” butt joint on MS plate in downward position by    
  SMAW)  185

 1.5.67 ర్ూట్ ర్న్ వ్్లిడాెంగ్ కొర్క్ు బాయూక్ప్ స్్ట్ట్ ్రప్ ఉప్యోగిెంచడెం (Use of backing strip for root runs    
  welding)  188

 1.5.68 ట్్క్ యొక్కు ప్ూస్ల అభాయూస్ెం (Beading practice of Tig) 189  

 1.5.69 Co2 వ్్లిడాెంగ్ ద్డ్వరైా MS పే్ల ట్ పెన స్ర్ళ రై్మఖ్ బ్డ్సి (Straight line beads on MS plate by    
  Co2 Welding)  199
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                                                            ఫల్త్ిం నె్ిం.

  మ్్యడ్్యయాల్ 6 : పెైప్ మ్రియు వెల్్డ  ల్ోప్్థల్ు (Pipe and Weld Defects) 

 1.6.70 ఎల్ బో  జాయిెంట్ మరైియు “T” జాయిెంట్ పెన పెనప్ వ్్లడార్ జాయిెంట్ డెవలప్ మెెంట్ మరైియు   
   ఫ్టట్ అప్ (Pipe weld joint development and fitup on elbow joint and “T” joint) 209

 1.6.71 TIG ద్డ్వరైా పెనప్ జాయిెంట్ ర్ూట్ వ్్లిడాెంగ్ (Pipe joint root welding by TIG) 213 

 1.6.72 ట్్యల్సి యొక్కు విజువల్ తన్ఖీ (Visual inspection of tools) 214 

 1.6.73 అప్ట్ల క్మషన్ వ్్లడార్ గ్మజ్ (Application weld gauge) 218

 1.6.74 వ్్లడార్  కొలత గ్మజ్ లను ఉప్యోగిెంచి వ్్లిడాెంగ్ మెట్ ల యొక్కు డెనమెనషినల్ తన్ఖీ   
  (Dimensional inspection of weldments using weld measuring gauges) 220

  మ్్యడ్్యయాల్ 7 : వెల్్డింగ్ ల్ యొకకి విధ్్వింస్క ట్్సిటిింగ్ (Destructive testing of weldings)

 1.7.75 రైాక్ వ్్ల్ ప్దధితిన్ ఉప్యోగిెంచి  క్ఠిన కొలత (Hardness measurement using the   
  rockwell method) 224

 1.7.76 బెెండ్ ట్్స్్ట్  (Bend test) 225 

 1.7.77 ట్్న్సిల్ ట్్స్్ట్ట్ెంగ్ (యూన్వర్సిల్ ట్్స్్ట్ట్ెంగ్ మెష్టన్) (Tensile testing (Universal testing    
  machine))  227

  మ్్యడ్్యయాల్ 8 : వెల్్డింగ్ ల్ యొకకి న్్ఘన్ డైిస్టి రీక్్టటివ్ ట్్సిటిింగ్ (Non-Destructive Testing of    
   Weldments)

 1.8.78&79 పే్ల ట్ & పెనప్ుపెన డెన పెన్ట్్ార ెంట్ ప్రైీక్ష ప్దధితిన్ ఉప్యోగెించి వ్్లిడాెంగ్ లోపాల మూలాయూెంక్నెం
  (Evaluation of welding defects using dye penetrant testing method on plate & 
  pipe)  228

 1.8.80 మాగ�ైట్ిక్ ప్ార కీ్ట్స్ ట్్స్్ట్ట్ెంగ్ ప్దధితిన్ ఉప్యోగెించి వ్్లిడాెంగ్ లోపాన్ై మద్ధెంప్ు చ్యయడెం   
  (Evaluation of welding defect using magnetic practice testing method) 229

 1.8.81-83 అలా్ట్ ్ర సో్ న్క్ ఫ్ో్ల  డిట్్క్్ట్ర్ స్ెట్ి్ట్ెంగ్ మరైియు కాయూలిబ్ర్రషన్, గురైితిెంప్ు మరిైయు అనువర్తిన్డలు    
  (Ultrasonic flow detector setting and calibration, identification andapplications) 230
 1.8.84 IIW/ASTM రైిఫరై�న్సి   రై్మడియో గారా ఫ్ యొక్కు అధ్యూయనెం (Study of IIW/ASTM reference   
   radiograph)  236

 1.8.85 రై్మడియో గారా ఫ్టక్ ఫ్టల్మే యొక్కు వివర్ణ (Interpretation of Radiographic Film) 242

 1.8.86 వ్్లిడాెంగ్ తన్ఖీ న్వ్ేద్ధక్ల తయారీై (Preparation of welding inspection reports) 246
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(xii)

అభ్ాయాస్ిం / అించన్్ఘ వేయదగిన ఫల్త్ిం
ఈ ప్ుస్తికాన్ై ప్ూరైితి చ్యస్్టన తరైా్వత మీర్ు చ్యయగలర్ు

 క్రా. స్ెం. అభ్ాయాస్ ఫల్త్ిం అభాయూస్ెం స్ెం.

 1	 Perform	joining	MS	sheet	by	Gas	welding	in	different	positions		 		 	 	
  following safety precautions. (NOS: CSC/N0204) 1.1.01 - 1.1.11

	 2	 Join	MS	plate	by	SMAW	in	different	positions.	(Mapped	NOS:	CSC/N0204)	 1.2.12	-	1.2.26

 3 Perform straight, bevel & circular cutting on MS plate by Oxy-acetylene      
  cutting process. (Mapped NOS: CSC/N0201) 1.3.27 - 1.3.34

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

	 5	 Weld	different	types	of	MS	pipe	joints	by	SMAW.	(Mapped		 		 	 	
	 	 NOS:	CSC/N0204)	 1.3.36	-	1.3.48

	 6	 Join	Aluminum	&	Stainless	Steel	sheets	by	GTAW	in	different	position.		 		 	 	
  (Mapped NOS: CSC/N0212)

	 	 Perform	Arc	gauging	on	MS	plate.	(NOS:	CSC/N0207),	NOS:	CSC/N0212)	 1.3.49	-	1.3.56

	 7	 Join	MS	sheets/	plates	by	GMAW	in	various							positions	using	different		 		 	 	
	 	 modes	of	metal	transfer.	(Mapped	NOS:	CSC/N0209)	 1.4.57	&	1.4.58

	 8	 Join	Aluminium	&	Stainless	Steel	sheets	by	GTAW	in	different	position.		 		 	 	
	 	 (Mapped	NOS:	CSC/N0212)	 1.4.59	-	1.6.71

 9 Perform visual inspection / testing of welded joint. (Mapped      
	 	 NOS:	CSC/N0209)	 1.6.72	-	1.6.73

	 10	 Perform	destructive	Inspection	of	metal	by	using	different	methods		 		 	 	
  like, Bend test, tensile test, hardness test and Impact test etc. (Mapped     
	 	 NOS:	CSC/N0209)	 1.6.74	-	1.7.77

 11 Perform surface defects inspection by Dye penetrant Inspection.      
	 	 (MappedNOS:	CSC/N0209)	 1.8.78	-	1.8.79

 12 Perform sub surface inspection by Magnetic particle testing method.      
	 	 (Mapped	NOS:	CSC/N0209)		 1.8.80

 13 Perform sub surface inspection by Ultrasonic Flaw detector of weldments.

	 	 (NOS:	ISC/N9405)	 1.8.81	-	1.8.83

	 14	 Perform	Interpretation	of	Radiographic	films	of	weldments.		 		 	 	
	 	 (Mapped	NOS:	CSC/N0603)	 1.8.84	-	1.8.86
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(xiii)

SYLLABUS FOR WELDER (WELDING & INSPECTION)

Duration Reference Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

Professional
Skill 67 hrs;

Professional
Knowledge
12 hrs

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

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

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

mensions.
6. Marking out on MS plate and

punching.

General discipline in the Institute.
Elementary First Aid.
Importance of Weldingin
Industry.
Safety precautions in Shielded
Metal Arc Welding, and Oxy-
Acetylene Welding  and Cutting.

7. Setting up of Arc welding machine
& accessories and striking an arc.
(10hrs.)

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

Introduction and definition of welding.
Arc and Gas Welding
Equipment, tools and
accessories.
Various WeldingProcesses and its
applications. Arc and Gas Welding
 terms and definitions.

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.

Different process of metal joining
methods: Bolting, riveting,
soldering, brazing etc.
Types of welding joints and its
applications. Edge preparation
and   fit   up   for different thickness.
Surface Cleaning.

Professional
Skill 117Hrs;
Professional
Knowledge
19Hrs

Join MS plate by SMAW
in different positions.
(Mapped N O S :
CSC/N0204)

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

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

Basic electricity applicable to arc
welding and related electrical
terms & definitions. Heat and tem-
perature and its terms related to weld-
ing.
Principle of arc welding. And charac-
teristics of arc.

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.

Common gases used for welding
&cutting, flame temperatures and
uses.
Types of oxy-acetylene flames and
uses.
Oxy-Acetylene C u t t i n g
Equipment principle, param-
eters and application.

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

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

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

Arc welding power sources: Trans-
former, Rectifier and Inverter type
welding machines and its care &
maintenance.
Advantages and
disadvantages of A.C. and D.C. weld-
ing machines.

19.Test the hardness of job no. 21,
22, 23 with rock well hardness test-
ing machine.

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

Duration Reference Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

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.

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

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

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

Arc length - types - effects of arc
length.
Polarity: Types and appli-
cations.

24.Square Butt joint on M.S. sheet. 2
mm thick in Horizontal position. (6
hrs.)

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.

Calcium carbide uses and hazards.
Acetylene gas properties Acetylene
gas and Flash back arrestor.

Professional
Skill 70Hrs;

Professional
Knowledge
12Hrs

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

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

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

Oxygen gas and its properties Charg-
ing process of oxygen and acetylene
gases.
Oxygen and Dissolved Acetylene gas
cylinders and Color coding for differ-
ent gas cylinders.
Single stage & double stage
Gas regulators and uses.

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

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).

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

Arc blow - causes and methods of con-
trolling.
Distortion in arc & gas welding and
methods employed to minimize distor-
tion.
Arc Welding defects, causes and Rem-
edies.

32.Test GMAW welded joints by DPT
test and  make the final report.

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

34.F "T" 10 mm thick in vertical posi-
tion.

Professional
Skill 62Hrs;

Professional
Knowledge
12Hrs

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

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.

Specification of pipes, various types
of pipe joints, pipe welding positions,
and procedure.
Difference between pipe welding and
plate welding.

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.

Pipe development for Elbow joint, "T"
joint, Y joint and branch joint.
Manifold system and uses

39.Pip e welding "T" joint on MS pipe
0 5 0 and 3mm WT.

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

Gas welding filler rods, specifications
and sizes.
Gas welding fluxes - types and func-
tions.
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(xv)

Duration Reference Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

Gas Brazing & Soldering: principles,
types fluxes & uses.
Gas welding defects, causes
and remedies.

Professional
Skill 69Hrs;

Professional
Know ledge
14Hrs

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 over head position.

Electrode: types, functions of flux,
coating factor, sizes of electrode.
Effects of moisture pick up.
Storage and baking of elec-
trodes.

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

44.F "T"10 mm thick in over head po-
sition.

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

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 over head position.

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

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

48.Pipe butt joint on MS pipe φ 50mm
WT 6mm (1G Rolled).

Stainless steel: types- weld decay and
weldability.

Professional
Skill 70Hrs;

Professional
Knowledge
12Hrs

Join Aluminum
& Stainless S t e e l
sheets by GTAW in
different position.
(Mapped N O S :
CSC/N0212)

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

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.

Brass - types - properties and weld-
ing methods.
Copper - types - properties and weld-
ing methods.

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

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

54.Arc gouging on MS plate 10 mm
thick.

Aluminum properties and weldability,
welding methods. Arc cutting & goug-
ing.

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

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

Cast iron and its properties types.
Welding methods of cast iron.

Professional
Skill 21Hrs;

Professional
Knowledge
05 Hrs

Join MS sheets/ plates
by GMAW in various
positions using different
modes     of     metal
transfer. (Mapped
NOS: CSC/N0209)

57. Handling of measuring instruments
- Steel tape, Vernier Caliper, spirit
level, micrometer, Try square, Plum
bob etc.

58.   Simple dimensional mea-
surements using the appropriate
instruments.

Outline of various subjects to be cov-
ered Quality and its definition In-
spection methods. Measuring
Instruments and least count
Dimension report preparation Types
of metals & characteristics Classifi-
cation of steels.

Professional
Skill 162 Hrs;

Professional
Know ledge
31Hrs

Join Aluminium
& Stainless S t e e l
sheets by GTAW in
different position.
(Mapped N O S :
CSC/N0212)

59.Identification of materials. Types of welding process Advantages
& limitations Various types of welding
power sources.
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(xvi)

Duration Reference Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

60. Simple gas   welding exercises on
sheet metals (Butt & Fillet welds).

Welding parameters Different types
of weld joints Gas welding principle
and application Safety in welding
and cutting.

61.Lay out marking on plates.
62.Marking on structura l

sections - I, L, C etc.
63.Development marking   for cylin-

ders.

Marking with pantograph Gas cutting
principles, basic CNC profile cutting.
Different size and shape of rolled sec-
tions.

64. Test GMAW welded joint by mag-
netic particle test method and
make final test report as standard
method.

Basic welding metallurgy (pre heating,
post heating etc.) Welding symbol and
its nomenclatures Effects of heat.

65.Making square butt joint on MS
sheet in down hand position by
SMAW.

66.Making single V - Butt joint on MS
sheet in down hand position by
SMAW.

67.Use of backing strip for root runs
welding.

Principle of Shielded metal Arc weld-
ing (SMAW) Function of flux and bak-
ing requirements Selection of elec-
trodes and coating factors Different
type of edge preparation.
Welding procedure - Edge preparation
and fit up, use of backing strips and
bars, root run welding and cover pass
welding.

68. Setting up GTAW welding plant.
Beading practicing by TIG Square
butt and corner joint on M.S by TIG
Butt, T and Corner joint on S.S
sheet.

Introduction to GTAW welding TIG weld-
ing equipments Advantages of TIG weld-
ing process. Tungsten electrode,
Types, sizes, and uses. Type of shield-
ing gases Purging
Methods Parameter setting.

69.Setting up GMAW welding plant
Straight line beads on MS plate by
CO2 welding Lap T & corner joint
on MS plate by CO2 welding Single
V - Butt joint by CO2 welding.

GMAW welding process Power
source & accessories Wire Feed unit
Modes of metal transfer - Dip, Globu-
lar, spray &pulsed transfer and its sig-
nificance Welding wire types and
specification & Parameter setting.

70.   Pipe weld joint devel-
opment &fit up on elbow and T-
joint.

Classifications of pipes and tubes Vari-
ous types of pipe joints Development
of pipe - elbow and T- joint.

71.Pipe joint root welding by TIG. Various equipments used for root
pass cleaning
Pipe bending
Pipe welding procedure.

Professional
Skill 18Hrs;
Professional
Knowledge
04Hrs

Perform v i s u a l
inspection / testing of
welded joint. (Mapped
NOS: CSC/N0209)

72.Visual Inspection of welds.
73.Application of weld gauge.

Types of Welding defects (Cracks,
Inclusions, Incomplete penetration,
Lack of fusion, Under cut, Burn
through, Overlap etc.)

Professional
Skill 39Hrs;

Perform destructive
Inspection of metal by
using different methods

74. Dimensional inspection of
weldments using weld measuring
gauges.

Causes for defects. Remedial mea-
sures Inspection methods.
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(xvii)

Duration Reference Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

Professional
Knowledge
08Hrs

like, Bend test, tensile
test, hardness test and
Impact test etc. (Mapped
NOS: CSC/N0209)

75.Hardness Testing.
76.Bend Testing of Weldments.
77.Tensile testing.

Mechanical Testing of Metals. Prin-
ciples, Applications of - Hardness test-
ing (Rockwell and Brinell) - Impact
testing (Izod and Charpy ) - Tensile
testing and Bend Test.

Professional
Skill 36Hrs;

Professional
Knowledge
08Hrs

Perform surface defects
inspection by Dye
penetrant Inspection.
(Mapped N O S :
CSC/N0209)

78. Evaluation of welding defects us-
ing Dye penetrant testing method
on plate.

Nondestructive Testing of Metals. Vi-
sual inspection Dye penetrant test -
Principles - Advantages -Limitations
- Types of Penetrants -
Cleaners -Dwelling time.

79.Evaluation of welding de-
fects using Dye penetrant testing
method on pipe.

Dye penetrant test (DPT) - Types of
Penetrants -Cleaners
- Dwelling time.

Professional
Skill 18Hrs;

Professional
Knowledge
04Hrs

Perform sub surface
inspection by Magnetic
particle testing method.
(Mapped NOS: CSC/
N0209)

80. Evaluation of welding defects us-
ing Magnetic Particle Testing
method.

Magnetic Particle Test (MPT)- Prin-
ciples - Advantages - Limitations -
Types of Magnetation - Current re-
quirements -Testing equipments
- Indication and Interpretations.

Professional
Skill 54Hrs;

Professional
Knowledge 13
Hrs

Perform sub surface
inspection b y
Ultrasonic F l a w
detector o f
weldments. (NOS: ISC/
N9405)

81.Ultrasonic Flaw detec to r -
Setting & calibration.

Ultrasonic Testing
(UT)- Principles - Advantage
- Limitation.

82.Ultrasonic Flaw d e t e c t o r -
probe identification & application on
pipes & plates.

Types of UT Waves -
Attenuation - Types o f
Transducers - Couplants
 - Equipments and controls - Type of
scans.

83. Ultrasonic Flaw detector- applica-
tion on weldments of various met-
als.

Measuring Techniques - Standard ref-
erence blocks. Contact Testing pro-
cedure - Indications and
interpretations.

Professional
Skill 37Hrs;

Professional
Knowledge
08Hrs

Perform Interpretation
of Radiographic films of
weldments. (Mapped
NOS: CSC/N0603)

84.Study of IIW /
ASTM reference Radiograph.

Radiographic testing (RT) - Principles
- Advantages.
- Limitations - Basic Radiation Phys-
ics - X-Rays -Gama Rays - Radiation
Sources - Types of
Films -Film Processing.

85.Interpretation of Radiographic
films.

86.Preparation of welding in-
spection reports.

Radiographic Sensitivity - Image Qual-
ity indicators- Radiographic Tech-
niques - Radiographic Interpretation
and Evaluation - Radiation Hazard and
Control. Certification methods for
welding inspectors. Codes and stan-
dards for welding inspection.
Welding
procedure s p e c i f i c a t i o n s
(WPS) Procedure qualification
Record (PQR).
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(xviii)
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1

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.1.01
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - ఇంజక్షన్ టరినింగ్ మరియు వెల్్డంగ్ ప్్యరా సెస్ 

సంస్థతో పరిచయం (Familiarisation with the institute)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఇన్ సిటిట్యయాట్ యొక్్క విధ్యల్న్్య గురితించడం.

విధానం (PROCEDURE)

టాస్క్ 1 : ఇన్ సిటిట్యయాట్ తో పరిచయం.

ఇన్ సటి ్రక్్చర్ ట్యక్ీ పరామేయం యొక్్క సంస్థ

1 ట్రనైులకు ఇన్ స్్ట్ ్రక్చర్ ని పరిచయం చేయండి.

2 ట్రనైులను ఇన్ స్్ట్ ్రక్చర్ కు పరిచయం చేయండి.

3 ఇన్ స్్ట్ ్రక్చర్ ట్రనైులను స్్వయంగ్య ట్రనైులకు పరిచయం చేస్్యతా డు.

4 ఇన్ స్్ట్ట్ట్యయాట్ యొకక్ విధులు మరియు స్ంస్్యథా గత నిర్యమాణం 
గురించి బో ధకుడు స్ంక్ిపతా  వివర్యలు ఇస్్యతా డు.

5 ఇన్ స్్ట్ట్ట్యయాట్ లోని అనిని విభాగ్యలను స్ందరిశించండి.

6 స్్టబ్బందిని మరియు వ్్యరి హో దాను పరిచయం చేయండి.

7 స్్యమార్్ట్ క్్యలా స్ రూమ్ ని స్ందరిశించండి మరియు  స్ంస్థా  నిర్యమాణం 
మరియు వ్ెల్డర్ ట్రరేడ్ యొకక్ ప్్యరే ముఖ్యాతకు స్ంబంధించిన 
వీడియోను చూప్టంచండి.

8 ప్్యరిశ్్యరా మిక రంగంలో ఉద్యయాగ్యవక్్యశ్్యలను వివరించండి.

9 ఇన్ స్్ట్ట్ట్యయాట్ లోని కీ్లక పో్ స్ు్ట్  స్్టబ్బంది పేరు మరియు హో దాను 
ట్రబుల్ 1లో ర్యయమని ట్రనైులను అడగండి.

కీ్ల్క్ పదవి వ్యాక్ుతి ల్ పేరు మరియు హో దా

పట్టటి క్ 1

S.No పేరు హో దా[మారు్చ] పని స్వభ్్యవ్ం[మారు్చ]

1
2
3
4
5
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2

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.1.02
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - ఇండక్షన్ టరినింగ్ మరియు వెల్్డంగ్ ప్్యరా సెస్ 

వెల్్డర్ (W&I) ట్రరాడ్ టరినింగ్ యొక్్క ప్్యరా ముఖ్యాత (Importance of Welder (W&I) trade training)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఈ వెల్్డర్ ట్రరాడ్ ల్ో స్యధించిన్ స్యమర్య్థ యాల్న్్య పేర్క్కన్ండి
• తద్యపరి అభ్యాసన్ మార్యగా ల్న్్య వివ్రించడం క్్యరా ఫ్టి  టరినింగ్ స్క్క
• వెల్్డర్ ట్రరాడ్ పూరతియిన్ తరువ్యత ఉప్్యధి అవ్క్్యశ్యల్న్్య వివ్రించండి.

ప్్రరే ఫెషనల్ సీ్ఈఓ క్్యవ్్యలనుకునే అభ్యారుథా ల క్ోస్ం ఈ ట్రరేడ్  
ఉపయోగపడుతుంది.  క్్యరా ఫ్్ట్స్ మెన్ టరినింగ్ స్ీక్మ్ క్ింద ట్రరేడ్ వయావధి 
రెండు సె్మిస్్ట్రులా .

స్యధించిన్ స్యమర్య్థ యాల్ు

ఈ ట్రరేడ్ విజయవంతంగ్య పూరతాయిన తరువ్్యత ట్రనైా ఈ క్ిరాంద 
నెరపుణాయాలను స్రెైన కరామంతో పరేదరిశించగలుగుతారు.

1 గ్యయాస్ వ్ెల్్డంగ్ పరేకి్రాయ దా్వర్య MS షీట్ మరియు MS పెరపు యొకక్ 
వ్ెల్్డంగ్.

2 SMAW పరేకి్రాయ దా్వర్య అనిని ప్్ర జిషన్ డ్యలా  M.S పేలా ట్ యొకక్ 
వ్ెల్్డంగ్.

3 ఆకి్సిఎస్్టటిలీన్ కటింగ్ పరేక్ిరాయ దా్వర్య MS పేలా ట్ పెర గిటారుగ్య, బే 
వె్ల్ మరియు స్రుక్యులర్ కటింగ్.

4 రిపేర్ & మెయింట్నెన్సి పనులు

5 M.S షీట్ మరియు M.S పేలా ట్ పెర GMAW వ్ెల్్డంగ్.

6 స్్యపాట్ వె్ల్్డంగ్ మెష్టన్, ప్టయస్ుక్ి కటింగ్ మెష్టన్ యొకక్ 
ఆపరేటింగ్ స్్టక్ల్సి,

7 SMAW పరేక్ిరాయను ఉపయోగించి C .ని వ్ెల్్డంగ్ చేయడం.

తద్యపరి అభ్యాసన్ మార్యగా ల్ు

అలాగే ట్రరేడ్ ను విజయవంతంగ్య పూరితా చేస్్టన తరువ్్యత అభ్యారిథా  
ప్్యరే క్ి్ట్కల్ స్్టక్ల్సి మరియు నాలెడ్జ్  ప్్ర ందడానికి్ అపెరేంటిస్ ష్టప్ టరనిింగ్ 
స్ీక్మ్ క్ింద  రిజిస్్ట్ర్సి ఇండసీ్్ట్ ్రచే/ ఆర్గనెరజేషన్ లో  అపెరేంటిస్ ష్టప్ 
టరినింగ్ టరినింగ్ ను క్ొనస్్యగించవచు్చ.

ఉద్యయాగ్యవ్క్్యశ్యల్ు[మారు్చ]

ఈ వ్్యయాప్్యర్యనిని విజయవంతంగ్య పూరితా చేస్్టన తరువ్్యత, అభ్యారుథా లు 
ఈ క్ిరాంద పరిశ్రామలలో పూరితాగ్య ఉప్్యధి ప్్ర ందుతారు:

1 బ్రేడుజ్ లు, పెరకపుపా నిర్యమాణాలు, బ్ల్్డంగ్ & కన్ స్్ట్ ్రక్షన్ వంటి స్్ట్ ్రక్చరలా 
CG & M.

2 ఆటోమొబ�రల్, అనుబంధ పరిశ్రామలు.

3 విదుయాత్ క్ేందరాే లు, ప్్యరే స్ెస్ పరిశ్రామలు మరియు మెైనింగ్ క్ోస్ం 
స్థాల నిర్యమాణ క్్యరయాకలాప్్యలు.

4 రోడు్డ  రవ్్యణా, రెైల్వ్వలు వంటి స్ేవ్్య పరిశ్రామలు.

5 నౌక నిర్యమాణం మరియు మరమమాతుతా దార.

6 మౌల్క స్దుప్్యయాలు, రక్షణ స్ంస్థాలు..

7 పరేభ్ుత్వ రంగ పరిశ్రామలెరన భ�ల్, ఎన్ టిప్టకి్ మొదలెరన వ్్యటిలో 
మరియు భారతదేశ్ం మరియు విదేశ్్యలోలా ని పెరవై్ేట్ పరిశ్రామలు.

8 ఓఎన్ జీస్ీ, ఎల్ఓస్ీఎల్, హెచ్ పీస్ీఎల్ వంటి  పటెోలా  క్ెమికల్ 
పరిశ్రామలు

9 స్్వయం ఉప్్యధి..
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.1.03
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - ఇండక్షన్ టరినింగ్ మరియు వెల్్డంగ్ ప్్యరా సెస్ 

వ్యయాప్్యర్యల్ల్ో ఉపయోగించే యంతారా ల్ు (Machinery used in the trades)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వెల్్డంగ్ ష్యప్ ల్ో ఉపయోగించే యంతారా ల్ పేరులు
• ఇవ్్వబడ్డ  పట్టటి క్ల్ో పరాతి యంతరాం యొక్్క పేరు మరియు దాని ఉపయోగ్యల్న్్య న్మోద్య చేయండి.
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4 CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.03
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5CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.03
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జాబ్ స్కక్్వ్వన్స్   (Job Sequence)

• మీ వర్క్ ష్యప్ లోని  యంతరాే లను గురితాంచండి.

• యంతరేం మరియు వ్్యటి ఉపయోగ్యలను పేర్కక్నండి.

• దానిని పటి్ట్క 1లో నమోదు  చేయండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.03
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ట్రబుల్ 1: మెషిన్ ని రిఫరీ చేయడం మరియు  ఇన్ సటి ్రక్్చర్  స్యయంతో  మెషిన్ పేరున్్య ఉపయోగించడం

TABLE 1

ఎస్. ల్ేద్య.  యంతరాం యొక్్క  పేరు ఉపయోగ్యల్ు[మారు్చ]

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

 ఇన్ స్్ట్ ్రక్చర్ దా్వర్య  చెక్ చేయించండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.03
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.1.04
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - ఇంజక్షన్ టరినింగ్ మరియు వెల్్డంగ్ ప్్యరా సెస్ 

భ్దరాతా పరకి్ర్యల్ పరిచయం మరియు వెల్్డంగ్ ల్ో వ్యట్ట ఉపయోగ్యల్ు (Introduction to safety 
equipments and their uses in welding)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఆరగాన్ వెల్్డంగ్ ల్ో ఉపయోగించే భ్దరాతా ద్యస్యతి ల్ు మరియు యాక్స్సరీల్న్్య పేర్క్కన్ండి
• క్్యల్న్ గ్యయాల్ు మరియు గ్యయాల్ న్్యండి సంరక్ించడం క్ొరక్ు భ్దరాతా ద్యస్యతి ల్ు మరియు యాక్స్సరీల్న్్య ఎంచ్యక్ోండి
• హానిక్రమెైన్ ఆరగాన్ క్ిరణాల్ు మరియు విషపూరిత ప్ొ గల్ పరాభ్్యవ్ం న్్యండి మిమ్మల్ని మరియు ఇతరుల్న్్య ఎల్ా రకి్ంచ్యక్ోవ్ట్యల్ో తెల్ుస్యక్ోండి
• క్ంట్ట మరియు ముఖ్ రక్షణ క్ొరక్ు ఫ్కల్్డంగ్ గ్యలు స్ ఎంచ్యక్ోండి.

నాన్-ఫూయాజ్ వెల్్డంగ్

ఇది వె్ల్్డంగ్ పద్ధతి, దీనిలో తకుక్వ దరేవ భ్వన స్్యథా నం ప్టలలా ర్ ర్యడ్ 
ఉపయోగించి బేస్ మెటల్ యొకక్ అంచులను కరిగించకుండా, 
పీడనం ఉపయోగించకుండా స్్యరూపయా ల్వదా భిననిమెైన లోహాలను 
కలుపుతారు.

ఉదాహరణ: స్ో ల్డరింగ్, బ్రరే జింగ్ మరియు బరాే ంచ్ వ్ెల్్డంగ్.

ఆర్గన్ వె్ల్్డంగ్ స్మయంలో ఆర్గన్ యొకక్ హానికరమెైన క్ిరణాలు 
(అడలీ్ట్ ్ర వయొలెట్ మరియు ఇనాఫా ఎరుపు క్ిరణాలు) వలలా  గ్యయం  
క్్యవడం, ఆర్గన్ నుండి అధిక వ్ేడి మరియు వ్ేడి ఉద్యయాగ్యలతో తాకడం 
వలలా  క్్యల్న గ్యయాలు, విదుయాత్ ష్యక్, విషపూరిత ప్్ర గలు, ఎగిరే 
వ్ేడి స్్యపాట్లలా  మరియు స్్యలా గ్ కణాలు మరియు వస్ుతా వులు ప్్యదాలపెర 
పడటం వంటి పరేమాదాలకు వ్ెల్డర్ క్ొరవడుతుంది.

వ్ెల్్డంగ్ ప్్యరే ంతానిక్ి స్మీపంలో పనిచేస్ే వ్ెల్డర్ మరియు ఇతర వయాకుతా లను 
పెరన పరే్కక్నని పరేమాదాల నుండి స్ంరక్ించడం క్ొరకు దిగువ భ్దరేతా 
దుస్ుతా లు మరియు యాకసిస్రీలు  ఉపయోగించబడతాయి.

1 భ్దరేతా దుస్ుతా లు

a లెటర్ ప్్యరే న్ 

b లెటర్ గ్లలా స్ులు

c సీ్్ట్వ్ లతతో కూడిన లెటర్ క్ేప్ 

d ప్్యరిశ్్యరా మిక భ్దరేతా బూట్లలా

2 a  హాయాండ్ స్ీ్రరీన్

b స్రుదు బాట్ల చేయగల హెలెమాట్

స్్ట పో్ ర్ట్బుల్ ఫెరర్ పూరూ ఫ్ క్్యనా్వయ్ సీ్్రరీనులా

3 గ్య గుల్సి ను జిప్టపాంగ్/గైెరూండింగ్ చేయడం

4 రెస్్టపారేటర్ మరియు ఎగ్యజ్ మ్సి కటింగ్

లెటర్ ప్్యరే న్, గ్లలా స్ులు, సీ్లా ప్సి మరియు లెగ్ గ్యర్్డ తో కూడిన క్ేప్  పటం 
2,3,4 మరియు 5 లు వ్ెల్డర్ యొకక్ శ్రీరం  , చేతులు, చేతులు, మెడ 
మరియు ఛాతీని ఆర్గన్ నుండి వ్ేడి రేడియిేషన్ మరియు వ్ేడి స్్యపాటలా  
నుండి మరియు గటి్ట్పడిన స్్యలా గ్ ను చీల్వ్చటపుపాడు వ్ెల్డర్ జాయింట్ 
నుండి ఎగిరే వ్ేడి స్్యలా గ్  కణాల నుండి రక్ించడానిక్ి ఉపయోగిస్్యతా రు.
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పెరన పేర్కక్నని అనిని భ్దరేతా దుస్ుతా లు ధరించేటపుపాడు వదులుగ్య 
ఉండర్యదు మరియు వ్ెల్డర్ దా్వర్య తగిన పరిమాణానిని ఎంచుక్ోవ్్యల్.

జారిపో్ కుండా ఉండటానిక్ి ఇండస్్ట్ట్ ్రయల్ స్ేఫ్ీ్ట్  బూట్ (పటం 5) 
ఉపయోగించబడుతుంది.  ప్్యదం యొకక్ క్్యల్ మరియు చీలమండకు 
గ్యయం.  షూ యొకక్ అరకి్్యళ్్లలా  ష్యక్ రసె్్టస్ె్ట్ంట్ మెటీరియల్ తో 
పరేతేయాకంగ్య తయారు చేయబడినందున ఇది వ్ెల్డర్ ను విదుయాత్ ష్యక్ 
నుండి రక్ిస్ుతా ంది.

వెల్్డంగ్ హాయాండ్ స్క్రరీన్ ల్ు మరియు హెల్్మ్మట్: ఆర్గన్ వ్ెల్్డంగ్ స్మయంలో 
ఆర్గన్ రేడియిేషన్ మరియు స్్యర్క్ ల నుండి వె్ల్డర్ యొకక్ కళ్్లళు 
మరియు ముఖ్ానిని రక్ించడానికి్ వీటిని ఉపయోగిస్్యతా రు .

చేతి తెరను చేతిలో పట్ల్ట్ కునేలా రూప్్ర ందించారు (పటం 6)

తలపెర ధరించేలా హలెెమాట్ స్ీ్రరీన్ ను రూప్్ర ందించారు.( పటం 7)

వ్ెల్డర్ స్్యపాటలా  నుండి రకి్ంచడానిక్ి కలర్ గ్యలా స్ యొకక్ రెండు వ్ెరపులా 
కి్లాయర్  గ్యలా స్ులను అమర్య్చరు. (పటం 8)

పట్టటి క్ 1

మౌలయా మెటల్ ఆర్గన్ వ్ెల్్డంగ్ క్ొరకు ఫ్టల్ట్ర్ గ్యలా స్ుల యొకక్ స్్టఫ్యరుసిలు

షేర్ క్ల్ర్ గ్యలు స్ యొక్్క సంఖ్యా
యాంపియర్స్ ల్ో వెల్్డంగ్ క్ర్వంట్ 

యొక్్క పరిధి

8-9

10-11

12-14

100 వరకు

100 నుంచి 300

 300 గంట్ర ఎకుక్వ

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.04
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హెలెమాట్ స్ీ్రరీన్ మెరుగెైన రక్షణను అందిస్ుతా ంది మరియు  వ్ెల్డర్ తన  
రెండు చేతులను సే్్వచ్ఛగ్య  ఉపయోగించడానిక్ి   అనుమతిస్ుతా ంది. 

ఉపయోగించిన   వ్ెల్్డంగ్ కరెంట్ శ్్రరాణిని బటి్ట్   కలర్ (ఫ్టల్ట్ర్) గ్యలా స్ులను 
వివిధ షేర్సి లో తయారు  చేస్్యతా రు.  (పటి్ట్క 1)

ప్ో ర్ట్బుల్ ఫెరర్ పూరూ ఫ్ క్్యనా్వయ్ సీ్్రరీనులా .  వ్ెల్్డంగ్ ప్్యరే ంతానికి్ స్మీపంలో 
పనిచసే్ే వయాకుతా లను ఆర్గన్  ఫ్్యలా ష్ ల నుంచి  స్ంరక్ించడం క్ొరకు పటం 
9 ఉపయోగించబడుతుంది. 

స్్యలా గ్ ను చిప్ చసేే్టపుపాడు ల్వదా పనిని  గైెరూండర్   చసేే్టపుపాడు కళ్లాను 
రక్ించడానిక్ి స్్యదా   కళ్లాజోడును ఉపయోగిస్్యతా రు.   పటం 10

  ఇది బేక్ లెరట్ ఫేరేమ్ తో తయారు చేయబడింది,  ఇది కి్లాయర్ గ్యలా స్సి 
మరియు ఆపరేటర్  యొకక్ తలపెర స్ురక్ితంగ్య  పట్ల్ట్ క్ోవడానిక్ి  
ఎలా స్్ట్ట్క్ బాయాండ్ ను  కల్గి ఉంట్లంది.

 స్ౌకరయావంతమెైన ఫ్టట్, స్రెైన వ్ెంటిల్వషన్ మరియు అనిని వ్ెరపుల 
నుండి పూరితా రక్షణ క్ోస్ం ఇది రూప్్ర ందించబడింది.

ఇతతాడి మొదలెరన   ఫరర్సి క్్యని మిశ్రామాలను  వ్ెల్్డంగ్ చేస్ేటపుపాడు 
క్ొనినిస్్యరులా  విషపూరిత ప్్ర గలు మరియు భారీ ప్్ర గ వ్ెల్్డంగ్ నుండి 
విడుదల క్్యవచు్చ (బయటకు ఇవ్వబడుతుంది). విషపూరిత ప్్ర గలు 
మరియు ప్్ర గను పీల్చకుండా ఉండటానిక్ి రెస్్టపారేటర్ ఉపయోగించండి 
మరియు వ్ెల్డర్ ప్్యరే ంతానికి్ స్మీపంలో  ఎగ్యజ్ మ్సి నాళాలు  మరియు 
ఫ్యయానలాను ఉపయోగించండి  .  పటం 11.

విషపూరితమెైన ప్్ర గలను పలీ్చడం వలలా  వ్ెల్డర్ స్పాపృహ క్ోలోపాతాడు 
మరియు వ్ేడి వ్ెల్్డంగ్ పని/ నేలపెర పడిపో్ తాడు.  ఇది  క్్యల్న 
గ్యయాలు ల్వదా గ్యయాలకు క్్యరణమవుతుంది. 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.04
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.1.05
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - ఇంజక్షన్ టరినింగ్ మరియు వెల్్డంగ్ ప్్యరా సెస్ 

హాక్ క్తితిరింపు, క్ోణానికి్ చతురస్యరా నిని ఫెైల్ చేయడం (Hack sawing, filing square to dimension)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఉపరితల్ానిని 90° క్ు ఫెైల్ చేయండి
• చతురస్యరా క్్యర్యనిని పరాయతినించడానిని ఉపయోగించి మొతతిం పరిమాణానిని మార్్క చేయండి
• హాక్ స్య దా్వర్య అదన్పు ల్ోహానిని క్తితిరించండి
• ఫెైల్ు చతురస్యరా క్్యర్యనిక్ి మరియు డెైమెన్్షన్ల్ ±0.5 mm మెయింట�ైన్   చేయడానిక్ి స్కటిల్ రూల్ తో క్ొల్తల్న్్య తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ స్కక్్వ్వన్స్   (Job Sequence)

• స్ీ్ట్ల్ రూల్ ఉపయోగించి స్్య్ట్ క్ స్ెరజ్ మెటీరియల్ చెక్ చేయండి.

• బురరాలు ఏజెరనా ఉంట్ర తొలగించండి.

• పనిని వ్ెరస్ లో ఉంచండి, తదా్వర్య స్ర్ఫాస్ స్ెరడ్ 1 పెరన ఉంట్లంది.

• చదునెరన బస్్ట్ర్సి ఫెరల్ తో ఉపరితల స్ెరడ్ 1 ఫెరల్ చేయండి.

• ఉపరితల స్్యథా యిని స్రళ్ అంచుతో తనిఖీ చేయండి (ట్ర ై స్ేక్వేర్ 
యొకక్ బలాడ్).

• ఒక అంచు (స్ెరడ్ 2) ఫ్్యలా ట్ మరియు 90°, స్ెరడ్ 1 (పటం 1)కు 
ఫెరల్ చేయండి.

• ఫెరల్ స్ెరడ్ 3 ఫ్్యలా ట్ మరియు స్ెరడ్ 1 కు స్మాంతరంగ్య ఉంట్లంది.

• ఫెరల్ స్ెరడ్ 4 నుండి 90° నుండి స్ెరడ్ 2 వరకు.

• ట్ర ైసే్క్వేర్ తో 90° క్ోణానిని తనిఖీ చేయండి.

• స్ెరడ్ 1పెర మారిక్ంగ్ మీడియాను అప్ లెర చేయండి.

• ఉపరితల పేలా ట్ పెర స్ెరడ్ 2 ఉంచి 81 మిమీద మార్క్ చేయండి 
(పటం 2).

• అదేవిధంగ్య స్ెరడ్ 5 పెర 81 మిమీద మార్క్ చేయండి మరియు 
ఉపరితల పేలా ట్ పెర స్ెరడ్ 4 ఉంచండి.

• మార్క్ చేయబడ్డ  లెరన్ ని పంచ్ చేయండి.

• మార్క్ చేయబడ్డ  లెరన్ కు 10 మిమీద దూరంలో ఉంచి బ�ంచ్-వ్ెరస్ 
లో పనిని ఉంచండి.

• హాయాక్ స్ేవింగ్ ప్్యరే రంభించడానిక్ి లెరన్ లో నాచ్ చేయండి.

• మార్క్ చేయబడ్డ  లెరన్ వ్ెంట కతితారించండి .

• అదేవిధంగ్య మరో వ్ెరపు క్ోత విధిస్్యతా రు.

• 5 మరియు 6 స్ెరడ్ లఖ్ను ఫెరల్ చేయండి మరియు స్ేక్వేర్ లఖ్ను 
చెక్ చేయండి మరియు 80.00 mm ±0.5 mm పరిమాణానిని 
మెయింట్రన్   చేయండి.

• పనిని తొలగించండి మరియు ఆయిల్ అప్ లెర చేయండి మరియు 
మూలాయాంకనం క్ోస్ం భ్దరేపర్చండి.

బ�ంచ్ వ్ెరస్ యొకక్ ఎతుతా ను తనిఖీ చేయండి. (పటం 1)  ఎతుతా  
ఎకుక్వగ్య ఉంట్ర, ఒక ప్్యలా ట్ ఫ్యమ్ ఉపయోగించండి మరియు అది 
తకుక్వగ్య ఉంట్ర, మర్కక వర్క్ బ�ంచ్ ను ఎంచుక్ోండి మరియు 
ఉపయోగించండి .
వ్ెరస్ దవడ పెరభాగం నుంచి 5 నుంచి 10 మిలీలామీటరలా ప్్ర రే ట్క్షన్ తో 
బ�ంచ్ వ్ెరస్ లో జాబ్ చేయండి.
వివిధ గేరాడ్ లు మరియు ప్్ర డవు ఉనని ఫెరళ్లాను ఎంచుక్ోండి
- ఉద్యయాగం యొకక్ పరిమాణం
- తొలగించాల్సిన మెటల్ పరిమాణం
- ఉద్యయాగ్యనికి్ స్ంబంధించిన మెటీరియల్..
ఫెరల్ యొకక్ హాయాండిల్ గటి్ట్గ్య స్రపి్ో తుందన ల్వద్య  తనిఖీ చేయండి. 
ఫెరల్ యొకక్ హాయాండిల్ ను పట్ల్ట్ క్ోండి (పటం 2) మరియు మీ కుడి 
చేతి అరచితిని ఉపయోగించి ఫెరలును ముందుకు నటె్ట్ండి. 

తొలగించాల్సిన మెటల్ పరిమాణానిని బటి్ట్  ఫెరల్ యొకక్ చెరవను 
పట్ల్ట్ క్ోండి.

 భారీ ఫెరరింగ్ క్ోస్ం.. (పటం 3)

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.05
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లెరట్ ఫెరరింగ్ క్ోస్ం.

స్్యథా నిక అస్మానతలను తొలగించడానికి్. 

స్్యథా నిక   అస్మానతలను తొలగించడానికి్  డరాే   ఫెరరింగ్ కూడా 
చేయవచు్చ  .   ఫెరన్ ఫ్టనిష్టంగ్ క్ోస్ం కూడా అదే ఫెరరింగ్ చేయవచు్చ.

ఫ్యర్వర్్డ సో్్ట్ ్ర క్ స్మయంలో  ఫెరల్ ను ఏరీతిగ్య నటె్ట్డం దా్వర్య ఫెరరింగ్ 
ప్్యరే రంభించండి  మరియు రిటర్ని స్ో్ట్ ్ర క్  స్మయంలో  ఒతితాడిని 
విడుదల చేయండి.

స్ో్ట్ ్ర కులు ఇవ్వడం క్ొనస్్యగించండి.     ఫెరల్ ఎలలాపుపాడూ  ఫ్్యలా ట్  గ్య 
మరియు ఫెరల్ చేయాల్సిన  ఉపరితలంపెర గిటారుగ్య  ఉండే విధంగ్య  
ఫెరల్ యొకక్ పీడనానిని బాయాలెన్సి  చేయండి  .

చద్యమున్్య తనిఖీ చేయడం (పటం 1)

చదుమును తనిఖీ చేయడం క్ొరకు ట్ర ైసే్క్వేర్ యొకక్ బలాడ్ ని స్రళ్ 
అంచుగ్య ఉపయోగించండి  .

మొతతాం ఉపరితలానిని   కవర్ చేస్ేలా  అనిని దశి్లోలా  చెక్  చేయడానిక్ి 
ట్ర ైస్ేక్వేర్ యొకక్ బలాడ్  ను ఉపరితలంపెర ఉంచండి  . 

వ్ెలుతురుకు ఎదురుగ్య చెక్ చేయండి. లెరట్ క్్యయాప్ ఎకుక్వ మరియు 
తకుక్వ మచ్చలను స్ూచిస్ుతా ంది.

చతురస్్యరే లను తనిఖీ చేయడం:  పదెదు  ఫ్టనిష్్డ  ఉపరితలానిని రిఫరెన్సి   
ఉపరితలంగ్య పరిగణించండి  .   రిఫరెన్సి   ఉపరితలం స్రగి్య్గ  ఫెరల్   
చేయబడిందని మరియు బురరాలు ల్వకుండా ఉందని ధపృవీకరించుక్ోండి. 

బట్ట్ మరియు స్్య్ట్ క్ ని రిఫరెన్సి   ఉపరితలానికి్ వయాతిరేకంగ్య నొకక్ండి.  
(పటం 2)

నెమమాదిగ్య కందకు దించండి (పటం 3) మరియు     చతురస్్యరే లను  
తనిఖీ  చేయాల్సిన రెండవ ఉపరితలానిని  బలాడ్ తాకే్లా చేయండి. 

లెరట్ క్్యయాప్  అధిక మరియు తకుక్వ మచ్చలను స్ూచిస్ుతా ంది.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.05
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.1.06
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - ఇంజక్షన్ టరినింగ్ మరియు వెల్్డంగ్ ప్్యరా సెస్ 

MS పేలు ట్ పెై మార్్క చేయడం మరియు పంచింగ్ చేయడం (Marking out on MS plate and punching)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• సె్ైరరీబలు  దా్వర్య ల్ోహ ఉపరితల్ాల్పెై రేఖ్ల్న్్య గీయండి
• చతురస్యరా క్్యర్యనిని పరాయతినించడం దా్వర్య సమాంతర రేఖ్ల్న్్య గీయండి
• క్ోణాల్న్్య గీయండి మరియు వ్యరా యండి.
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జాబ్ స్కక్్వ్వన్స్   (Job Sequence)

మారి్కంగ్ 1

• ముడి పదార్యథా లను దాని పరిమాణం మరియు దాని చతురస్్యరే ల 
క్ోస్ం తనిఖీ చేయండి.

• క్్యపర్ స్ే్ట్ట్ దరాే వణానిని పని యొకక్ ఒక వ్ెరపు పూయండి 
మరియు దానిని ఆరనివ్వండి.

• జెన్ని క్్యల్ పర్ ఉపయోగించి ‘x’ మరియు ‘y’ అంచులకు 
స్మాంతర రఖే్లను ర్యయండి.  (పటం 1)

క్ు తపిపించ్యక్ోం అల్లు రి చేయు క్్యద్య ల్ేఖ్రి the గీత 
ఎక్ు్కవ్సేపు క్ంట� తపపినిసరి.

• స్ీ్ట్ల్ రూల్ మరియు సె్ర్రరీబ్ ఉపయోగించి AB మరియు CD 
ప్్యయింట్ లను జతచేయడం దా్వర్య రెండు లెరన్  లఖ్ను ర్యయండి.

• పంచ్ స్్యక్ి మారుక్లు మరియు ‘నగని పూరితా చేయండి.

మారి్కంగ్ 2

•  పని యొకక్ అవతల్ వ్ెరపున మారిక్ంగ్ మాధయామానిని వరితాంచండి  
మరియు దానిని ఆరనివ్వండి.

• జెన్ని క్్యల్ పర్ ఉపయోగించి మూడు వపృతాతా లు మరియు ఒక 
అర్ధవపృతతా ం యొకక్ మధయా రేఖ్లను మార్క్ చేయండి.

• 30° ప్్యరే క్ పంచ్ ఉపయోగించి మొతతాం నాలుగు సె్ంటర్ లను పంచ్ 
చేయండి. (పటం 4)

• ఓపెన్ చసే్్ట డివ్ెరడ్ ని 5 కటకు సె్ట్ చేయండి. (పటం 2)

సృషిటించ్య క్ుదిరిన్ అది ర్వండు the క్్యళ్్లలు  యొక్్క the డవిెైడ్ 
ఉనానియి యొక్్క స్యట్ట ప్ొ డవ్ు.

• డవి్ెరడ్ ఉపయోగించి 10 యొకక్ రెండు వపృతాతా లను గీయండి. 
(పటం 3)

• 12 వపృతతా ం మరియు R35 స్ెమీ స్రిక్ల్ స్ెట్ చేయండి మరియు 
గీయండి.

• స్రిక్ల్సి మరియు స్ెమీ స్రిక్ల్సి పెర పంచ్ స్్యకి్ గురుతా లు 
ఉనానియి.  మూలాయాంకనం క్ొరకు రెండు వ్ెరపులా ఉనని గురుతా లను 
ఇన్ స్్ట్ ్రక్చర్ కు  చూప్టంచండి.

ద్యరి్వనియోగం the అదే ముఖ్యామెైన్ క్ొరక్ు మారి్కంగ్ 3 
మరియు 4.

డాట్ పంచ్ మరియు స్ుతితాని ఉపయోగించి, 6 లెరనులపెర చినని 
చుకక్లను గుదదుండి. (పటం 4 మరియు పటం 5) హాయాండిల్ యొకక్ 
చివరెైన పట్ల్ట్ క్ోండి.

చుకక్ల మధయా స్ుమకరుగ్య 4 మిమీద ప్టచ్ ఉండేలా చూస్ుక్ోండి.  
ప్టటిఐచే అనేది రెండు వరుస్ చుకక్ల మధయా దూరం.

స్ీ్ట్ల్ రూల్ ఉపయోగించి లెరనులా  గిటారుగ్య మరియు స్మాంతరంగ్య 
ఉనానియో ల్వద్య  తనిఖీ చేయండి మరియు పంచ్ మరియు పంచ్ 
గురుతా లు స్పాష్ట్ంగ్య మరియు స్పాష్ట్ంగ్య కనిప్టస్్యతా యి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.06
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16 CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.06

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



17

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.1.07
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - ఇంజక్షన్ టరినింగ్ మరియు వెల్్డంగ్ ప్్యరా సెస్ 

ఆర్్క వెల్్డంగ్ మెషిన్ & ఉపక్రణాల్న్్య అమర్చడం మరియు ఆర్్క న్్య క్ొటటిడం (SMAW- 01) (Setting 
up of arc welding machine & accessories and striking an arc (SMAW-01))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వెల్్డంగ్ మెషిన్, ఎల్క్ోటిరో  డ్ హో ల్్డర్ మరియు జాబ్ మధయా వెల్్డంగ్ క్ేబుల్స్ ని క్నెక్టి చేయండి
• నియంతరాణల్న్్య ప్్యరా రంభించడం మరియు ఆపరేట్ చేయడం మరియు వ్రుస క్రామంల్ో వెల్్డంగ్ మెషిన్ ని ఆపడం
• వెల్్డంగ్ క్ర్వంట్ సెట్ చేయండి మరియు ఆరగాన్ ని క్ొటటి ండి మరియు మెయింట�ైన్   చేయండి.

ఉద్యయాగ క్రామం (Job Sequence)

• ఎకి్్వప్ మెంట్ ని స్ురక్ితమెైన పరేదేశ్ంలో స్ెటప్ చేయండి.

• మీరు ఉపయోగిస్ుతా నని ట్యల్సి ని ఆర్గనెరజ్ చేయండి.

• వె్ల్్డంగ్ క్ొరకు ముకక్ను ప్్ర ందండి మరియు గ్లరా ండ్ క్్యయాంప్ ని 
వ్్యటిలో ఒకదానిక్ి కనెక్్ట్ చేయండి.

•  వ్ెల్్డంగ్ టరాే న్సి ఫ్యరమార్ ఆన్ చేయండి.

• మెష్టన్ పెర స్ూచించిన జాబ్తా పరేక్్యరం యాంప్టరేజ్ స్ెట్ చేయండి.

• ఎలక్ో్ట్రో  డ్ హో ల్డర్ లోనికి్ ఎలక్ో్ట్రో  డ్ ని యాంగిల్సి గూరా ప్ లోక్ి 
చ్కప్టపాంచండి.

• ర్యడ్ టిప్ ను వ్ెల్్డంగ్ ప్్ర జిషన్ నుంచి 25 నుంచి 50 మిమీద 
దూరంలో  ఉంచండి.

• హెలెమాట్ ను కందకు దించండి మరియు ఇపుపాడు అది ఆర్గన్ ను 
క్ొట్ట్డానిక్ి స్్టద్ధంగ్య ఉంది.

నెైపుణయా క్రామం (Skill Sequence)

ఆక్ిస్-ఎసిట్టలీన్ వెల్్డంగ్ యంతరాం & ఉపక్రణాల్ అమరకి్ మరియు ఒక్ ఆర్్క క్ొటటిడం (Setting of oxy-
acetylene welding machine& accessories and striking an arc)
ల్క్షయాం: ఇది మీకు స్హాయపడుతుంది
• ఆరగాన్ వెల్్డంగ్ ప్్యలు ంట్ ఏర్యపిటుక్ు తోడపిడుతుంది. 

ఆరగాన్ వెల్్డంగ్ ప్్యలు ంట్ ఏర్యపిటు (పటం 1)
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స్క్స్ ప్్యరే క్్యరము వె్ల్్డంగ్ మెష్టన్ మరియు ఇతర యాకసిస్రీలను చెక్ 
చేయండి . వ్ెల్్డంగ్ జనరేటర్ (పటం 2) ల్వదా వ్ెల్్డంగ్ రెక్ి్ట్ఫెరయర్ (పటం 
3) వ్ెల్్డంగ్ క్ొరకు పరేతయాక్ష విదుయాత్ ను ఇస్ుతా ంది మరియు వ్ెల్్డంగ్ 
టరాే న్సి ఫ్యరమార్ (పటం 4) వ్ెల్్డంగ్ క్ొరకు పరేతాయామానియ విదుయాత్ ను 
ఇస్ుతా ంది.

 వె్ల్్డంగ్ మెష్టన్ ని పవర్ స్ెరపాలకి్ కనెక్్ట్ చేయండి.

మెయిన్ సపలు యి�ై సి్వచ్ మరియు ది అన్ని ధృవీక్రించ్యక్ోండి. 
వెల్్డంగ్ మెషిన్ సరగి్యగా  ఎర్తి చేయబడింది. ఇది వెల్్డర్ క్ు విద్యయాత్ 
ష్యక్ ర్యక్ుండా చసే్యతి ంది. అంజూర్య పండు 1

స్్య్ట్ ర్ట్ర్ ఆన్ చేయండి.

ఎలక్ో్ట్రో  డ్ హో ల్డర్ మరియు ఎర్తా క్ేబుల్ లూజర్ కనెక్షన్ ల్వదా డాయామేజ్ 
ల్వకుండా ఉనానియని చెక్ చేయండి మరియు ధపృవీకరించుక్ోండి.

వ్ద్యల్ు కే్బుల్ క్నెక్షన్ ల్ు హేతువ్ు నిపుపిరవ్్వ వేడి మరియు 
అసి్థర ఆరగాన్.

ఎర్తా క్ేబుల్ ని వ్ెల్్డంగ్ ట్రబుల్ కు గటి్ట్గ్య కనెక్్ట్ చేయండి ల్వదా ఎర్తా 
క్్యయాంప్ మరియు ఎలక్ో్ట్రో  డ్ క్ేబుల్ ఉపయోగించి ఎలక్ో్ట్రో  డ్ హో ల్డర్ తో 
పని చేయండి .

ఎలక్ో్ట్రో  డ్-హో ల్డర్  ఉపయోగంలో ల్వనపుపాడలాలా  వ్ెల్్డంగ్ ట్రబుల్ దగ్గర 
ఇవ్వబడ్డ  ఇనుసిల్వట్డ్ హుక్ మీద వ్ేలాడదీయబడి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.07
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ఇతరుల భ్దరేత క్ొరకు వ్ెల్్డంగ్ ట్రబుల్ చుట్య్ట్  ప్ో ర్ట్బుల్ స్ీ్రరీన్ లఖ్ను 
ఉంచండి. (పటం 5)

జిప్టపాంగ్ స్ుతితా , క్్యర్బన్ స్ీ్ట్ల్ వ్ెరర్ బరేష్, టాంక్ లు మరియు జిప్టపాంగ్ 
గ్య గుల్సి వంటి వ్ెల్్డంగ్ ఉపకరణాలు పనిచేస్ే స్్టథాతిలో ఉనానియో ల్వద్య 
చెక్ చేయండి.

వయాక్ితాగత భ్దరేతను   ధపృవీకరించడం క్ొరకు భ్దరేతా దుస్ుతా లను (లెటర్ 
ప్్యరే న్, గ్లలా స్ులు, సీ్్ట్వ్ లు, లెరనిింగ్సి, జాకె్ట్, ష్యలు మరియు టోపీ 
వంటివి) స్్టద్ధంగ్య ఉంచుక్ోండి.

ఆర్గన్ వ్ెల్్డంగ్ మెష్టన్ ల యొకక్ నియంతరేణలను ఆపరేట్ చేయడం. 
(పటం 6)

ఆర్గన్ వె్ల్్డంగ్ యంతరాే లను వ్ెల్్డంగ్ పరేయోజనాల క్ొరకు తగిన కరెంట్ 
ప్్ర ందడం క్ొరకు ఉపయోగిస్్యతా రు.

వ్ెల్్డంగ్ మెష్టన్ ని ఈ కి్రాంద విధంగ్య మెయిన్ స్ెరపాలక్ి కనెక్్ట్ చేయండి.

- 3 ఫేజ్ మెయిన్ స్పలాయి�ై దగ్గర వ్ెల్్డంగ్ మెష్టన్ ని ఇన్ స్్య్ట్ ల్ 
చేయండి, ఎలక్ి్ట్రోకల్ పవర్ నష్య్ట్ లను నివ్్యరించడానిక్ి మెయిన్సి 
స్పలాయి�ై క్ేబుల్సి ని వీలెరన తకుక్వగ్య ఉంచండి.

-  ఇది పరేమాదకరంగ్య అధిక వ్ోల్వ్ట్ జీని కల్గి ఉననిందున పరేధాన 
స్రఫర్యకు శ్్యశ్్వత కనెక్షనలా  క్ోస్ం నెరపుణయాం కల్గిన ఎలకీ్్ట్రోష్టయన్ ను 
ప్టలవండి.

మెయిన్ స్్ట్వచ్, ఫూయాజ్ లు మరియు పవర్ క్ేబుల్సి ఎలక్ో్ట్రో  డ్ హో ల్డర్, 
ఎర్తా క్్యయాంప్ మరియు కే్బుల్ లగ్గ లు అవస్రమెైన యాంప్టయర్ 
స్్యమరథాయుం కల్గి ఉండేలా చూస్ుక్ోండి.

పరేధాన స్రఫర్య కనెక్షన్ పలా గ్ రక్్యనిక్ి చెందినది అయితే, వ్ెల్డర్ 
స్్వయంగ్య పరేధాన స్రఫర్యను కనెక్్ట్ చేయవచు్చ.

మెయిన్ స్్ట్వచ్ యొకక్ స్రెైన పనితీరును తనిఖీ చేయండి.

మెష్టన్ యొకక్ ఆన్/ఆఫ్ స్్ట్వచ్ యొకక్ స్రెైన పనితీరును తనిఖీ 
చేయండి.

 వ్ెల్్డంగ్ మెష్టన్ యొకక్ పరేస్ుతా త రగెుయాల్వటర్ యొకక్ స్రెైన పనితీరును 
తనిఖీ చేయండి మరియు 3.15 మిమీద వ్్యయాస్ం కల్గిన ఎలక్ో్ట్రో  డ్ 
క్ొరకు కరెంట్ ని 110 యాంప్టయర్ వదదు  స్ెట్ చేయండి.

DC వ్ెల్్డంగ్ జనరేటర్ ల్వదా రెకి్్ట్ఫెరయర్ అయితే, ప్్ర లారిటీ స్్ట్వచ్ 
యొకక్ పనితీరును తనిఖీ చేయండి.

వ్ెల్్డంగ్ మెష్టన్ నుంచి ఎలక్ో్ట్రో  డ్ హో ల్డర్ కు వ్ెల్్డంగ్ కరెంట్ ను 
తీస్ుక్ెళ్లాడానిక్ి వ్ెల్్డంగ్ క్ేబుల్సి ఉపయోగించబడతాయి మరియు 
ఎర్తా క్ేబుల్ చివరకు జాబ్ మరియు తగిన గల్సి జతచేయబో తాయి 
(పటం7).

ఎర్తా కే్బుల్ యొకక్ ఒక చెరవను మెష్టన్ యొకక్ అవుట్ పుట్ 
ట్రిమానల్ కు గటి్ట్గ్య కనెక్్ట్ చేయండి.

ఎర్తా క్ేబుల్ యొకక్ మర్కక చెరవను వ్ెల్్డంగ్ ట్రబుల్ తో కనెక్్ట్ చేయండి 
ల్వదా పటం 6లో చూప్టంచిన విధంగ్య ఎర్తా క్్యయాంప్ ఉపయోగించి గటి్ట్గ్య 
పనిచేయండి. ఇతర పద్ధతులు పటం 8 లో చూప్టంచబడా్డ యి.
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ఎలక్ో్ట్రో  డ్ క్ేబుల్ యొకక్ ఒక చెరవను మెష్టన్ యొకక్ రెండవ 
ట్రిమానల్ కు మరియు మర్కక చెరవను ఎలక్ో్ట్రో  డ్ హో ల్డర్ కు కనెక్్ట్ 
చేయండి.

ఆరగాన్ వెల్్డంగ్ మెషిన్ ల్ఖ్న్్య ప్్యరా రంభించడం మరియు ఆపడం

వెల్్డంగ్ ట్యరా నాస్ఫార్మర్

 వ్ెల్్డంగ్ టరాే న్సి ఫ్యరమార్ యొకక్ మెయిన్ స్ెరపాలని ‘ఆన్’ చేయండి.

మెష్టన్ పెర ఇవ్వబడ్డ  ఆన్/ఆఫ్ స్్ట్వచ్ ఉపయోగించి వ్ెల్్డంగ్ టరాే న్సి 
ఫ్యరమార్ ని (2-3 స్్యరులా ) ప్్యరే రంభించండి మరియు ఆపండి.

వెల్్డంగ్ జన్రేటర్

వ్ెల్్డంగ్ జనరేటర్ యొకక్ పరేధాన స్రఫర్యను ‘ఆన్’ చేయండి.

మెష్టన్ పెర అందించబడ్డ  స్్య్ట్ ర్్ట్-డెలా్ట్ -స్్య్ట్ ర్ట్ర్ ఉపయోగించి వ్ెల్్డంగ్ 
జనరేటర్ ని (2-3 స్్యరులా ) స్్య్ట్ ర్్ట్ చేయండి మరియు ఆపండి  .

స్్య్ట్ ర్ట్ర్ ని స్్య్ట్ ర్ ప్్ర జిషన్ లో ఉంచండి, క్ొనిని స్ెకనుల ప్్యట్ల వ్ేచే 
ఉండండి మరియు మెష్టన్ దెబ్బతినకుండా ఉండటం క్ొరకు   స్్ట్వచ్ 
ని డలెా్ట్  ప్్ర జిషన్ లో ఉంచండి. 

వెల్్డంగ్ ర్వక్ిటిఫెైయర్

వ్ెల్్డంగ్ రెక్ి్ట్ఫెరయర్ యొకక్ పరేధాన స్రఫర్యను ‘ఆన్’ చేయండి.

 ‘ఆన్’ ఉపయోగించి వె్ల్్డంగ్ రెకి్్ట్ఫెరయర్ ను 2-3 స్్యరులా  ప్్యరే రంభించండి 
మరియు ఆపండి. - మెష్టనలాతో అందించిన ‘ఆఫ్’ స్్ట్వచ్.

క్ొనిని ర్వక్ిటిఫయరలుల్ో, బదిలీ సి్వచ్ ఉంటుంది అందించారు. 
గుండా ఆపరేట్టంగ్ ఈ సి్వచ్ the మెషిన్ ని DC వెల్్డంగ్ మెషిన్ 
గ్య ఉపయోగించవ్చ్య్చ. ల్ేదా ల్ాంట్ట ఎ. సి. వెల్్డంగ్ యంతరాం.

వింతెరన యొకక్ arc మీద ఏద్య  క్ొంచెం నొప్టపాగ్య ఉంది ఉకుక్ (ఎంఎస్.) 
పళ్లలా ం లో చదును పదవి

ఎలక్ో్ట్రో  డ్ హో ల్డర్ యొకక్ దవడల మధయా 3.15 mm డయలా మీడియం 
క్ోట్డ్ మెైల్సి స్ీ్ట్ల్  ఎలక్ో్ట్రో  డ్ ని ప్టక్సి చేయండి. (పటం 9).

ఫ్లా క్సి క్ోట్డ్ ఎలక్ో్ట్రో  డ్ యొకక్ బేరర్ వ్ెరర్ ఎండ్ ఎలక్ో్ట్రో  డ్ హో ల్డర్ లో 
ఇవ్వబడ్డ  స్్యలా ట్/గూరా ప్ లో దపృఢంగ్య ఉండేలా చూస్ుక్ోండి.

3.15 వ్ో ఎలక్ో్ట్రో  డ్ క్ొరకు 110 యాంప్టయర్ స్ెట్ చేయండి. అనిని 
ఎలక్ో్ట్రో  డ్ తయారీ దారులు వివిధ  పరిమాణ ఎలక్ో్ట్రో  డ్ ల క్ొరకు 
విదుయాత్ విలువలను స్ూచిస్్యతా రు, వీటిని  విదుయాత్ పరేవ్్యహాలను సె్ట్ 
చేస్ేటపుపాడు గెైడ్ గ్య ఉపయోగించవచు్చ.

వ్ెల్్డంగ్ ప్్యరే రంభించాల్సి వచి్చనపుపాడు  ల్వదా ఎలక్ో్ట్రో  డ్ 
మార్చబడినపుపాడు ల్వదా వ్ెల్్డంగ్ స్మయంలో ఆర్గన్ ఆఫ్ 
చేయబడినపుపాడలాలా  ఆర్గన్ ను క్ొట్ట్డం అనేది ఒక ప్్యరే థమిక చరయా.

మెష్టన్ DC వ్ెల్్డంగ్ మెష్టన్ అయితే ఎలక్ో్ట్రో  డ్ ని నెగిటివ్ కు కనెక్్ట్ 
చేయండి.

ఇవ్వబడ్డ  స్్య్రరాపర్ ఐరన్ పేలా ట్ (వర్క్ పీస్) ఉపరితలానిని స్ీ్ట్ల్ వ్ెరర్ 
బరేష్ తో శుభ్రేం చేయండి మరియు ఆయిల్ ల్వదా కీ్రాజ్, న్రు మరియు 
పెయింట్ ఏజెరనా ఉంట్ర శుభ్రేం చేయండి.

సరిక్్యదని శుభ్రాపరచడం చేస్యతి ంది పేద ఎల్కి్టిరోక్ల్ పరిచయాల్ు 
మరియు బల్హనీ్మెైన్ వెల్్డర్స్ క్టటివ్ల్సిన్ క్ు అతుక్ు 
ల్ోప్్యల్ు.

వర్క్ పీస్ ని వె్ల్్డంగ్ ట్రబుల్ మీద ఫ్్యలా ట్ ప్్ర జిషన్ లో స్ెట్ చేయండి.

ఇన్ పుట్ స్ెరపాలని స్్ట్వచ్ ఆన్ చేయండి మరియు వ్ెల్్డంగ్ మెష్టన్ 
ప్్యరే రంభించండి.

ధృవీక్రించ్యక్ోండి క్ేమం apparels ఉనానియి క్టుటి క్ున్ని. 
అంజూర్య పండు 10

వ్ెల్్డంగ్ రఖే్కు 75° క్ోణం వదదు  మరియు పేలా ట్ ఉపరితలానిక్ి 90° 
క్ోణంలో జాబ్ పీస్ కు 5 మిమీద ఎతుతా లో ఎలక్ో్ట్రో  డ్ ని పట్ల్ట్ క్ోండి  .  
(పటం 11)
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గోక్డం పద్ధతి (పటం 12)

వె్ల్్డంగ్ హలెెమాట్ ధరించండి ల్వదా వ్ెల్్డంగ్ షీల్్డ  ను మీ కళ్లా  ముందు 
తీస్ుకురండి.

మణికట్ల్ట్  కదల్కను మాతరేమే ఉపయోగించి వ్ెల్్డంగ్ పని అంతటా 
ఎలక్ో్ట్రో  డ్ ను వ్ేగంగ్య మరియు మపృదువు గ్య లాగడం దా్వర్య ఆర్గన్ 
ను క్ొట్ట్ండి.

 ఎలక్ో్ట్రో  డ్ ను క్ొనిని స్ెకనుల ప్్యట్ల స్ుకర్ ముఖ్ం నుండి స్ుమారు 
6 మిమీద ఉపస్ంహరించండి మరియు తరువ్్యత  ఆర్గన్ ను 
నిర్వహించడానిక్ి దానిని స్ుమారు 3 మిమీద దూర్యనిక్ి తగి్గంచండి. 
(పటం 12)

ఆర్గన్ ను స్రిగ్య్గ  స్్యగినటలాయితే ‘ స్్టథారమెైన పదుమెైన పగులు శ్బదుంతో 
క్్యంతి విస్ోఫా టనం’ ఉతపాతితా  అవుతుంది.

ఆర్గన్ ను విచి్ఛననిం చేయడం క్ొరకు ఎలక్ో్ట్రో  డ్ ని త్వరగ్య 
ఉపస్ంహరించుక్ోండి.

ట్యయాపింగ్ పద్ధతి (పటం 13)

జాబ్ ఉపరితలానిని తేల్కగ్య తాకడం క్ొరకు ఎలక్ో్ట్రో  డ్ ను కందకు 
కదలి్ంచడం దా్వర్య ఆర్గన్ ని  క్ొట్ట్ండి.

ఎలక్ో్ట్రో  డ్ ను క్ొనిని స్ెకనుల ప్్యట్ల స్ుమారు 6 మిమీద నమెమాదిగ్య 
పెరక్ి ల్వపండి మరియు తరువ్్యత స్రెైన ఆర్గన్ ను నిర్వహించడానిక్ి 
ఉపరితలం నుండి స్ుమారు 3 మిమీద వరకు తగి్గంచండి.

టాయాప్టంగ్ పద్ధతి ఎకుక్వగ్య స్్టఫ్యరుసి చేయబడింది ఎందుకంట్ర ఇది 
ఉద్యయాగ ఉపరితలంపెర పెట్ గురుతా లను ఉంచదు.

ఎలక్ో్ట్రో  డ్ పేలా ట్ కు గడ్డకటి్ట్నటలాయితే (కరరాలు) అది  వే్డెకక్డం ల్వదా 
చెడిపో్ కుండా ఉండటానిక్ి మణికట్ల్ట్  యొకక్ శీఘ్్ర మలుపు దా్వర్య 
వ్ెంటనే విముక్ితా ప్్ర ందాల్.  (పటం 14)

గోకడం పద్ధతి దా్వర్య ఆర్గన్ ను క్ొట్ట్ండి.

వ్ెల్్డంగ్ సీ్్రరీన్/షీల్్డ  ల్వదా హలెెమాట్ లో మాతరేమే అమరి్చన ఫ్టల్ట్ర్ గ్యలా స్ 
దా్వర్య ఆర్గన్ ను చూడండి.

జిప్టపాంగ్ స్ుతితాని ఉపయోగించి ష్యర్్ట్ వ్ెల్డర్ నిక్ేప్్యల పెరభాగం నుండి 
స్్యలా గ్ కవర్ ను తొలగించండి మరియు వ్ెరర్ బరేష్ తో శుభ్రేం చేయండి 
. పటం 15.
డెస్్యలా గింగ్ వ్ెల్్డంగ్ చేస్ేటపుపాడు జిప్టపాంగ్ గూగుల్ ల్వదా జిప్టపాంగ్ స్ీ్రరీన్  
ఉపయోగించండి  . పటం 15
వ్ెల్్డంగ్ జాబ్ స్ెరజులో చినినిదెరతే హాట్ జాబ్ చేయడానిక్ి టాంక్సి 
ఉపయోగించండి.
 ఎలక్ో్ట్రో  డ్ గడ్డ  కట్ట్కుండా పరేతిస్్యరీ   ఆర్గన్  క్ొట్ర్ట్  వరకు స్్య్రరాపర్ ఎంఎస్ 
పేలా ట్ పెర ఆర్గన్ ను  క్ొట్ట్డం  పునర్యవపృతం చేయండి.

ఆరగాన్ వెల్్డంగ్ సమయంల్ో భ్దరాతా జాగరాతతిల్ు

మెటల్ ఆర్గన్ వ్ెల్్డంగ్ స్మయంలో, లోహానిని వే్డి చసే్్ట హంటింగ్ 
స్ో ర్సి - ఎలక్ి్ట్రోక్ ఆర్గన్ దా్వర్య కలుపుతారు. ఈ కి్రా దివి ఉనానియి 
స్్యధారణ పరేమాదాలు ఇమిడి ఉనానియి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.07
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- విదుయాత్ ష్యక్..

- నిపుపారవ్వలు మరియు స్్యపాట్లలా

- ప్్ర గ మరియు ప్్ర గ

- హీట్ రేడయిిేషన్

- చెరిగిన మరియు వే్డి స్్యలా గ్ కణాలు

- హాట్ జాబ్సి ,  హాట్ స్్ట్న్ ముగుస్ుతా ందు.

  పెర పరేమాదాల నుంచి వ్ెల్డర్ ని స్ంరక్ించడం క్ొరకు,    ఇంజక్షన్ 
టరినింగ్  పెర స్ంబంధిత థియరీలో వివరించబడ్డ   క్ొనిని భ్దరేతా 
జాగరాతతాలను అతడు ప్్యటించాల్సి   ఉంట్లంది. 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.07
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.1.08
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - ఇండక్షన్ టరినింగ్ మరియు వెల్్డంగ్ ప్్యరా సెస్ 

ఆకీ్స్-ఎసిట్టల్న్ వెల్్డంగ్ ఎకి్్వప్ మెంట్ యొక్్క సెట్టటి ంగ్, ల్్మైనింగ్ మరియు ఫేరామ్ సెట్టటి ంగ్ (Setting of oxy-
acetylene welding equipment, lighting and setting of flame)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• అనిని క్్యంపొ్ నెంట్ ల్ఖ్న్్య క్నెక్టి చేయడం దా్వర్య ఆకీ్స్-ఎసిట్టల్న్ గ్యయాస్ వెల్్డంగ్ ప్్యలు ంట్ ని సెటప్ చేయండి
• అనిని క్నెక్షన్లు  వ్ద్ద  గ్యయాస్ లీ క్ేజీల్క్ు పరీక్ష
• ర్వగుయాల్ేటలు పెై అవ్సరమెైన్ గ్యయాస్ ప్కడనానిని సెట్ చేయండి
• సహజ ఆక్ీస్క్రణ మరియు క్్యరుబుర్వైజింగ్ మంటల్న్్య సెట్ చేయండి
• సర్వైన్ క్రామానిని ప్్యట్టస్తతి  ఆక్ీస్-ఎసిట్టల్న్ గ్యయాస్ వెల్్డంగ్ ప్్యలు ంట్ ని మూసి వేయండి.

జాబ్ స్కక్్వ్వన్స్   (Job Sequence)

• స్్టల్ండర్ లు మరియు రెగుయాల్వటర్ లు రెండింటి లోనూ అనిని 
ఇన్ లెట్ మరియు అవుట్ లెట్ వ్్యల్్వ   లు, తెరేట్ లు మరియు 
స్ీట్ లను తనిఖీ చేయండి.

• కవ్్యటాలు పగలి్ప్ో తాయి.

• రెగుయాల్వటర్ ను ఇన్ స్్య్ట్ ల్ చేయండి.

• డాయామేజా క్ొరకు హో క్ స్్టటి్ట్ంగ్ లఖ్ను తనిఖీ చేయండి మరియు 
దానిని జతచేయండి.

• గ్యయాస్ స్్టల్ండరులా , ఆక్ిసిజన్ మరియు ఎస్్టటిల్న్ తెరవండి.

• రెగుయాల్వటర్ వ్్యల్్వ   ను గ్యయాస్ కు అనుగుణంగ్య స్రిగ్య్గ  తెరవడం 
దా్వర్య రెండు గ్కటా్ట్ లను ఒక్ొక్కక్టిగ్య పరేక్షాళ్న చేయండి.

• టార్చర్ హాయాండిల్ ను తనిఖీ చేయండి.

• టార్చర్ హాయాండిల్ ని అస్ెంబులా్డ  చేయండి.

• గ్కటా్ట్ నిని స్రగి్య్గ  జతచేయండి.

• లీ కే్జీ చెక్ మరియు పరేక్షాళ్న.

• మంట వ్ెల్గించాల్.

• తటస్థా  మంటను ప్్ర ందడానికి్ మంటను స్రుదు బాట్ల చేయండి.

• జా్వల నమూనాను పరిశీల్ంచండి.

• ఆక్ీసికరణ మంటను ప్్ర ందడానిక్ి మంటను స్రుదు బాట్ల చేయండి.

• జా్వల నమూనాను పరిశీల్ంచండి.

• క్్యరు్బరెైజింగ్ ఫేరేమ్ ప్్ర ందడం క్ొరకు ఫేరేమ్ ని స్రుదు బాట్ల చేయండి.
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• జా్వల నమూనాను పరిశీల్ంచండి.

• టార్చర్ మంటను ఆప్టవ్ేయండి.

• మూస్్ట వ్ేయండి మరియు స్్టస్్ట్మ్ నుంచి ఒతితాడిని రకతాస్్యరే వం 
చేయండి.

నెైపుణయా క్రామం (Skill Sequences)

ఆకీ్స్-ఎసిట్టల్న్ వెల్్డంగ్ ఎక్ి్వప్ మెంట్ యొక్్క సటె్టటి ంగ్, ల్్మైనింగ్ మరియు ఫేరామ్ సెట్టటి ంగ్(Setting of oxy-
acetylene welding equipment, lighting and setting of flame)
ల్క్ష్యాల్ు: ఇది మీకు స్హాయపడుతుంది
• ఆకీ్స్-ఎసిట్టల్న్ ప్్యలు ంట్ ఏర్యపిటు చేయండి
• మంటల్న్్య తటస్థ  ఆకీ్స్క్రణం మరియు క్్యరుబుర్వైజింగ్ సెట్ చేయండి
• గ్యయాస్ వెల్్డంగ్ ప్్యలు న్ ల్ఖ్న్్య మూసి వేయండి.

ఆక్ీస్-ఎసిట్టల్న్ ప్్యలు ంట్ ఏర్యపిటు పటం 1

క్్యయాప్ లతతో ఆక్ిసిజన్ మరియు ఎస్్టటిల్న్ స్్టల్ండర్ లను స్ో్ట్ రు నుంచి 
గ్యయాస్ వె్ల్్డంగ్ ప్్యరే ంతానిక్ి తరల్ంచండి.

ఆకి్స్జన్ సలి్ండర్ న్్య న్ల్ుపు రంగు దా్వర్య గురితిస్యతి రు. 
దానిపెై పెయింట్ చేసని్ రంగు.. ఒక్ ఎసిట్టల్న్ సలి్ండర్ దానిపెై 
పెయింట్ చేసిన్ మరె్వైన్ రంగు దా్వర్య గురితించబడింది. క్ూడా 
the ఆమలు క్ని క్ంబం వీల్ునామా అవ్్వక్ు ప్ొ డవ్ు క్ంట� an 
ఎసిట్టల్న్ సలి్్మండర్ మరియు ఆక్స్స్య యొక్్క వ్యయాసం- జ్వన్ 
సిల్్మండర్ యొక్్క వ్యయాసం గంట్ర తక్ు్కవ్గ్య ఉంటుంది. an 
ఎసిట్టల్న్ క్ంబం.

ఫుల్ స్్టల్ండర్ లను ఖ్ాళీ స్్టల్ండరలా నుంచి వ్ేరుగ్య ఉండేలా 
చూస్ుక్ోవ్్యల్.

గ్యయాస్ స్్టల్ండర్ లను టర్యలలో ఉంచండి మరియు వ్్యటిని గ్కలుస్ుతో 
భ్దరేపర్చండి.

స్్టల్ండర్ లను ఎలలాపుపాడూ గిటారుగ్య/నిలువుగ్య స్్టల్ండర్ స్్య్ట్ ండ్/
ఫ్ోలా ర్ లో ఉంచండి  .

కదిల్వటపుపాడు, గ్యయాస్ స్్టల్ండర్ లను నిలువు ప్్ర జిషన్ కు క్ొదిదుగ్య 
వంగి ఉంచాల్ మరియు స్్టల్ండర్ వ్్యల్్వ   లు ప్్యడకుండా ప్్ర రే ట్క్ట్ర్ 
క్్యయాప్ ఉపయోగించాల్.  (పటం 2)

చేయు క్్యద్య దొరలుద్య సిల్ండరులు  సమాంతరంగ్య మీద నేల్.

స్్టల్ండర్ క్్యయాప్ లఖ్ను తొలగించండి. గ్యయాస్ స్్టల్ండర్ వ్్యల్్వ   లఖ్ను 
స్్టల్ండర్ క్ీనని ఉపయోగించి వ్ేగంగ్య తెరవడం మరియు క్ోలా జ్ 
చేయడం దా్వర్య వ్్యటిని పగలగ్కట్ట్ండి. పటం 3.
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స్్టల్ండర్ వ్్యల్్వ   స్్యక్ెటలా  నుండి ధూళి మరియు ధూళి కణాలు 
స్్టల్ండర్ వ్్యల్్వ    ను పగలగ్కట్ట్డం దా్వర్య శుభ్రేం చేయబడతాయి. 
స్్టల్ండర్ వ్్యల్్వ   స్రగి్య్గ  చీటింగ్ చేయకపో్ వడం వలలా  గ్యయాస్ లీక్ 
క్్యకుండా నిరోధించడంతో ప్్యట్ల  రెగుయాల్వటరలాకు  నష్ట్ం కల్గించే ధూళి 
కణాలు  రెగుయాల్వటర్ లలోక్ి పరేవే్శించకుండా నిరోధించడానిక్ి ఇది  
ద్యహదపడుతుంది.

స్్టల్ండర్ లఖ్ను పగులగ్కట్ర్ట్టపుపాడు ఎలలాపుపాడూ వ్్యల్్వ   అవుట్ లెట్ 
కు ఎదురుగ్య నిలబడండి.

మీ చేతులు జిడు్డ  ల్వదా నూనె ల్వకుండా చూస్ుక్ోండి.

ఆకి్సిజన్ రెగుయాల్వటర్ ను ఆకి్సిజన్ గ్యయాస్ స్్టల్ండర్ కు కనెక్్ట్ చేయండి 
(కుడి చేతి తెరేట్ లు)

అనుస్ంధించు the ఎస్్టటిల్న్ నియంతరేణం కు the ఎస్్టటిల్న్ 
వ్్యయువు కంబం (ఎడమ) చెయియా తెరేట్సి)

ధృవీక్రించ్యక్ోండి the ఒతితిడి సరు్ద బ్యటు చేయడం స్త్రరూల్ు 
యొక్్క ర్వండు ర్వగుయాల్ేటరులు  ఉనానియి ల్ో a విడుదల్్మైంది సి్థతి.

స్్టల్ండర్ పలెర స్రెైన రగెుయాల్వటర్ ని కనెక్్ట్ చేయండి. ఎస్్టటిల్న్ కనెక్షనులా  
ఎడమ చేతి దార్యనిని కల్గి ఉంటాయి మరియు ఆకి్సిజన్ కుడి చేతి 
దార్యనిని కల్గి ఉంట్లంది.

గింజన్్య క్నెక్టి చేసే ఎసిట్టల్న్ ర్వగుయాల్ేటర్ క్ల్గి ఉండండి గ్యడి 
దానిని క్తితిరించండి (పటం 4) మరియు the ఒతితిడి క్ొల్ుచ్య 
డయల్ వీల్ునామా అవ్్వక్ు యొక్్క మరె్వైన్ రంగు.

అనిని తెరేట్సి కనెక్షనలాను మొదట చేతులతో బ్గించడం దా్వర్య 
స్రిచేయాల్ మరియు తరువ్్యత స్్యక్నర్ మాతరేమే ఉపయోగించాల్. 
క్్యరా స్ తెరేట్ తో అస్ెంబ్లా ంగ్ క్్యకుండా ఉండటానికి్ ఇది స్హాయపడుతుంది, 
ఇది తెరేట్ లకుమ నష్ట్ం కల్గిస్ుతా ంది.

తెరేట్ లకుమ నష్ట్ం జరగకుండా నిరోధించడానిక్ి ఎలలాపుపాడూ స్రెైన 
స్ెరజు స్్యక్నర్ ఉపయోగించండి. (పటం 5)

ఇది is పరామాదక్రమెైన్ క్ు సరిపడు క్ందెన్ల్ు ల్ో the తెరాట్ 
చేయబడింది అసెంబ్లు ల్ు[మారు్చ] యొక్్క వ్యయువ్ు వెల్్డంగ్ 
సరంజామా ల్ాంట్ట ఇది చేయగల్ద్య హేతువ్ు మంటల్ు. 
(పటం 6)

బ్గించేటపుపాడు అనవస్రమెైన బలపరేయోగ్యనిని నివ్్యరించండి. 
కనెక్షనులా  గటి్ట్గ్య ఉండాల్.

రెగుయాల్వటర్ ఎండ్ వదదు  హో క్ కనెక్ట్ర్ మరియు బూలా పెర ఎండ్ వదదు  హో క్-
ప్్ర రే ట్క్ట్ర్ లఖ్ను కనెక్్ట్ చేయండి .

(ఆకి్సిజన్ లెరన్ క్ోస్ం బాలా క్ హో క్ మరియు ఎస్్టటిల్న్ లెరన్ క్ోస్ం 
మెరెైన్ గ్కట్ట్ం ఉపయోగించండి.)

ఎసిట్టల్న్ క్నెక్షన్ ల్ు క్ల్గిన్ది ఎడమువెైపు చయెియా తెరాట్ ల్ు 
గింజ యొక్్క క్ొమ్మల్పెై క్ోతతో ఆకి్స్జన్ క్నెక్షన్ ల్క్ుమ క్ుడి 
చేతి తెరాట్ ఉంటుంది ల్ేక్ a క్తితిరించ్య

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.08
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బాలా క్ హో క్-పెరప్ యొకక్ ఒక చెరవను ఆక్ిసిజన్ రెగుయాల్వటర్ అవుట్ 
లెట్ కు మరియు మరెెైన్ రంగు హో క్-పెరప్ ను ఎస్్టటిల్న్ రెగుయాల్వటర్ 
అవుట్ లెట్ కు జతచేయండి. (పటం)  7)

మంచి పట్ల్ట్ ను ధపృవీకరించడానిక్ి మరియు గ్యయాస్ లీ క్ేజీని 
నివ్్యరించడానిక్ి హో క్-కి్లాప్ లఖ్ను ఉపయోగించి క్ీళ్లాను స్ురక్ితం 
చేయండి.

గ్కట్ట్ం-క్ిలాప్ లఖ్ను బ్గించడానిక్ి స్ూ్రరా డెరవైర్ ఉపయోగించండి.  
ఎలలాపుపాడూ స్రెైన స్ెరజు హో క్-క్ిలాప్ లఖ్ను ఉపయోగించండి. (పటం8)

ఆక్ిసిజన్ హో క్ పెరప్ కనెక్్ట్ చేయబడ్డ  రెగుయాల్వటర్ యొకక్ పెరేషర్ 
అడజ్స్్ట్ట్ంగ్ స్ూ్రరాలను ఆన్ చేయండి. (పటం 9)

గ్కట్ట్ం-పెరపు లోపల దుముమా ల్వదా ధూళి కణాలు ఏజెరనా తగినటలాయితే 
వ్్యటిని ఊదడానిక్ి తినం ఒతితాడిని కల్గించండి మరియు ఆపెర 
పీడనానిని స్రుదు బాట్ల చేసే్ స్ూ్రరాలను విడుదల చేయండి.

ఎస్్టటలి్న్ గ్కటా్ట్ నిక్ి కూడా ఇదే పునర్యవపృతం చేయండి.

బూలు  పెైప్ జతచేయడం

గ్కట్ట్ం-పెరపు యొకక్ మర్కక చెరవను బూలా పెర ఇనలా  టలా కు జతచేయాల్. 
(పటం)  10)

గ్కట్ట్ం-స్ంరక్షకులను బూలా  పెరప్ చివరలో వదదు  ప్టక్సి చేయండి.   మూల 
వదదు  గ్యడిదతో కూడిన గ్కట్ట్ం-రక్షకులను ఎస్్టటిల్న్ గ్కట్ట్ం-పెరపుపెర 

బ్గించి  , బూలా పెర యొకక్ ఎస్్టటిల్న్  ఇనెలా కక్డ అనుస్ంధానిస్్యతా రు.  
ఆక్ిసిజన్ గ్కట్ట్ం-పెరపుపెర కతితారించిన గురుతా లతో 

గ్కట్ట్ం-రక్షకులు  బూలా  పెరప్ నుండి రబ్బరు గ్కటా్ట్ లకు వ్్యయువు 
తిరిగి   పరేవహించకుండా రక్ిస్్యతా యి. ఇవి నాన్ రిటర్ని వ్్యల్్వ   లుక్్య 
పనిచేస్్యతా యి.

గ్యయాస్ ప్కడనానిని సరు్ద బ్యటు చేయడం

ఆక్ిసిజన్ మరియు ఎస్్టటలి్న్ రెండింటిక్ి వ్్యయు పీడనానిని నాజిల్ 
పరిమాణానిని బటి్ట్  రగెుయాల్వటరలా వదదు  స్రుదు బాట్ల చేయాల్. జాబ్ 
మెటీరియల్ మరియు మందానిని బటి్ట్  నాజిల్ యొకక్ పరిమాణం 
ఎంప్టక చేయబడుతుంది.

గ్యయాస్ పీడనానిని స్రుదు బాట్ల చేయడం క్ొరకు, రెండు స్్టల్ండరలా యొకక్ 
వ్్యల్్వ   లఖ్ను ఒక మలుపు దా్వర్య నెమమాదిగ్య తెరవండి మరియు  
పీడనానిని స్రుదు బాట్ల చేస్ే స్ూ్రరాలను బ్గించడం దా్వర్య చినని స్ెరజు 
నాజిల్సి క్ొరకు రెండు రగెుయాల్వటర్ పలెర పీడనానిని  0.15 kg/cm 2 
గ్య స్ెట్  చేయండి. (పటం 11) గ్యయాస్ పీడనానిని స్ెట్ చసే్ేటపుపాడు 
బూలా  పెరప్ కంటోరే ల్ వ్్యల్్వ   లు తెరిచి ఉనానియని ధపృవీకరించుక్ోండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.08

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



27

 గ్యయాస్ రెగుయాల్వటరలా యొకక్ వరిక్ంగ్ పెరేషర్ గంజ్ పెర పీడనానిని 
చదవవచు్చ.

లీ క్ేజీ క్ోసం పరీక్ష

అనిని కనెక్షన్ లు లీ క్ేజీ క్ొరకు పరీక్ించబడాల్.

హో క్-ప్్ర రే ట్క్ట్రులా  బ్గించబడతాయి మరియు బూలా పెర యొకక్ ఆకి్సిజన్ 
ఇనెలా కక్డ అనుస్ంధానించబడతాయి.

ఎస్్టటిల్న్ కనెక్షనలా  క్ొరకు స్బు్బ న్టి దరాే వణం మరియు ఆక్ిసిజన్ 
కనెక్షన్  లకుమ మంచిన్టిని వరితాంచండి.   (పటం 12)

ఆకి్సిజన్ కనెక్షనులపెర స్బు్బ న్టిని ఉపయోగించడం వలలా  అగనిి 
పరేమాదాలు స్ంభ్వించవచు్చ .

లీ క్ేజీ ట్స్్ట్  స్మయంలో అగి్గపెట్్ట్లు ల్వదా ఫేరేమ్ లెరట్ ని ఎపుపాడూ 
ఉపయోగించవదుదు  .

మంటన్్య వెల్గించడం

వ్ెల్్డంగ్ బూలా పెర యొకక్ మెడకు స్్టఫ్యరస్ు చేయబడిన నాజిల్ 
పరిమాణానిని జతచేయండి, అంట్ర నాజిల్ నెపం. 3.

గ్యయాస్ స్్టల్ండర్ లను తెరవండి మరియు రగెుయాల్వటలాపెర స్్టఫ్యరుసి 
చేయబడ్డ  గ్యయాస్ పీడనాలను స్రుదు బాట్ల చేయండి.

ఆక్ిసిజన్ మరియు ఎస్్టటిల్న్ యొకక్ పీడనం  నాజిల్ నెం.3 క్ొరకు 
0.15 kgs/cm2.

స్్టల్ండర్ వ్్యల్్వ   లఖ్ను చాలా నెమమాదిగ్య తెరవండి.

రెగుయాల్వటర్ పెర ఒతితాడిని స్ెట్ చేసే్టపుపాడు, ఖ్చి్చతమెైన స్ెటి్ట్ంగ్ క్ొరకు 
బూలా పెర కంటోరే ల్ వ్్యల్్వ   ని తెరిచి ఉంచండి  .

ఎస్్టటిల్న్ కంటోరే ల్ వ్్యల్్వ   ను 1/4 బూలా పెర ఆన్ చసే్్ట స్్యర్క్ లెరట్ తో 
మండించండి. (పటం 13)  ఎస్్టటిల్న్ నల్లా ప్్ర గతో వ్్యతావరణంలోని 
ఆక్ిసిజన్ ను  ఉపయోగించి మండుతుంది.

స్్యర్క్ లెరట్ క్్యకుండా మరే ఇతర అగనిి వనరును ఉపయోగించవదుదు .

 మీకు మరియు ఇతరులకు దూరంగ్య, బహిరంగ పరేదేశ్ంలో బూలా పెర ను 
స్ురకి్తమెైన దిశ్లో చూపండి.

నల్లా ప్్ర గ మాయమయిేయా వరకు ఎస్్టటిల్న్ పెంచండి. (పటం 14)

మంటను గమనించండి మరియు బూలా పెర యొకక్ ఆక్ిసిజన్ కంటోరే ల్ 
వ్్యల్్వ   తెరవడం దా్వర్య ఆక్ిసిజన్ జోడించండి.  ఇపుపాడు నాజిల్ 
చివర పరేక్్యశ్వంతమెైన తెలలాని శ్ంఖ్ుకు కనిప్టంచడం ప్్యరే రంభిస్ుతా ంది. 
(పటం15)

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.08
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వివిధ రక్్యల్ ఆక్స్స్య- ఎసిట్టల్న్ మంటల్న్్య సెట్ చేయడానిక్ి జా్వల్ 
సరు్ద బ్యటు చేస్యతి ంది.

తటస్థా  మంటను స్రుదు బాట్ల చేయడానిక్ి,  తెలలాని శ్ంఖ్ుకు స్పాష్ట్ంగ్య 
మరియు గుండంగ్య ఉండటానిక్ి తినం ఆక్ిసిజన్ జోడించండి.  
(పటం16)

బూలా  పెరప్ నుండి వచే్చ వ్్యయు మిశ్రామంలో ఆక్ిసిజన్ మరియు 
ఎస్్టటలి్న్ స్మాన పరిమాణంలో ఉంటాయి.

ఆక్ీసికరణ మంటను స్రుదు బాట్ల చేయడానిక్ి, తటస్థా  మంట నుండి  
ఎస్్టటిల్న్ పరేవ్్యహానిని తగి్గస్ుతా ంది. 

తెలలాని శ్ంఖ్ుకు చిననిగదిగ్య మరియు పదునెరనదిగ్య మారుతుంది.

జా్వల మిస్్టసింగ్ ధ్వనిని ఉతపాతితా  చేస్ుతా ంది మరియు తకుక్వ 
ప్్ర డవులను కల్గి ఉంట్లంది. (పటం)  17)

బూలా  పెరప్ నుండి వచే్చ వ్్యయు మిశ్రామంలో ఎస్్టటిల్న్ గంట్ర ఎకుక్వ 
పరిమాణంలో ఆకి్సిజన్ ఉంట్లంది.

క్్యరు్బరెైజింగ్ మంటను స్రుదు బాట్ల చేయడానిక్ి, మంటను తటస్థాంగ్య 
స్రుదు బాట్ల చేయండి మరియు ఆపెర ఎస్్టటిల్న్ జోడించండి.

తెలలా ని శ్ంఖ్ుకు చుట్య్ట్  ఈకలాంటి భాగం ప్్ర డవుగ్య ఉంట్లంది.

జా్వల ఎకుక్వ ప్్ర డవులతో నిశ్శిబదుంగ్య మండుతుంది  .( పటం 18)

బూలా  పెరప్ నుండి వచే్చ వ్్యయు  మిశ్రామంలో ఆక్ిసిజన్ గంట్ర ఎస్్టటలి్న్ 
ఎకుక్వ పరిమాణంలో ఉంట్లంది. 

 వ్ెల్్డంగ్  చేసే్టపుపాడు బూలా  పెరపును  నిరంతరం ఉపయోగించిన తరువ్్యత   
, నాజిల్ లోహ కణాలు ల్వదా స్్యపాటలా  దా్వర్య నిరోధించబడవచు్చ.  
నాజిల్ కీ్లానర్    ఉపయోగించడం దా్వర్య వ్్యయువుల నిరంతర 
పరేవ్్యహానిని   ప్్ర ందడానికి్ ఈ అడ్డంక్ిని తొలగించాల్. 

 మీరు ఎట్లవంటి బాయాక్ బాయాక్ ల్వదా ఫ్్యలా ష్ బాయాక్  ల్వకుండా మంటను 
స్ెట్ చేస్ే వరకు మంటల అమరికను పునర్యవపృతం  చేయండి.

మంటన్్య ఆరపిం

మంటను ఆరపాం  క్ొరకు  మొదట ఎస్్టటిల్న్ కంటోరే ల్ వ్్యల్్వ   (బూలా  పెరప్) 
మరియు తరువ్్యత ఆకి్సిజన్  కంటోరే ల్ వ్్యల్్వ   ని మూస్్ట వే్యండి.

ప్్యలు ంట్ మూసిన్వే..

పని  ముంగసి్క్్య  , దిగువ  ఇవ్వబడ్డ  కరామంలో  ప్్యలా ంట్  ని  మూస్్ట 
వ్ేయండి.

ఎస్్టటిల్న్ స్్టల్ండర్ వ్్యల్్వ   మూస్్ట వ్ేయండి.  ఆకి్సిజన్ స్్టల్ండర్ 
వ్్యల్్వ     మూస్్ట వ్ేయండి.

బూలా  పెరప్ ఎస్్టటిల్న్ వ్్యల్్వ   తెరవండి మరియు  మొతతాం వ్్యయు 
పీడనానిని విడుదల చేయండి.

బూలా  పెరప్ ఆకి్సిజన్ వ్్యల్్వ   తెరవండి మరియు  మొతతాం వ్్యయు 
పీడనానిని విడుదల చేయండి.

రెగుయాల్వటలాపెర రెండు పెరేషర్ గంజ్ లు  స్ునాని  చదవ్్యల్.

 ఎస్్టటిల్న్ రగెుయాల్వటర్ పెరేషర్ స్రుదు బాట్ల చసే్ే స్ూ్రరాలను విడుదల 
చేయండి.    ఆక్ిసిజన్ రెగుయాల్వటర్ పెరేషర్ స్రుదు బాట్ల చేస్ే స్ూ్రరాలను 
విడుదల చేయండి.    బూలా పెర ఎస్్టటిల్న్ వ్్యల్్వ   మూస్్ట వ్ేయండి.

 బూలా  పెరప్ ఆక్ిసిజన్ వ్్యల్్వ   మూస్్ట వ్ేయండి.  ధపృవీకరించుక్ోండి

- ఎక్ి్వప్ మెంట్ చుట్య్ట్   ఎలాంటి మంటలు  ల్వవు

- నాజిల్ ను న్టిలో  ముంచడం  దా్వర్య వ్్యయువు  పూరితాగ్య 
అయిప్ో తుంది  .

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.08
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.1.09
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - ఇండక్షన్ టరినింగ్ మరియు వెల్్డంగ్ ప్్యరా సెస్ 

ఫ్్యలు ట్ ప్ొ జిషన్ ల్ో 2 మిమీ మందంతో MS ష్కట్ పెై ఫిల్లు ర్ ర్యడ్ ల్ేక్ుండా మరియు దానితో ఫూయాజన్ రన్ 
అవ్ుతుంది (Fusion run without and with filler rod on MS sheet 2mm thick in flat position)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఫూయాజ్ క్ట్ క్ొరక్ు బూలు పెై మరియు పిల్లు ర్ ర్యడ్ ని సర్వైన్ పొ్ జిషన్ ల్ో మాయానిపుయాల్ేట్ చేయండి
• పిల్లు ర్ మెటల్ జోడించడం దా్వర్య ఫూయాజ్ రన్ చేయబడుతుంది, సర్వైన్ రక్ం ఫేరామ్ తో చద్యనెైన్ పొ్ జిషన్ ల్ో ఎడమువెైపు ట�క్ినిక్ ని ఉపయోగించి
• వెల్్డంగ్ ని శుభ్రాం చేయండి మరియు వెల్్డంగ్ ల్ోప్్యల్న్్య విజువ్ల్ గ్య చెక్ చేయండి.
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జాబ్ స్కక్్వ్వన్స్   (Job Sequence)

ఫ్్యలు ట్ పొ్ జిషన్ ల్ో పిల్లు ర్ ర్యడ్ తో ఫూయాజ్ రన్ అవ్ుతుంది.

• నాజిల్ స్ెరజు 5 ఎంచుక్ోండి మరియు ప్టక్సి చేయండి మరియు 
ఎస్్టటిల్న్/ ఆకి్సిజన్ పీడనం 0.15 kg/cm2 సె్ట్ చేయండి.

• 1.6 మిమీద క్్యపర్ క్ోట్డ్ మెైల్సి సీ్్ట్ల్ (స్్టస్్ట ఎంఎస్) ప్టలలా ర్ ర్యడ్ 
ఎంచుక్ోండి.

• భ్దరేతా దుస్ుతా లు మరియు గ్యయాస్ వ్ెల్్డంగ్ గ్య గుల్సి ధరించండి.

• ఆకీ్సి-ఎస్్టటిల్న్ వ్్యయువులను మండించండి మరియు తటస్థా  
మంటను సె్ట్ చేయండి.

• బూలా పెర ను కుడి చేతపెర 60° క్ోణంలో పట్ల్ట్ క్ోండి.

• 70° పని యొకక్ పంచ్ లెరన్ తో మరియు  లెరన్ యొకక్ కుడి చేతి 
అంచు వదదు  ఒక చినని కరికని క్ొలనును తయారు చేయండి.

• జాబ్ ఉపరితలం నుండి ఫేరేమ్ క్ోన్ దూర్యనిని 2.0 నుండి 3.0 
మిమీద వరకు ఉంచండి.

• ప్టలలా ర్ ర్యడ్ ని ఎడమ చేతిలో పట్ల్ట్ క్ోండి, వ్ెల్్డంగ్ రేఖ్తో 30° - 
40° క్ోణంతో కరికని క్ొలను దగ్గర చూపండి.

• పంచ్ చేయబడిన రేఖ్ యొకక్ కుడి చివరలో బేస్ మెటల్ ను 
కరిగించండి మరియు కరికని ఫూల్/మరుగును స్పృష్ట్ట్ంచండి.

• కరికని ఫూల్ మధయాలో ముంచడం దా్వర్య ప్టలలా ర్ ర్యడ్ 
యొకక్ చెరవను ఫూయాజ్ చేయండి మరియు వ్ెల్డర్ పూస్ను 
రూప్్ర ందించడానికి్ జాబ్  ఉపరితలంపెర ప్టలలా ర్ మెటల్ జోడించండి.

• బూలా  పెరప్ మరియు ప్టలలా ర్ ర్యడ్ రెండింటి న్  బూలా  పెరప్ కు క్ొదిదుగ్య 
వపృతాతా క్్యర కదల్కతో పంచ్ చేయబడ్డ  లెరన్ వ్ెంటబడి ఏకరీతిన 
వ్ేగంతో ఎడమ వ్ెరపుకు కదిల్ంచండి.

• ప్టలలా ర్ ర్యడ్ ని స్్టథారమెైన వ్ేగంతో పెరక్ి మరియు కి్ందిక్ి కదలి్ంచండి 
(ప్టస్్ట్ల్ లాంటి కదల్క).

• ఎతుతా  మరియు వె్డలుపాలో పూస్ను స్మానంగ్య నిరిమాంచడానిక్ి 
కరికని క్ొలనులో తినం ర్యడ్ జోడించండి.

• పూస్ యొకక్ పరిమాణం మరియు ఫూయాజ్ యొకక్ అవస్రమెైన 
చ్కచు్చకుప్ో వడం/లోతును నియంతిరేంచడం క్ొరకు ప్టలలా ర్ ర్యడ్ 
తో బూలా  పెరప్ యొకక్ పరేయాణ రేట్లను స్రుదు బాట్ల చేయండి.

• ఆక్ీసికరణంను నివ్్యరించడానికి్ ప్టలలా ర్ ర్యడ్ ఎండ్ ను మంట 
వ్ెలుపల మంట లోపల ఉంచండి.

• బ్లానిని స్రిగ్య్గ  నింపడం దా్వర్య పంచ్ చేయబడ్డ  లెరన్ యొకక్ 
ఎడమ చేతి చివరెైన ఆపండి.

• మంటను ఆరపాండి మరియు నాజిల్ చలలాబరచడం.

• వె్ల్్డంగ్ ఉపరితలానిని శుభ్రేం చేయండి. వ్ెల్డర్ పూస్ యొకక్ 
అలలు మరియు ఏకరీతిన వ్ెడలుపా/ఎతుతా  క్ోస్ం కూడా తనిఖీ  
చేయండి.

• బూలా  పెరప్  మరియు ప్టలలా ర్ ర్యడ్ యొకక్ మెరుగెైన మానిపుయాల్వషన్ 
స్్యధించడానిక్ి మిగిల్న 4 పంచ్ లెరనలా  క్ోస్ం దీనిని పునర్యవపృతం 
చేయండి.

నెైపుణయా క్రామం (Skill Sequences)
ఫూయాజ్ పిల్లు ర్ ర్యడ్ తో మరియు ల్ేక్ుండా న్డుస్యతి ంది(Fusion run with and without filler rod)
ల్క్షయాం: ఇది మీకు స్హాయపడుతుంది
• పిల్లు ర్ ర్యడ్.

గ్యయాస్ వ్ెల్్డంగ్ క్ొరకు బ్గినర్ తపపానిస్రిగ్య ప్్యరే క్ీ్ట్స్ చేయాల్:

- బూలా పెర ను స్రెైన ప్్ర జిషన్ లో ఉంచడం

- స్రెైన బూలా  పెరప్ మానిపుయాల్వషన్ ఉపయోగించడం దా్వర్య మెటల్ 
యొకక్ ఫూయాస్్టంగ్

- బూలా  పెరప్ మరియు ప్టలలా ర్ ర్యడ్ ను కల్ప్ట తారుమారు చేయడం 
క్ొరకు  రెండు చేతుల యొకక్ స్రెైన స్మన్వయానిని ప్్ర ందడం

- డిప్్యజిట్ ఫూయాజ్ అనేది ఉద్యయాగం యొకక్ కుడి చివర నుండి 
ఎడమ చివర వరకు స్రళ్ రేఖ్లో నడుస్ుతా ంది.

వెల్్డంగ్ క్ొరక్ు ష్కట్ తయారీ

ఉపయోగం చేతి తొడుగుద్య క్ొంచెం సేపు ష్కటులు .

152 మిమీద ప్్ర డవు × 122 మిమీద వ్ెడలుపా × 2.5 మిమీద 
మందం కల్గిన జాబ్ ముకక్లను ప్్ర ందడానిక్ి ఎంఎస్ స్్ట్ట్ ్రప్ ను 
కతితారించండి.

2 మిమీద అనేది షేరింగ్ అలవ్ెన్సి, తదా్వర్య నింప్టన తరువ్్యత ఫ్టనిష్్డ  
స్ెరజు 150 × 120 మిమీద ఉంట్లంది.

బొ డు్డ పెర స్ుతితాతో కతితారించడం వలలా  షీట్ బ్లా ంకర్ తొలగించండి.

150 × 120 మిమీద షీట్ పరిమాణానిని ప్్ర ందడం క్ొరకు అంచుపెర 
ఉనని బర్ లు మరియు అస్మానతలను  తొలగించడానిక్ి పని 
యొకక్ కరామరహిత అంచులను ఫెరల్ చేయండి.

జాబ్ ప్కస్ ని కీ్లునింగ్ చేయడం మరియు సెట్ చేయడం

వ్ెరర్ బరేష్ మరియు ఎవరీ పేపర్ ఉపయోగించి తుపుపాను తొలగించండి. 
వ్ెరర్ బరేష్ పెర అధిక ఒతితాడితో రుదదు  వదుదు .

శుభ్రేం చేస్ేటపుపాడు చెకక్ ముకక్పెర చుటి్ట్న ఎవరీ  క్్యగితానిని 
ఉపయోగించండి.

పలుచని హెైడ్యరేక్ోలా రిక్ ఆమలా ం యొకక్ దరాే వకంలో ఎంఎస్ షీట్ ను 
ముంచడం దా్వర్య పెయింట్, ఆయిల్ ల్వదా గీరాజును తొలగించండి.
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ఒక అంచు నుండి 10 మిమీద వదదు  షీట్ యొకక్ ప్్ర డవ్ెరన అంచుకు 
స్మాంతరంగ్య రఖే్లను గీయండి  మరియు గెైడ్ గ్య పనిచేయడానిక్ి 
లెరనలా  వె్ంట పంచ్ చేయండి.

హీట్ కండకనని తగి్గంచడం క్ొరకు మరియు జాబ్ ని ఫ్్యలా ట్ గ్య ఉంచడం 
క్ొరకు వర్క్ ట్రబుల్ మీద ఒక ఫెరర్ ఇట్లకపెర జాబ్ ని ఉంచండి.

వె్ల్్డంగ్ గ్య గుల్సి ఉపయోగించండి.

స్రెైన ఫూయాజ్ క్ొరకు బూలా  పెరప్ మరియు ఫేరేమ్ ని స్రెైన ప్్ర జిషన్ 
(యాంగిల్)లో ఉంచండి.

బూలు పెై న్్య ఈ విధంగ్య ఉంచండి:

- షీట్ యొకక్ పంచ్ చేయబడ్డ  రఖే్లు ఆపరేటర్ కు స్మాంతరంగ్య 
ఉంటాయి (పటం 1)

- ఆపరేటర్ చేతిక్ి తకుక్వ అలస్ట ఉంట్లంది.

- వె్ల్్డంగ్ రఖే్తో నాజిల్ యొకక్ క్ోణం 60° - 70° మధయా ఉంట్లంది. 
నాజిల్ మరియు జాబ్ ఉపరితలం మధయా క్ోణం 90° ఉండాల్. 
(పటం 2)

కుడి చివరలో జాబ్ ఉపరితలంపెర కరికని ఫూల్ యొకక్ చినని 
మడుగు ఏరపాడటానిక్ి మెటల్ ను ఫూయాజ్ చేయండి.

పిల్లు ర్ ర్యడ్ ల్ేక్ుండా ఫూయాజ్ రన్ అయి్యయాల్ా చేయడం

ఒక రేఖ్ యొకక్ కుడి చివరెైన లొక్ేషన్ ఫూయాజ్ ప్్ర ందడం వలలా  బూలా పెర 
ను ఎడమ వ్ెరపునకు కదిల్ంచండి.

కరికని క్ొలనును పంచ్ లెరన్ పెర ఉంచండి. (పటం 3)

బూలా  పెరప్ కు స్్వలపా వపృతాతా క్్యర కదల్కతో పరేయాణ వ్ేగ్యనిని స్్టథారంగ్య 
క్ొనస్్యగించండి.

ఎడమ అంచు దగ్గర బూలా  పెరప్ క్ోణానిని క్ొదిదుగ్య తగి్గంచండి 
మరియు  చివరలో మండకుండా ఉండటానికి్ మంటను నెమమాదిగ్య 
ఉపస్ంహరించుక్ోండి.

స్రెైన హీట్  ఇన్ పుట్ క్ొరకు మరియు బాయాక్ క్ొరకు మంట యొకక్ 
తెలలాని శ్ంఖ్ుకు మరియు షీట్ ఉపరితలం మధయా 2-3 మిమీద 
స్్టథారమెైన దూర్యనిని ప్్యటించండి.

ఫూయాజ్ రన్ యొక్్క విజువ్ల్ తనిఖీ

వ్ెల్్డంగ్ పనిని దాని ఉపరితలం నుండి ప్్ర లుస్ులను తొలగించడానిక్ి 
బాగ్య శుభ్రేం చసే్్టన తర్య్వత పూస్కు ఏకరీతిన వ్ెడలుపా, అలలు 
మరియు స్రెైన లోతు ఫూయాజ్ (చ్కచు్చకుప్ో వడం) నిర్య్ధ రించడానిక్ి 
దపృశ్యా పరీక్ష చేయవచు్చ.

ఉపయోగం క్ొంచెం సేపు వేడి ఉద్యయాగ్యల్ు.

పిల్లు ర్ ర్యడ్ తో ఫూయాజ్ రన్ చేయడం: గ్యయాస్ వ్ెల్్డంగ్ స్మయంలో, 
వ్ెల్్డంగ్ యొకక్ స్రెైన పరిమాణానిని ప్్ర ందడానిక్ి మరియు బలమెైన 
ఉమమాడని ప్్ర ందడానికి్ చాలా కీ్ళ్లాకు ప్టలలా ర్ మెటల్ అవస్రం  . క్్యబటి్ట్  
మంట బేస్ మెటల్ ను కరిగిస్ుతా ంది, ఇది ప్టలలా ర్ ర్యడ్ ను కూడా 
కరిగిస్ుతా ంది, ఇది ఉమమాడంలోని గ్యడి ల్వదా డపిెరేషన్ ను నింపుతుంది.

కరికని ఫూల్ లో ప్టలలా ర్ లోహానిని ఫీడింగ్ చేయడానిక్ి పరేతేయాక 
నెరపుణాయాలు అవస్రం.

మంట దా్వర్య వచే్చ ఉష్ణం ఎస్్టటిల్న్ మరియు ఆకి్సిజన్ వ్్యయువు 
యొకక్ ఘ్నపరిమాణంపెర ఆధారపడి ఉంట్లంది. వే్రే్వరు స్ెరజు 
నాజిల్సి వ్ేరే్వరు ఘ్నపరిమాణంలో వ్్యయువులను ఇస్్యతా యి 
మరియు లోహానిని కరిగించడానిక్ి అవస్రమెైన ఉష్ణం వ్ెల్్డంగ్ 
చేయాల్సిన లోహం యొకక్ మందంపెర ఆధారపడి ఉంట్లంది. క్్యబటి్ట్  
వ్ెల్్డంగ్ చేయడానిక్ి బేస్ మెటల్ యొకక్ మందం ఆధారంగ్య నాజిల్సి 
ఎంచుక్ోండి.

3.0 మిమీద మందం గల MS షీట్ క్ొరకు నెంబరు 5 నాజిల్ 
ఎంచుక్ోండి మరియు దానిని బూలా  పెరపుకు ప్టక్సి చేయండి.

బూలా  పెరప్ యాంగిల్ 60° - 70° వ్ెల్డర్ లెరన్ (కుడి వ్ెరపు) తో ఉంట్లంది.  
ప్టలలా ర్ ర్యడ్ యాంగిల్ 30°- 40° వ్ెల్డర్ లెరన్ తో (ఎడమ వ్ెరపు ). 
(పటం 4)

ఈ క్ోణం కరికని బురదను వ్ెల్్డంగ్ రఖే్ వె్ంటబడి కదలి్ంచడానిక్ి 
స్హాయపడుతుంది మరియు కరికని క్ొలను నుండి స్్యక్ల్, ఏజెరనా 
ధూళి వంటి అవ్్యంఛిత పదార్యథా లను దూరంగ్య ఉంచుతుంది. ఇది 
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అవస్రమెైన మేరకు ఫూయాజ్ (చ్కచు్చకుప్ో వడం) యొకక్ లోతును 
కూడా నిమంతిరేస్ుతా ంది. దీనిక్ితోడు దరేవ భ్వన ప్్యరే ంతం యొకక్ 
విజిబ్ల్టీ మెరుగుగ్య ఉంట్లంది.

బూలా పెర మరియు ప్టలలా ర్ ర్యడ్ ను పేలా ట్ ఉపరితలానిక్ి 90° వదదు  ఉంచండి, 
తదా్వర్య మంట యొకక్ లోపల్ క్ోన్ యొకక్ రెండు వ్ెరపులా లోహం 
స్మానంగ్య కరిగిపో్ తుంది. (పటం 5)

మెటల్ ఉపరితలానిని ఫూయాజ్ చేయండి, కరికని ఫూల్ ని మెయింట్రన్   
చేయండి మరియు స్రెైన కదల్కతో ప్టలలా ర్ మెటల్ జోడించండి.

బూలా పెర మరియు ప్టలలా ర్ ర్యడ్ ను పేలా ట్ ఉపరితలానిక్ి 90° వదదు  ఉంచండి, 
తదా్వర్య మంట యొకక్ లోపల్ క్ోన్ యొకక్ రెండు వ్ెరపులా లోహం 
స్మానంగ్య కరిగిపో్ తుంది. (పటం 5)

మెటల్ ఉపరితలానిని ఫూయాజ్ చేయండి, కరికని ఫూల్ ని మెయింట్రన్   
చేయండి మరియు స్రెైన కదల్కతో ప్టలలా ర్ మెటల్ జోడించండి.

బూలా  పెరప్ క్ొరకు, క్ొదిదుగ్య వపృతాతా క్్యర చలనం అవస్రం అవుతుంది 
మరియు ప్టలలా ర్ ర్యడ్ క్ొరకు, ప్టస్్ట్ల్ లాంటి కదల్క (పటం 6) (పెరక్ి 
మరియు క్ిందిక్ి) అవస్రం అవుతుంది.

మెటల్ ఉపరితలానికి్ ఫేరేమ్ క్ోన్ దూర్యనిని 2-3 మిమీద ఉండేలా 
చూస్ుక్ోండి.

వ్ెల్్డంగ్ ను ముందుకు తీస్ుక్ెళ్లాడం క్ొరకు బూలా పెర మరియు ప్టలలా ర్ ర్యడ్ 
ని ఎడమువ్ెరపు దిశ్లో , పంచ్ మార్క్ చేయబడ్డ  స్రళ్ రేఖ్ వ్ెంటబడి 
కదలి్ంచండి. (పటం 7)

షీట్ ఉపరితలం పెరన 0.5 నుండి 1 మిమీద వ్ెల్డర్ ఉప బలానిని 
ప్్ర ందడానిక్ి వ్ెల్డర్ ఫూల్ లో ప్టలలా ర్ ర్యడ్ జోడించండి  .

బూలా  పెరప్ మరియు ప్టలలా ర్ ర్యడ్ క్ొరకు వ్ెల్్డంగ్ చసే్ేటపుపాడు స్్టథారమెైన 
వ్ేగం, క్ోణాలు మరియు చలనానిని మెయింట్రన్    చేయండి.

దాని ఆక్ీసికరణంను నివ్్యరించడానిక్ి ప్టలలా ర్ ర్యడ్ యొకక్ చెరవను 
మంట యొకక్ బయటి కవరులో ఉంచండి.

వెల్్డంగ్ యొక్్క పు న్ః ప్్యరా రంభ్ం మరియు ఆపడం

పునఃప్్యరే రంభించడం

డిప్్యజిట్ చేయబడ్డ  చివరి 3 mm వ్ెల్డర్ పూస్పెర క్ోన్ ప్్యయింట్ తో 
బూలా పెర నాజిల్ ని 80° క్ోణంలో పట్ల్ట్ క్ోండి.

అంట్ర బ్లం. (పటం 8)

కరికని క్ొలను ఏరపాడటానికి్ గేరాటర్ వదదు  వ్ెల్డర్ పూస్ను తిరిగి 
కరిగించండి, ప్టలలా ర్ ర్యడ్ జోడించండి మరియు నికే్పంతో ముందుకు 
స్్యగండి.

ఆపడం

బర్ని ని కంటోరే ల్ చేయడం క్ొరకు వె్ల్్డంగ్  ఫూల్ ఎడమ చివరకు 
చేరుకుననిపుపాడు బూలా  పెరప్ మరియు ప్టలలా ర్ ర్యడ్ యొకక్ క్ోణానిని 
తగి్గంచండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.09
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తినం ప్టలలా ర్ లోహానిని జోడించడం దా్వర్య, బ్లం వదదు  క్ొనిని చుకక్ల 
కరికని లోహానిని వ్ేయడం దా్వర్య బ్లానిని నిరిమాంచండి.

మంటను నమెమాదిగ్య తొలగించండి, అయితే  వ్్యతావరణం నుండి 
రకి్ంచడానికి్ జా్వల యొకక్ బయటి కవరు చివరలో వ్ెల్డర్ ఫూల్ 
ను కపపాండి.

వె్ల్్డంగ్ ఫూల్ గటి్ట్పడటానిక్ి ముందు వ్ెల్్డంగ్ జోన్ నుండి ప్టలలా ర్ ర్యడ్ 
ఎండ్ తొలగించండి.

డపి్్యజిట్ చేయబడ్డ  రన్ యొక్్క తనిఖీ

జమ చేస్్టన పూస్పెర ఈ క్ిరాంద వ్్యటిని చూడండి.

పూస్పెర వివిధ ప్్యయింటలా  వదదు  డిపెరేషన్. (బూలా  పెరప్ యొకక్ పరేయాణ 
వే్గంలో వయాతాయాస్ం; ప్టలలా ర్ ర్యడ్ కు స్రగి్య్గ  ఆహారం ఇవ్వకప్ో వడం; 

తపుపాగ్య పునఃప్్యరే రంభించడం; కరికని  లోహానిని తాక్ిన జా్వల లోపల్ 
శ్ంఖ్ుకు క్్యరణంగ్య కరికని క్ొలను స్్యలా ష్ క్్యవడం  దీనికి్ క్్యరణం.) 

పూస్ యొకక్ క్్యల్ వ్ేళ్ళు వదదు  కతితారించండి. (వ్్యయువుల అధిక 
పీడనం మరియు కఠినమెైన మంటను ఏర్యపాట్ల చేయడం వలలా  ఇది 
జరుగుతుంది. బూలా  పెరప్ యొకక్ స్రెైన మానిపుయాల్వషన్ ల్వకప్ో వడం; 
ప్టలలా ర్ ర్యడ్ కు స్రగి్య్గ  ఆహారం ఇవ్వకపో్ వడం .)

క్్యంక్ే్వవ్ పూస్ ఉపరితలం. (ఇది కఠినమెైన మంట మరియు 
వ్్యయువుల అధిక పీడనం వలలా  వస్ుతా ంది; ప్టలలా ర్ ర్యడ్ గెంతగ్య ఫీడ్ 
చేయకప్ో వడం.

ప్ో ర స్్టటీ.. (షీట్ లను స్రిగ్య్గ  శుభ్రేం చేయకప్ో వడమే దీనిక్ి క్్యరణం.  
తుపుపా పటి్ట్న ప్టలలా ర్ ర్యడ్.)

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.09

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



34

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.1.10
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - ఇండక్షన్ టరినింగ్ మరియు వెల్్డంగ్ ప్్యరా సెస్ 

MS ష్కట్ పెై ఎడ్జ్  జాయింట్ పిల్లు ర్ ర్యడ్ (OAW-03) ల్ేక్ుండా చద్యనెైన్ ప్ొ జిషన్ ల్ో 2mm మందం క్ల్గి 
ఉంటుంది (Edge joint on MS sheet 2mm thick in flat position without filler rod (OAW03))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• డారా యింగ్ పరాక్్యరం ఇవ్్వబడ్డ  సెైజుక్ు పనిని సిద్ధం చేయండి
• డారా యింగ్ పరాక్్యరం పేలు ట్ యొక్్క అంచ్యల్న్్య వ్ంచండి
• పనిని ఎడ్జ్  జాయింట్ గ్య సెట్ చేయండి మరియు వ్యట్టని వెల్్డంగ్ చేయండి
• ఎడమువెైపు ట�క్ినిక్ ఉపయోగించి అంచ్య జాయింట్ ని ఫ్్యలు ట్ ప్ొ జిషన్ ల్ో వెల్్డర్ చేయండి
• ఉపరితల్ ఏక్రూపత క్ొరక్ు ఎడ్జ్  వెల్్డర్ ని శుభ్రాం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి
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జాబ్ స్కక్్వ్వన్స్   (Job Sequence)

• డరాే యింగ్  పరేక్్యరం జాబ్ పీస్ లఖ్ను స్్టద్ధం చేయండి. 

• చతురస్్యరే క్్యరం  యొకక్ అంచులను  ఫెరల్  చేయండి మరియు 
అంచులను  శుభ్రేపరచడం  దా్వర్య ధపృవీకరించండి. 

• పేలా టలా   అంచులను ఉపరితలానిక్ి  90° వదదు  కలపడానిక్ి వంచండి.

[మారు్చ] ప్ొ డవ్ు యొక్్క వ్ంక్ర వ్యట్య ఉండాల్ అవ్్వక్ు 
ర్వట్టటి ంపు యొక్్క దళ్సరి యొక్్క పళ్్లలు ం.  

• గ్యయాస్ వ్ెల్్డంగ్ ప్్యలా ంట్ స్ెట్ చేయండి,  నాజిల్ నెంబరు  ప్టక్సి 
చేయండి.  5 మరియు రెండు వ్్యయువుల క్ొరకు  0.15 kg/
cm2 వ్్యయు పీడనానిని స్ెట్ చేయండి. 

• అటాక్ింగ్ మరియు వ్ెల్్డంగ్ క్ొరకు CCMS ప్టలలా ర్ ర్యడ్ 1.6mm  
ఎంచుక్ోండి.  (అవస్రమెైతే)

• తటస్థా  మంటను స్ెట్ చేయండి.

• కట్ లఖ్ను శుభ్రేం చేయండి మరియు పనిని  వ్ెల్్డంగ్ ట్రబుల్ పెర 
ఫ్్యలా ట్ ప్్ర జిషన్ లో,  ఫెరర్ బ్రేజ్ స్ప్ో ర్్ట్  పలెర స్ెట్ చేయండి.

• జాబ్ యొకక్ కుడి చివరెైన  వ్ెల్్డంగ్  ప్్యరే రంభించండి.

• బూలా పెర ను 60° - 70° వదదు  ఉంచండి. 

• అంచులను ఏరీతిగ్య ఫూయాజ్  చేయండి మరియు ఎడమ  వ్ెరపుకు 
వ్ెళ్లాండి  .

ఫూయాజ్ వ్ంక్ర అంచ్యల్ు పెైకి్ క్ు పూరితి ఉపరితల్ం యొక్్క 
పళ్్లలు ం

• ఎడమ చివరలో  ఆప్ట,  బ్లం నింపండి  మరియు వ్ెల్్డంగ్ పూరితా 
చేయండి.

• మంటను ఆరపాండి, నాజిల్ ను న్టిలో చలలాబరచడం.

• వె్ల్్డంగ్ చేయబడ్డ  జాయింట్ ని శుభ్రేం చేయండి  మరియు దేని 
క్ొరకు తనిఖీ చేయండి

- పూస్ యొకక్ ఏకరీతిన వ్ెడలుపా మరియు ఎతుతా .

- ఏకరీతిన పరేకంపనలు.

తయారీ:  150×5×2 ఎంఎం   సెైజుల్ో  ఉన్ని జాబ్ ప్కసలు న్్య 
క్తితిరించి ఫెైల్ చేయాల్.

సెట్టటి ంగ్ మరియు వ్ంగడం:

వెల్్డంగ్

• ఉమమాడి యొకక్ కుడి చివరలో వె్ల్్డంగ్   ప్్యరే రంభించండి.

• లెఫ్్య్ట్ వేర్్డ ట్కి్నిక్ ఉపయోగించండి.

• ఏకరీతిన పరేయాణ వ్ేగ్యనిని నిర్వహించండి  మరియు మంటకు 
ఫీడ్ చేయండి  .

• నిక్ిపతామెైన పూస్ను వ్ెరర్ బరేష్  ఉపయోగించి శుభ్రేం చేయండి. 

ఉపయోగం అందరూ the క్ేమం apparels మరియు 
వ్యయువ్ు వెల్్డంగ్ క్ళ్లుజోడు.

తనిఖీ

దీని దా్వర్య వ్ెల్డర్ యొకక్ నాణయాతను తనిఖీ  చేయండి

- పని ముగింపును తనిఖీ చేస్ోతా ంది.

- వె్ల్్డ  యొకక్ వ్ెడలుపా మరియు ఎతుతా  యొకక్ ఏకరూపతను 
తనిఖీ చేయడం పరిమాణంలో పూస్.

– అలల ఏకరూపతను తనిఖీ చేయడం, కలయిక మరియు పూరితా 
వ్్యయాప్టతా .

– వె్ల్్డ  స్చి్ఛదరేత వంటి లోప్్యలు ల్వకుండా తనిఖీ చేయడం, అండర్ 
కట్, ఫూయాజన్ ల్వకపో్ వడం మొదలెరనవి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.10
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.1.11
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - ఇంజక్షన్ టరినింగ్ మరియు వెల్్డంగ్ ప్్యరా సెస్ 

గ్యయాస్ క్చి్చతత్వం దా్వర్య 10 మిమీ మందం క్ల్గిన్ MS పేలు ట్ యొక్్క సరళ్ రఖే్ క్ోతన్్య మార్్క చేయడం 
± 2 మి. మీ(Marking straight line cutting of MS plate 10mm thick by gas accuracy 
within ± 2mm)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వ్ర్్క ప్కస్ ల్ఖ్న్్య సెటి ్రయిన్ క్ట్టంగ్ క్ొరక్ు సెట్ చేయండి
• గ్యయాస్ క్ట్టంగ్ మంటన్్య సరు్ద బ్యటు చేయండి
• చేతితో సరళ్ రేఖ్ వెంటబడి గ్యయాస్ క్ట్
• గ్యయాస్ తో క్ట్ చేసేటపుపిడు భ్దరాతన్్య ప్్యట్టంచండి
• గ్యయాస్ క్ట్ చేసిన్ ఉపరితల్ాల్న్్య శుభ్రాం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ స్కక్్వ్వన్స్   (Job Sequence)

స్తట్టగ్య క్ోతల్ు విధించడం

• అనిని భ్దరేతా దుస్ుతా లను ధరించండి.

• గ్యయాస్ వ్ెల్్డంగ్ ప్్యలా ంట్ ను కటింగ్ బూలా  పెరప్ తో సె్ట్ చేయండి 
మరియు ఆక్ిసిజన్ రెగుయాల్వటర్ ను కట్ చేయండి.

• కట్ చేయాల్సిన మెటల్ యొకక్ మందానిక్ి అనుగుణంగ్య స్రెైన 
కటింగ్ నాజిల్ ని ఫ్టట్ చేయండి (M.S. పేలా ట్ 10mm మందం 
క్ొరకు 1.2mm dia. ఓరిఫెరస్ కటింగ్ నాజిల్ ఉపయోగించండి)

• కటింగ్ నాజిల్ పరిమాణానిక్ి అనుగుణంగ్య ఆకి్సిజన్ మరియు 
ఎస్్టటిల్న్ వ్్యయు పీడనం రెండింటి న్ స్రుదు బాట్ల చేయండి. 
(ఆకి్సిజన్)

• 1.6 క్ిలోలు/చదరపు స్ెంమీ మరియు ఎస్్టటిల్న్ 0.15 కి్లోలు/
చదరపు సె్ంమీ)

క్ొంచెం సేపు సరు్ద బ్యటు చేయడం ఒతితిడి ఉంచ్య e ఛేదన్ం బ్లలు  
పెైప్ వ్యల్్వ   ల్ు బహిరంగ.

• 200×150×10 మందమెైన పేలా ట్ తీస్ుక్ొని, శుభ్రేం చసే్్ట, మార్క్ 
చేస్్ట, పేలా ట్ పెర స్రళ్ రేఖ్లను 25 మిమీద తేడాతో పంచ్ చేయండి.

• తటస్థా  మంటను స్ెట్ చేయండి.

• గ్యయాస్ వ్ెల్్డంగ్ గ్య గుల్సి ధరించండి.

• క్ోత రఖే్ మరియు కటింగ్ నాజిల్ అక్షం మధయా మరియు నాజిల్ 
మరియు పేలా ట్ యొకక్ ఉపరితలం మధయా 90° క్ోణంలో బూలా పెర ను 
పట్ల్ట్ క్ోండి.

• పంచ్ చేయబడిన లెరన్ యొకక్ ఒక చెరవను వె్రీరా రెడ్ హాట్ 
కండిషన్ వరకు వ్ేడి చేయండి .

• వర్క్ పీస్ మరియు నాజిల్ యొకక్ చివర మధయా దూర్యనిని 
స్ుమారు 5 మిమీద ఉండేలా చూస్ుక్ోండి.

• పీరే హీట్ క్ోన్ ను పేలా ట్ పెరన స్ుమారు 1.6 మిమీద ఉంచండి  .

•  మంటను చిటాక్ పరిమాణం గంట్ర క్ొంచెం పెదదు  దిగ్య వపృతాతా క్్యరంలో 
కదిల్ంచండి. వ్ెరీరా ఎరుపు రంగులోక్ి లోహానిని వే్డి చసే్్టనపుపాడు, 
చిటాక్ను పేలా ట్ అంచుకు తరల్ంచండి.

• కటింగ్ ఆక్ిసిజన్ ల్వర్ ను వ్ెంటనే ఆపరేట్ చేయండి మరియు 
టార్చర్ ని కటింగ్ దశి్లో నెమమాదిగ్య కదలి్ంచండి.

• స్రెైన టార్చర్ వ్ేగం మరియు పేలా ట్ ఉపరితలం మరియు కట్ 
యొకక్ చివరి వరకు నాజిల్ మధయా దూర్యనిని ప్్యటించండి.

• ప్్ర డవ్ెరన పేలా ట్ లను కతితారించాల్సి వస్ేతా , మంచి స్రళ్ వ్్యయువు క్ోత 
ఉపరితలానిని ప్్ర ందడానికి్, క్ోత రఖే్కు స్మాంతరంగ్య గిటారుగ్య 
ఉనని చదునెరన ఫ్్యలా ట్ ను బ్గించండి మరియు కట్-టచింగ్ 
టార్చర్ కు జత చేయబడిన స్ేపార్ గెైడ్ ను ఉపయోగించండి.  
క్్యయాంప్ చేయబడ్డ  ఫ్్యలా ట్ వ్ెంటబడి టార్చర్ ని ఏరీతిగ్య కదలి్ంచండి  
మరియు ఫ్్యలా ట్ కు ఎదురుగ్య ఉనని స్ేపార్ గెైడ్ ని నొకక్ండి.

• కట్ పూరతాయిన తరువ్్యత కటింగ్ ఆకి్సిజన్ ల్వర్ ను విడుదల 
చేయండి మరియు మంటను ఆప్టవే్యండి.

• కతితారించిన అంచుకు అంట్లకునని ఏజెరనా స్్యలా గ్ ను తొలగించిన 
తరువ్్యత కతితారించిన ఉపరితలానిని వ్ెరర్ బరేష్ దా్వర్య శుభ్రేం 
చేయండి.

నెైపుణయా క్రామం (Skill Sequences)

గ్యయాస్ క్ోత (Gas cutting) 

ల్క్ష్యాల్ు: ఇది మీకు స్హాయపడుతుంది
• గ్యయాస్ క్ట్టంగ్ ప్్యలు ంట్ ఏర్యపిటు చేయండి
• మెటీరియల్ ని అవ్సరమెైన్ సెైజుక్ు క్ట్ చేయండి.

గ్యయాస్ కటింగ్ ప్్యలా ంట్ ఏర్యపాట్ల: వ్ెల్్డంగ్ క్ోస్ం చసే్్టన విధంగ్యనే ఆక్ీసి-
ఎస్్టటలి్న్ గ్యయాస్ కటింగ్ ప్్యలా ంట్ ను స్ెట్ చేయండి మరియు వె్ల్్డంగ్ 
బూలా పెర స్్యథా నంలో కటింగ్ బూలా  పెరప్ ను కనెక్్ట్ చేయండి. (పటం 1) 
ఆకి్సిజన్ వె్ల్్డంగ్ రగెుయాల్వటర్ ను ఆక్ిసిజన్ కటింగ్ రెగుయాల్వటర్ తో 
మార్చండి.

సెటి ్రయిన్ ల్్మైన్ క్ట్టంగ్ క్ొరక్ు పనిని సెట్ చేయడం (పటం 2): పేలా ట్ పెర 7 
స్రళ్ రేఖ్లను మార్క్ చేయండి మరియు పంచ్ చేయండి, స్రళ్ రేఖ్ 
క్ోతకు 15 మిమీద మరియు ఇతర అంచులో బ� వ్ెల్ కటింగ్ క్ొరకు 3 
లెరనులా  25 మిమీద దూరంలో ఉంటాయి.

విడపి్ో యేి ముకక్ స్ే్వచ్ఛగ్య పడిప్ో యిేలా పనిని కటింగ్ ట్రబుల్ మీద 
సె్ట్ చేయండి.

ధృవీక్రించ్యక్ోండి అది అండర్ సెైడ్ యొక్్క ఛేదన్ం గీత 
సపిషటింగ్య మరియు ల్ేద్య మండే పదార్య్థ ల్ు ఉనానియి అబద్ధం 
సమీపంల్ో.

క్ట్టంగ్ ఫేరామ్ న్్య సరు్ద బ్యటు చేయడం: కటింగ్ నాజిల్ ఎంచుక్ోండి 
మరియు కటింగ్ జాబ్ మందానిక్ి అనుగుణంగ్య గ్యయాస్ పెరేషర్ స్ెట్ 
చేయండి. (పటి్ట్క 1)

అదే మందం క్ోస్ం చతురస్్యరే క్్యర క్ోతతో ప్ో ల్్చనపుపాడు బ� వె్ల్ కట్ 
క్ోస్ం బ� వ్ెల్  మందం ఎకుక్వగ్య ఉంట్లంది.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.11
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పట్టటి క్ 1

క్ోత క్ొరక్ు డేట్య

ఆక్ిసిజన్ ను 
కతితారించడం యొకక్ 

వ్్యయాస్ం
orifice nozzle

సీ్్ట్ల్ పేలా ట్ యొకక్ 
మందం

ఆక్ిసిజన్ పీడనానిని 
తగి్గంచడం

(1)
మి. మీ

(2)
మి. మీ

(3)
క్ిలో/స్ెం.మీ2

0.8
1.2
1.6
2.0
2.4
2.8
3.2

3-6
6-19

19-100
100-150
150-200
200-250
250-300

1.0-1.4
1.4-2.1
2.1-4.2
4.2-4.6
4.6-4.9
4.9-5.5
5.5-5.6

పేలా టలా  యొకక్ అనిని మందానిక్ి ఎస్్టటిల్న్ పీడనం 0.15 kg/cm2 
ఉండాల్.

10 మిమీద  మందమెైన పేలా ట్ ను కతితారించడానిక్ి 1.2 మిమీద(ఓరఫిెరస్) 
కటింగ్ నాజిల్ ఎంచుక్ోండి.

కటింగ్ ఆక్ిసిజన్ క్ొరకు 1.6 kg/sq.cm పీడనానిని మరియు ఎస్్టటిల్న్ 
వ్్యయువు క్ొరకు 0.15 kg/sq.cm పీడనానిని సె్ట్ చేయండి.

స్ేఫ్ీ్ట్  దుస్ుతా లు ధరించేలా చూస్ుక్ోవ్్యల్.

కటింగ్ బూలా  పెరప్ లో కటింగ్ నాజిల్ ని స్రగి్య్గ  ప్టక్సి చేయండి.

ఆక్ిసిజన్ మరియు ఎస్్టటిల్న్ గ్యయాస్ లెరనలా  యొకక్ బూలా పెర కనెక్షనలాలో లీ 
క్ేజీని తనిఖీ చేయండి.

పీరేహీటింగ్ క్ొరకు నూయాటరేల్ ఫేరేమ్ ని స్రుదు బాట్ల చేయండి.

కటింగ్ ఆకి్సిజన్ ల్వర్ ని ఆపరేట్ చేస్ేటపుపాడు ఫేరేమ్ స్రుదు బాట్లకు 
అంతర్యయం కలగకుండా చూస్ుక్ోండి.

సెటి ్రయిన్ ల్్మైన్ క్ట్టంగ్: హాయాండ్ కటింగ్ బూలా పెర ను  పేలా ట్ ఉపరితలంతో 
90° క్ోణంలో ఉంచండి  మరియు స్రళ్ రేఖ్ను కతితారించడం 
ప్్యరే రంభించండి. (పటం 3)

కటింగ్ ఆక్ిసిజన్ ల్వర్ ను నొకక్డానిక్ి ముందు ప్్యరే రంభ్ బ్ందువును 
ఎరుపు వ్ేడికి్ పీరే హీట్  చేయండి. (పటం 4)

ఎదురుదెబ్బలు తగలకుండా ఉండటం క్ొరకు వర్క్ పీస్ మరియు 
నాజిల్ మధయా దూర్యనిని  స్ుమారు 5 మిమీద ఉండేలా చూస్ుక్ోండి. 
(పటం 4)

కటింగ్ ఆకి్సిజన్ కంటోరే ల్ ల్వర్ ను నొకక్డం దా్వర్య కటింగ్ ఆక్ిసిజన్ 
ని విడుదల చేయండి మరియు కటింగ్ చరయాను ప్్యరే రంభించండి 
మరియు  బూలా పెర ను ఏకరీతిన వ్ేగంతో పంచ్ చేయబడ్డ  లెరన్ వ్ెంటబడి 
కదిల్ంచండి. (పటం 5)

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.11
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ఎలాంటి స్ెరడ్ ట్ల స్ెరడ్ కదల్క ల్వకుండా నేరుగ్య పరేయాణించేలా  
చూస్ుక్ోవ్్యల్.

కట్ పూర్ణయిేయా వరకు పేలా ట్ ఉపరితలంతో నాజిల్ క్ోణం 90°  ఉంట్లంది.

 కటింగ్ ఆకి్సిజన్ వ్్యల్్వ   ను పూరితాగ్య తెరవండి  .

వీలెర తే పేలా ట్ కు స్రళ్మెైన అంచు ల్వదా ట్ంపేలా ట్ ను ప్టక్సి చేయండి   
మరియు నాజిల్    యొకక్ చివర  మరియు  పేలా ట్ ఉపరితలం  మధయా 
స్్టథారమెైన దూర్యనిని నిర్య్ధ రించడానిక్ి  మరియు ఏకరీతిన స్ె్ట్ ్రయిన్ కట్  

ను నిర్వహించడానిక్ి కటింగ్  నాజిల్ కు మదదుతును ప్టక్సి చేయండి.   
(పటం 7)

 కటింగ్ ని దీని  క్ొరకు తనిఖీ చేయండి

- ఏకరీతిన మరియు మపృదువ్ెరన క్ోత ల్వదా డరాే గ్ లెరన్

- స్రళ్తర, పదును

– క్ోత  యొకక్ వ్ెడలుపా  (క్్యర్పా) పటం 6

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.11
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.2.12
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్

ఫ్్యలా ట్ పొ జిషన్ ల్ో 10mm మందప్యటి MS ప్లలా ట్ ప�ై స్�్ర రెయిట్ ల్�ైన్ పూసల్ు (SMAW - 02)  (Straight line 
beads on MS plate 10mm thick in flat position) (SMAW - 02)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• సరళ రేఖ పూసల్ క్ొరక్ు జాబ్ పీస్ ల్ఖన్్య స్ిద్ధం చేయండి మరియు స్�ట్ చేయండి 
• ల్్డర్ పూసల్న్్య నిక్ిప్త ం చేయడం క్ొరక్ు ఎల్క్్ట్రరో  డ్, క్రెంట్ మరియు పొ ల్ారిటీని ఎంచ్యక్్టండి 
• ఆర్గన్ వెల్్డంగ్ ద్్వవార్య ఏక్రీతిన్ గిట్యరుగ్య ఉండే పూసన్్య ఫ్్యలా ట్ పొ జిషన్ ల్ో డిప్యజిట్ చేయండి 
• స్ిథిరమై�ైన్ ఆర్గన్ పొ డవు, ఎల్క్్ట్రరో  డ్ క్్టణం మరియు ప్రయాణ వేగ్యనిని మై�యింటెైన్   చేయండి 
• విరిగని్ ఆర్గన్ న్్య పున్ఃప్య్ర రంభించండి మరియు గేరేటర్ న్్య సరిగ్య్గ  నింపండి 
• జిపపిింగ్ స్యతి్త  మరియు వెైర్ బ్్రష్ ఉపయోగించి వెల్్డర్ పూస న్్యండి స్్యలా గ్ మరియు స్్యపిట్ న్్య తొల్గించి శుభ్్రం చేయండి
• ఏజెైన్వ ఉపరితల్ ల్ోప్యల్ు ఉన్వనియా అన్ని నిక్ేపించిన్ పూసల్న్్య తనిఖీ చేయండి. 

అభ్్యయాసం
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జాబ్ స్ీక్ెవాన్స్   (Job Sequence) 

• హాక్- సా కటింగ్ మరియు గ్రైండింగ్ ద్ావారా ప్్లలే ట్ లను పరిమాణానికి 
(డరాా యింగ్ పరాకారం) సిద్్ధం చేయండి.

• ప్్లలే ట్ ఉపరితలానిని (జాబ్) స్టటెయిన్ లెస్ స్టటెల్ వై�ైర్ బ్రాష్ తో శుభ్రాం 
చేయండి మరియు ఫై్టైరింగ్ ద్ావారా బ్ుర్రలను తొలగించండి.

• స్క్స్ పరాకారం జాబ్ ఉపరితలం యొకక్ ర్ండు వై�ైపులా సమాంతర 
రేఖలను వైేయండి మరియు స్టంటర్ పంచ్ తో మార్క్ చేయండి.

• ప్్లలే ట్ ని వై�ల్్డింగ్ టేబ్ుల్ మీద్ ఫ్ాలే ట్ పొ జిషన్ లో స్టట్ చేయండి.

• ప్్లలే ట్ వై�ల్్డింగ్ టేబ్ుల్ కు బ్్యగా కన�క్టె అయి్యయాలా చూసుకోండి మరియు 
ఎర్త్ కాయాంప్ వర్క్ టబే్ుల్ కు వద్ులుగా కన�క్టె చేయబ్డలేద్ని 
ధృవీకరించుకోండి.

• పొ రా టెకిటెవ్ ద్ుసుత్ లు (స్లఫ్్టటె  ద్ుసుత్ లు) ధరించండి.

• వై�ల్్డింగ్ గా గుల్స్ ఉపయోగించండి.

• వై�ల్్డింగ్ ష్టల్్డి  యొకక్ ఫైిలటెర్ గాలే స్ మంచి కండిషన్ లో ఉంద్ని 
ధృవీకరించుకోండి.

• హో ల్డిర్ లో 4 mm m.S ఎలకోటెరో  డ్ ని ప్ిక్స్ చేయండి.

•  వై�ల్్డింగ్ కర్ంట్ ని సుమకరుగా 120 నుంచి 140 యాంగ్స్ కు 
స్టట్  చేయండి.

• ట్యరా న్స్ ఫార్మర్ వై�ల్్డింగ్ మెషిన్ తో ఎలకోటెరో  డ్ కబే్ుల్ ని కన�క్టె 
చేయండి.  DC వై�ల్్డింగ్ జనరేటర్ లేద్ా ర్కిటెఫై్టైయర్ ఉననిటలేయితే,  
ద్ానిని న�గిటివ్ టెరి్మనల్ కు కన�క్టె చేయండి.

•  జాబ్/వర్క్ టేబ్ుల్ యొకక్ కుడి చివర్రన ఎర్త్ కాయాంప్ ని కన�క్టె 
చేయండి.

•  వై�ల్్డింగ్ మెషిన్ పరాా రంభించండి. న�ైపుణయా క్రమం

• టరాయల్ కొరకు సా్రరాపర్ ప్్టస్ మీద్ ఆర్గన్ ని కొటటెండి మరియు 
పరాసుత్ త స్టటిటెంగ్ ని గమనించండి.

• ఎలకోటెరో  డ్ యొకక్ బ్రినింగ్ నార్మల్ గా మరియు ఆర్గన్ మృద్ువు 
గా ఉండేలా చూసుకోండి.

• అవసరమెైతే వై�ల్్డింగ్ కర్ంట్ ని సరుదు బ్్యటు చేయండి.

• షార్టె ఆర్గన్ ఉపయోగించండి.

•  ఎడమ చేతి చివర నుంచి అవతల్ చివర వరకు పంచ్ చేయబ్డ్డి  
రేఖ వై�ంటబ్డి వర్క్ ప్్టస్ ప్్టై సరళ రేఖ పూసలను డిపాజిట్ 
చేయండి.

• వై�ల్్డింగ్ లెైన్ కు 70° నుంచి 80° వద్దు  ఎలకోటెరో  డ్ ని పటుటె కోండి. 
ద్ానిని వై�ల్్డింగ్ రేఖ వై�ంటబ్డి మరియు ఏకరీతిన వేైగంతో పని 
వై�ైపు కద్ిల్ంచండి.

• ఆర్గన్ విరిగినపుపుడలాలే  పూసను పునఃపరాా రంభించండి మరియు  
బిలం నింప్్లలా చూసుకోండి. 

• పూస చివర ఉనని బిలానిని తపపుక నింపండి.

• జిప్ిపుంగ్ సుతిత్ని ఉపయోగించి వై�ల్డిర్ పూస నుండి సాలే గ్ 
తొలగించండి మరియు స్టటెల్ వై�ైర్ బ్రాష్ తో శుభ్రాం చేయండి.

• డీలాగింగ్ చేస్లటపుపుడు జిప్ిపుంగ్ స్ట్రరీన్ ఉపయోగించండి.

• దీ్ని కొరకు డిపాజిట్ చేయబ్డ్డి  పూసలను తనిఖీ చేయండి:

- ఏకరీతిన వై�డలుపు మరియు ఎత్తత్  - నింపని బిలం

- సరళతర - పో ర సిటీ

- ఏకరీతిన పరాకంపనలు - తగు్గ ద్ు

- slag inclusion

• ప్్లలే ట్ యొకక్ అవతల్ వై�ైపు వైాయాయామానిని పునరావృతం  
 చేయండి.

నెైపుణయాం క్రేమం (Skill Sequence)

ఫ్్యలా ట్ పొ జిషన్ ల్ో MS ప్లలా ట్ ప�ై స్�్ర రెయిన్ ల్�ైన్ పూస (Straight line bead on MS plate in flat position)
ల్క్యాం: ఇది్ మీకు సహాయపడుత్తంద్ి
• MS ప్లలా ట్ ప�ై సరళ రేఖ పూసల్న్్య ఫ్్యలా ట్ పొ జిషన్ ల్ో స్�ట్ చేయండి మరియు వెల్్డర్ చేయండి.

100×150×10 ఎమ్. ఎస్ ప్్లలే ట్ ప్్టస్ ను హాయాక్స్ మరియు ఫై్టైల్ 
ఉపయోగించి తయారు చేయండి.

సరళ రేఖను మార్క్ చేయండి, మధయాలో 15 మిమీద్ ద్ూరానిని 
ఉంచుతూ లెైన్ ను పంచ్ చేయండి. (పటం 1)

జాబ్  మరియు వై�ల్్డింగ్ టబే్ుల్ మధయా మంచి ఎలకిటెరోకల్ కాంట్యక్టె 
పొ ంద్డం కొరకు జాబ్ యొకక్ ద్ిగువ ఉపరితలం పూరిత్గా శుభ్రాంగా 
ఉండాల్.

ఎలకోటెరో  డ్ తయారీ ద్ారు ద్ావారా ఎలకోటెరో  డ్  పాయాక్ట్ లో ఇవవాబ్డిన 
విధంగా, ఎలకోటెరో  డ్ యొకక్ వైాయాసం పరాకారం ఎలలేపుపుడూ విద్ుయాత్  
పరిధిని అనుసరించండి.

సా్రరాపర్ మెటల్ ప్్టస్ మీద్ జాబ్ మరియు ఎలకోటెరో  డ్ సరగిా్గ  
కరిగిపో త్తనానియా అనని చెక్ చేయండి.

వై�ల్డిర్ లెైన్/పంచ్స్ లెైన్ తో ఎలకోటెరో  డ్ ని 70° నుంచి 80° కోణంలో 
పటుటె కోండి. (పటం)   2)

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.12

అభ్్యయాసం
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 పంచ్ చేయబ్డ్డి  లెైన్ లఖను గ్రడ్ గా తీసుకొని స్టటె రెయిన్ లెైన్ పూసలను 
డిపాజిట్  చేయండి:

- మీడియం ఆర్గన్ పొ డవు (L) (అనంగా ఉపయోగించిన ఎలకోటెరో  
డ్ యొకక్ డయలాగు సమానం (d). ఒకవైేళ DC వై�ల్్డింగ్ 
మెషిన్ ఉపయోగించినటలేయితే, చినని ఆర్గన్ పొ డవులను 
ఉపయోగించడం వలలే  కరికని లోహం ద్ాని ఉదే్దుశంతో మార్గం 
నుండి విచలనానిని తగి్గంచడానికి సహాయపడుత్తంద్ి.

- సర్రన పరాయాణ వైేగం (నిమిషానికి సుమారు 150 మి. మీ)

- సర్రన ఎలకోటెరో  డ్ పొ జిషన్/యాంగిల్స్.  పటం 2 మరియు 3

ఎలకోటెరో  డ్ యొకక్ చివర మరియు కరికని ఫూల్ మధయా అంతరానిని 
నిరవాహించడం కొరకు ఎలకోటెరో  డ్ ని పని వై�ైపు తరల్ంచాల్. (పటం)  4)

వై�ల్్డింగ్ స్ట్రరీన్ గాలే సులు కరికని ఫూల్ మరియు పంచ్స్ లెైన్ మార్క్ ప్్టై 
ఆర్గన్ చరయాను చూడట్యనికి తినం శుభ్రాంగా ఉండాల్  .

వై�ల్్డింగ్ చేస్లటపుపుడు ఆర్గన్ యొకక్ సిథిరమెైన పద్ుమెైన పగుళలే  
శబ్్యదు నిని వినండి . ఇది్ ఎలకోటెరో  డ్ యొకక్ ఏకరీతిన మండడానిని 
సూచిసుత్ ంద్ి.

ఎలకోటెరో  డ్ ద్రావ భ్వన రేటును చూడటం ద్ావారా పరాయాణ వైేగానిని 
సరుదు బ్్యటు చేయండి మరియు కరికని కొలను గుండా పరావహించడం 
ద్ావారా నికే్పంతో లోహం ఏరపుడుత్తంద్ి. వై�ల్డిర్ యొకక్ రేఖ వై�ంటబ్డి 
మరియు వై�ైపు ఎలకోటెరో  డ్ యొకక్ ఏకరీతిన పరాయాణ వైేగం ఏకరీతిన 
పూసను ఇసుత్ ంద్ి.

ఆర్గన్ విరిగినపుపుడలాలే  బ్్రరాకింగ్ పాయింట్ వద్దు  గే్రటర్ అనని 
ప్ిలువబ్డే ఒక అలపుప్్టడనం ఏరపుడుత్తంద్ి మరియు ఆర్గన్ ను 
పునఃపరాా రంభించేటపుపుడు మొద్ట  ఈ బిలానిని నింపాల్. కాబ్టిటె  
బిలానిని శుభ్రాపరచండి మరియు బిలం గంటే 20 మి. మీ ముంద్ు 
ఒక ఆర్గన్ ను సృషిటెంచండి మరియు వైేగంగా బిలానికి తిరిగి రండి.

గే్రటర్ ను నింప్్ల విధంగా నిక్ేపానిని నిరి్మంచండి, ఆప్్టై ఎలకోటెరో  డ్ ను 
ముంద్ుకు కద్ిల్ంచండి.

అలాగే పరాతి పూస పూరత్యిన తరువైాత బిలానిని ఈ కి్రంద్ విధంగా 
నింపండి. పటం 5

వై�ల్్డింగ్ పూస మాద్ిరిగానే ఉండేలా బిలంప్్టై నికే్పానిని నిరి్మంచండి.

ప్్టై వై�ల్్డింగ్ లోపాలకు  కారణాలను గురిత్ంచండి మరియు  తద్ుపరి 
నిక్ేపాలలో నివైారణ/నివైారణ పద్్ధత్తలను  ఉపయోగించండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.12
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డిపాజిట్ చేయబ్డ్డి   పూసలను తనిఖీ చేయండి మరియు వీటిలో  
ఏజ్ైనా తేడాను  గమనించండి: 

-   టెంప్్లలే ట్ ఉపయోగించి వై�డలుపు మరియు ఎత్తత్  పటం 8.

-  ఫూయాజ్ యొకక్ లోత్త

- పరుగు యొకక్ సరళతర

- సాలే గ్ ఇన్ కాలే జ్, ఉపరితల  పో ర సిటీ,  అండర్ కట్, సరికాద్ని 
పూస ప్్టరాఫై్టైనల్ వంటి ఉపరితల లోపాలను తనిఖీ  చేయండి.  
పటం 9

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.12
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.2.13
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్

MS ప్లలా ట్ ప�ై అల్లాన్ పూసల్ు ఫ్్యలా ట్ పొ జిషన్ ల్ో 10mm మందం (SMAW-03)  (Weaved beads on 
MS plate 10mm thick in flat position (SMAW-03)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• నేత పూసల్న్్య డిప్యజిట్ చేయడం క్ొరక్ు ప్లలా ట్ ముక్్కల్న్్య స్ిద్ధం చేయండి మరియు స్�ట్ చేయండి 
• ఎల్క్్ట్రరో  డ్, క్రెంట్, పొ ల్ారిటీని స్�ల్�క్్ర చేస్ి స్�ట్ చేయండి 
• ఎల్క్్ట్రరో  డ్ ని చద్యనెైన్ పొ జిషన్ ల్ో నేయడం ద్్వవార్య ఏక్రీతిన్ పూసల్న్్య డిప్యజిట్ చేయండి 
• అవసరమై�ైన్ ఆర్గన్ పొ డవు, ఎల్క్్ట్రరో  డ్ ప్రయాణ వేగం మరియు క్్టణ్వనిని మై�యింటెైన్   చేయండి 
• గేరేటర్ ల్ోపం ల్ేక్ుండ్వ పూసన్్య సరిగ్య్గ  పున్ఃప్య్ర రంభించండి మరియు ముగించండి
• వెల్్డంగ్ ల్ు ల్ోప్యల్ు ల్ేక్ుండ్వ మరియు నిరిదిష్ర  పరిమాణంల్ో ఉన్వనియని ధృవీక్రించడం క్ొరక్ు తనిఖీ చేయండి. 
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జాబ్ స్ీక్ెవాన్స్   (Job Sequence)  

• ఇవవాబ్డ్డి  డరాా యింగ్ కు అనుగుణంగా పనిని స్టైజుకు సిద్్ధం 
చేయండి.

• జాబ్ ప్్టస్ ఆయిల్, క్ర్రజ్, ప్్టయింట్, ద్ుము్మ మొద్లెైనవి లేకుండా 
చూసుకోండి.

• స్టటెల్ వై�ైర్ బ్రాష్ తో మరియు అంచులను గ్రైండర్ చేయడం ద్ావారా 
జాబ్ ఉపరితలానిని శుభ్రాం చేయండి.

• నేత పూసలు మరియు పంచ్ లఖను డిపాజిట్ చేయడం కొరకు 
డరాా యింగ్ పరాకారంగా జాబ్ ఉపరితలంప్్టై సమాంతర రేఖలను 
మార్క్  చేయండి.

• వర్క్ ప్్టస్ (జాబ్)ని వై�ల్్డింగ్ టేబ్ుల్ మీద్ ఫ్ాలే ట్ పొ జిషన్ లో స్టట్ 
చేయండి. 

రక్ిత ద్యస్య్త ల్ు (స్యరక్ిత ద్యస్య్త ల్ు) ధరించండి.

• వై�ల్్డింగ్ స్ట్రరీన్ గాలే సులను సాటె రటెర్ ల కొరకు మరియు తగిన ష్లర్ 
న�ంబ్రు కొరకు తనిఖీ చేయండి.

• మీడియం కోటెడ్ MS ఎలకోటెరో  డ్ ని 4mm ఎంచుకోండి.

• వై�ల్్డింగ్ కర్ంట్ ని 120 - 140 యాంగ్స్ మధయా స్టట్ చేయండి.

• సా్రరాపర్ ప్్టస్ ప్్టై ఎలకోటెరో  డ్ బ్రినింగ్ రేటును గమనించండి మరియు 
అవసరమెైతే కర్ంటును తిరిగి సరుదు బ్్యటు చేయండి .

• అల్లేన పూసలను ఒక చివర నుంచి మరో చివరకు పంచ్ చేయబ్డ్డి  
లెైనలే  మధయా వర్క్ ప్్టస్ మీద్ ఉంచండి  .

• ఆర్గన్ ఆఫ్ చేయబ్డినపుపుడలాలే  లేద్ా ఎలకోటెరో  డ్ మారచేేటపుపుడు 
లేద్ా ఇతరతరాా  వై�ల్్డింగ్ ను పునఃపరాా రంభించండి.

• చివరోలే  వై�ల్్డింగ్ ఆప్ి బిలానిని నింపండి.

• జిప్ిపుంగ్ సుతిత్ని ఉపయోగించి వై�ల్డిర్ పూసను డె సాలే గ్ చేయండి 
మరియు స్టటెల్ వై�ైర్ బ్రాష్ తో శుభ్రాం చేయండి.

 డెసాలే గింగ్ సమయంలో జిప్ిపుంగ్ గా గుల్స్ మరియు ట్యంక్ లఖను 
ఉపయోగించండి.

• డిపాజిట్ చేయబ్డ్డి  నేత పూసలను ద్ీని కొరకు తనిఖీ చేయండి:

- ఏకరీతిన వై�డలుపు మరియు ఎత్తత్

- పూసల యొకక్ సరళతర

- ఏకరీతిన అలలు

- వై�ల్డిర్ యొకక్ వై�ైపులా అతివైాయాప్ిత్

-  కోత, పో ర సిటీ, సాలే గ్ చేరి వంటి బ్్యహయా వై�ల్్డింగ్ లోపాలు.

- నింపని బిలం

- లోపాలను పునఃపరాా రంభించడం..

•  సర్రన పునఃపరాా రంభ్్యలు మరియు సాటె ప్ లతతో, మీరు ఏకరీతిన 
నేత పూసలను ఉతపుతిత్  చేస్ల వరకు వైాయాయామానిని పునరావృతం 
చేయండి.

నెైపుణయా క్రేమం (Skill Sequence)

చద్యనెైన్ పొ జిషన్ ల్ో నేత పూసల్న్్య డిప్యజిట్ చేయండి (Deposit weaved beads in flat position)
ల్క్యాం: ఇది్ మీకు సహాయపడుత్తంద్ి
• అవసరమై�ైన్ ప్రద్ేశంల్ో 10 మిమీద ఎంఎస్ ప్లలా ట్ ప�ై నేత పూసన్్య డిప్యజిట్ చేయండి.

లోతెైన  గ్ర్ర ప్ క్రళలేను వై�ల్్డింగ్ చేస్లటపుపుడు వై�డలాపు టి లేద్ా నేత 
పూసలు మరియు మంద్పాటి ప్్లలే టులే  మరియు ప్్టైపులను వై�ల్్డింగ్ 
చేస్లటపుపుడు ఉపయోగించే మల్టె-పాస్ ఫైిల్ లెట్ వై�ల్్డింగ్ లు అవసరం 
అవుతాయి.

చద్యనెైన్ స్ిథితిల్ో నేత పూసల్న్్య ఉంచడం

నేత పూసలు వైేయడం కొరకు M.S ప్్లలే ట్ ప్్టస్ 150×100×10m పంచ్ 
లెైన్ లతతో తయారు చేయండి.  (పటం 1)

4.00 mm మీడియం కోటెడ్ MS ఎలకోటెరో  డ్ కొరకు 120 - 140 
యాంగ్స్ కర్ంట్ స్టటిటెంగ్ ఉండేలా చూసుకోండి. ఎలకోటెరో  డ్ ల యొకక్ 
వివిధ రకాలు మరియు పరిమాణాల కొరకు ఉపయోగించాల్స్న 
కర్ంటును ఎంచుకోవడం కొరకు, వివరాలు ఇవవాబ్డ్డి  ఎలకోటెరో  డ్ పాయాక్ట్ 
ని చూడండి.

75° - 80° కోణంలో వై�ల్డిర్ లెైన్ తో ఎలకోటెరో  డ్ ని పొ జిషన్ చేయండి.

ఎలకోటెరో  డ్ ని పకక్నే ఉనని ప్్లలే ట్ ఉపరితలంతో 90° కోణంలో ఉంచండి, 
ఇద్ి చేతి కద్ల్కను ఉపయోగించి స్టైడ్-టు-స్టైడ్ వీవింగ్ మోషన్ 
ఇసుత్ ంద్ి.  ఎలకోటెరో  డ్ నేత కోసం మణికటుటె  కద్ల్కను ఉపయోగించడం 
మానుకోండి.

 పంచ్ చేయబ్డ్డి  లెైన్ ల మధయా నేత పూసలను ఇలా డిపాజిట్ 
చేయండి: ఎలకోటెరో  డ్ ని సరిగా్గ  పొ జిషన్ చేయండి.

ఎలకోటెరో  డ్ ను స్టైడ్ టు స్టైడ్ గా నేయడం. (పటం 2)

 నేత కద్ల్కను  ఎలకోటెరో  డ్ వైాయాసానికి మ్రడు ర్ంటులే   అంటే 4mo 
ఎలకోటెరో  డ్ కు 10 నుంచి 12 మిమీద్ వరకు పరిమితం చేయండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.13
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పరాతి నేతప్్టై పూసను 2 నుండి 3 మి. మీ మించకుండా ముంద్ుకు 
తీసుక్ళలేండి, తద్ావారా తేల్కలాంటి, సననిమని, కరికని సాలే గ్ ఎలలేపుపుడూ 
లోహపు కరికని కొలను నుండి ద్ూరంగా ఉంచబ్డుత్తంద్ి.

పూసను చాలా ముంద్ుకు తీసుక్ళలేడం వలలే  సాలే గ్ చేరి మరియు 
ప్్లలవమెైన పరాద్ర్శనకు ద్ారితీసుత్ ంద్ి.

పూసల్ పున్ఃప్య్ర రంభ్ం

మంచి పునఃపరాా రంభ్ం, సర్రన ఫూయాజ్ మరియు గే్రటర్ వద్దు  నింపడానికి,  
ఈ కి్రంద్ విధంగా ముంద్ుకు సాగండి.

బిలం చివర నుండి సుమారు 25 మిమీద్ సాలే గ్ తొలగించండి.

బిలం యొకక్ ముంద్ు అంచు వద్దు  పొ డవై�ైన ఆర్గన్ తో 
పునఃపరాా రంభించండి. (పటం 3)

ఆర్గన్ పొ డవులను తగి్గంచి బిలం గుండా ఆర్గన్ ను న�మ్మద్ిగా 
కద్ిల్ంచండి మరియు బిలానిని నింపండి.

మీడియం ఆర్గన్ పొ డవులతో సాధారణ వైేగంతో ముంద్ుకు సాగడం 
పరాా రంభించండి.

పూసను ముగించడం

పరాతి వై�ల్డిర్ పూస చివర బిలం ఈ కి్రంద్ విధంగా నింపండి.

వై�ల్్డింగ్ చివర ఎలకోటెరో  డ్ యొకక్ ముంద్ుకు కద్ల్కను ఆప్ివైేయండి. 
(పటం 4)

 ఎలకోటెరో  డ్ యొకక్ కోణానిని మారచేండి.

సుమారు 15-20 మిమీద్ వై�ల్డిర్ వై�ంట వై�నకిక్ కద్లండి. బిలానిని 
నింపడానికి 2 నుండి 3 స్టకనుల పాటు పటుటె కోండి.

ఆర్గన్ ను తవారగా పగలగొటటెండి. (పటం 5) 

పూసలను పరిశీల్ంచండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.13
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.2.14
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్

MS షీట్ ప�ై చతురస్్య్ర క్్యర బ్ట్ జాయింట్ ఫ్్యలా ట్ పొ జిషన్ (1G) (OAW-04) ల్ో 2 mm మందం ఉంటుంద్ి  
(Square butt joint on MS sheet 2 mm thick in flat position (1G) (OAW-04)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• డ్వ్ర యింగ్ ప్రక్్యరం ఇవవాబ్డ్డ  స్�ైజుక్ు పనిని స్ిద్ధం చేయండి 
• బ్ర్ ల్ేక్ుండ్వ ప్లలా ట్ యొక్్క అంచ్యల్న్్య చతురస్్య్ర క్్యరంల్ోక్్న ఫై�ైల్ చేయండి 
• పనిని సరెైన్ రూట్ క్్యయాప్ తో చతురస్్య్ర క్్యర బ్ట్ర  జాయింట్ గ్య స్�ట్ చేయండి మరియు వ్యటిని వెల్్డంగ్ చేయండి 
• చతురస్్య్ర క్్యర బ్ట్ర  జాయింట్ ని ఒక్ రన్ ల్ో ఎడమువెైపు టెక్్ననిక్ ఉపయోగించి చద్యనెైన్ పొ జిషన్ ల్ో వెల్్డంగ్ చేయండి 
• రూట్ చొచ్య్చక్ుపో వడం మరియు ఉపరితల్ ఏక్రూపత క్ొరక్ు బ్ట్ర  వెల్్డర్ ని శుభ్్రం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి.  
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జాబ్ స్ీక్ెవాన్స్   (Job Sequence) 

• డరాా యింగ్ పరాకారం జాబ్ ప్్టస్ లఖను సిద్్ధం చేయండి.

• అంచులను చత్తరసరాా కారానికి ఫై్టైల్ చేయండి మరియు జాయినింగ్ 
అంచులను పూరిత్గా శుభ్రాం చేస్లలా చూసుకోండి.

• జాబ్ ముకక్లను వై�ల్్డింగ్ టేబ్ుల్ ప్్టై 2 మిమీద్ రూట్ కాయాప్ తో 
చత్తరసరాా కార బ్టటె జాయింట్ గా స్టట్ చేయండి.

• గాయాస్ వై�ల్్డింగ్ పాలే ంట్ స్టట్ చేయండి, నాజిల్ న�ంబ్రు 5 ప్ిక్స్ 
చేయండి మరియు  ర్ండు వైాయువుల కొరకు 0.15 kg/cm 2 
వైాయు ప్్టడనానిని స్టట్ చేయండి.

• అట్యకింగ్ మరియు వై�ల్్డింగ్ కొరకు C.C.M.S. ప్ిలలే ర్ రాడ్ 3 mm 
ఎంచుకోండి. 

భ్ద్రత్వ ద్యస్య్త ల్ు మరియు గ్యయాస్ వెల్్డంగ్ గ్యగుల్స్ ధరించండి.

• తటసథి  మంటను స్టట్ చేయండి.

• ఉపయోగించి ముకక్లను ర్ండు చివరోలే  మరియు మధయాలో 
నొకక్ండి.

• కుడి చివరలో 2 మిమీద్ రూట్ కాయాప్ మరియు ఎడమ చివరలో 3 
మిమీద్ రూట్ కాయాప్ తో 1.6 మిమీద్ ప్ిలలే ర్ రాడ్ ఉంటుంద్ి. 

ట్యక్స్ బ్్యగ్య ఫ్ూయాజ్ చేయబ్డి, చొచ్య్చక్ుపో యి ఉండ్వల్ 
ఉమ్మడి ద్ిగువ భ్్యగంల్ో జరుగుతుంద్ి.

• అలెైన్ మెంట్ మరియు రూట్ కాయాప్ చెక్ చేయండి మరియు 
అవసరమెైతే రిస్టట్ చేయండి.

• ట్యక్ లఖను శుభ్రాం చేయండి మరియు వై�ల్్డింగ్ టేబ్ుల్ ప్్టై జాబ్ 
స్టట్ చేయండి. లో a చద్ును పద్వి పూరితమెైన మంటలు ఇటుక 
సపో ర్టె చేసుత్ ంది్. 

ట్యక్ వెల్్డ  వెైపు క్్నరేంద్ిక్్న తిపపిండి.

• జాబ్ యొకక్ కుడి చివర్రన వై�ల్్డింగ్ పరాా రంభించండి.

• సల్మ్ (వై�ల్్డింగ్ లెైన్) పరాా రంభ్ంలో 60° - 70° కోణంలో బ్్రలే ప్్టై 
నాజిల్ తో జావాలలను కుడి వై�ైపుకు మళ్లేంచండి.

• పి్లలే ర్ రాడ్ ని 30° - 40° కోణంలో పటుటె కోండి మరియు సల్మ్ 
ను ఎడమ వై�ైపు ఉంచండి.

• అంచులను ఏరీతిగా ఫూయాజ్ చేయండి మరియు ప్్టైకి మరియు 
కింద్ికి (ప్ిసటెల్ వంటి) కద్ల్క ద్ావారా ప్ిలలే ర్ మెటల్ జోడించండి 
మరియు ఎడమ వై�ైపు వై�ల్్డింగ్ కు వై�ళలేండి.

• సవాలపు వృతాత్ కార చలనంతో బ్్రలే  ప్్టైప్ యొకక్ ఏకరీతిన వైేగానిని 
నిరవాహించండి.

• ఎడమ చివరలో ఆప్ి, బిలం నింపండి మరియు వై�ల్్డింగ్ పూరిత్ 
చేయండి.

• మంటను ఆరపుండి, నాజిల్ ను నీటిలో చలలేబ్రచడం మరియు 
సిల్ండర్ టరాలప్్టై ఉంచండి.

• వై�ల్్డింగ్ చేసిన జాయింట్ ని శుభ్రాం చేయండి మరియు వక్రత్కరణను 
తొలగించండి.

• దీ్ని కొరకు విజువల్ ఇన్ సస్టపున్షన్ ద్ావారా జాయింట్ ని తనిఖీ 
చేయండి:

- ఏకరీతిన వై�డలుపు మరియు పూస యొకక్ ఎత్తత్ తో తకుక్వ 
కోత లేకుండా కొద్ిదుగా సంకోచం.

- పో ర సిటీ లేకుండా ఏకరీతిన అలలు.

- ఏకరీతిన రూట్ చొచుచేకుపో వడం.

• మీరు మంచి ఫల్తాలను పొ ంద్ే వరకు వైాయాయామానిని 
పునరావృతం చేయండి.

నెైపుణయా క్రేమం (Skill Sequence)

స్్ల్కవేర్ బ్ట్ర  జాయింట్ (Square butt joint)
ల్క్యాం: ఇద్ి మీకు సహాయపడుత్తంద్ి
• చతురస్్య్ర క్్యర బ్ట్ర  జాయింట్ న్్య తయారు చేయండి మరియు గ్యయాస్ వెల్్డంగ్ చేయండి.

తయారీ:  150×50×2.0 ఎంఎం స్టైజులో ఉనని జాబ్ ప్్టస్ లఖను 
ష్లరింగ్ ద్ావారా, ఆప్్టై ఫై్టైరింగ్ ద్ావారా సిద్్ధం చేసుకోవైాల్.

స్�టి్ర ంగ్ మరియు అట్యక్్నంగ్: తయారు చేసిన జాబ్ ప్్టస్ లఖను వై�ల్్డింగ్ 
టబే్ుల్ ప్్టై కుడి చివరలో 2 మిమీద్ మరియు ఎడమ చివరలో 3 
మిమీద్ రూట్ కాయాప్ మరియు అలెైన్ మెంట్ లో స్టట్ చేయండి. 
(పటం 1)

బ్్రస్ మెటల్ విసత్రణ కారణంగా వై�ల్్డింగ్ ఎడమ చివరకు వై�ళ్్ళళేటపుపుడు 
అంతరం మ్రసి వైేయబ్డుత్తంద్ి కాబ్టిటె  రూట్ కాయాప్ కుడి చివర 
నుండి ఎడమ చివరకు ప్్టరుగుతోంద్ి.

అలెైన్ మెంట్ ని మెయింటెైన్   చేయడం కొరకు జాయింట్ ని సమాన 
విరామాలోలే  ట్యయాక్-వై�ల్్డి   చేయండి. (పటం 1)

అన్ని ధృవీక్రించ్యక్్టండి

- ట్యక్-వై�ల్డిర్స్ మధయా ద్ూరం 75 మి. మీ.

- ట్యక్-వై�ల్డిర్ యొకక్ పొ డవు 6 మిమీద్.

జాయింట్ కు అనుగుణంగా మరియు వై�ల్్డింగ్ చేయడానికి జాయింట్ 
యొకక్ వై�నుక వై�ైపున ట్యక్ వై�ల్్డింగ్ లు ఉండాల్.

వై�ల్్డింగ్:  పూరిత్ చొచుచేకుపో వడానికి  జాయింట్ కింద్ ఖాళీ సథిలానిని 
ఉంచండి.   (పటం 2)

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.14
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ఉమ్మడి యొకక్ కుడి చివరలో వై�ల్్డింగ్   పరాా రంభించండి.  (పటం 3)

ఎడమువై�ైపు టకెినిక్ ఉపయోగించి   పూరిత్గా చొచుచేకుపో యి్యలా బ్్యగా 
కల్ప్ిన య్రనిఫాం పూసను వై�ల్డిర్  చేయండి.

బ్్రలే   ప్్టైప్ మరియు ప్ిలలే ర్ రాడ్ మరియు   బ్్రలే  ప్్టైప్ మరియు ప్ిలలే ర్ 
రాడ్ యొకక్ సిఫారుస్ చేయబ్డ్డి  కోణానికి  అవసరమెైన కద్ల్కను 
నిరవాహించడం కొరకు బ్్రలే  ప్్టైప్ ని మాయానిపుయాలేట్ చేయండి. 

ఏకరీతిన పరాయాణ వైేగానిని నిరవాహించండి  మరియు  మంట మరియు 
ప్ిలలే ర్ రాడ్ కు ఫై్టడ్ చేయండి. 

- అలెైన్ మెంట్ చెక్ చేయడం (అవసరమెైతే వక్రత్కరణను 
తొలగించండి)

- పరిమాణంలో వై�ల్డిర్ పూస యొకక్ వై�డలుపు మరియు ఎత్తత్  
యొకక్  ఏకరూపతను తనిఖీ చేయడం

- అలల  ఏకరూపత,  కల్క మరియు సంపూర్ణ 
చొచుచేకుపో వడానిని తనిఖీ చేయడం  (పటం 5)

- వై�ల్డిర్ పో ర సిటీ, క్ీణ, ఫూయాజ్  లేకపో వడం  , నింపని బిలం 
వంటి  లోపాలు లేకుండా ఉంద్ో  లేద్ో  తనిఖీ చేయడం.

క్రహో ల్ ను నిరవాహించండి, ఇద్ి  ఉమ్మడి యొకక్ మ్రలం యొకక్  
ద్ిగువ  వరకు కరగడం  జరుగుత్తంద్ని సపుషటెమెైన సంకేతం,  ఇది్  
మంచి రూట్ చొచుచేకుపో యి్యలా చసేుత్ ంది్.    (పటం 4)

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.14
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.2.15
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్

MS ప్లలా ట్ ప�ై ఫైిల్�లా ట్ “T” జాయింట్ 10mm మందం ఫ్్యలా ట్ పొ జిషన్ ల్ో (1F)-(SMAW-04) (Fillet “T” 
joint on MS plate 10mm thick in flat position (1F)-(SMAW-04)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• టీ జాయింట్ గ్య అమరకి్ల్ో ప్లలా ట్ ముక్్కల్న్్య స్�ట్ చేయడం మరియు ట్య్ర క్ చేయడం మరియు వక్్త్తక్రణ భ్తయాం ఉంచడం ద్్వవార్య 
• వెల్్డంగ్ క్ొరక్ు ‘T’ జాయింట్ ని ఫ్్యలా ట్ పొ జిషన్ ల్ో స్�ట్ చేయండి 
• సరెైన్ క్్యల్ు పరిమాణం క్ల్గని్ ‘T’ జాయింట్ ల్ో డిప్యజిట్ ఫై�ైన్ల్ క్వర్ రన్ చేయబ్డుతుంద్ి 
• వెల్్డంగ్ ని శుభ్్రం చేయండి మరియు ఫైిల్ ల్�ట్ వెల్్డర్ ప�ై ఉపరితల్ ల్ోప్యల్న్్య తనిఖీ చేయండి. 
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జాబ్ స్ీక్ెవాన్స్   (Job Sequence) 

• డరాా యింగ్ పరాకారం గాయాస్ కటింగ్/హాక్స్ కటింగ్ ద్ావారా ప్్లలే ట్ ను 
కతిత్రించండి.

• అంచులను చత్తరసరాా కారంలో గ్రైండర్ చేయాల్.

• గ్రైండింగ్ చేస్లటపుపుడు కళలేజోడు వైాడండి.

• ప్్లలే టలే  యొకక్ జాయినింగ్ అంచులు మరియు ఉపరితలానిని 
శుభ్రాం చేయండి.

• రక్షణ ద్ుసుత్ లు ధరించాల్.

• డరాా యింగ్ పరాకారం ముకక్లను టీ రూపంలో స్టట్ చేయండి 
మరియు ర్ండు చివరోలే  ట్యక్-వై�ల్డిర్ చేయండి.

• ప్్లలే ట్ ఉపరితలాల మధయా 92° నుంచి 93° కోణం ఉండేలా 
ముకక్లను ముంద్ుగా స్టట్ చేయండి. (పటం 1) అనంగా 2 
నుండి 3 డిగీ్రల వక్రత్కరణ భ్తయాం ఇవవాండి.

• టీ జాయింట్ ను ఫ్ాలే ట్ పొ జిషన్ లో స్టట్ చేయండి.

• DC మెషిన్ ఉపయోగించినటలేయితే, ఎలకోటెరో  డ్ కబే్ుల్ ని  న�గిటివ్ 
టరెి్మనల్ కు కన�క్టె చేయండి.

• 3.15mm dia. మీడియం కోటెడ్ ఉపయోగించి డిపాజిట్ రూట్ 
నడుసుత్ ంది్ M.S. ఎలకోటెరో  డ్ మరియు 90-110 యాంగ్స్ వై�ల్్డింగ్ 
కర్ంట్.

• ప్్లలే టలే  మధయా ఏకరీతిన రూట్ చొచుచేకుపో వడం మరియు వై�ల్డిర్ లెైన్  
తో 80° ఎలకోటెరో  డ్ కోణం ఉండేలా చూసుకోండి  .

• జిపి్పుంగ్ గా గుల్స్ ధరించండి. 

• జిప్ిపుంగ్ సుతిత్తో రూట్ రన్ నుండి సాలే గ్ తొలగించండి మరియు 
వై�ైర్ బ్రాష్ తో శుభ్రాం చేయండి.

• 4 మిమీద్ డయలా. మీడియం కోటెడ్ M.S. ఎలకోటెరో  డ్ మరియు 
120-140 యాంగ్స్ వై�ల్్డింగ్ కర్ంట్ ఉపయోగించి ఒక వైావ్ 
మోషన్ తో డిపాజిట్ కవర్ నడుసుత్ ంద్ి.

• చివరి పూస నుండి సాలే గ్ తొలగించండి మరియు వై�ల్డిర్ ను శుభ్రాం 
చేయండి.

• వై�ల్డిర్ యొకక్ లెగ్ స్టైజు చెక్ చేయడం కొరకు వై�ల్డిర్ గంజ్ 
ఉపయోగించండి. ఒకవైేళ వై�ల్డిర్ డిపాజిట్ యొకక్ 2 పరుగులలో 
మీకు అవసరమెైన 10 మిమీద్ లెగ్ పొ డవు లభించినటలేయితే, 
ర్ండవ రన్ కొరకు అనుసరించిన అద్ే టెకనిిక్ ని ఉపయోగించి 
మ్రడవ రన్ ని డిపాజిట్ చేయండి  .

• లోపాల కొరకు టీ ఫైిల్ లెట్ వై�ల్డిర్ ని తనిఖీ చేయండి. 

నెైపుణయా క్రేమం (Skill Sequence)

ఫ్్యలా ట్ పొ జిషన్ ల్ో ఫైిల్�లా ట్ ‘T’ జాయింట్ (1F) (Fillet ‘T’ joint in flat position) (1F)
ల్క్యాం: ఇది్ మీకు సహాయపడుత్తంద్ి
• చద్యనెైన్ పొ జిషన్ ల్ో  ‘T’ జాయింట్ ని స్ిద్ధం చేయండి మరియు తయారు చేయండి.

టీ జాయింట్ యొక్్క స్�టి్ర ంగ్ మరియు అట్యక్్నంగ్ (పటం 1)

ప్్లలే టలే  మధయా 92° ఉండేలా ముకక్లను అలెైన్ మెంట్ లో స్టట్ చేయండి.
పటం 1.  వై�ల్్డింగ్ నిక్ేపం చలలేబ్డినపుపుడు కుద్ింపు బ్లాల పరాభ్్యవైానిని 
భ్రీత్ చేయడానికి 92° కు ఈ ముంద్సుత్  అమరిక  చేయబ్డుత్తంద్ి.

• జిప్ిపుంగ్ సుతిత్తో రూట్ రన్ నుండి సాలే గ్ తొలగించండి మరియు 
వై�ైర్ బ్రాష్ తో శుభ్రాం చేయండి.

• 4 మిమీద్ డయలా. మీడియం కోటెడ్ M.S. ఎలకోటెరో  డ్ మరియు 
120-140 యాంగ్స్ వై�ల్్డింగ్ కర్ంట్ ఉపయోగించి ఒక వైావ్ 
మోషన్ తో డిపాజిట్ కవర్ నడుసుత్ ంద్ి.

• చివరి పూస నుండి సాలే గ్ తొలగించండి మరియు వై�ల్డిర్ ను శుభ్రాం 
చేయండి.

• వై�ల్డిర్ యొకక్ లెగ్ స్టైజు చెక్ చేయడం కొరకు వై�ల్డిర్ గంజ్ 
ఉపయోగించండి. ఒకవైేళ వై�ల్డిర్ డిపాజిట్ యొకక్ 2 పరుగులలో 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.15
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• లోపాల కొరకు టీ ఫైిల్ లెట్ వై�ల్డిర్ ని తనిఖీ చేయండి.

టీ జాయింట్ యొకక్ ర్ండు చివరోలే  ఉండే ముకక్లను 3.15 మిమీద్ 
డయలా మీడియం కోటెడ్ ఎమ్. ఎస్. తో మేం తయారు చేయండి.  
ఎలకోటెరో  డ్ మరియు 90/ 110 యాంగ్స్ వై�ల్్డింగ్ కర్ంట్.

ట్యక్ లు రూట్ వద్దు  బ్్యగా కన�క్టె చేయబ్డా్డి యని ధృవీకరించుకోండి.  
అట్యకింగ్ చేసిన తరువైాత టీ జాయింట్ యొకక్  అలెైన్ మెంట్ చెక్ 
చేయండి.  

టీ ఫిైల్ ల్�ట్ జాయింట్ ని వెల్్డంగ్ చేయడం

ఉమ్మడని చద్ున�ైన సిథితిలో ఉంచడానికి ఛానల్ ఉపయోగించండి. 
(పటం 2)

45° ఎలకోటెరో  డ్ కోణం ర్ండు ప్్లలే ట్ లను సమానంగా ఫూయాజ్ 
చేయడానికి సహాయపడుత్తంద్ి మరియు 80° కోణం మంచి రూట్ 
చొచుచేకుపో వడానికి సహాయపడుత్తంద్ి.

ఏకరీతిన ఫూయాజ్ మరియు రూట్ చొచుచేకుపో వడానిని పొ ంద్డం 
కొరకు ఏకరీతిన పరాయాణ వేైగం మరియు షార్టె ఆర్గన్ తో వై�ల్్డింగ్ లెైన్ 
వై�ంటబ్డి ముంద్ుకు సాగండి.

 సాలే గ్ ను రూట్ రన్ నుండి పూరిత్గా తొలగించాల్, తద్ావారా తద్ుపరి 
రన్ లో సాలే గ్ చేరి లోపానిని నివైారించవచుచే.

కొద్ిదుగా స్టైడ్-టు-స్టైడ్ వీవింగ్ మోషన్ ఉపయోగించండి.  (పటం 3) 
నేత   యొకక్  వై�డలుపు కాలు పరిమాణం  10 మి. మీ. 

రూట్ పూసలో మాద్ిరిగానే   ఎలకోటెరో  డ్ కోణానిని నిరవాహించండి. 

ఒకవైేళ కాలు పరిమాణం 10 మిమీద్ గంటే తకుక్వగా ఉననిటలేయితే, 
ర్ండవ రన్  కొరకు ఉపయోగించే  అద్ే టకెినిక్ ఉపయోగించి   మ్రడవ 
రన్ ని  డిపాజిట్ చేయండి. 

చివరి కవర్ పూసను బ్్యగా శుభ్రాం చేయండి. 

వడద్ెబ్్బకు గురి కాకుండా ఉండట్యనికి వై�ల్డిర్ యొకక్ కాల్ వైేళలే  వద్దు  
ఎలకోటెరో  డ్ నేతను ఒక క్షణం ఆపండి. పూస చివర ఉనని బిలానిని  
నింపండి.

ఫైిల్ ల్�ట్ వెల్్డర్ యొక్్క తనిఖీ

లోపాల కొరకు  ఫైిల్ లెట్ వై�ల్డిర్ లఖను  తనిఖీ  చేయండి, ఫైిల్ లెట్ 
యొకక్ సర్రన ఆకారం మరియు పరిమాణం మరియు వై�ల్డిర్ యొకక్ 
ఇరువై�ైపుల  సమాన కాలు పొ డవు ఉండాల్.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.15
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.2.16
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్

10mm మందప్యటి గ్యయాస్ క్టి్ర ంగ్ MS ప్లలా ట్ ల్ బ్ెవలె్ంగ్ (Beveling of MS plates 10mm thick gas 
cutting)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• బె్ వెల్ క్టింగ్ క్ొరక్ు వర్్క పీస్ ని స్�ట్ చేయండి 
• గ్యయాస్ క్ట్రర్ ఉపయోగించి చేతితో బ్ె వెల్ క్ట్ చేయండి 
• గ్యయాస్ క్ట్ ని శుభ్్రంగ్య మరియు విజువల్ గ్య తనిఖీ చేయండి. 
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జాబ్ స్ీక్ెవాన్స్   (Job Sequence)  

•  స్లఫ్్టటె  ద్ుసుత్ లు ధరించండి.

•  కతిత్రించాల్స్న ఉపరితలానిని శుభ్రాం చేయండి.

•  గాయాస్ వై�ల్్డింగ్ పాలే ంట్ స్టట్ చేయండి మరియు కటింగ్ బ్్రలే ప్్టై ని 
ప్ిక్స్ చేయండి. 

ధృవీక్రించ్యక్్టండి the ఛేదన్ం nozzle is ప్రక్్యరం క్ు the 
దళసరి యొక్్క the ల్ోహం.

• పరషిక్రించు the వైాయువు ఒతిత్డి యొకక్ ఎసిటిల్న్ మరియు 
the ఛేద్నం ఆమలే కని. 

ధృవీక్రించ్యక్్టండి the ఒతి్తడి స్�టి్ర ంగ్ ల్ాంటి per the ల్ోహం 
దళసరి మరియు పరిమాణం యొక్్క the ఛేదన్ం న్వజిల్. 

• అవసరమెైన బె్ వై�ల్ యాంగిల్ వద్దు  ప్్లలే ట్ ని మార్క్ చేయండి 
మరియు పంచ్ చేయండి.

• సర్రన కటింగ్ మంటను సరుదు బ్్యటు చేయండి.

• కతిత్రించాల్స్న సర్రన బ్ె వై�ల్ కోణం వద్దు  కటింగ్ బ్్రలే ప్్టై ను 
పటుటె కోండి. ప్్లలే ట్ యొకక్ ఒక చివరలో పంచ్ లెైన్ ప్్టై వై�రీ్ర ర్డ్ హాట్ 
వరకు వైేడి చేయండి.

• కటింగ్ ఆకిస్జన్ ను విడుద్ల చేయండి మరియు కటింగ్ చరయాను 
గమనించండి.

• కటింగ్ బ్్రలే ప్్టై ను అవతల్ వై�ైపుకు తరల్ంచండి, పంచ్ చేయబ్డ్డి  
లెైన్ ని న�మ్మద్ిగా మరియు సిథిరంగా అనుసరిసూత్  అవసరం 
కోణం. 

క్ొన్స్్యగించ్య a అవున్్య వడి మరియు దూరం యొక్్క the 
న్వజిల్.. 

• కట్ చేసిన ఆకిస్జన్ ని కోలే జ్ చేయండి మరియు కట్ పూరత్యిన 
తరువైాత మంటను ఆరపుండి.

• కోతను శుభ్రాం చేయండి మరియు ద్ాని కచిచేతతావానిని తనిఖీ 
చేయండి.

•  మీరు మంచి మరియు మృద్ువై�ైన కోతను సాధించే వరకు 
వైాయాయామానిని పునరావృతం  చేయండి. 

నెైపుణయా క్రేమం (Skill Sequence)

చేతితో బ్ె వెల్ క్టింగ్ (ఆక్్తస్-ఎస్ిటిల్న్) (Bevel cutting by hand (Oxy-acetylene)
ల్క్ష్యాల్ు: ఇద్ి మీకు సహాయపడుత్తంద్ి
• బె్ వెల్ క్టింగ్ క్ొరక్ు వర్్క పీస్ ని స్�ట్ చేయండి
• చేతితో గ్యయాస్ క్ట్ చసే్ిన్ ఉపరితల్ాల్ు
• బె్ వెల్ క్ట్ న్్య తనిఖీ చేయండి.

ఉద్్యయాగం స్�ట్ చేయడం (పటం 1)

పనిని ద్ృఢమెైన టేబ్ుల్ మీద్ స్టట్ చేయండి.

క్టింగ్ ఫై్ల్రమ్ సరుది బ్్యటు చేయడం.

బ్ె వై�ల్ యొకక్ పొ డవులకు అనుగుణంగా కటింగ్ నాజిల్ ఎంచుకోండి. 
(పటం 2)

బ్్రలే ప్్టై లో కటింగ్ నాజిల్ ని స్టట్ చేయండి మరియు ప్్టరా-హంటింగ్ 
కొరకు నూయాటరాల్ ఫై్లరామ్ ని సరుదు బ్్యటు చేయండి. 

క్టి్ర ంగ్ ఆక్్నస్జన్ ల్వర్ న్్య ఆపరేట్ చేస్య్త న్నిపుపిడు మంట 
సరుది బ్్యటుక్ు భ్ంగం క్ల్గక్ుండ్వ చూస్యక్్టండి.

బ్ె వెల్ క్టింగ్

కటింగ్ బ్్రలే  ప్్టైప్ (నాజిల్)ను అవసరమెైన బ్ె వై�ల్ కోణం వద్దు  
పటుటె కోండి. (పటం)  3)

సాటె రిటెంగ్ పాయింట్ ను వై�రీ్ర ఎరుపు రంగుకు ప్్టరా హీట్ చేయండి. 

బ్్యయాక్ ఫై�ైర్ న్్య నివ్యరించడ్వనిక్్న వర్్క పీస్ మరియు న్వజిల్ 
చిట్య్క మధయా దూరం 5 మిమీ ఉండ్వల్. (ఫిైగర్ 3)

అద్నపు ఆకిస్జన్ ను విడుద్ల చేయండి,  కటింగ్   చరయాను 
గమనించండి మరియు  ఏకరీతిన  వైేగం (పటం 4) మరియు సిథిరమెైన 
చేతితో పంచ్ చేయబ్డ్డి  రేఖ  వై�ంట పరాయాణించడం పరాా రంభించండి. 

[మారు్చ] ఛేదన్ం వేగం ఉండ్వల్ అవవాక్ు తక్ు్కవ క్ంటె 
అవసరం క్ొరక్ు the తిన్నిగ్య క్తి్తరించ్య క్ొరక్ు the అద్ే 
దళసరి. 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.16
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వీలెై తే, స్టటె రెయిన్  కట్ మరియు  యాంగిల్ మెయింటెన�న్స్ ని 
ధృవీకరించడం కొరకు  కటింగ్ జాబ్ కు తగిన  స్టటె రెయిన్ బ్్యర్ లఖను 
ప్ిక్స్  చేయండి.   (పటం 5) 

బ్ె వెల్ క్ట్ యొక్్క తనిఖీ

కట్ ని శుభ్రాం చేయండి  మరియు కటింగ్ కావాల్టీని తనిఖీ చేయండి.

A యోగయామెైన గుణం కతిత్రించు is సూచించబ్డింద్ి గుండా a తిననిగా 
బ్ొ ంగరం అంచు మరియు చాలా సి్మత్-కట్ ముఖం. (పటం) 6a) 

ప్్లద్ గుణం Gouging is a సామానయా లోపం లో వైాయువు ఛదే్నం. 
(పటం) 6 బి) ఇద్ి is సంభ్వించింద్ి గుండా ఎకుక్వ వడి లేద్ా కూడా 
ఏద్ో  కొంచెం నొపి్పుగా ఉంద్ి a వైేడెకక్డం జావాల.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.16

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



56

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.2.17
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్

M.S. షీట్ ప�ై ఓప�న్ క్్యరనిర్ జాయింట్ 2 mm మందం ఫ్్యలా ట్ పొ జిషన్ (1F)-(OAW-05) (Open corner 
joint on M.S. sheet 2 mm thick in flat position (1F)-(OAW-05)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• ఒక్ ఓప�న్ క్్యరనిర్ జాయింట్ న్్య ఏర్యపిటు చేయడం క్ొరక్ు పనిని స్�ట్ చేయండి మరియు వెల్్డంగ్ చేయండి 
• సరెైన్ పిల్లా ర్ ర్యడ్, న్వజిల్ పరిమాణం మరియు వ్యయు పీడన్వనిని ఎంచ్యక్్టండి 
• ఎడమువెైపు టెక్్ననిక్ ద్్వవార్య ఓప�న్ క్్యరనిర్ జాయింట్ ని వెల్్డంగ్ చేయండి 
• వెల్్డంగ్ ల్ోప్యల్న్్య శుభ్్రం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి. 
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జాబ్ స్ీక్ెవాన్స్   (Job Sequence)

• నింపడం ద్ావారా జతచేయాల్స్న ష్టటలే  అంచులను సిద్్ధం చేయండి.

• అంచుల మధయా 1 మిమీద్ ఏకరీతిన రూట్ కాయాప్ తో సభ్ుయాల 
మధయా 90° కోణంలో ఉంచడం ద్ావారా ష్టట్ లఖను వై�లుపల 
కారనిర్ జాయింట్ గా స్టట్ చేయండి.

• నాజిల్ న�ంబ్రు 5 ప్ిక్స్ చేయండి మరియు ర్ండు వైాయువుల 
కొరకు గాయాస్ ప్్టడనానిని 0.15kg/sq.cm కు సరుదు బ్్యటు చేయండి.

• C.C.M.S. ప్ిలలే ర్ రాడ్ 1.6 mm dia ఎంచుకోండి.

• అనిని భ్ద్రాతా ద్ుసుత్ లు ధరించండి మరియు గాయాస్ వై�ల్్డింగ్ గ్రగుల్ 
ఉపయోగించండి.

• పి్లలే ర్ రాడ్ జోడించడం ద్ావారా అంచులను కలపడం ద్ావారా 
ఉమ్మడి యొకక్ ర్ండు చివరోలే  మరియు మధయాలో సహజ 
మంటను స్టట్ చేయండి.

• చత్తరసరాా కారంతో ఉమ్మడి ముకక్ల యొకక్ సర్రన అమరికను 
తనిఖీ చేయండి, ట్యకులను శుభ్రాం చేయండి మరియు 
అవసరమెైతే రిస్టట్ చేయండి.

ఉపయోగం tongs క్ొరక్ు హో ల్్డంగ్ వేడి ముక్్కల్ు.

• వై�ల్్డింగ్ టబే్ుల్ ప్్టై అమరిచేన జాయింట్ ను ఫ్ాలే ట్ పొ జిషన్ లో 
ఉంచండి.

• బ్్రలే ప్్టై మరియు ప్ిలలే ర్ రాడ్ లఖను  వై�ల్్డింగ్ లెైన్ తో వరుసగా 
60° నుంచి 70° మరియు 30° నుంచి 40° కోణంలో పటుటె కోండి,  
జాయింట్ యొకక్ కుడి చేతి అంచు నుండి వై�ల్్డింగ్ పరాా రంభించడం 
పరాా రంభించండి,  ఎడమువై�ైపు టెకినిక్ ఉపయోగించి ఎడమ చేతి 
వై�ైపుకు కద్లండి.

• క్రలు యొకక్ మ్రలం వద్దు  మంటను ఉంచండి, ర్ండు అంచులను 
సమానంగా ఫూయాజ్ చేయండి, ఆప్్టై ప్ిలలే ర్ రాడ్ ను కరికని 
పరాదే్శంలో ముంచండిఫూల్, ఒక ‘ప్ిసటెల్ లాంటి’ కద్ల్క వలె, 
సిథిరంగా కద్ులుత్తంద్ి మరియు బ్్రలే ప్్టై కు సవాలపు వృతాత్ కార 
కద్ల్కను ఇసుత్ ంద్ి. 

వీటి మధయా 1 న్్యండి 1.5 మి. మీ దూరం ఉండలే్ా చూస్యక్్టండి. 
జావాల్ క్్టణం మరియు the క్రిక్ని సరస్యస్ క్ు తపిపించ్యక్్టం 
ఎద్యరుద్ెబ్్బ, మరియు క్ు స్్యధించ్య యోగయామై�ైన్ ఫ్ూయాజ్ 
యొక్్క the వేరు క్్త-హో ల్ ఉపయోగించండి పద్ధతి.

క్రిక్ని అంచ్య వదది  పిల్లా ర్ మై�టల్ జోడించండి సరస్యస్ ల్ాంటి 
అవసరం క్ు నిరి్మంచ్య ప�ైక్్న the అతుక్ు.

ప్రయాణ రేటున్్య స్ింక్రేనెైజ్ చేయడం మరియు జోడించడం 
క్ొద్ిదిగ్య క్న్ వెక్స్ పూసన్్య పొ ందడ్వనిక్్న పిల్లా ర్ మై�టల్ తో 
ఉచితమై�ైన్ వేరు చొచ్య్చక్ుపో వడం..

• బిలం నింప్ిన తరువైాత, ఉమ్మడి యొకక్ ఎడమ చేతి అంచు వద్దు  
వై�ల్్డింగ్ చేయడం ఆప్ివైేయండి.

• మంటను ఆరపుండి, నాజిల్ చలలేబ్రచడం మరియు బ్్రలే ప్్టై ను 
సురకి్తమెైన పరాద్ేశంలో ఉంచండి.

• వై�ల్్డింగ్ చేయబ్డ్డి  జాయింట్ ని శుభ్రాం చేయండి మరియు దీ్ని 
కొరకు తనిఖీ చేయండి:

- సర్రన గొంత్త మంద్ంతో కొద్ిదుగా కన్ వై�క్స్ పూసతో ఏకరీతిన 
అలలు.

-  పూస యొకక్ ఏకరీతిన వై�డలుపు మరియు ఎత్తత్

- మ్రలం  ద్గ్గర ఉమ్మడి యొకక్ వై�నుక వై�ైపున పూస యొకక్ 
ఏకరీతిన చొచుచేకుపో వడం  (రూట్ ఫూయాజ్ యొకక్ సూచన).

నెైపుణయా క్రేమం (Skill Sequence)

చద్యనెైన్ పొ జిషన్ ల్ో ఓప�న్ క్్యరనిర్ జాయింట్ (Open corner joint in flat position)
ల్క్యాం: ఇది్ మీకు సహాయపడుత్తంద్ి
• చద్యనెైన్ పొ జిషన్ ల్ో ఓప�న్ క్్యరనిర్ జాయింట్ ని స్ిద్ధం చేస్ి వెల్్డంగ్ చేయండి.

యాంగిల్ ఐరన్ సపో ర్టె ఉపయోగించి చత్తరసరాా కార అంచులతో 
తయారు చేసిన జాబ్ ముకక్లను సర్రన పొ జిషన్ లో స్టట్ చేయండి.  
(పటం 1)

1.5 మిమీద్ రూట్ కాయాప్ తో ముకక్లను సర్రన క్రమంలో సర్రన 
విరామాలోలే  పాయాక్-వై�ల్్డింగ్ చేయండి.

పాయాక్ చేయబ్డ్డి  ముకక్ల యొకక్ అలెైన్ మెంట్ చెక్ చేయండి మరియు 
అవసరమెైతే రిస్టట్ చేయండి. చత్తరసరాా కారానిని పరాయతినించండి.

ఓప�న్ క్్యరనిర్ జాయింట్ ప�ై ఫ్ూయాజ్ వెల్్డంగ్

సర్రన పరావైేశంతో ఏకరీతిన పూసను ద్ీని ద్ావారా తయారు చేయండి:

- బ్్రలే  ప్్టైప్ మరియు ప్ిలలే ర్ రాడ్ ని సర్రన పొ జిషన్ లో పటుటె కోవడం 
(పటం 2 & 3)

- ఏకరీతిన పరాయాణ వైేగానిని నిరవాహించడం

- అంచులను క్రహో ల్ నిరా్మణంతో నింపడం ద్ావారా పూరిత్ 
చొచుచేకుపో వచుచే. (పటం)  4)

- ష్టటలే  ప్్టై అంచులు ఎకుక్వగా కరిగిపో కుండా చూసుకోవైాల్..

- ఉమ్మడి మ్రలంలో వై�ల్్డి  వైాయాపి్త్తో కొంచెం కుంభ్్యకార పూస.  
(ఫైిగర్  6)

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.17

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



58 CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.17

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



59

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.2.18
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్

ఫ్్యలా ట్ పొ జిషన్ ల్ో (1F)-(SMAW-05) 10mm మందంతో MS ప్లలా ట్ ప�ై ఫైిల్�లా ట్ ల్ాయాప్ జాయింట్ (Fillet lap 
joint on MS plate 10mm thick in flat position (1F)-(SMAW-05)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• గ్యయాస్ క్టింగ్ ద్్వవార్య మరియు స్�ైజుక్ు గెైైండర్ చేయడం ద్్వవార్య ప్లలా ట్ ముక్్కల్న్్య స్ిద్ధం చేయండి 
• రెండు వెైపుల్ా స్�ట్ చేయడం మరియు వెల్్డంగ్ చేయడం 
• వెల్్డంగ్ క్ొరక్ు ల్ాయాప్ జాయింట్ ని ఫ్్యలా ట్ పొ జిషన్ ల్ో ఉంచండి 
• సరెైన్ క్్యల్ు పరిమాణంల్ో ల్ాయాప్ జాయింట్ ల్ో రన్ చేయబ్డ్డ  ఫై�ైన్ల్ క్వర్ ని డిప్యజిట్ చేయండి 
• వెల్్డర్ ఉపరితల్ ల్ోప్యల్న్్య శుభ్్రం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి. 

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



60

జాబ్ స్ీక్ెవాన్స్   (Job Sequence) 

• డరాా యింగ్ పరాకారం గాయాస్ కటింగ్ ద్ావారా ప్్లలే ట్ ముకక్లను 
కతిత్రించండి.

• గాయాస్ కట్ చేసిన అంచులను చత్తరసరాా కారంలో గ్రైండర్ చేయండి.

• గ్రైండింగ్ బ్ర్ లఖను తొలగించండి మరియు  వై�ైర్ బ్రాష్ ద్ావారా 
ఉపరితలాలను శుభ్రాం చేయండి.

• డరాా యింగ్ పరాకారం ముకక్లను లాయాప్ జాయింట్ రూపంలో స్టట్ 
చేయండి.

• DC మెషిన్ విషయంలో DCEN పొ లారిటీని ఎంచుకోండి. 

ధరించ్య రక్క్ బ్ట్రల్ు. 

• ర్ండు వై�ైపులా ట్యక్-వై�ల్్డింగ్.

• లాయాప్ జాయింట్ ను ఫ్ాలే ట్ పొ జిషన్ లో స్టట్ చేయండి.

• ధరావత్తకు వైేరు పరుగ్త్తత్  గుండా ఉపయోగించడం a 3.15 మి. 
మీ ది్యా. ఒక మోసాత్ రు పూత తూయబ్డింద్ి ఎంఎస్. ఎలకోటెరో  డ్ 
తో 90 -110 యాంగ్స్ పరాసుత్ తం. 

ధృవీక్రించ్యక్్టండి an ఎల్క్్ట్రరో  డ్ క్్టణం యొక్్క 45° తో the 
fillet మూల్ మరియు 80° తో the వెల్్డంగ్ గీత. 

• జిప్ిపుంగ్ సుతిత్తో సాలే గ్ తొలగించి, వై�ైర్ బ్రాష్ తో శుభ్రాం చేయండి.

• ఉద్ోయాగం పటుటె కోవడం కొరకు ట్యంక్ లఖను ఉపయోగించండి.

• కళలే  రక్షణ కోసం జిపి్పుంగ్ గ్రగుల్ ధరించండి .

• ధరావత్తకు the కడపటి కపుపుట పరుగ్త్తత్  తో a అలులే  కద్ల్క 
ఉపయోగించడం 4.00 mm dia. మీడియం కోటెడ్ M.S. ఎలకోటెరో  
డ్ తో 120-140 యాంగ్స్ వై�ల్్డింగ్ పరాసుత్ తం. 

నివ్యరించ్య the మీద్ి అంచ్య యొక్్క the పళ్్లలా ం న్్యండి 
క్రిగిపో తుంద్ి. 

• చివరి వై�ల్డిర్ నుండి సాలే గ్ తొలగించి బ్్యగా శుభ్రాం చేయండి.

ఉపయోగం a అతుక్ు క్ొల్ుచ్య క్ు తనిఖీ the fillet పరిమాణం.

• ఉపరితల లోపాలు మరియు పరిమాణం కొరకు లాయాప్ ఫిైల్ లెట్ 
వై�ల్డిర్ ని తనిఖీ చేయండి. 

నెైపుణయా క్రేమం (Skill Sequence)
లాయాప్ కలును అమరచేడం మరియు తాకడం (పటం 1)

లాయాప్ జాయింట్ ని 25mm అతివైాయాప్ిత్తో స్టట్ చేయండి.

ప్్లలే ట్ మంద్ం ఆధారంగా అతివైాయాప్ిత్  మారవచుచే.

ర్ండు వై�ైపులా ట్యక్-వై�ల్్డింగ్. (పటం 1) 2 లాయాప్ిపుంగ్ ముఖాలు 
పూరిత్గా శుభ్రాం చేయబ్డా్డి యని మరియు అవి ఒకరినొకరు సరగిా్గ  
తాకేలా చూసుకోండి  .  అట్యకింగ్ కొరకు 90-110 amp కర్ంట్ తో 
3.15mmo MS ఎలకోటెరో  డ్  ఉపయోగించండి.

యాంగిల్ ఐరన్ ఉపయోగించి జాయింట్ ని ఫ్ాలే ట్ పొ జిషన్ లో స్టట్ 
చేయండి (పటం 2).

ల్ాయాప్ ఫైిల్ ల్�ట్ జాయింట్ ని ఫ్్యలా ట్ పొ జిషన్ ల్ో వెల్్డంగ్ చేయడం

డిపాజిట్ రూట్  90-110 యాంగ్ కర్ంట్ తో 3.15mmo మీడియం 
కోటెడ్ MS ఎలకోటెరో  డ్ తో నడుసుత్ ంది్.

వై�ల్్డింగ్ యొకక్ రేఖకు 80° కోణానిని మరియు వై�ల్్డింగ్ ముఖాల 
మధయా 45° కోణానిని నిరవాహించండి. (పటం)  2)

ఏకరీతిన ఫూయాజ్ మరియు రూట్ చొచుచేకుపో వడానిని పొ ంద్డం 
కొరకు ఒక చినని ఆర్గన్ ని మెయింటెైన్   చేయండి. 

ఎల్క్్ట్రరో డ్ యొక్్క ప్రక్్క ప్రక్్క క్దల్క్న్్య నివ్యరించండి.

రూట్ పూసను బ్్యగా కడిగి శుభ్రాం చేయాల్.

4mmo మీడియం కోటెడ్ MS ఎలకోటెరో  డ్ మరియు 120-140 amp 
కర్ంట్ తో రన్ చేయబ్డ్డి  ఫై్టైనల్ కవర్ రన్ ని డిపాజిట్ చేయండి.

ఎలకోటెరో  డ్ కు స్టైడ్-టు-స్టైడ్ కద్ల్కను ద్ాని డయలాగు 2.5 ర్ంటులే  
మించకుండా ఇవవాండి.

రూట్ కొరకు ఉపయోగించిన అద్ే ఎలకోటెరో  డ్ యాంగిల్ ని 
ఉపయోగించండి. పూస. 

ఆర్్క ఎగువ అంచ్యప�ై ఎక్ు్కవ క్ేంద్్ర్రక్రించడ్వనిక్్న 
అన్్యమతించక్ుండ్వ ప్లలా ట్ ఎగువ అంచ్య క్రిగిపో క్ుండ్వ 
నిరోధించండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.18
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జిపి్పుంగ్ సుతిత్తో సాలే గ్ తొలగించండి.  

స్టటెల్ వై�ైర్ బ్రాష్ తో వై�ల్్డింగ్ ని శుభ్రాం చేయండి.   

లాయాప్ ఫైిల్ లెట్ వై�ల్డిర్ (పటం 3) ని  తనిఖీ చేయండి మరియు 
ధృవీకరించుకోండి:

- ఇది్  సమాన కాలు పొ డవు మరియు సవాలపు సంకోచం  కల్గి 
ఉంటుంది్

- ప్్లలే ట్  యొకక్ ప్్టై అంచు కరిగిపో లేద్ు  

- ఇది్ ఉపరితల లోపాలు  లేకుండా ఉంటుంద్ి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.18
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.2.19
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్

ర్యక్ వెల్ క్్యఠిన్యాం పరీక్ యంత్రంతో పని యొక్్క క్్యఠిన్వయానిని పరీకి్ంచండి (Test the hardness of job 
with rockwell hardness testing machine)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• ర్యక్ వెల్ హార్్డ నెట్ టసె్రర్ ని ఆపరేట్ చేయండి 
• ర్యక్ వెల్ పద్ధతిని ఉపయోగించి వెల్్డంగ్ న్మూన్వ యొక్్క క్్యఠిన్యాంన్్య క్ొల్వండి. 

జాబ్ స్ీక్ెవాన్స్   (Job Sequence) 

• టెస్టె  ప్్టస్ లఖను (టూల్ బిట్స్) పూరిత్గా శుభ్రాం చేయాల్.

• హార్్డి న�ట్ టెసటెర్ ని ద్ృఢమెైన వర్క్ బ్ెంచ్ మీద్ ఉంచిన టులే గా 
మరియు ఇతర వర్క్-షాప్ ఎకివాప్ మెంట్ ల నుంచి వై�ైబ్్రరాషన్స్ 
లేకుండా ఉండేలా చూసుకోండి  .

• టసెటెర్ ఏజ్ైనా డాయామేజ్ అయియాంద్ి అనని చెక్ చేయండి మరియు 
అవసరం అయితే శుభ్రాం చేయండి .

• అవసరమెైన బ్రువైాలను ఎంచుకోండి మరియు నోటిని   
తీసుకోండి.

• ఇంటనె్షన్ టూల్ ఎంచుకోండి మరియు మౌంట్ చేయండి. ఈ 
పరీక్ష కోసం  డెైమండ్ కోన్ ఉపయోగించండి. 

• టెస్టె  ప్్టస్ సపో ర్టె ని మౌంట్ చేయండి టేబ్ుల్ హాయాండ్ వీల్ 
ఉపయోగించి టెస్టె  ప్్టస్ ని ప్్టైకి లేపండి, తద్ావారా ఇండేన్ టూల్ 
టెస్టె  ప్్టస్ కు ఎద్ురుగా విశ్్ార ంతి తీసుకుంటుంద్ి మరియు డయల్ 
ఇండికేటర్ ప్్టై ఉనని చినని పాయింటర్ సునాని అనని ఉంటుంద్ి.  
ప్్టరా-లోడ్ ఇపుపుడు ఇంటెన్షన్ టూల్ ప్్టై పనిచేసుత్ ంద్ి.

• బ్్యహయా సాక్ల్ రింగ్ ను తిపపుడం ద్ావారా ప్్టద్దు  పాయింటర్ ని 
సునానిలకు స్టట్ చేయండి.

• మెయిన్ లోడ్ ను నిమగనిం చేస్ల విడుద్ల బ్టన్ నొకక్ండి.

• లోడ్ హాయాండ్ వీల్ ద్ాని యాంటీలాగా వైాజ్ భ్రామణానిని ఆప్ివైేసిన 
తరావాత 5 నుండి 7 స్టకనుల పాటు వైేచే ఉండండి. తరువైాత చేతి 
చక్ార నిని గడియార ద్ిశలో ద్ాని పరాా రంభ్ సాథి నానికి తిపపుండి.

• పరాధాన లోడ్ ఇపుపుడు ఉపసంహరించబ్డింద్ి మరియు ప్్టరా లోడ్ 
మాతరామే ఇంటెన్షన్ టూల్ ప్్టై పనిచేసుత్ ంద్ి.

• చద్ువు the రాక్ వై�ల్ విలువ మీద్ the డయల్. (ప్్టది్దు ) 
పాయింటర్) 

ర్యస్యక్్టం: బ్్యహయా స్్య్కల్ు is క్ొరక్ు హెచ్.ఆర్.స్ి. (0 క్ు 100) 
మరియు the ల్ో స్్య్కల్ు is క్ొరక్ు HRB (0 క్ు 130) 

వై�ల్్డింగ్ చేయబ్డ్డి   ప్్టైపుప్్టై నాలుగు విభినని పాయింటలే  వద్దు  కాఠినయాంను 
కొలవడం కొరకు ప్్టై పరాకి్రయను పునరావృతం చేయండి.

విల్ువల్న్్య న్మోద్య చేయండి

  వై�ల్ డెడ్ నమ్రనా వై�ల్ డెడ్ నమ్రనా

  1 1

  2 2

  3 3

  4 4

   5

క్ొల్చిన్ తర్యవాత..

- ఇంటెన్షన్ టూల్ ని కొలవండి మరియు ద్ానిని బ్్యక్స్ లో నిలవా 
చేయండి.

- మెషిన్ ని శుభ్రాం చేయండి మరియు క్ర్రజ్ చేయండి.

- ద్ుము్మ నుండి సంరక్ించడం కొరకు మెషిన్ ని కవర్ చేయండి
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.2.20
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్

M.S. షీట్ ప�ై ఫైిల్�లా ట్ ‘T’ జాయింట్ 2mm మందం ఫ్్యలా ట్ పొ జిషన్ (1F)-(OAW-06) (Fillet ‘T’ joint on 
M.S. sheet 2mm thick in flat position (1F)-(OAW-06)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• ‘T’ ఫైిల్ ల్�ట్ జాయింట్ ని ఏర్యపిటు చేయడం క్ొరక్ు పనిని స్�ట్ చేయండి మరియు ట్య్ర క్ చేయండి మరియు బ్ూలా  ప�ైప్ మరియు పిల్లా ర్ ర్యడ్
• సి్ఫ్్యరస్య చేయబ్డ్డ  పిల్లా ర్ ర్యడ్ మరియు పరిమాణ్వనిని ఉపయోగించి ‘T’ ఫైిల్ ల్�ట్ జాయింట్ ని వెల్్డర్ చేయండి 
• ల్ోప్యల్న్్య శుభ్్రం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి. 
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జాబ్ స్ీక్ెవాన్స్   (Job Sequence) 

• డరాా యింగ్ పరాకారం జాబ్ ప్్టస్ లఖను సిద్్ధం చేయండి.

• వై�ల్్డింగ్ చేయడం కొరకు ష్టటలే  యొకక్ ఉపరితలం మరియు 
అంచులను శుభ్రాం చేయండి.

•  ష్టట్ లను వై�ల్్డింగ్ టేబ్ుల్ ప్్టై ‘T’ జాయింట్ రూపంలో స్టట్ 
చేయండి.

• భ్ద్రాతా ద్ుసుత్ లు మరియు గాయాస్ వై�ల్్డింగ్ గా గుల్స్ ధరించండి.

• గాయాస్ వై�ల్్డింగ్ పాలే ంట్ ని స్టట్ చేయండి, నాజిల్ న�ంబ్రు 5 ప్ిక్స్ 
చేయండి మరియు ర్ండు వైాయువుల కొరకు 0.15 kg/cm వద్దు  
ప్్టడనానిని స్టట్ చేయండి.

• తటసథి  మంటను స్టట్ చేయండి, 1.6 మిమీద్ సి.సి.ఎం.ఎస్ రాడ్ 
తో జాయింట్ యొకక్ ర్ండు చెరలను కూడా మధయాలో ఉంచండి.

• టైె ై స్లక్వేర్ తో జాయింట్ యొకక్ అలెైన్ మెంట్ చెక్ చేయండి 
మరియు పాయాక్ చేయబ్డ్డి  భ్్యగానిని శుభ్రాం చేయండి.

• పనిని ఫ్ాలే ట్ పొ జిషన్ లో వై�ల్్డింగ్ టేబ్ుల్ మీద్ ఉంచండి.
• ఎడమువై�ైపు టెకనిిక్ తో వై�ల్్డింగ్ పరాా రంభించండి మరియు  

జాయింట్ యొకక్ కుడి చేతి చెరవను కరిగించండి.
• వై�ల్్డింగ్ చివర బిలం నింప్ిన తరువైాత జాయింట్ యొకక్ ఎడమ 

చేతి చివరలో వై�ల్్డింగ్ ఆపండి.
• మంటను ఆరపుండి, నాజిల్ ను చలలేబ్రచడం మరియు బ్్రలే ప్్టై ను 

ద్ాని సాథి నంలో ఉంచండి.
• వై�ల్్డింగ్ ని శుభ్రాం చేయండి మరియు ఫైిల్ లెట్  వై�ల్డిర్ లో 

లోపాలను తనిఖీ చేయండి.
దృశయా తనిఖీ
• సవాలపు సంకోచం, ఏకరీతిన వై�డలుపు, ఏకరీతిన అలలు మంచి వై�ల్డిర్ 

పూసను సూచిసాత్ యి. కోత, అతివైాయాపి్త్ ,  పో ర సిటీ మొద్లెైనవి 
లేని వై�ల్డిర్ మంచి నాణయామెైన వై�ల్్డింగ్ ను నిరా్ధ రిసుత్ ంది్.

• మరింత పరాా క్రటెస్ కోసం జాయింట్ యొకక్ అవతల్ వై�ైపు వై�ల్్డింగ్ 
చేయండి. 

నెైపుణయా క్రేమం (Skill Sequence)

ట్యక్ వెల్్డంగ్ క్ొరక్ు పొ జిషన్ ల్ో టీ జాయింట్

‘టి’ ఫిైల్ లెట్ జాయింటులే  పరిశ్రమలోలే  అంటే కాయాప్ిటల్ గ్రడ్స్ & 
మానుయాఫాకచేరింగ్ ఆఫ్ అండర్ ఫై్లరామ్స్, ఆయిల్ మరియు వైాటర్ కంటెై 
నర్ ల కొరకు ఆరిటెకల్ సపో రటెర్స్ మరియు ఇతర సారూపయా నిరా్మణ 
పనులలో విరివిగా ఉపయోగించబ్డతాయి.

జాబ్ పీస్ ల్ఖన్్య స్�ట్ చేయడం మరియు అట్యక్్నంగ్ చేయడం

ముకక్లను వై�ల్్డింగ్ టేబ్ుల్ ప్్టై ‘T’ జాయింట్ గా ఉంచండి.

సపో ర్టె ఉపయోగించి ముకక్లను పొ జిషన్ లో ఉంచండి. (పటం 1) 

వంపు మరియు సుప్-పో రిటెంగ్ చేయడం ద్ావారా సాటె క్ వై�ల్్డింగ్ ను 
చద్ున�ైన సిథితిలో ఉంచండి. పటం 3. 

కరికని ఫూల్ ఏరపుడట్యనికి ట్యక్ వై�ల్్డింగ్ మరియు మాతృ లోహానిని 
కలపడం ద్ావారా ఉమ్మడి యొకక్ కుడి చేతి చివరలో వై�ల్్డింగ్ చేయడం 
పరాా రంభించండి  .  బ్్రలే  ప్్టైప్ ను  60° నుంచి 70° కోణంలో ఎడమ 
వై�ైపు ద్ిశలో ఉంచండి మరియు ప్ిలలే ర్ రాడ్ ను పరాయాణ రేఖకు 30° 
నుంచి 40° కోణంలో ఉంచండి  . ఉమ్మడి యొకక్ 2 ఉపరితలాల 
మధయా  బ్్రలే  ప్్టైప్ మరియు పి్లలే ర్ రాడ్ ను 45° వద్దు  ఉంచాల్. ఇద్ి 
రూట్ చొచుచేకుపో యి్యలా చసేుత్ ంద్ి.  ర్ండు ముకక్లు సమానంగా 
కరిగిపో యి్యలా చూసుకోవడానికి కరికని లోహానిని నిశితంగా 
గమనించండి.    ముకక్లు ఏరీతిగా కరగకపో తే బ్్రలే  ప్్టైప్ యొకక్ 
కోణానిని మారచేండి.   కరికని ఫూల్ ఏరపుడినపుపుడు కరికని ఫూల్ 
మధయాలో ప్ిలలే ర్ రాడ్ జోడించండి.  మంటకు కొది్దుగా స్టైడ్ టు స్టైడ్ 
కద్ల్క ఇవవాండి (బ్్రలే  ప్్టైప్) మరియు ప్ిలలే ర్ రాడ్ కు ప్ిసటెల్ లాంటి 
కద్ల్క ఇవవాండి.

జాయింట్ కాయాప్ లేకుండా నిలువు ముకక్ సమాంతర ముకక్కు 
లంబ్ంగా ఉండేలా  చూసుకోవైాల్.=

లంబ్ంగా ఉంద్ా అనని చత్తరసరాా కారంతో తనిఖీ చేయండి.

ఉమ్మడి యొకక్ ఒక వై�ైపున ర్ండు చివరోలే  (పటం 2) జాయింట్ ను 
వై�ల్డిర్ చేయండి. 

చద్యనెైన్ పొ జిషన్ ల్ో ఫిైల్ ల్�ట్ ‘T’ జాయింట్ యొక్్క వెల్్డంగ్  
(పటం 3)

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.20

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



65

బ్్రలే  ప్్టైప్ మరియు ప్ిలలే ర్ రాడ్  యొకక్  పరాయాణ     రేటును మ్రలం 
వద్దు  మరియు ర్ండు ష్టట్ లలోకి   చొచుచేకుపో యి్యలా సరుదు బ్్యటు 
చేయండి  మరియు సమాన కాలు  కల్గిన ఫైిల్ లెట్ వై�ల్డిర్  ను 
ఉతపుతిత్  చేయండి.  పొ డవు.

దృశయా తనిఖీ (పటం 4)

వై�ల్్డింగ్ ని శుభ్రాం చేయండి  మరియు ద్ీని కొరకు  తనిఖీ చేయండి:

-  పూస యొకక్ ఏకరీతిన వై�ల్డిర్ పరిమాణం మరియు ఆకారం 
(ఉప బ్లం మరియు ఆకృతి కొద్ిదుగా కన్ వై�క్స్)

-  సమాన కాలు పొ డవు, వై�ల్డిర్ యొకక్ కాల్ వైేళలే   వద్దు  కోత 
ఉండద్ు. 

-  పో ర సిటీ లేద్ు, అతివైాయాప్ిత్  లేద్ు.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.20
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.2.21
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్

MS ప్లలా ట్ ప�ై ఓప�న్ క్్యరనిర్ జాయింట్ ఫ్్యలా ట్ పొ జిషన్ ల్ో 10mm మందం (1F)-(SMAW-06) (Open 
corner joint on MS plate 10mm thick in flat position (1F)-(SMAW-06)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• ఫ్్యలా ట్ పొ జిషన్ ల్ో నిరిదిష్ర  రూట్ క్్యయాప్ తో 90° వదది  ఓప�న్ క్్యరనిర్ జాయింట్ న్్య ఏర్యపిటు చేయడ్వనిక్్న ప్లలా ట్ ల్ఖన్్య స్�ట్ చేయండి
• రెండు చివరోలా  ఓప�న్ క్్యరనిర్ జాయింట్ వల్ే ముక్్కల్న్్య వెల్్డంగ్ చేయండి 
• క్్తహో ల్ ఏరపిడటంతో క్్యరనిర్ జాయింట్ ల్ో డిప్యజిట్ రూట్ రన్ చేయబ్డుతుంది్ మరియు పూరి్త చొచ్య్చక్ుపో తుంద్ి 
• చొచ్య్చక్ుపో వడం, ఉప బ్ల్ం మరియు గొంతు మందం క్్టసం వెల్్డంగ్ ఉమ్మడని తనిఖీ చేయండి. 
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జాబ్ స్ీక్ెవాన్స్   (Job Sequence) 

• డరాా యింగ్ పరాకారం జాబ్ ప్్లలే ట్ లను స్టైజుకు సిద్్ధం చేయండి.

• ప్్లలే టలే  యొకక్ జాయినింగ్ అంచులు మరియు ఉపరితలాలను 
శుభ్రాం చేయండి.

• యాంగిల్ ఐరన్ జింగ్ ఉపయోగించి 20 మిమీద్ రూట్ కాయాప్ తో 
ప్్లలే ట్ లఖను ఓప్్టన్ కారనిర్ జాయింట్ గా స్టట్ చేయండి.

• DC జనరేటర్ ఉపయోగించినటలేయితే, DCEN పొ లారిటీని 
ఎంచుకోండి.

• 3.15 మిమీద్ మీడియం కోటెడ్ ఎంఎస్ ఎలకోటెరో  డ్ మరియు 
జాయింట్ లోపల్ భ్్యగంలో 90-110 యాంగ్స్ కర్ంట్ ఉపయోగించి 
జాయింట్ ముకక్లను ర్ండు చివరోలే  నొకక్ండి.

• భ్ద్రాతా ద్ుసుత్ లు ధరించేలా చూసుకోవైాల్.  వక్రత్కరణను 
నియంతిరాంచడానికి సర్రన పద్్ధతిని ఉపయోగించండి.

• కట్ లఖను శుభ్రాం చేయండి, అలెైన్ మెంట్ చెక్ చేయండి 
మరియు అవసరమెైతే జాయింట్ ని రిస్టట్ చేయండి.

• వై�ల్్డింగ్ టేబ్ుల్ ప్్టై జాయింట్ ని ఫ్ాలే ట్ పొ జిషన్ లో స్టట్ చేయండి.

• క్రహో ల్ ను ఏరపురచడం ద్ావారా జాయింట్ లో రూట్ రన్ 
చేయబ్డుత్తంద్ి మరియు పూరిత్ చొచుచేకుపో త్తంద్ి.

• రూట్ రన్ ని డె సాలే గ్ చేయండి మరియు శుభ్రాం చేయండి మరియు 
రూట్ చొచుచేకుపో వడానిని తనిఖీ చేయండి.

చొచ్య్చక్ుపో యిే క్్నరీటం ఎతు్త  1.6 మిమీ క్ంటే ఎక్ు్కవ క్్యదని 
నిర్య్ధ రించ్యక్్టండి.

•  అవసరమెైతే రూట్ రన్ ముఖానిని గ్రైండర్ చేసి ద్ుసుత్ లు 
వైేసుకోవైాల్.

• 4mm మీడియం కోటెడ్ MS ఎలకోటెరో  డ్ కొరకు వై�ల్్డింగ్ కర్ంట్ 120-
140 యాంగ్ లఖను స్టట్ చేయండి.

• ఒక మధయాంతర పొ రను అంటే రూట్ రన్ ప్్టై 4mmo ఎలకోటెరో  డ్ 
ఉపయోగించి సవాలపు నేత కద్ల్కతో ర్ండో  పరుగును డిపాజిట్ 
చేయండి.

• ఇంటరీ్మడియట్ లేయర్ ని బ్్యగా శుభ్రాం చేయండి మరియు 
లోపాలు ఉనానియా అనని చెక్ చేయండి. ఏజ్ైనా లోపాలు ఉంటే 
సరి ద్ిద్ుదు కోండి.

• ర్ండవ లేయర్ కొరకు ఉపయోగించే అద్ే కర్ంట్ స్టటిటెంగ్, ఎలకోటెరో  
డ్ మరియు వీవింగ్ మోషన్ ఉపయోగించి త్తద్ి పొ రను వై�ల్డిర్ 
పరిమాణానికి డిపాజిట్ చేయండి .

• తనిఖీ కొరకు చివరి పొ రను శుభ్రాం చేయండి.
• కారనిర్ ఫైిల్ లెట్ వై�ల్డిర్ ని తనిఖీ చేయండి:

– ఏకరీతిన మరియు సర్రన ఉప బ్లానిని ధృవీకరించడానికి
– వై�ల్డిర్ ముఖం పో ర సిటీ, సాలే గ్ చేరి, నింపని బిలం, అతివైాయాప్ిత్  

మరియు ప్్లలే ట్ యొకక్ అంచు కరిగిపో వడం/ తినం గొంత్త 
మంద్ం లేకుండా ఉండేలా చూసుకోవడం. 

నెైపుణయా క్రేమం (Skill Sequence) 

MS ప్లలా ట్ ప�ై ఓప�న్ క్్యరనిర్ జాయింట్ 10mm మందం ఫ్్యలా ట్ పొ జిషన్ ల్ో (1F) (Open corner joint on 
MS plate 10mm thick in flat position) (1F)
ల్క్యాం: ఇది్ మీకు సహాయపడుత్తంద్ి
• MS ప్లలా ట్ ప�ై క్్యరనిర్ జాయింట్ ని తయారు చేస్ి, ఫ్్యలా ట్ పొ జిషన్ ల్ో 10mm మందంతో వెల్్డంగ్ చేయండి. 

ఓప్్టన్ కారనిర్ జాయింట్ కోసం ప్్లలే ట్ ముకక్లను అమరచేడం మరియు 
పరిషక్రించడం (ఫైిగ్ 1)

జాయింట్ అంతట్య 20 మిమీద్ సమాంతర రూట్ కాయాప్ తో టబే్ుల్ ప్్టై 
ఓప్్టన్ కారనిర్ జాయింట్ గా ప్్లలే ట్ లఖను స్టట్ చేయండి.  వక్రత్కరణను 
నియంతిరాంచడం కొరకు ప్్లలే టలే  మధయా కోణానిని 87° వద్దు  ఉంచుతారు. 

కాణీయా వక్రత్కరణను సాధారణంగా పరుగుకు 1° గా తీసుకుంట్యరు.

టెై ై స్లక్వేర్ తో జాయింట్ యొకక్ అలెైన్ మెంట్ చెక్ చేయండి.   
(పటం 1)

వక్రత్కరణను నియంతిరాంచడానికి మరొక పద్్ధతి ఏమిటంటే, కోణానిని 
90° వద్దు  స్టట్ చేయండి మరియు వక్రత్కరణను తగి్గంచడానికి కుడి 
కోణ ఇనుప ఫైికస్డ్ ను ఉపయోగించండి.

3.15 మిమీద్ మరియు 90 - 110 యాంగ్స్ కర్ంట్ రేంజ్ లో ఎంఎస్ 
ఎలకోటెరో  డ్ ఉపయోగించి కారనిర్ జాయింట్ ను లోపల్ నుండి వై�ల్డిర్ 
చేయండి. ర్ండు చివరోలే  20 మిమీద్ గరషిటె  ట్యయాగ్ పొ డవులతో ట్యక్ 
వై�ల్డిర్ చేయబ్డుత్తంద్ి. (పటం 2) 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.21
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ధృవీక్రించ్యక్్టండి అది్ the క్ూరుపి అంచ్యల్ు ఉన్వనియి 
పరిపూర్ణంగ్య క్డగడం మరియు క్ేమం apparels ఉన్వనియి 
క్టు్ర క్ున్ని. 

జిప్ిపుంగ్ సుతిత్  మరియు వై�ైర్ బ్రాష్ ఉపయోగించి ట్యకులను డె సాలే గ్ 
చేయండి మరియు శుభ్రాం చేయండి.

రూట్ రన్ యొక్్క నిక్ేప

ఉమ్మడని చద్ున�ైన పొ జిషన్ లో ఉంచండి.

డిపాజిట్ రూట్ మ్రల ది్గువన నడుసుత్ ంద్ి

– M.S. ఎలకోటెరో  డ్ ని 3.15 ఉపయోగించి, 90 నుంచి 110 యాంగ్స్ 
కర్ంట్ ని వై�ల్్డింగ్ చేయడం.

– కొది్దుగా చినని ఆర్గన్ మెయింటెైన్   చేయడం

– అంచు మరియు 60° - 70° మధయా ఎలకోటెరో  డ్ ను వై�ల్డిర్ లెైన్ తో 
నిలువుగా ఉంచాల్. పటం 3

– పూరిత్గా చొచుచేకుపో యి్యలా చూడటం కొరకు ట్యక్ వై�ల్డిర్ యొకక్ 
వై�ల్డిర్ గే్రటర్ కు సమీపంలో ఒక క్రహో ల్ ను ఏరపురుసుత్ ంది్.   
పటం 4

– సరళమెైన పూసలకు ఉపయోగించే వైేగానికి సమానమెైన 
పరాయాణ వేైగానిని నిరవాహించడం. రూట్ రన్ ని బ్్యగా శుభ్రాం 
చేయండి మరియు చొచుచేకుపో వడానిని గమనించండి.

రూట్ రన్ లో ఎలాంటి సాలే గ్ కణాలు అంటుకోకుండా చూసుకోండి. 

పరాతి పరుగులో బిలానిని సక్రమంగా నింపాల్.

క్పపిబ్డని్ పొ రల్ యొక్్క నిక్ేప

మొద్టి కవర్ లేయర్ అంటే, 4.00 మిమీద్ మీడియం కోటెడ్ MS 
ఎలకోటెరో  డ్ మరియు 120 - 140 యాంగ్స్ వై�ల్్డింగ్ కర్ంట్ ఉపయోగించి 
ర్ండవ రన్ ని డిపాజిట్ చేయండి. గ్ర్ర ప్ లో తినం లోహం నిక్ిపత్ ం 
అయి్యయాలా మరియు ప్్లలే టలే  యొకక్ ర్ండు అంచులు కలబ్డేలా 
చూసుకోవడం కొరకు  ఎలకోటెరో  డ్ కొరకు ఒక వీవింగ్ మోషన్ ఇవైావాల్స్  
ఉంటుంది్.

ఎలకోటెరో  డ్ కోణాలు పటం 4లో చూపి్ంచిన విధంగా ఉండేలా చూసుకోండి.  
ఏకరీతిన మీడియం ఆర్గన్ పొ డవు, ఏకరీతిన సాధారణ పరాయాణ వైేగం 
మెయింటెైన్   చేయాల్.

1 వ కవర్ పొ ర నుండి సాలే గ్ ను బ్్యగా శుభ్రాం చేయండి. 

అనిని ఉపరితల లోపాలు సరి చేయబ్డా్డి యని ధృవీకరించుకోండి.

డిపాజిట్ 2వ (ఫై్టైనల్) కవర్ లేయర్ అంటే మ్రడవ రన్ ని 
ఉపయోగించి:

– 4 mm M.S. ఎలకోటెరో  డ్ మరియు 120 - 140 యాంగ్స్ వై�ల్్డింగ్ 
కర్ంట్

– మ్రల జాయింట్ యొకక్ వై�ైపులా వై�డలాపు టి నేత కద్ల్క

– మొద్టి కవర్ లేయర్ గంటే న�మ్మది్గా పరాయాణించే రేటు.

– 1 వ కవర్ లేయర్ లో ఉపయోగించిన విధంగా ఎలకోటెరో  డ్ యొకక్ 
అద్ే కోణానిని మరియు ఆర్గన్ పొ డవులను ఉపయోగించండి.  
పటం 3.

మూల్ జాయింట్ ల్ో ఫైిల్ ల్�ట్ వెల్్డర్ యొక్్క తనిఖీ (పటం 5)

వై�ల్్డింగ్ ను బ్్యగా శుభ్రాం చేయాల్.

ప్్లలే టలే  మధయా కోణానిని 90° కొరకు తనిఖీ చేయండి.

ద్ిగువ వై�ల్్డింగ్ లక్షణాల కొరకు పరాతి రన్/లేయర్ ని చెక్ చేయండి.  
వై�డలుపు మరియు ఎత్తత్ : ఏకరీతిన.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.21
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రూపం: ద్గ్గరి అలలతో మృద్ువు గా ఉంటుంది్.

పరిమాణం: అధిక ఉప బ్లం లేకుండా పూరిత్ ఫైిల్ లెట్.

వై�ల్్డింగ్ ల ముఖం: రూట్ రన్ మరియు మొద్టి కవర్ లేయర్ ఫ్ాలే ట్ 
గా, చివరి పొ ర కొద్ిదుగా సంకోచంగా ఉంటుంద్ి.

వై�ల్్డింగ్ ల అంచులు: మంచి ఫూయాజ్, కోత లేద్ు, అతివైాయాప్ిత్  లేద్ు.

పరాా రంభ్ం మరియు ఆగిపో వడం: డిప్్టరాషన్ మరియు అధిక మచచేలు 
లేకుండా, బిలాలు నిండి ఉంట్యయి.

వై�నుక వై�ైపు: పూరిత్ మరియు ఏకరీతిన చొచుచేకుపో వడం.  (పటం 6)

చుటుటె పకక్ల ప్్లలే ట్ ఉపరితలాలు: సాపుట్ లేనిద్ి

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.21
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.2.22
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I))- వెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్

 MS షీట్ ప�ైఫైిల్�లా ట్ ల్ాయాప్ జాయింట్ ఫ్్యలా ట్   పొ జిషన్ ల్ో 2mm మందం (1F)-(OAW-07) (Fillet lap 
joint on MS sheet 2mm thick in flat position (1F)-(OAW-07)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• సి్ఫ్్యరుస్ చేయబ్డ్డ  అతివ్యయాపి్తతో ల్ాయాప్ ఫైిల్ ల్�ట్ జాయింట్  న్్య ఏరపిరచడం క్ొరక్ు పనిని స్�ట్ చేయండి మరియు ట్య్ర క్ చేయండి
• సరెైన్ స్�ైజు పిల్లా ర్ ర్యడ్ మరియు న్వజిల్ ని ఫ్్యలా ట్  పొ జిషన్ ల్ో  ఉపయోగించి ల్ాయాప్ ఫైిల్ ల్�ట్ జాయింట్ ని వెల్్డంగ్  చేయండి 
• వెల్్డంగ్ ల్ోప్యల్  క్ొరక్ు ల్ాయాప్  ఫైిల్ ల్�ట్ యొక్్క  వెల్్డంగ్ మై�ంట్ ల్ఖన్్య శుభ్్రం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి. 
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జాబ్ స్ీక్ెవాన్స్   (Job Sequence) 

• డరాా యింగ్ పరాకారం పనిని సిద్్ధం చేయండి మరియు అంచులను 
శుభ్రాం చేయండి.

• లాయాప్ జాయింట్ ఏరాపుటు చేయడం  కొరకు జాబ్ ని వై�ల్్డింగ్ 
టబే్ుల్ మీద్ స్టట్  చేయండి. 

• గాయాస్ వై�ల్్డింగ్ పాలే ంట్ స్టట్ చేయండి, నాజిల్ న�ం.5 పి్క్స్ చేయండి 
మరియు  ర్ండు వైాయువుల కొరకు  0.15 kg/cm ప్్టడనానిని  
స్టట్  చేయండి.

• ఒక C.C.M.S ఎంచుకోండి.  అట్యకింగ్   కొరకు ప్ిలలే ర్ రాడ్ 1.6 
mm వై�ల్్డింగ్  కొరకు 1.6 mm.

భ్ద్రత్వ ద్యస్య్త ల్ు ధరించండి మరియు గ్యయాస్ వెల్్డంగ్ గ్యగుల్స్ 
ఉపయోగించండి.

• తటసథి  మంటను స్టట్ చేయండి.

• 1.6 మిమీద్ ప్ిలలే ర్ రాడ్ ఉపయోగించి ముకక్లను ర్ండు చివరోలే  
మరియు మధయాలో కూడా ట్యరా క్ చేయండి.

• ముకక్ల అమరికను తనిఖీ చేయండి, ట్యకులను శుభ్రాం చేయండి 
మరియు వై�ల్్డింగ్ టేబ్ుల్ ప్్టై ఫ్ాలే ట్ పొ జిషన్ లో ఉంచండి.

•  బ్్రలే  ప్్టైప్ యొకక్ సర్రన కోణం మరియు (2mm) పి్లలే ర్ రాడ్ తో 
ఎడమువై�ైపు టకెినిక్ ఉపయోగించి వై�ల్్డింగ్ పరాా రంభించండి.

• అంచులను ఏరీతిగా ఫూయాజ్ చేయండి, సర్రన రూట్ ఫూయాజ్ 
మరియు ఉప బ్లానిని పొ ంద్డం కొరకు ప్ిలలే ర్ మెటల్ జోడించండి 
మరియు ఎడమ వై�ైపుకు వై�ళలేండి. మంటను లాయాప్ జాయింట్ 
లోని ప్్టై భ్్యగంప్్టై కేంద్ీరాకరించ వద్ుదు .

• సర్రన పరాయాణ వైేగానిని నిరవాహించండి, ఏకరీతిన  వై�ల్డిర్ పూసను 
ఉతపుతిత్  చేయడం కొరకు బ్్రలే  ప్్టైప్ మరియు ప్ిలలే ర్ రాడ్ యొకక్ 
మానిపుయాలేషన్ నిరవాహించండి.

• గే్రటర్ నింప్ిన తరువైాత ఎడమ చివరలో ఆపండి మరియు వై�ల్్డింగ్ 
పూరిత్ చేయండి.

•  మంటను ఆరిపు, నాజిల్ ను నీటిలో చలలేబ్రచడం మరియు 
సిల్ండర్ టరాలప్్టై బ్్రలే ప్్టై ను ద్ాని సాథి నంలో ఉంచండి.

• వై�ల్్డింగ్ చేయబ్డ్డి  జాయింట్ ని వై�ైర్ బ్రాష్ తో శుభ్రాం చేయండి .

విజువల్ ఇన్ సస్�పిన్్షన్: ఫైిల్ లెట్ వై�ల్డిర్ యొకక్ సర్రన పరిమాణం, 
కొద్ిదుగా కన�వాకిస్టీ, ఏకరీతిన వై�డలుపు మరియు ఎత్తత్ , ప్్లలే ట్ యొకక్ 
అంచు లేకుండా ఏకరీతిన అలలు కరిగిపో వడం మరియు ఇతర 
ఉపరితల లోపాలను తనిఖీ చేయండి.

అద్ే ద్శలను అనుసరసిూత్  పనిని అవతల్ వై�ైపు నుండి వై�ల్్డింగ్ 
చేయండి.

మీరు మంచి ఫల్తాలను పొ ంద్ే వరకు వైాయాయామానిని పునరావృతం 
చేయండి. 

నెైపుణయా క్రేమం (Skill Sequence)

ఫ్్యలా ట్ పొ జిషన్ ల్ో MS షీట్ ప�ై ల్ాయాప్ వెల్్డంగ్ జాయింట్ 2.00 mm (Lap weld joint on MS sheet 
2.00 mm in flat position)
ల్క్యాం: ఇది్ మీకు సహాయపడుత్తంద్ి
• MS ప్లలా ట్ ప�ై 2.00mm ఫ్్యలా ట్ పొ జిషన్ ల్ో జాయింట్ ని స్ిద్ధం చేయండి మరియు ల్ాయాప్ చేయండి.

జాబ్ ప్్టస్ లఖను సర్రన అలెైన్ మెంట్ లో స్టట్ చేయండి మరియు 
ముకక్లు సర్రన  అతివైాయాప్ిత్తో ట్యరా క్ చేయండి.  (పటం 1)

ట్యక్ వై�ల్్డింగ్ లఖను సర్రన పరాద్ేశ్ాలోలే  ఉంచండి. (పటం 2)

ఒక య్రనిఫాం, బ్్యగా చొచుచేకుపో యిన, సర్రన స్టైజు ఫైిల్ లెట్ లాయాప్ 
వై�ల్డిర్ ని ఫ్ాలే ట్ పొ జిషన్ లో వై�ల్డిర్ చేయండి.

– ఉమ్మడి యొకక్ సర్రన సాథి నం (పటం 2)

– బ్్రలే  ప్్టైప్ మరియు ప్ిలలే ర్ రాడ్ యొకక్ సర్రన కోణం (పటం 3)

– బ్్రలే  ప్్టైప్ మరియు ప్ిలలే ర్ రాడ్ యొకక్  సర్రన మానిపుయాలేషన్.

– లెఫ్ాటె వేర్్డి వై�ల్్డింగ్ టెకినిక్ ఉపయోగించి. 

ప్్టైప్ ప్్లలే ట్ అంచుకు ద్గ్గరగా బ్్లలే  ప్్టైపు జావాల కద్ల్కను నివైారించండి. 
ఇద్ి ప్్లలే ట్ యొకక్ అంచు కరిగిన లోపానిని నివైారసిుత్ ంది్.

–  ఏకరీతిన పరాయాణ వైేగం మరియు ఫై్టడ్ ను నిరవాహించడం. 

వై�ల్్డింగ్ ని శుభ్రాం చేయండి మరియు వీటిని తనిఖీ చేయండి:  
(పటం 5)

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.22

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



72

– ఉమ్మడి యొకక్ మొతత్ం పొ డవు (ఉప బ్లం మరియు ఆకృతి) 
యొకక్ ఏకరీతిన వై�ల్్డింగ్ పరిమాణం  మరియు  ఆకారం.

– సమాన కాలు పొ డవు

– వై�ల్డిర్ యొకక్  బ్ొ టనవైేలు వద్దు  కోత లేద్ు

– అండర్ స్టైజ్ చేయడం  కొరకు ట్యప్ ప్్లలే ట్  అంచును ఫూయాజ్ 
చేయవద్ుదు  

– మృద్ువై�ైన అలల రూపం

– సర్రన బిలం నింపడం.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.22
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.2.23
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్

MS ప్లలా ట్ ప�ై స్ింగిల్ “V” బ్ట్ జాయింట్ ఫ్్యలా ట్ పొ జిషన్ ల్ో 12mm మందం (1G)-(SMAW-07) (Single 
“V” butt joint on MS plate 12mm thick in flat position (1G)-(SMAW-07)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• సి్ంగిల్ V బ్ట్ జాయింట్ క్ొరక్ు గ్యయాస్ క్టింగ్ ద్్వవార్య ప్లలా ట్ అంచ్యల్న్్య బ్ె వెల్ చేయండి
• సి్ంగిల్ V బ్ట్ జాయింట్ క్ొరక్ు గ్యయాస్-క్ట్ చేస్ిన్ బ్ె వెల్ అంచ్యల్న్్య సరెైన్ రూట్ ఫై్లస్ తో గైైెండర్ చేయండి 
• పూరి్తగ్య చొచ్య్చక్ుపో యిేల్ా చూడటం క్ొరక్ు స్ింగిల్ V బ్ట్ర  జాయింట్ ల్ో డిప్యజిట్ రూట్ రన్ చేయబ్డుతుంద్ి 
• సరెైన్ ఫ్ూయాజ్ మరియు ఉప బ్ల్ానిని పొ ందడం క్ొరక్ు స్ింగిల్ V బ్ట్ జాయింట్ ల్ో ఇంటరీ్మడియట్ మరియు ఫై�నై్ల్ క్వర్ రన్ అవుతుంద్ి 
• ఉపరితల్ ల్ోప్యల్ు మరియు ఏక్రీతిన్ రూట్ చొచ్య్చక్ుపో వడం క్ొరక్ు గూరే ప్ వెల్్డర్ ని శుభ్్రం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి. 
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జాబ్ స్ీక్ెవాన్స్   (Job Sequence)  

• డరాా యింగ్ పరాకారం గాయాస్ కటింగ్ ద్ావారా 12 మిమీద్ మంద్ం 
ఉనని ర్ండు ప్్లలే ట్ లను నేరుగా  కతిత్రించండి మరియు వైాటిని 
పరిమాణంలో గ్రైండర్ చేయండి.

• పరాతి ప్్లలే ట్ యొకక్ అంచులను గాయాస్ కట్-టచింగ్ ద్ావారా 30° 
కోణానికి బ్్రల చేయండి మరియు డరాా యింగ్ పరాకారం రూట్ 
ముఖానిని ఫై్టైల్ చేయండి.  బ్ె వై�ల్ ను కతిత్రించడం కొరకు ఉద్ా.
న�ం.2.04 చూడండి.

• ప్్లలే ట్ లను మురికి, నీరు, ఆయిల్, గీ్రజు, ప్్టయింట్ మొద్లెైన వైాటి 
నుండి శుభ్రాం చేయండి.

• ప్్లలే ట్ లను  సర్రన రూట్ కాయాప్ తో బ్టటె జాయింట్ రూపంలో 
తొలగింపులుగా ఉంచండి.

• ఉమ్మడి యొకక్ పరాతి వై�ైపున 1.5° వక్రత్కరణ  భ్తాయానిని 
నిరవాహించండి.

• అనిని రక్షణ ద్ుసుత్ లు ధరించండి.

• 3.15mm మీడియం కోటెడ్ MS ఎలకోటెరో  డ్ ఉపయోగించండి 
మరియు 90-110 యాంప్ియర్స్ కర్ంట్ స్టట్ చేయండి. DC 
వై�ల్్డింగ్ విషయంలో, ఎలకోటెరో  డ్ కబే్ుల్ ని మెషిన్ యొకక్  న�గిటివ్ 
టరెి్మనల్  కు కన�క్టె  చేయండి.

• చివరోలే  ప్్లలే టలే  వై�నుక భ్్యగంలో వై�ల్్డింగ్ చేయండి. ట్యక్ యొకక్ 
పొ డవు 20 మిమీద్ ఉండాల్.

• ట్యక్ వై�ల్డిర్ మరియు శుభ్రాంగా ఉండే లాగ్ చేయండి.
• టేబ్ుల్ ప్్టై ట్యక్ వై�ల్్డింగ్ జాబ్ ని ఫ్ాలే ట్ పొ జిషన్ లో ఉంచండి 

(సింగిల్ V భ్్యగానిని ప్్టైకి ఎద్ురుగా ఉంచండి)
• రూట్ రన్ ని డిపాజిట్ చేయండి మరియు  చత్తరసరాా కార బ్టటె 

జాయింట్ కొరకు చేసిన విధంగా గే్రటర్ ని నింపండి. (ఉద్ా. 
న�ం.3.06)

• మ్రల ముఖం సరిగా్గ  కరగడం మరియు రూట్ చొచుచేకుపో యి్యలా 
చూసుకోవడం కొరకు క్ర హో ల్ మెయింటెైన్   చేయడానికి పరాతేయాక 
శ్రద్్ధ  తీసుకోండి.

• 4mm మీడియం కోటెడ్ ఎలకోటెరో  డ్ మరియు 120-140 
యాంప్ియర్ కర్ంట్, షార్టె ఆర్గన్ మరియు ఎలకోటెరో  డ్ యొకక్ 
సర్రన నేతను  ఉపయోగించి ర్ండవ రన్/అడపాద్డపా రన్  ని 
డిపాజిట్ చేయండి. మితిమీరిన నేతను నివైారించండి మరియు 
సాధారణ పరాయాణ వైేగానిని ధృవీకరించండి.

• అవసరమెైన చోట బిలం నింపండి.
• Deslag.
• స్టకండ్ రన్ కొరకు ఉపయోగించే అద్ే పరా మీటర్ మరియు టకెినిక్ 

ఉపయోగించి మ్రడవ రన్/కవర్ రన్ ని డిపాజిట్ చేయండి. 
1 నుండి 1.5 మిమీద్ సర్రన ఉప బ్లానిని ధృవీకరించుకోండి 
మరియు తగి్గంచకుండా ఉండండి.

• ఏజ్ైనా ఉపరితల వై�ల్్డింగ్ లోపం ఉంద్ా అనని తనిఖీ చేయండి.

నెైపుణయా క్రేమం (Skill Sequence)

ఫ్్యలా ట్ పొ జిషన్ ల్ో స్ింగిల్ ‘V’ బ్ట్ జాయింట్ MS ప్లలా ట్ యొక్్క వెల్్డంగ్ 12mm మందం (Welding of 
single ‘V’ butt joint MS plate 12mm thickness in flat position)
ల్క్యాం: ఇద్ి మీకు సహాయపడుత్తంద్ి
• ఫ్్యలా ట్ పొ జిషన్ (1G)ల్ో సి్ంగిల్ V బ్ట్ జాయింట్ MS ప్లలా ట్ 12mm వెల్్డంగ్ చేయండి.

ముక్్కల్ తయారీ (పటం 1) 

ఆకిస్-ఎసిటిల్న్ కటింగ్ ఉపయోగించి పరాతి ముకక్ప్్టై 30° బ్ె వై�ల్ 
కతిత్రించండి. 

బ్ె వై�ల్ ప్్టై ఆక్రస్డ్ నిక్ేపాలను తొలగించడానికి బ్ె వై�ల్ అంచులను 
గ్రైండర్ చేయండి.

ర్ండు అంచులప్్టై ఫై్టైల్ చేయడం ద్ావారా 2.0 మిమీద్ ఏకరీతిన రూట్ 
ముఖాలను తయారు చేయండి.

స్ింగిల్ V బ్ట్ర  జాయింట్ స్�ట్ చేయడం మరియు అట్యక్్నంగ్ చేయడం

బ్ె వై�ల్ అంచులను 2 మిమీద్ రూట్ కాయాప్ మరియు 3° వక్రత్కరణ 
భ్తయాంతో తొలగింపులుగా ఉంచండి. (పటం 2) తగిన చుప్-పో ర్టె 
ఉపయోగించి. అంటే ఉమ్మడి యొకక్ ర్ండు వై�ైపులా 1.5° 

ర్ండు వై�ైపులా ట్యక్-వై�ల్్డింగ్.  (20 మి. మీ పొ డవు) 

అట్యక్్నంగ్ చేస్ిన్ తరువ్యత ఉమ్మడని చద్యనెైన్ సి్థితిల్ో 
ఉంచండి.

మ్రల పూస నిక్ేప (పటం 3) 

3.15 డయలా ఉపయోగించి రూట్ పూసను డిపాజిట్ చేయండి. 
M.S. ఎలకోటెరో  డ్ మరియు 110 యాంగ్స్ వై�ల్్డింగ్ కర్ంట్.

ఒక చినని ఆర్గన్ ను పటుటె కొని ఏకరీతిన సాధారణ వైేగంతో ముంద్ుకు 
సాగండి.

ఎలకోటెరో  డ్ కోణానిని (పటం 3లో చూప్ించిన విధంగా) వై�ల్్డింగ్ రేఖకు 
80° వద్దు  ఉంచండి.

సర్రన చొచుచేకుపో వడం కొరకు క్రహో ల్ యొకక్ పరిమాణానిని 
మెయింటెైన్   చేయడం కొరకు ఎలకోటెరో  డ్ కు విప్ మోషన్ ఇవవాండి.

రూట్ పూసను శుభ్రాం చేయండి మరియు చొచుచేకుపో వడానిని 
గమనించండి.

హాట్ ప్యస్ యొక్్క నికే్పం మరియు క్వర్ పూసల్ు (పటం 4)

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.23
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4.00 మిమీద్ డయలా మీడియం  కోటెడ్ MS ఎలకోటెరో  డ్ మరియు 
120-140 యాంగ్స్ వై�ల్్డింగ్ కర్ంట్ ఉపయోగించి 1వ కవర్ పూసను 
డిపాజిట్ చేయండి.

ఏకరీతిన వైేగంతో ముంద్ుకు సాగండి, ఒక సాధారణ ఆర్గన్ మరియు 
ఎలకోటెరో  డ్ కు స్టైడ్-టు-స్టైడ్ వీవింగ్ కద్ల్కను పటుటె కోండి.

ఎలకోటెరో  డ్ కోణం రూట్ పూస మాద్ిరిగానే ఉండేలా చూసుకోండి.

పూసను బ్్యగా శుభ్రాం చేసి హంగ్స్ ను పూసలోలే  గ్రైండర్ చేయాల్ 
(ఉంటే).

ఏజ్ైనా లోపాలు ఉంటే సరి ద్ిద్ుదు కోండి.

చివరి/క్వర్ పూస యొక్్క నిక్ేప

5.00 మిమీద్ ఎమ్ ఎస్ ఎలకోటెరో  డ్, 220 యాంగ్స్ వై�ల్్డింగ్ కర్ంట్ 
ఉపయోగించి త్తద్ి కవర్ పూసను డిపాజిట్ చేయండి మరియు 
ఎలకోటెరో  డ్ లకుమ విసత్ ృతమెైన స్టైడ్-టు-స్టైడ్ వీవింగ్ మోషన్ ను 
అంద్ిసుత్ ంది్.  వై�ల్్డింగ్ యొకక్ కాల్ వైేళలే  వద్దు  ఎలకోటెరో  డ్ నేతను నిల్పి్ 
వైేయండి(ఆపండి) తద్ావారా లోపం తొలగించబ్డుత్తంది్.

మొద్టి కవర్ పూస కోసం చేసిన ఇతర ద్శలను అనుసరించండి.

క్్తలానింగ్ మరియు తనిఖీ

వై�ల్్డింగ్ చేసిన జాయింట్ ను ర్ండు వై�ైపుల నుంచి బ్్యగా శుభ్రాం 
చేయాల్.

వై�ల్డిర్ పరిమాణం, ఉపరితల లోపాలు, రూట్ చొచుచేకుపో వడం 
మరియు వక్రత్కరణను తనిఖీ చేయండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.23
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.2.24
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్

MS షీట్ ప�ై చతురస్్య్ర క్్యర బ్ట్ జాయింట్ క్ితిజ సమాంతర స్ిథితిల్ో 2mm మందం (2G)-(OAW- 08) 
(Square butt joint on MS sheet 2mm thick in horizontal position (2G)-(OAW- 08)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• సరెైన్ రూట్ క్్యయాప్ తో ఒక్ చతురస్్య్ర క్్యర బ్ట్ర  జాయింట్ న్్య ఏరపిరచడం క్ొరక్ు జాబ్ ముక్్కల్న్్య స్�ట్ చేయండి మరియు ట్య్ర క్ చేయండి
• కి్తిజ సమాంతర  పొ జిషన్ ల్ో పొ జిషన్ ల్ో జాబ్ ని పిక్స్ చేయండి 
• మంచి రూట్ చొచ్య్చక్ుపో యిే వెల్్డర్ ఉప బ్ల్ం మరియు పూస పీ్రఫై�ైన్ల్ ఉండేల్ా చూస్యక్్టండి 
• వెల్్డంగ్ ల్ోప్యల్ క్ొరక్ు వెల్్డంగ్ చేయబ్డ్డ  జాయింట్ ని శుభ్్రం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి. 
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జాబ్ స్ీక్ెవాన్స్   (Job Sequence) 

• డరాా యింగ్ పరాకారం జాబ్ ప్్టస్ లఖను సిద్్ధం చేయండి.

• లోహపు ముకక్ల అంచులు మరియు ఉపరితలాలను శుభ్రాం 
చేయండి.

• జాబ్ ముకక్లను 1.0 మిమీద్ రూట్ కాయాప్ తో చత్తరసరాా కార బ్టటె 
జాయింట్ గా స్టట్ చేయండి.

• నాజిల్ న�ంబ్రు 5 ఎంచుకోండి మరియు C.C.MS. ప్ిలలే ర్ రాడ్ 
డయలా. 1.6 mm ఎంచుకోండి.

• గాయాస్ ప్్టడనం 0.15 kg/cm2 స్టట్ చేయండి.
• అవసరమెైన భ్ద్రాతా జాగ్రతత్లు పాటించండి.
• ష్టట్ లను వై�ల్డిర్ చేయండి మరియు ఏకరీతిన రూట్ కాయాప్ 

మరియు అలెైన్ మెంట్ కొరకు చెక్ చేయండి.
• సమాంతర పొ జిషన్ లో సింగిల్ రన్ తో జాయింట్ ని వై�ల్డిర్ 

చేయండి.
• వై�ల్్డింగ్ చేసిన పరాా ంతానిని శుభ్రాం చేయండి మరియు లోపాల 

కొరకు వై�ల్్డింగ్ ని తనిఖీ చేయండి.

నెైపుణయా క్రేమం (Skill Sequence)

వెల్్డర్ స్్ల్కవేర్ బ్ట్ జాయింట్ 2mm హారిజంటల్ పొ జిషన్ (2G) (Weld square butt joint 2mm 
horizontal position (2G)
ల్క్యాం: ఇది్ మీకు సహాయపడుత్తంద్ి
• చతురస్్య్ర క్్యర బ్ట్ర  జాయింట్ MS ప్లలా ట్ ని 2mm సమాంతర స్ిథితిల్ో తయారు చేస్ి వెల్్డంగ్ చేయండి.

పద్వి the కా్ర సాత్ ర్ యొకక్ the పద్వులు[మారుచే] కు the కనుని 
చద్ును. (పటం) 1)

ఆకిస్జన్ మరియు ఎసిటలి్న్ యొకక్ ప్్టడనానిని ఇకక్డ సరుదు బ్్యటు 
చేయండి 0.15 కిలోలు/స్టం.మీ2.

మెతత్ని నూయాటరాల్ ఫై్లరామ్ స్టట్ చేయండి.

2.5 మిమీద్ రూట్ కాయాప్ తో పనిని ర్ండు చివరోలే  మరియు మధయాలో 
ట్యయాక్-వై�ల్్డి  చేయండి.

హారిజంటల్ పొ జిషన్ లో పొ జిషన్ యొకక్ కా్ర సాత్ ర్ మీద్ పనిని ప్ిక్స్ 
చేయండి. (పటం 1) 

ఉద్్యయాగం అన్్యక్ూల్మై�ైన్ ఎతు్త ల్ో కి్తిజ సమాంతర స్్యథి న్ంల్ో 
ఉందని నిర్య్ధ రించ్యక్్టండి.

బ్్రలే ప్్టై ను 60° నుంచి 70° వద్దు  మరియు ప్ిలలే ర్ రాడ్ ను వై�ల్్డింగ్ 
లెైన్ కు 30° నుంచి 40° వద్దు  పటుటె కోండి.  బ్్రలే ప్్టై కు వృతాత్ కార 
కద్ల్క ఇవవాడం ద్ావారా ఉమ్మడి యొకక్ కుడి చివర నుండి పూసను 
డిపాజిట్ చేయండి మరియు  ఎడమ చివరకు వై�ళలేండి. 

రెండు అంచ్యల్ు సమాన్ంగ్య మరియు ఉమ్మడి మూల్ం 
వరక్ు క్రిగిపో యేిల్ా చూస్యక్్టండి.

వై�ల్్డింగ్ పూరిత్ చొచుచేకుపో వడంతో సర్రన ప్్టరాఫై్టైనల్ కోసం తనిఖీ 
చేయండి.

బ్్రలే  ప్్టైప్, ప్ిలలే ర్ రాడ్ మరియు ష్టట్ ఉపరితలం మధయా సర్రన కోణం 
మెయింటెైన్   చేయాల్ (పటం 2).  మంట యొకక్ లోపల్ శంఖుకు 
ఉమ్మడి యొకక్ ప్్టై అంచుకు చేరుకుననిపుపుడు  ప్ిలలే ర్  రాడ్ 
జోడించబ్డుత్తంద్ి. ఇద్ి జాయింట్ యొకక్ ద్ిగువ అంచు అధికంగా 
కరిగిపో వడానిని నివైారించడంలో సహాయపడుత్తంద్ి మరియు వై�ల్డిర్ 
మెటల్ జారిపో కుండా చేసుత్ ంద్ి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.24
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.2.25
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I))- వెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్

ఎంఎస్. ప�ై సరళ రేఖ పూసల్ు మరియు బ్హుళ పొ రల్ అభ్్యయాసం.  సమాంతర పొ జిషన్ ల్ో ప్లలా ట్ 10mm 
మందం (SMAW-08) (Straight line beads and multi layer practice on M.S. plate 10mm 
thick in horizontal position (SMAW-08)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• సమాంతర సి్థితిల్ో వెల్్డంగ్ చేయడ్వనిక్్న అన్్యవెైన్  ఎల్క్్ట్రరో  డ్, విద్యయాత్, పొ ల్ారిటీ మరియు ఆర్గన్ పొ డవుల్న్్య ఎంచ్యక్్టండి
• సమాంతర సి్థితిల్ో ఏక్రీతిన్ సరళ రేఖ  పూసల్న్్య డిప్యజిట్  చేయండి 
• ఎల్క్్ట్రరో  డ్ క్్టణం యొక్్క మానిపుయాల్ేషన్  ద్్వవార్య  క్రిక్ని మై�టల్ మరియు స్్యలా గ్ ని  నిమంతి్రంచండి 
• వెల్్డర్ మై�టల్ న్్య ల్ాగడ్వనిని నిరోధించండి. 
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జాబ్ స్ీక్ెవాన్స్   (Job Sequence) 

తయారీ

• డరాా యింగ్  పరాకారం ప్్లలే ట్ ను మార్క్ చేయండి మరియు కతిత్రించండి.  
గీతలను గుద్దుడానికి ముంద్ు  సుకర్ ముఖానిని శుభ్రాం చేయండి 
మరియు  అంచులను ఫై్టైల్ చేయండి.

• జాబ్ డరాా యింగ్   పరాకారం లెైనులే  రాయండి  మరియు పంచ్ 
మారుక్లు వైేయండి. 

• 3.15 మిమీద్ ఎలకోటెరో  డ్ ఎంచుకోండి మరియు 90-110 యాంగ్స్ 
స్టట్ చేయండి మరియు DCEN ఉపయోగించండి.   పనిని  
సమాంతర సిథితిలో  స్టట్ చేయండి. 

• కరికని  లోహానిని నివైారించడానికి,  షార్టె మొద్లెైన వైాటిని 
ఉపయోగించండి. 

• కాన్ వై�క్స్ పూస సాలే గ్  ను ట్యరా ప్ చేసుత్ ంద్ి.

• ప్్లలే ట్ యొకక్ ఎడమ వై�ైపున   పరాా రంభించండి  , బ్్రస్ మెటల్  
యొకక్ ఉపరితలానికి 70° నుంచి 80° కోణం వద్దు  ఎలకోటెరో  డ్ ను 
ప్్టైకి చూపుతూ పటుటె కోండి  . ద్ిశను వై�ల్డిర్ చేయడం కొరకు 70° 
నుంచి 80° ట్యరా వై�ల్ యాంగిల్ ఉపయోగించండి.

• జిప్ిపుంగ్ సుతిత్తో సాలే గ్ తొలగించండి మరియు  వై�ైర్ బ్రాష్ తో  
పూసను శుభ్రాం  చేయండి.

పూస యొక్్క తనిఖీ

•  అండర్ కట్, సాలే గ్ చరేుపులు, అతివైాయాప్ిత్  వంటి ఉపరితల లోపాల 
కొరకు పూస వై�ల్డిర్ ని తనిఖీ చేయండి.

నెైపుణయా క్రేమం (Skill Sequence)

MS ప్లలా ట్ ప�ై సరళ రేఖ  పూసన్్య సమాంతర సి్థితిల్ో 10mm వెల్్డర్ చేయండి (Weld straight line bead 
on MS plate 10mm in horizontal position)
ల్క్యాం: ఇద్ి  మీక్ు సహాయపడుతుంద్ి 
• సమాంతర సి్థితిల్ో  MS ప్లలా ట్ 10mm ప�ై సరళరేఖ  పూసన్్య స్ిద్ధం  చేయండి మరియు వెల్్డర్ చేయండి.

సమాంతర సిథితిలో ప్్లలే ట్ వై�ల్్డి     ప్్టై  పూసను తయారు చేయడం అంటే   
చద్ున�ైన  సిథితిలో ఉంచడం   వంటది్ి. 

కానీ ఎలకోటెరో డ్ యొకక్ కోణానిని  ఉపరితలానికి ఒక కోణం వద్దు    
ఉంచాల్ మరియు పటం 1 లో చూప్ించిన విధంగా   పరాయాణ  రేఖకు 
వంగి ఉండాల్. 

వైేగవంతమెైన చలలేద్నానిని   పొ ంద్డానికి కర్ంటును  తగి్గంచండి.  ఇద్ి  
ప్్లలే ట్    యొకక్ ది్గువ భ్్యగంలో  వై�ల్్డి  గుంటను అతిగా  తాకకుండా 
ఉండట్యనికి సహాయపడుత్తంద్ి. 

వైేగవంతమెైన పరాయాణ వైేగానిని ఉపయోగించండి  మరియు 
ఎలకోటెరో డ్ యొకక్ పూత వైాయాసం కంటే  ప్్టద్దు ది్గా ఉండని  వై�ల్్డి  గుంట 
పరిమాణానిని నిరవాహించండి. 

ఎలకోటెరో డ్  ను కొద్ిదుగా కొటేటె   కద్ల్క లేద్ా “C”  కద్ల్కతో కుడివై�ైపుకు 
కద్ిల్ంచండి   . ఇద్ి బ్ురద్ను కొది్దుగా చలలేబ్రచడానికి, వైేగంగా 
గటిటెపడట్యనికి మరియు పూసలు   చికక్బ్డకుండా ఉండట్యనికి  
సహాయపడుత్తంది్.   “C” చలనానిని ఉపయోగిసుత్ ననిపుపుడు  “C”  
యొకక్ ఎగువ ఎడమ వై�ైపున  విరామం ఇవవాండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.25
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.2.26
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I))- వెల్్డంగ్ టెక్్ననిక్స్

ఫైిల్�లా ట్ - MS ప్లలా ట్ ప�ై ‘T’ జాయింట్ కి్తిజ సమాంతర స్ిథితిల్ో 10mm మందం  (2F)-(SMAW-09) 
(Fillet - ‘T’ joint on MS plate 10mm thick in horizontal position (2F)-(SMAW-09)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• ఎల్క్్ట్రరో  డ్, క్రెంట్, పొ ల్ారిటీ మరియు ఆర్గన్ పొ డవు ఎంచ్యక్్టండి
• వక్్త్తక్రణ నియంత్రణ మరియు ఆర్గన్ బ్ూలా  క్ంట్ర్ర ల్ పద్ధతుల్న్్య ఉపయోగించండిడి 
• ష్యర్్ర ఆర్గన్ మరియు ఏక్రీతిన్ ప్రయాణ వేగంతో  ‘T’ జాయింట్   ని వెల్్డర్ చేయండిడి 
• బ్్యహయా ల్ోప్యల్  క్ొరక్ు వెల్్డంగ్ ల్ఖన్్య తనిఖీ చేయండి. 
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జాబ్ స్ీక్ెవాన్స్   (Job Sequence) 
•  Ex.No.E-8/3.04లో ఇవవాబ్డ్డి   ప్్లలే ట్ లఖను  తయారు చేయండి 

మరియు శుభ్రాం చేయండి.
•  డరాా యింగ్ మరియు  ట్యక్ వై�ల్డిర్   పరాకారంగా  టీ  జాయింట్ స్టట్  

చేయండి (పటం 1)

• ఉమ్మడని సమాంతర సిథితిలో ప్ిక్స్ చేయండి. 

• ఒకవైేళ DC మెషిన్ ఉపయోగించినటలేయితే, ఎలకోటెరో  డ్ ని న�గిటివ్ 
కు కన�క్టె చేయండి  మరియు ఆర్గన్ బ్్రలే ని కంట్రరా ల్ చేయడం 
కొరకు  షార్టె ఆర్గన్ ని ఉపయోగించండి.

• సంకోచం   కారణంగా వక్రత్కరణను  నివైారించడానికి,  వై�ల్్డింగ్ వై�ైపు 
ట్యక్ వై�ల్్డింగ్ జాయింట్ యొకక్ కోణానిని 92° నుండి 93° వరకు  
ప్్టంచే  విధంగా  ప్్లలే ట్ లను ముంద్ుగా స్టట్ చేయండి  .

• నేత  లేకుండా రూట్ రన్ ను డిపాజిట్  చేయండి.

• క్రలు మధయాలో ఎలకోటెరో  డ్  ను పటుటె కోండి మరియు ఎడమ వై�ైపు 
నుండి  పరాా రంభించండి మరియు  ప్్లలే ట్  అడుగుని అధిక   లోహ 
నికే్పంను నివైారించడానికి సర్రన టకెినిక్ ఉపయోగించండి.  

• రూట్ రన్ ని డె సాలే గ్ చేయండి మరియు శుభ్రాం చేయండి.

• గతంలో వైేసిన పూసను పాక్ికంగా మరియు ప్్లలే ట్ ఉపరితలానిని 
కవర్ చేస్ల      సిటె రెంగ్ బీడ్ టెకనిిక్ ఉపయోగించి ర్ండవ  మరియు 
మ్రడవ రన్ ని డిపాజిట్ చేయండి.

• బిలం నింపడానికి  మరియు పూసను శుభ్రాం చేయడానికి 
ధృవీకరించుకోండి. 

•  ఫైిల్ లెట్  పరిమాణం,  పూస ప్్టరాఫై్టైనల్, వై�ల్్డింగ్ లోపాలను తనిఖీ 
చేయండి మరియు  వైాటిని సరది్ిద్దుండి. 

నెైపుణయా క్రేమం (Skill Sequence)

సమాంతర స్ిథితిల్ో MS ప్లలా ట్ ప�ై ‘T’ జాయింట్ వెల్్డర్ 10mm (‘T’ joint weld on MS plate 10mm in 
horizontal position) 
ల్క్యాం: ఇది్  మీకు సహాయపడుత్తంద్ి 
• MS ప్లలా ట్ ప�ై ‘T’ జాయింట్ ని సమాంతర పొ జిషన్ ల్ో 10mm మందంతో స్�ట్ చేస్ి వెల్్డంగ్ చేయండి.

ఉమ్మడని సమాంతర సిథితిలో ప్ిక్స్ చేయండి. ద్ీని కోసం కింద్ి ప్్లలే ట్   
ను   నేలకు సమాంతరంగా  , మరో ప్్లలే ట్ ను లంబ్ంగా ఉంచాల్.   
పటం 1.

సమాంతర స్ిథితిల్ో వెల్్డంగ్ టీ జాయింట్ (  ఫైిల్ ల్�ట్):       డీ-పాల్ట్ 
రూట్ 3.15 mm dia. ఎలకోటెరో  డ్ మరియు 90-110 యాంగ్స్ వై�ల్్డింగ్ 
కర్ంట్ తో నడుసుత్ ంది్, ఎలకోటెరో  డ్ కోణానిని వై�ల్్డింగ్ లెైన్ కు  70° నుంచి 
80° మరియు ఆరిటెకల్ ప్్లలే ట్ మరియు ఎలకోటెరో  డ్ మధయా  40° నుంచి 
50° వరకు మెయింటెైన్   చేసుత్ ంద్ి(ఆరిటెకల్ ప్్లలే ట్ మరియు  ఎలకోటెరో  డ్ 
లో  మాద్ిరిగా). పటం 1).

 ఏకరీతిన ఫూయాజ్ మరియు సర్రన రూట్ చొచుచేకుపో వడం  పొ ంద్డం 
కొరకు  ఒక చినని ఆర్గన్ ని మెయింటెైన్    చేయండి.

రూట్ పూసను బ్్యగా కడిగి శుభ్రాం చేయాల్.  ఎగిరే సాలే గ్ కణాల  నుండి 
కళలేను రక్ించడానికి డీలాగింగ్  చేస్లటపుపుడు భ్ద్రాతా కళలే  జోళలేను  
ఉపయోగించండి  .

4 mm ఎలకోటెరో  డ్ మరియు 160 యాంగ్స్ వై�ల్్డింగ్ కర్ంట్  తో ర్ండో  రన్  
ని  డిపాజిట్  చేయండి, ద్ిగువ ప్్లలే ట్  కు ఎలకోటెరో  డ్ యొకక్ కోణం 55° 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.26
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- 65° మరియు 25° - 35° ఉండాల్. ఆరిటెకల్ ప్్లలే ట్ మరియు వై�ల్్డింగ్   
రేఖకు  70° నుండి 80°   వరకు ఉంటుంద్ి.   (పటం 2లో ఉననిటులే )

ఈ ర్ండో    పరుగును పాక్ికంగా   రూట్ రన్ ను  , కొంత  భ్్యగానిని 
ద్ిగువ ప్్లలే ట్  ప్్టై నిక్ిపత్ ం  చేయాల్.   పటం 4

షార్టె ఆర్గన్ ఉపయోగించి   ఎలకోటెరో  డ్ కు  సిథిరమెైన కద్ల్క ఇవవాండి. 

వై�ల్డిర్ పూసను డె సాలే గ్ చేసి శుభ్రాం చేయండి.

4 మిమీద్ డాయాంతో మ్రడవ మరియు చివరి రన్ ను డిపాజిట్ 
చేయండి.  ఎలకోటెరో  డ్ మరియు 160 యాంగ్స్ వై�ల్్డింగ్ కర్ంట్.  
వై�ల్్డింగ్  రేఖకు ఎలకోటెరో  డ్  యొకక్ కోణం ర్ండు  ప్్లలే గలేప్్టై 70° నుండి 
80° మరియు 40° - 50° ఉంటుంద్ి. (పటం 3) మ్రడవ పరుగు 
పాక్ికంగా రూట్ రన్ మరియు  ర్ండవ పరుగు  మరియు పాకి్కంగా 
నిలువు ఫలకానిని కపి్పు ఉంచే విధంగా నిక్ిపత్ ం చేయాల్ (పటం 4). 
అలాగే    అవసరమెైన గొంత్త మంద్ానిని నిరవాహించడానికి  మ్రడవ 
పరుగు యొకక్ ది్గువ బొ్ టనవైేలు రేఖ వద్దు   లోయ    ఉండకూడద్ు.   
ఒకవేైళ టూ పాస్ టకెినిక్ అవలంబిస్లత్  స్టకండ్ రన్  ను నేత  కద్ల్కలో 
చేయాల్.  (పటం 5)

వై�ల్డిర్ పూసను డె సాలే గ్ చేసి శుభ్రాం చేయండి.

ఎల్క్్ట్రరో డ్ యొక్్క సరెైన్ క్్టణం మరియు ప్రయాణ వేగ్యనిని 
ఉపయోగించడం ద్్వవార్య ఓవర్-డిప్యజిషన్ మరియు స్�ైడ్ 
అండర్ క్ట్ న్్య నివ్యరించండి.

టి జాయింట్ యొకక్ తనిఖీ

సమాన కాలు పొ డవు మరియు సర్రన పరిమాణం కొరకు  ఫైిల్ లెట్ 
వై�ల్డిర్ ని తనిఖీ చేయండి.

ద్ిగువ ప్్లలే ట్ ప్్టై   ఫైిల్ లెట్ వై�ల్డిర్   కోత మరియు అధిక షాపి్ంగ్ 
లేకుండా  ఉంద్ని ధృవీకరించు కోవడం కొరకు తనిఖీ చేయండి

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.26
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.27 
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వెల్్డబిలిటీ 

MS  ష్టట్ ప�ై  ఫిల్్లలె ట్ - ల్ాయాప్ జాయింట్ సమాంతర  స్ిథితిల్ో 2mm మందం (Fillet - lap joint on MS 
sheet 2mm thick in horizontal position (2F)-(OAW-09)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• సి్ఫ్్యర్సస్ చేయబడ్్డ  అతివ్యయాపితితో ల్ాయాప్ ఫిల్ ల్్లట్ జాయింట్  న్్య ఏర్పరచడ్ం క్ొరక్ు పనిని స్�ట్ చేయండి మరియు ట్యరా క్ చేయండి  
• సర�ైన్ స్�ైజు పిల్లె ర్ ర్యడ్ మరియు హారిజంటల్ పొ జిషన్ ల్ో  నాజిల్ ఉపయోగించి ల్ాయాప్ ఫిల్ ల్్లట్ జాయింట్ ని వెలి్డంగ్  చేయండి.
•  వెలి్డంగ్ ల్ోప్యల్  క్ొరక్ు ల్ాయాప్  ఫిల్ ల్్లట్ యొక్్క  వలెి్డంగ్ మెంట్ ల్ఖన్్య శుభ్రాం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ స్్టక్�వెన్స్   (Job Sequence)

• అవసరమై�ైన భద్్రతా జాగ్రత్్తలు పాటించండి  .

• షీట్ లఖను వలె్డర్ చేయండి మరియు అల�ైన్ మై�ంట్ కొరకు చెక్ 
చేయండి.

• సమాంత్ర పొ జిషన్ లో  సింగిల్ రన్ తో  జాయింట్ ని వెల్డర్   
చేయండి.

•  వెల్్డంగ్ చేసిన ప్ార ంతానిని శుభ్రం చేయండి  మరియు లోపాల  
కొరకు వెల్్డంగ్ ని త్నిఖీ చేయండి.

• డ్ార యింగ్  ప్్రకారం జాబ్ పీస్ లఖను సిద్్ధం చేయండి. 

• లోహప్ు ముక్కల  అంచులు మరియు ఉప్రిత్లాలను శుభ్రం 
చేయండి. 

• జాబ్ పీస్ లఖను లాయాప్ జాయింట్  గా సెట్ చేయండి.

• నాజిల్ నెంబరును ఎంచుకోండి  .  5 మరియు సి.సి.ఎం.ఎస్.  
పిల్ల ర్ రాడ్ 1.6mmo.

• గాయాస్ పీడనం 0.15 kg/m2 గా సెట్ చేయండి.

నెైపుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

హారిజంటల్ పొ జిషన్ ల్ో MS ష్టట్ ప�ై ల్ాయాప్ జాయింట్ 2.00mm (2F) (Lap joint on MS sheet 
2.00mm in horizontal position (2F))
ల్క్యాం: ఇది  మీకు సహాయప్డుత్ుంది: 
• హారిజంటల్ పొ జిషన్ ల్ో  MS ష్టట్ 2.00mm మీద ల్ాయాప్ జాయింట్ ని స్ిద్ధం చేయండి మరియు వెల్్డర్చ్చ యండి. 

• పొ జిషన్  యొక్క  కా్ర స్ బ్యర్ ను కంటి స్ాథా యికి పొ జిషన్ చేయండి. 

• ఆకసిిజన్ మరియు  ఎసిటలి్న్ యొక్క పీడనానిని ఇక్కడ 
సరుదు బ్యటు  చేయండి 0.15 కిలోలు/సెం.మీ2.

• జాబ్ పీస్ లఖను సర�ైన అల�ైన్ మై�ంట్ లో సెట్ చేయండి మరియు  
ముక్కలు  సర�ైన అతివాయాపి్తతో  ట్య్ర క్ చేయండి. 

• ట్యక్ వెల్్డంగ్ లఖను  సర�ైన ప్్రదేశాలో్ల  ఉంచండి.

•  హారిజంటల్ పొ జిషన్ లో పొ జిషన్ యొక్క కా్ర స్ బ్యర్ పెై ప్నిని 
పిక్సి  చేయండి.

•  బ్ల్ల పెై ను 60 నుంచి 70° వద్దు  మరియు పలి్ల ర్ రాడ్ ను   వెల్్డంగ్  
ల�ైన్ కు 30 నుంచి 40°  వద్దు  ఉంచండి.    బ్ల్ల పెై కు వృతా్త కార 
కద్ల్క ఇవ్వడం దా్వరా ఉమ్మడి యొక్క కుడి చివర నుండి  
ప్ూసను డిపాజిట్  చేయండి మరియు ఎడమ   చివరకు వెళ్్లండి.

•  సర�ైన ప్్రయాణ వేగానిని నిర్వహించండి,  ఏకరీతిన వెల్డర్ ప్ూసను 
ఉత్్పతి్త   చేయడం కొరకు బ్ల్ల  పెైప్ మరియు పిల్ల ర్ రాడ్ యొక్క 
మానిప్ుయాలేషన్ నిర్వహించండి.

వెలి్డంగ్ ని శుభ్రాం చేయండి  మరియు దీని క్ొరక్ు  తనిఖీ చేయండి:

– ఉమ్మడి యొక్క మొత్్తం పొ డవు (ఉప్ బలం మరియు ఆకృతి) 
యొక్క ఏకరీతిన వెల్డర్ ప్రిమాణం  మరియు  ఆకారం.

– కాలు పొ డవు సమానంగా ఉంటుంది.

– వెల్్డంగ్  యొక్క బొ టనవేలు  వద్దు  కోత్ లేద్ు.

– మృద్ువెైన అలల రూప్ం.

– సర�ైన గ్ర్రటర్ కిల్్లంగ్.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.27
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.28
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వెల్్డబిలిటీ 

MS ప్లలె ట్ ప�ై ఫిల్్లలె ట్ ల్ాయాప్ జాయింట్ సమాంతర    సి్థితిల్ో 10mm మందం (2F)-(SMAW-10) (Fillet 
lap joint on MS plate 10mm thick in horizontal position (2F)-(SMAW-10))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• ఎల్క్్టటీరో  డ్, క్ర�ంట్, పొ ల్ారిటీ మరియు ఆర్గన్ పొ డ్వు ఎంచ్యక్్టండి
• వక్్తతిక్రణ్ నియంతరాణ్ మరియు ఆర్గన్ బూలె  క్ంట్రరా ల్ పద్ధతుల్న్్య ఉపయోగించండి
• ల్ాయాప్ జాయింట్   ని ష్యర్టీ ఆర్గన్ మరియు ఏక్రీతిన్ పరాయాణ్ వేగంతో వెలి్డంగ్ చేయండి
• బ్యహ్యా ల్ోప్యల్  క్ొరక్ు వెలి్డంగ్ ల్ఖన్్య తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ స్్టక్�వెన్స్   (Job Sequence)

• ఇవ్వబడ్డ  కొలత్లకు అనుగుణంగా ప్ల్ల ట్ లఖను సిద్్ధం  చేయండి 
మరియు శుభ్రం చేయండి.

• డ్ార యింగ్ మరియు ట్యక్ వలె్డర్  ప్్రకారం లాయాప్ జాయింట్  సెట్  
చేయండి.

• ఉమ్మడని సమాంత్ర సిథాతిలో పిక్సి చేయండి. 

• ఒకవేళ్ DC మై�షిన్ ఉప్యోగించినట్లయితే, ఎలకో్రరో  డ్ ని నెగిటివ్ 
కు కనెక్్ర చేయండి  మరియు ఆర్గన్ బ్ల్ల ని కంట్ర్ర ల్ చేయడం 
కొరకు  షార్్ర ఆర్గన్ ని ఉప్యోగించండి.

• సంకోచం  కారణంగా వక్త్తకరణను  నివారించడానికి, ప్ల్ల ట్ లను 
ముంద్ుగా సెట్ చేయండి, త్దా్వరా ట్యక్ వెల్ డెడ్ జాయింట్ 
యొక్క కోణం వెనుక వెైప్ున 87° కు  త్గు్గ త్ుంది. 

• నతే్  లేకుండా రూట్ రన్ ను డిపాజిట్  చేయండి.

• క్తలు మధ్యాలో ఎలకో్రరో  డ్  ను ప్టు్ర కోండి మరియు ఎడమ వెైప్ు 
నుండి  ప్ార రంభించండి మరియు  ప్ల్ల ట్  అడుగుని అధిక   లోహ 
నిక్్రప్ంను నివారించడానికి సర�ైన టెకినిక్ ఉప్యోగించండి.  

• రూట్ రన్ ని డె స్ా్ల గ్ చేయండి మరియు శుభ్రం చేయండి.

• గత్ంలో వేసిన ప్ూసను పాక్ికంగా మరియు ప్ల్ల ట్ ఉప్రిత్లానిని 
కవర్ చేస్ల      సి్ర రింగ్ బీడ్ టకెినిక్ ఉప్యోగించి ర�ండవ  మరియు 
మ్లడవ రన్ ని డిపాజిట్ చేయండి.

• బిలం నింప్డానికి  మరియు ప్ూసను శుభ్రం చేయడానికి 
ధ్ృవీకరించుకోండి. 

• ఫిల్ ల�ట్  ప్రిమాణం,  ప్ూస పీ్రఫెైనల్, వెల్్డంగ్ లోపాలను త్నిఖీ 
చేయండి మరియు  వాటిని సరిదిద్దుండి. 

నెైపుణ్యా క్్రమం(Skill Sequence)

ఫిల్్లలె ట్ వెల్్డర్ ల్ాయాప్ జాయింట్ MS ప్లలె ట్ 10mm హారిజంటల్ పొ జిషన్ (2F) (Fillet weld lap joint MS 
plate 10mm horizontal position (2F))
ల్క్యాం: ఇది  మీక్ు సహాయపడ్ుతుంది: 
• హారిజంటల్ పొ జిషన్ ల్ో  MS ప్లలె ట్ ప�ై ల్ాయాప్ జాయింట్ ని తయార్స చేయండి మరియు వెల్్డర్ చేయండి. 

ఉమ్మడని సమాంత్ర సిథాతిలో పిక్సి చేయండి. దీని కోసం కింది ప్ల్ల ట్   
ను   నేలకు సమాంత్రంగా  , మరో ప్ల్ల ట్ ను లంబంగా ఉంచాల్. 

సమాంతర స్ిథితిల్ో వెలి్డంగ్ ల్ాయాప్ జాయింట్ (ఫిల్ ల్్లట్):      డీ-పాల్ట్ 
రూట్ 3.15 మిమీద్ డయలా ఎలకో్రరో  డ్ మరియు 90-110 యాంగ్సి 
వెల్్డంగ్ కర�ంట్ తో నడుసు్త ంది, ఎలకో్రరో  డ్ కోణానిని వెల్్డంగ్ ల�ైన్ కు  70° 
నుండి 80° మరియు ఆరి్రకల్ ప్ల్ల ట్ మరియు ఎలకో్రరో  డ్  మధ్యా 40° 
నుండి 50° వరకు మై�యింటెైన్    చేసు్త ంది. 

రూట్ ప్ూసను బ్యగా కడిగి శుభ్రం చేయాల్.  ఎగిర్ర స్ా్ల గ్ కణాల  నుండి 
కళ్్లను రకి్ంచడానికి డీలాగింగ్  చేస్లటప్ు్పడు భద్్రతా కళ్్ల  జోళ్్లను  
ఉప్యోగించండి  .

4 మిమీద్ ఎలకో్రరో  డ్ మరియు 160 యాంగ్సి వెల్్డంగ్ కర�ంట్  తో ర�ండో 
రన్ ని    డిపాజిట్  చేయండి,  దిగువ ప్ల్ల ట్ కు  ఎలకో్రరో  డ్ యొక్క 
కోణం 55° - 65° మరియు  నిలువుకు 25° -  35°  ఉండాల్.   ప్ల్ల ట్ 
మరియు వెల్్డంగ్   ర్రఖకు 70°  నుండి 80° వరకు ఉంటుంది.

ఈ ర�ండో    ప్రుగును పాకి్కంగా   రూట్ రన్ ను  , కొంత్  భ్్యగానిని 
దిగువ ప్ల్ల ట్  పెై నిక్ిప్్త ం  చేయాల్. 

షార్్ర ఆర్గన్   ఉప్యోగించి  ఎలకో్రరో  డ్ కు సిథారమై�ైన కద్ల్క ఇవ్వండి. 

వెల్డర్ ప్ూసను డె స్ా్ల గ్ చేసి శుభ్రం చేయండి.

4 మిమీద్ డాయాంతో మ్లడవ మరియు చివరి రన్ ను డిపాజిట్ 
చేయండి.  ఎలకో్రరో  డ్ మరియు 160 యాంగ్సి వెల్్డంగ్ కర�ంట్.  వెల్్డంగ్  
ర్రఖకు ఎలకో్రరో  డ్  యొక్క కోణం ర�ండు  ప్ల్ల గ్లపెై 70° నుండి 80° 
మరియు 40° - 50° ఉంటుంది. మ్లడో  ప్రుగును పాకి్కంగా   
రూట్ రన్,  ర�ండో  రన్  ,  పాకి్కంగా ఆరి్రకల్ ప్ల్ల ట్  ను కవర్ చేస్ల 
విధ్ంగా నిక్ిప్్త ం   చేయాల్.   అలాగ్ర  అవసరమై�ైన గొంత్ు  మందానిని 
నిర్వహించడానికి మ్లడవ ప్రుగు యొక్క దిగువ బొ టనవేలు ర్రఖ 
వద్దు  లోయ    ఉండకూడద్ు.  ఒకవేళ్ టూ పాస్ టెకినిక్   అవలంబిస్ల్త   
సెకండ్ రన్ ను నేత్ కద్ల్కలో చేయాల్.  వెల్డర్ ప్ూసను  డె స్ా్ల గ్ 
చేసి శుభ్రం చేయండి.

అతిగ్య ప్లర్సక్ుపో వడ్ం మరియు స్�ైడ్ క్ట్ చేయడ్ం మాన్్యక్్టండి 
సర�ైన్ క్్టణ్ం మరియు పరాయాణ్ వేగ్యనిని ఉపయోగించి ఎల్క్్టటీరో డ్.

టీ జాయింట్ యొక్క త్నిఖీ

సమాన కాలు పొ డవు మరియు సర�ైన ప్రిమాణం కొరకు  ఫిల్ ల�ట్ 
వెల్డర్ ని త్నిఖీ చేయండి.

దిగువ ప్ల్ల ట్ పెై   ఫిల్ ల�ట్ వలె్డర్   కోత్ మరియు అధిక షాపింగ్ 
లేకుండా  ఉంద్ని ధ్ృవీకరించు కోవడం కొరకు త్నిఖీ చేయండి

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.28
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.29
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వెల్్డబిలిటీ 

2 మిమీద మందం గల్ MS ష్టట్ (OAW- 10) ప�ై నిల్ువు స్్యథి న్ం ల్ో పిల్లె ర్ ర్యడ్ తో ఫ్్యయాజ్ రన్ అవుతుంది.
(Fusion run with filler rod in vertical position on 2mm thick MS sheet (OAW-10))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• డారా యింగ్ పరాక్్యరం పనిని స్ిద్ధం చేయండి.
• వెల్్డర్ పొ జిషన్ ల్ో ఆరిటీక్ల్ పొ జిషన్  ల్ో జాబ్ ని పిక్స్ చేయండి.
• నాజిల్ మరియు పిల్లె ర్ ర్యడ్ పరిమాణ్ం మరియు  వ్యయు ప్టడ్న్ం ఎంచ్యక్్టండి
• సర�ైన్ క్్టణ్ానిని మెయింటెయిన్   చేస్తతి  బూలె ప�ై మరియు పిల్లె ర్ ర్యడ్ ని మానిపుయాల్ేటర్  చేయండి.
• ఒక్ సరళ ర్చఖ  వెంటబడి ఎగువ దిశల్ో  నిల్ువుగ్య  ఉన్ని ప్యసన్్య డిప్యజిట్  చేయండి
• ప్యసన్్య శుభ్రాం  చేయండి మరియు దృశయామాన్ంగ్య తనిఖీ చేయండి మరియు ల్ోప్యల్న్్య గురితించండి.
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జాబ్ స్్టక్�వెన్స్   (Job Sequence)

• డ్ార యింగ్ ప్్రకారం షీట్  త్యారు చేయండి మరియు సరళ్ 
ర్రఖలను రాయండి మరియు స్్కస్  ప్్రకారం  వాటిని ప్ంచ్ మార్్క 
చేయండి.

• షీట్ యొక్క ఉప్రిత్లానిని  శుభ్రం  చేయండి.

• మార్్క చేయబడ్డ  షీట్ ని వెల్డర్ పొ జిషన్ పెై పిక్సి చేయండి లేదా 
ఆరి్రకల్ వెల్్డంగ్ ని స్ౌకరయావంత్మై�ైన ఎత్ు్త  వద్దు  ఆరి్రకల్ పొ జిషన్ 
లో పిక్సి  చేయండి. 

• నెంబరు ఎంచుకోండి. 5 సెైజు నాజిల్ మరియు దానిని  బ్ల్ల  
పెైప్ుకు బిగించండి.

• 1.6 ఎంఎం డయలా ఎంచుకోండి. CCMS రాడ్ మరియు 
వాయువుల  కొరకు 0.15 kg/sq.cm పీడనానిని సెట్ చేయండి.

• అవసరమై�ైన భద్్రతా జాగ్రత్్తలు పాటించండి  .

• బ్ల్ల  పెైప్ వెల్గించండి మరియు త్టసథా  మంటను సెట్ చేయండి.

• బ్ల్ల  పెైప్ును 75° వద్దు  మరియు పిల్ల ర్ రాడ్ ను  వెల్్డంగ్ ల�ైన్ కు  
30 - 40° వద్దు  ప్టు్ర కోండి.  బ్ల్ల  పెైప్ నాజిల్ మరియు పిల్ల ర్ 
రాడ్ మరియు  షీట్ ఉప్రిత్లాల మధ్యా కోణం 90° వద్దు  ఉండాల్.

• ప్ంచ్ చేయబడ్డ  ర్రఖ   యొక్క  దిగువ  భ్్యగం నుండి  ప్ార రంభించి, 
ర్రఖ వెంటబడి పెైకి కద్ులుత్ునని వలె్డర్ ప్ూసను డిపాజిట్ 
చేయండి.

• బేస్ మై�టల్ మరియు పలి్ల ర్ రాడ్ కరగ్రలా చూసుకోండి.

• బ్ల్ల  పెైప్ మరియు పిల్ల ర్ రాడ్  కొరకు సర�ైన కోణాలను మై�యింటెైన్    
చేయండి. 

• బ్ల్ల  పెైప్ు మరియు పలి్ల ర్ రాడ్ ని మార్్క చేయబడ్డ  ల�ైన్ వెంటబడి 
ఎలాంటి సెైడ్ టు సెైడ్ కద్ల్కలు లేకుండా పెైకి ఏకరీతిన వేగంతో 
కదిల్ంచండి.

• తిరిగి మంటలను నివారించడానికి జా్వల లోప్ల్ శంఖుకు  కరికని 
లోహం (బురద్)తో  తాకడానికి అనుమతించవద్ుదు . 

• వెల్డర్ ప్ూసను  ల�ైన్ యొక్క  ఎగువ చివర  వరకు డిపాజిట్ 
చేయడం ప్ూరి్త  చేయండి మరియు గ్ర్రటర్ నింప్లలా చూసుకోండి.   

• బ్ల్ల  పెైప్ మరియు పిల్ల ర్ రాడ్  యొక్క సర�ైన మానిప్ుయాలేషన్ 
దా్వరా  లోపానిని  నివారించేలా చూసుకోండి. 

• ప్ూసను శుభ్రం చేయండి  మరియు ఏజ�ైనా ఉప్రిత్లం/బ్యహయా 
లోప్ం  ఉనాని అనని విజువల్ గా చెక్ చేయండి.

నెైపుణ్యా క్్రమం(Skill Sequence)

పిల్లె ర్ ర్యడ్  తో ఫ్్యయాజ్ రన్ అవుతుంది, నిల్ువు స్్యథి న్ం ల్ో 2mm MS ష్టట్ (Fusion run with filler 
rod, 2mm MS sheet in vertical position)
ల్క్యాం: ఇది  మీకు సహాయప్డుత్ుంది: 
• నిల్ువు స్్యథి న్ం ల్ో 2mm MS ష్టట్ ల్ో పిల్లె ర్ ర్యడ్ తో ఫ్్యయాజ్ రన్ ని స్ిద్ధం చేయండి మరియు నిరవెహించండి.

జాబ్ స్�ట్టటీ ంగ్: ఆరి్రకల్ పొ జిషన్ లో  జాబ్ పిక్సి చేయండి. (ప్టం 1A 
లేదా B) మీ ఎత్ు్త ను బటి్ర  నేల నుండి ఒక స్ాథా యిలో ఉంటుంది.

నాజిల్ నెంబరు పిక్సి చేయండి.  5 మరియు  CCMS రాడ్ 1.6mmo 
ఎంచుకోండి.

వలెి్డంగ్ టెక్్ననిక్: వెల్్డంగ్ ని నిలువు ఎగువ పొ జిషన్ లో డిపాజిట్ 
చేయండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.29
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బ్ల్ల  పెైప్  యొక్క కోణానిని 75° వద్దు  మరియు పలి్ల ర్ రాడ్ ను 30° 
- 40°  వద్దు  నిర్వహించండి. (ప్టం 2)

బ్ల్ల పెై కు ఎలాంటి వృతా్త కార  కద్ల్క ఇవ్వకుండా  కరికని  కొలనును  
నిమంతి్రంచండి. 

వెల్డర్ మై�టల్ నిక్్రప్ం పెైకి  ప్ురోగమిసు్త ననిప్ు్పడు  బ్ల్ల  పెైప్ మరియు 

గొట్య్ర ల బరువు మీ చతే్ని కిందికి లాగకుండా త్గిన జాగ్రత్్తలు 
తీసుకోండి.

వెల్డరూ్ప సను కతి్తరించడం, వెల్డర్ మై�టల్ కుంగిపో వడం వల్ల  ప్ూసలు 
సరిగా కనిపించకపో వడం, అధిక ఉప్ బలం, వావ్ వెల్డర్ నిక్్రప్ం వంటి 
ఉప్రిత్ల లోపాల కొరకు చెక్ చేయండి..

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.29
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.30
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వెల్్డబిలిటీ 

నిల్ువు స్్యథి న్ంల్ో 2mm మందప్యట్ట MS ష్టట్ ప�ై స్్ల్కవేర్ బట్ జాయింట్ (3G)-(OAW-11)(Square butt 
joint on MS sheet 2mm thick in vertical position (3G)-(OAW-11))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు:  
• 2mm రూట్ క్్యయాప్ తో పనిని నిల్ువు స్్యథి న్ం ల్ో స్�ట్ చేయండి.
• సర�ైన్ ఫ్్యయాజ్ మరియు రూట్ చొచ్య్చక్ుపో యిేల్ా చ్తస్యక్్టండి
• పనిని శుభ్రాం చేయండి మరియు వెలి్డంగ్ ల్ోప్యల్న్్య తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ స్్టక్�వెన్స్   (Job Sequence)
• ప్ల్ల ట్ ను కతి్తరించి అంచులను ఫెైల్ చేయండి. వెైర్ బ్రష్ తో  

ఉప్రతి్లానిని శుభ్రం చేయండి. ప్ల్ల ట్ ని చత్ురస్్ార కార బట్ర  గా 
సెట్ చేయండి. 1.0 మిమీద్ రూట్ కాయాప్.

• నాజిల్ నెంబరు పిక్సి చేయండి. ఆకిసిజన్ మరియు ఎసిటిల్న్ 
యొక్క వాయు పీడనానిని 0.15 kg/cm వద్దు  సరుదు బ్యటు 
చేయండి.

• ట్యర్చర్ వలె్గించండి మరియు త్టసథా  మంటను సెట్ చేయండి.

• ఒక C.C.M.S ఎంచుకోండి.  పిల్ల ర్ రాడ్ 3 mm.

• ర�ండు  చివరో్ల  మరియు మధ్యాలో  1.0 మిమీద్ ఏకరీతిన రూట్ 
కాయాప్ తో ర�ండు ముక్కలను ట్యక్-వెల్డర్  చేయండి. 

• సర�ైన అల�ైన్ మై�ంట్ కొరకు చెక్ చేయండి.

• షీట్  యొక్క  దిగువ అంచు  వలె్డర్  ఛాతీ ఎత్ు్త  వద్దు   ‘C’ కాయాంప్  
లో నిట్రనిలువుగా పిక్సి  చేయండి. 

• ట్యక్ వెల్డర్ ను కరిగించండి మరియు జాయింట్  యొక్క దిగువ 
అంచు వద్దు  వెల్డర్ ఫూల్ ఏరా్పటు  చేయండి.

• బ్ల్ల  పెైప్   కోణానిని  ప్్రయాణ ర్రఖకు 75° - 80° మరియు పలి్ల ర్ 
రాడ్ కోణానిని 30° నుంచి 40° ఒక్ర సమత్లానికి ఉంచి, పెైకి  
వెల్్డంగ్ చేయడానికి ముంద్ుకు స్ాగండి.

• కరికని కొలనులో పలి్ల ర్ రాడ్ టిప్ ను  నిరంత్రం ముంచి పెైకి  
కద్ప్ండి. సింగిల్ రన్  తో  జాయింట్ ను  వెల్్డంగ్ చేశాడు. 

• ర�ండు  లోహాల  అంచులు  సమానంగా కరిగిపో యిేలా చూసుకోండి  
త్దా్వరా ప్ూరి్త చొచు్చకుపో వడానిని స్ాధించవచు్చ. 

• జాయింట్వ రో్ల  తినం పిల్ల ర్ మై�టల్ వేసి బిలం నింపాల్. 
ఫికసిడ్ నుంచి జాబ్ తొలగించడానికి ఒక జత్ ట్యంక్ లఖను 
ఉప్యోగించండి.

• వెల్్డంగ్ ని శుభ్రం చేయండి మరియు ఉప్రతి్ల లోపాలు మరియు 
రూట్ చొచు్చకుపో వడానిని త్నిఖీ చేయండి.

నెైపుణ్యా క్్రమం(Skill Sequence)

నిల్ువు స్్యథి న్ం ల్ో MS ష్టట్ ప�ై స్్ల్కవేర్ బట్ జాయింట్ 2mm (Square butt joint on MS sheet 2mm 
in vertical position)
ల్క్యాం: ఇది  మీకు సహాయప్డుత్ుంది 
• MS ష్టట్ ప�ై చతురస్్యరా క్్యర బటటీ  జాయింట్ ని  నిల్ువు స్్యథి న్ం ల్ో 2mm తయార్స చేస్ి వెలి్డంగ్  చేయండి.

ర�ండు షీట్ లను చత్ురస్్ార కార బట్ర జాయింట్ గా పాయాక్ చేయండి 
మరియు ప్నిని ఆరి్రకల్ పొ జిషన్ లో పిక్సి చేయండి. (ప్టం 1)

ట్యర్చర్ ని చత్ురస్్ార కారం యొక్క దిగువకు త్రల్ంచండి మరియు   
వలె్డర్ గుంటను ఏరా్పటు చేయండి.  ప్ూరి్త చొచు్చకుపో వడానిని 
సూచించే క్తహో ల్ (ప్టం 2) ను  మీరు చూస్ల వరకు  గుంటను 

అభివృది్ధ  చేయడం కొనస్ాగించండి.

 మీరు  కోరుకునని చొచు్చకుపో యినప్ు్పడు, పిల్ల ర్ మై�టల్ జోడించడం 
ప్ార రంభించండి మరియు  వెల్్డంగ్ పెైకి కొనస్ాగించండి.(ప్టం 1)

ఏకరీతిన ప్్రయాణ వేగంతో పెైకి ప్ురోగమించండి   మరియు 
మంచి పీ్రఫెైనల్ మరియు రూప్ంతో సమాన వెడలు్ప గల ప్ూసను 
పొ ంద్డానికి పిల్ల ర్ మై�టల్  జోడించండి.

జాయింట్ ఎగువనా వెల్్డంగ్  ముగించండి  మరియు గ్ర్రటర్   నింప్లలా 
చూసుకోండి. 

ప్ూసను శుభ్రం చేయండి మరియు 0.5mm  లోత్ుకు ఏకరీతిన 
రూట్ చొచు్చకుపో వడం ఉందో  లేదో  చెక్ చేయండి. 0.5 నుండి 1 
మిమీద్ వరకు మరియు కోత్ మొద్ల�ైనవి లేవు.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.30
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.31
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వెల్్డబిలిటీ 

MS ప్లలె ట్ ప�ై స్ింగిల్ “V” బట్ జాయింట్ కి్తిజ సమాంతర స్ిథితిల్ో 12mm మందం  (2G)-(SMAW-11)
(Single “V” butt joint on MS plate 12mm thick in horizontal position (2G)-(SMAW-11))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• ప్లలె ట్ అంచ్యల్న్్య స్ిద్ధం  చేయండి
• ఎల్క్్టటీరో  డ్ ల్ మానిపుయాల్ేషన్ దావెర్య రూట్ చొచ్య్చక్ుపో వడానిని మెయింటెైన్   చేయండి
• వెలి్డంగ్ స్ింగిల్ ‘V’ బటటీ  జాయింట్ న్్య సమాంతర పొ జిషన్ ల్ో ఉంచడ్ం దావెర్య వెలి్డంగ్ మెటల్  యొక్్క సంక్్టచానిని  నిరోధసి్యతి ంది. 
• ఉపరితల్ ల్ోప్యల్న్్య శుభ్రాం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ స్్టక్�వెన్స్   (Job Sequence)
• ఎంఎస్ ప్ల్ల ట్ లను 10 మిమీద్ మంద్ం నుండి ప్రిమాణానికి 

కతి్తరించండి.

• అంచులను బద్దులు కొట్రండి.

• ఒక  ప్ల్ల ట్   ను గాయాస్ కటింగ్ దా్వరా 45° కు పెంచుతారు.

• గాయాస్ కటింగ్  దా్వరా ర�ండో  ప్ల్ల ట్  ను  15 డిగీ్రలకు పెంచుతారు. 

• అంచులను శుభ్రం చేయండి మరియు అనిని బుర్రలను 
తొలగించండి. 

• Preset the ఏక ‘వి’ కొరకు నియంత్్రణ the వక్త్తకరణ..

ధరించ్య క్్చమం బటటీల్ు.

• 2 మిమీద్  రూట్ కాయాప్ తో  బెల్్ర  ప్ల్ల ట్ లఖను ట్య్ర క్ చేయండి.

• 45° బె వెల్    ఉనని   సభుయాడు పెై  సభుయాడిగా  మరియు 
15° డెవెలప్్డ  సభుయాడు  దిగువ సభుయాడిగా ఉండేలా ఉమ్మడని 
సమాంత్ర సిథాతిలో పిక్సి  చేయండి.

• పెై ప్ల్ల ట్ నుంచి మొద్లయిేయా రూట్ రన్ ని డిపాజిట్ చేయండి 
మరియు దిగువ ప్ల్ల ట్ ని కూడా ఫూయాజ్ చేయండి. అంత్ట్య 
ఏరీతిగా చొచు్చకుపో వడానిని నిర్వహించండి .

• సమాంత్ర పొ జిషన్ లో  జాయింట్ ని ప్ూరి్త చేయడం కొరకు 2వ 
మరియు చివరి 3వ రన్ ని డిపాజిట్  చేయండి. 

• ప్్రతి ప్రుగును డె స్ా్ల గ్  చేయండి మరియు  ప్ూసను శుభ్రం 
చేయండి.

• లోపాల  కొరకు వెల్్డంగ్ చేయబడ్డ  జాయింట్ ని త్నిఖీ చేయండి

నెైపుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

సమాంతర సి్థితిల్ో MS ప్లలె ట్ ప�ై స్ింగిల్ ‘V’ బట్ జాయింట్ 12mm మందం (Single ‘V’ butt joint on 
MS plate 12mm thick in horizontal position)
ల్క్యాం: ఇది  మీకు సహాయప్డుత్ుంది 
• సమాంతర సి్థితిల్ో MS ప్లలె ట్ ప�ై స్ింగిల్ V బట్ జాయింట్ ని  తయార్స చేస్ి వెలి్డంగ్  చేయండి.

గాయాస్ కటింగ్ మరియు  కిల్్లంగ్ దా్వరా బె వెల్్లంగ్  సిద్్ధం  చేయండి.

ప్ల్ల టును సిద్్ధం  చేయండి మరియు నింప్డం దా్వరా  2.0 మిమీద్   
రూట్ ముఖంతో  పెై సభుయాడికి 45° బె వెల్  మరియు దిగువ సభుయాడికి 
10° బె వెల్  త్యారు చేయండి.  ప్టం 1

త్రువాత్  బె వెల్ ఫెైల్ చేసి, రూట్ ముఖానిని 1.5 మై�మరీగా ఉంచండి. 
(ప్టం 1)  ప్నిని  2 మిమీద్ రూట్ కాయాప్ తో సెట్ చేయండి మరియు 
ర�ండు చెరలో్ల నూ వెల్్డంగ్  చేయండి.

లోహానిని నికి్ప్్త ం చేయడం  కొరకు  సింగిల్ ‘V’ బట్ర జాయింట్ ని 
సమాంత్ర పొ జిషన్ లో వెల్్డంగ్ చేయడం కొరకు ఈ రకం బెవలె్ంగ్ ను 
ప్్రతేయాకంగా ఉప్యోగిస్ా్త రు. 

గురుతా్వకర్షణ  ప్్రభ్్యవానికి వయాతిర్రకంగా  ..

కద్ల్క    లేకుండా  రూట్ రన్ ని డిపాజిట్  చేయండి మరియు  ఎలకో్రరో  
డ్ కోణానిని నిలువు ప్ల్ల ట్ కు 90° మరియు జాయింట్  యొక్క ర్రఖకు 
65° నుంచి 75° ప్టు్ర కోండి.

ఏకరీతిన చొచు్చకుపో వడం  కొరకు  క్తహో ల్ ని మై�యింటెైన్   చేయండి.

ఎలకో్రరో  డ్ కోణానిని ఎగువ ఆరి్రకల్ ప్ల్ల ట్ కు 55° నుంచి 65° వరకు 
స్వల్ప  నతే్  కద్ల్కను ఉప్యోగించి త్గి్గంచడం దా్వరా 2వ రన్ ని 
డిపాజిట్ చేయండి.  (ప్టం 2)

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.31
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ఎలకో్రరో  డ్ కోణానిని 95° నుంచి 105° వరకు ఎగువ ఆరి్రకల్  ప్ల్ల ట్ 
కు స్వల్ప నేత్ కద్ల్కను ఉప్యోగించి  పెంచడం దా్వరా  3వ రన్ 
ని డిపాజిట్ చేయండి. (ప్టం 3)  అప్  ప్ర్ ఫూయాజ్ ఫ్లస్  యొక్క  
బయటి అంచును మరియు 2వ రన్  యొక్క జంక్షన్ ను   నికి్ప్్త ం  
చేయండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.31
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.32
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వెల్్డబిలిటీ 

DPT టెస్టీ  దావెర్య GMAW వలెి్డంగ్ చేయబడ్్డ  జాయింట్ ని టెస్టీ  చేయండి  మరియు తుది రిపో ర్టీ తయార్స 
చేయండి(Test GMAW welded joint by DPT test and make the final report)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• డ�ై  ప�నెట్యరా ంట్  పద్ధతిని ఉపయోగించి ఉపరితల్ ల్ోప్యల్ క్ొరక్ు  వెల్్లదె డ్ స్్టటీల్ క్్యంపొ నెంట్ ని తనిఖీ చేయండి.
• ల్ోప్యనిని గురితించండి.

ఉద్యయాగ క్్రమం (Job Sequence)

• టెస్్ర  పీస్ వెల్్డంగ్ చేయబడ్డ  నమ్లనా  యొక్క ఉప్రతి్లానిని 
శుభ్రం చేయండి.

• ఉప్రిత్లంపెై రంగు రంగును  సీ్పర్ర చేయండి.

• రంగును 2 నుండి 3 నిమిషాలు  నానబెట్రడానికి అనుమతించండి 

• ఉప్రిత్లానిని  క్త్లనర్ తో కడగాల్.

• మృద్ువెైన గుడ్డను ఉప్యోగించి ఉప్రిత్లానిని ఆరబెట్రండి.  

• ల్కి్వడ్ డెవలప్ర్  ని ఉప్రిత్లంపెై సీ్పర్ర  చేయండి.

• వెైట్ ల్కి్వడ్ డెవలప్ర్ లోని    లోప్ం యొక్క ఆకారంలో  వచే్చ  
రంగు రంగును గమనించండి.

• లోపానిని విశ్ల్లషించండి.
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96 CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.32
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.33
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వెల్్డబిలిటీ 

MS ష్టట్ ప�ై ఫిల్్లలె ట్ ‘T’ జాయింట్ ని నిల్ువు పొ జిషన్ ల్ో 2mm మందం (3F)-(OAW-12)(Fillet ‘T’ 
joint on MS sheet 2mm thick in vertical position (3F)-(OAW-12))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• జాబ్ ప్టస్ ల్ు మరియు ట్యక్ నిఫిల్్లలె ట్  టీ  జాయింట్ గ్య స్�ట్  చేయండి 
• క్రిక్ని  ల్ోహానిని క్ుంగదీయడానిక్్న అన్్యమతించక్ుండా  వెల్్డర్ ప్యసన్్య డిప్యజిట్ చేయండి 
• రూట్ చొచ్య్చక్ుపో యిేల్ా చ్తస్యక్్టండి 
• ఉమ్మడ్ని శుభ్రాం చేయండి మరియు వెలి్డంగ్ ల్ోప్యల్న్్య తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ స్్టక్�వెన్స్   (Job Sequence)

• డారా యింగ్ పరాక్్యరం మెటీరియల్ ని స్ిద్ధం  చేయండి మరియు  
అంచ్యల్న్్య  చతురస్్యరా క్్యర్యనిక్్న ఫ�ైల్ చేయండి.   వెైర్ బరాష్ తో  
ఉపరితల్ానిని శుభ్రాం చేయండి. 

• నాజిల్ నెంబర్స ఎంచ్యక్్టండి.  5 మరియు  1.6 మిమీద స్ి.స్ి.
ఎం.ఎస్.  గడ్డ్డ .  తటసథి  మంటన్్య  స్�ట్ చేయండి.

• గ్యయాస్ ప్టడ్నానిని 0.15 kg/cm వదదె  స్�ట్ చేయండి 2.

• పొరా టెక్్నటీవ్ ల్్లటర్ ద్యస్యతి ల్ు మరియు వెలి్డంగ్ గ్య గుల్స్ ధరించండి.

• వర్్క ప్టస్ ని ‘T’ జాయింట్  గ్య  ట్యయాగ్  చేయండి.

• ఆరిటీక్ల్ పొ జిషన్ ల్ో ఉన్ని పిక్్చర్    ల్ో జాయింట్ సరగి్య్గ  
బిగించబడిందని మరియు వలెి్డంగ్ ర్చఖ భ్ూమిక్్న  ల్ంబంగ్య ఉండేల్ా 
చ్తస్యక్్టండి.

• బూలె  ప�ైప్ మరియు పిల్లె ర్ ర్యడ్ న్్య సరిగ్య్గ  తార్సమార్స చేస్తతి  క్ల్ున్్య    
దిగువ  న్్యండి ప�ై దిశల్ో వెలి్డంగ్  చేయడ్ం ప్యరా రంభించండి.

• ష్టట్ ఉపరితల్ాల్ మధయా  మరియు    వలెి్డంగ్  ర్చఖక్ు బూలె  ప�ైప్ 
మరియు పిల్లె ర్ ర్యడ్ క్ొరక్ు  సర�ైన్   క్్టణ్ాల్న్్య నిరవెహించండి,   
తదావెర్య  మూల్ం మరియు జత చేయబడిన్ ఉపరితల్ాల్ు సరగి్య్గ   
క్రిగిపో తాయి.

• గుర్సతావెక్ర్షణ్  క్్యరణ్ంగ్య క్రకి్ని బురద   ఎక్ు్కవగ్య క్ుంగిపో క్ుండా 
చ్తస్యక్్టవ్యలి. 

• జాయింట్ చివర బిల్ం నింపండి మరియు  వలెి్డంగ్ ప్యరితి చేయండి.

• ఫిక్స్డ్ న్్యంచి వర్్క ప్టస్ తొల్గించండి మరియు వెల్్డర్ ప్యసన్్య 
శుభ్రాం చేయండి.

•  సమాన్ క్్యల్ు పొ డ్వు, ఏక్రీతిన్   అల్ల్ క్్టసం వెల్్డర్ ప్యసన్్య 
తనిఖీ చేయండి  మరియు ఉపరితల్ ల్ోప్యల్ు  ల్ేక్ుండా  
చ్తస్యక్్టండి. 

నెైపుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

MS ష్టట్ ల్ో ఫిల్్లలె ట్ ‘T’ వెల్్డర్ ని  నిల్ువు పొ జిషన్ ల్ో 2mm (Fillet ‘T’ weld in MS sheet 2mm in 
vertical position)
ల్క్యాం: ఇది  మీకు సహాయప్డుత్ుంది 
• MS ష్టట్ 2mmల్ో నిల్ువు స్్యథి న్ం ల్ో ఫిల్ ల్్లట్ ‘T’ వలెి్డంగ్ తయార్స చేస్ి వెలి్డంగ్ చేయండి. 

ఒక్ ష్టట్ న్్య దిగువ ష్టట్ క్ు 90° వదదె  నిల్ువుగ్య ఉంచండి (పటం 1) 
మరియు సర�ైన్ అమరిక్ల్ో మరియు మధయాల్ో జాయింట్ యొక్్క 
చివరోలె  తటసథి  మంటన్్య ఉపయోగించి వెలి్డంగ్  చేయండి

బ్ల్ల  పెైప్     యొక్క కోణానిని 75-80° వద్దు  మరియు పిల్ల ర్ రాడ్ ను 
40°  వద్దు   నిలువుగా ఎగువ దిశలో వెల్్డంగ్ ర్రఖకు నిర్వహించండి.   
(ప్టం 2) షీట్ ఉప్రిత్లాల   మధ్యా  45° బ్ల్ల పెై కోణానిని

కూడా నిర్వహించండి. 

కరికని  కొలనును  సిథారంగా నిమంతి్రంచండి  మరియు ర�ండు    
ఉప్రిత్లాలను సమానంగా  కలప్డానికి కరిగించడం  దా్వరా  ఫిల్ 
ల�ట్ ఉమ్మడని మ్లలంపెై వెల్డర్   చేయండి.

కరికని ఫూల్  లో  పలి్ల ర్ రాడ్ యొక్క చెరవను నిరంత్రం ముంచండి.
మరియు  వెల్్డంగ్ పెైకి స్ాగండి. 

పెైన ప్లరొ్కనని విధానం  ఉమ్మడి  యొక్క మ్లలం మరియు  
షీట్  ఉప్రతి్లాలను ఏరీతిగా కలప్డానికి మరియు  ఉమ్మడంలో 
నికి్ప్్తమై�ైన కరికని లోహానిని   నియంతి్రంచడానికి సహాయప్డుత్ుంది. 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.33
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బ్ల్ల  పెైప్, గొట్రం మొద్ల�ైన వాటి బరువు కారణంగా చేతి యొక్క 
గురుతా్వకర్షణ  లాగుకు వయాతిర్రకంగా ట్యర్చర్ యొక్క ఏకరీతిన వేగం 
ప్్రయాణించేలా చూసుకోండి. 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.33
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.34
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వెల్్డబిలిటీ 

ఫిల్్లలె ట్ - MS ప్లలె ట్ ప�ై “T” జాయింట్ 10mm మందం నిల్ువు స్్యథి న్ం ల్ో (3F)-(SMAW-13) (Fillet - “T” 
joint on MS plate 10mm thick in vertical position (3F)-(SMAW-13))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరల్ో  మీర్స  వీట్టని చేయగల్ుగుతార్స  
• జాయింట్ ని నిల్ువు పొ జిషన్ ల్ో పిక్స్ చేయండి.
• రూట్ రన్ ని నిల్ువు పొ జిషన్  ల్ో డిప్యజిట్ చేయండి,  తదావెర్య చిన్ని ఆర్గన్ తో రూట్ చొచ్య్చక్ుపో యిేల్ా చ్తస్యక్్టండి.
• ఉపరితల్ంల్ో   ల్ోప్యల్ు, చొచ్య్చక్ుపో వడ్ం   వంట్ట వ్యట్టని తనిఖీ చేయండి.

జాబ్ స్్టక్�వెన్స్   (Job Sequence)

• ప్ల్ల టును సెైజుకు మార్్క  చేయండి  మరియు డ్ార యింగ్   ప్్రకారం 
కతి్తరించండి. 

• చత్ురస్్ార కార అంచులను సిద్్ధం చేయండి.

• వర్్క పీస్ ని ‘T’ జాయింట్  గా  సెట్  చేయండి.

• 3.15 మిమీద్ ఎలకో్రరో  డ్ ఎంచుకోండి మరియు 90-110 యాంగ్సి 
కూయారా-ర�ంట్ సెట్ చేయండి.

• ఎలకో్రరో  డ్ క్రబుల్ ను -ve టెరి్మనల్ కు కనెక్్ర  చేయండి.

• వర్్క పీస్ లఖను  చివరో్ల   పాయాక్-వెల్్డంగ్  చేయండి.

ప�రాస్�ట్ తే ప్లలె ట్లలె  క్ు 2° క్ు తీస్యక్్టం జాగ్రతతి  యొక్్క వక్్తతిక్రణ్.

• వెల్్డంగ్ పొ జిషన్ లో  జాయింట్  ని నిలువుగా ఉంచండి. 

• రూట్ రన్ ను త్కు్కవ ఆర్గన్ పొ డవులతో మరియు  ఎలకో్రరో  డ్ కు  
కొదిదుగా పెైకి మరియు కి్రంద్ కద్ల్క దా్వరా జమ  చేయండి.

• ఎలకో్రరో  డ్ కొరకు జిపి్పంగ్ చరయాను ఉప్యోగించండి. 

• వెైర్ బ్రష్ తో బ్యగా  శుభ్రం చేయాల్. 

ఉపయోగం గ్య గుల్స్ క్ొంచ�ం స్్లపు డ�స్్యలె గింగ్.

• 4 mm  ఎలకో్రరో  డ్ ఎంచుకోండి మరియు 160 యాంగ్సి కర�ంట్  
సెట్ చేయండి.

•  లోహ  నిక్్రప్  యొక్క  ఏకరీతిన వేగానిని ఉప్యోగించి షార్్ర 
ఆర్గన్ తో 2వ రన్ ని  డిపాజిట్ చేయండి.

• త్గి్గంచడం మానుకోండి.

• సర�ైన గ్ర్రటర్ కిల్్లంగ్ ఉండేలా చూసుకోండి.

• పొ జిషన్ నుంచి వెల్్డంగ్ చేయబడ్డ  జాయింట్ ని తొలగించండి,  
శుభ్రం చేయండి మరియు లోపాల  కొరకు చెక్ చేయండి.

వెంబడించ్య the తప్పనిసరి క్్చమం జాగ్రతతిల్ు[మార్స్చ] 
అపు్పడ్ు వెలి్డంగ్.

నెైపుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

MS ప్లలె ట్ ప�ై ఫిల్ ల్్లట్  వెల్్డర్ ‘T’ జాయింట్ ని నిల్ువు  పొ జిషన్ ల్ో  10mm మందంతో  ఉంచండి. (Fillet 
weld ‘T’ joint on MS plate 10mm thick in vertical position)
ల్క్యాం: ఇది  మీక్ు సహాయపడ్ుతుంది 
• MS ప్లలె ట్ ప�ై 10mm మందంతో నిల్ువు పొ జిషన్ ల్ో  ‘న్గని తయార్స చేస్ి,  ఫిల్ ల్్లట్  చేయండి. 

ఆరి్రకల్ వెల్్డంగ్  లో అధిగమించాల్సిన కష్రం  ఏమిటంటే, వెల్్డంగ్ మై�టల్  
లో స్ా్ల గ్ ను  కలప్డం,  కరికని   లోహం యొక్క  నియంత్్రణను అరథాం 
చేసుకోండి.   షార్్ర   ఆర్గన్ మరియు సర�ైన ఎల�క్-ట్ర్ర డ్ యాంగిల్ 
తో సర�ైన  నేత్ ప్ద్్ధత్ులను ఉప్యోగించడం దా్వరా   వీటిని  
నివారించవచు్చ.  కాణీయా  వక్త్తకరణను జాగ్రత్్త గా చూసుకోవడం 
కొరకు  ప్టం 1లో చూపించిన విధ్ంగా ప్్రతి ప్రుగుకు 1° వద్దు  ప్ల్ల ట్  ని 
పీ్రస్్ర   చేయండి.  రూట్ రన్ ని జమ చేస్లటప్ు్పడు  వర్్క  పీస్ యొక్క 
దిగువ భ్్యగం  నుంచి   ప్ార రంభమవుత్ుంది ప్టం 2
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రూట్ రన్ ని డిపాజిట్ చేయడం  :  కొదిదు గా నేత్  కద్ల్క  ఇవ్వడం 
దా్వరా ర�ండు ప్ల్ల గ్లపెై  వెల్్డంగ్ మై�టల్ ను సమానంగా నికి్ప్్త ం చేస్లలా 
చూసుకోండి. 
ఎలకో్రరో  డ్ కొరకు జిపి్పంగ్ చరయాను ఉప్యోగించండి (ప్టం 3). కొటే్ర  
చరయా సమయంలో, ఎలకో్రరో  డ్ కరికని కొలను నుండి   పొ డవెైన ఆర్గన్ 
తో కొదిదుగా  పెైకి లేప్ుత్ుంది  మరియు తిరిగి చినని ఆర్గన్ తో కరికని 
కొలనుకు  ద్గ్గరగా తీసుకురాబడుత్ుంది.  కరికని కొలను  నుండి 
ఎలకో్రరో  డ్   ను ఎతి్తనప్ు్పడు,  వెల్డర్ మై�టల్  కొదిదుగా చల్లబడుత్ుంది 
మరియు పాక్ికంగా గటి్రప్డుత్ుంది, ఇది కరికని వెల్్డంగ్ మై�టల్   
యొక్క డాకింగ్ ప్్రభ్్యవానిని త్గి్గంచడంలో   సహాయప్డుత్ుంది. 

ఎలకో్రరో  డ్ ను ఒక ప్్రక్క నుండి ప్క్కకు కదిల్ంచండి   మరియు 
దిగువకు గురి కాకుండా ఉండట్యనికి  ప్్రతి వెైప్ుగా  కొదిదు  స్లప్ు  
ఆగండి.    ప్టం 4లో చూపించిన విధ్ంగా ఎలకో్రరో  డ్  యొక్క కోణానిని 
ఉంచండి, లోహానిని  జారకుండా ఉమ్మడంలో సర�ైన ప్్రదేశంలో  
నిక్ిప్్త ం చేయండి. 

అవసరమై�ైన ప్రిమాణంలో ఏకరీతిన ప్ూసను పొ ంద్డం కొరకు ర�ండో 

రన్ ని వెల్డర్ చేయండి. ఎలకో్రరో  డ్  యొక్క  జిగాజా గ్ లేదా తి్రభుజాలకా 
కద్ల్కను ఉప్యోగించండ. కాల్ వేళ్్ళ వద్దు    వెల్్డంగ్ నింప్డానికి 
షార్్ర ఆర్గన్  పొ డవులను ఉప్యోగించండి మరియు  ప్క్కల వద్దు  
కాస్లప్ు ఆప్ండి. ఎలకో్రరో  డ్ కోణం ప్టం 4 కారణంగా పెైకి సూచించే 
ఎలకో్రరో  డ్ చిట్య్క మరియు  షార్్ర ఆర్గన్ మరియు వీవింగ్ టెకినిక్ 
ఉప్యోగించడం వల్ల  వెల్డర్ మై�టల్ యొక్క  స్ాంగ్-జింగ్ మరియు 
స్ా్ల గ్ చేరుకున  నిమంతి్రసు్త ంది.   నేత్ కద్ల్కలో   వెల్్డంగ్ యొక్క 
కాల్ వేళ్్ళ వద్దు  ఎలకో్రరో  డ్ యొక్క స్ా్ర ప్  ప్లజీ ఒక క్షణం కోత్లను 
నివారించడంలో సహాయప్డుత్ుంది.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.34
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.35
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వెల్్డబిలిటీ 

MS ప�ైపుప�ై సటీ ్రక్్చరలె    ప�ైప్ వెలి్డంగ్ బట్ జాయింట్ 1G  (రూలింగ్) పొ జిషన్ (OAW-13) ల్ో   50mm ×  
3mm గోడ్ మందం (Structural pipe welding butt joint on MS pipe ø50mm × 3mm wall 
thickness in 1G (Rolling) position (OAW-13))
ల్క్ష్యాల్ు:  వాయాయామం చివరో్ల   మీరు   వీటిని చేయగలుగుతారు
• డారా యింగ్ ల్ో ఇవవెబడ్్డ  క్ొల్తల్ు క్ు అన్్యగుణ్ంగ్య MS ప�ైపున్్య క్తితిరించండి మరియు స్ిద్ధం చేయండి
• ప�ైపుల్ యొక్్క అక్ష్నిని ప�ైపు బట్ జాయింట్ వల్ే చద్యనెైన్ స్ిథితిల్ో అమర్చండి
• తమ గుడ్య్డ ళలెతో  వలెి్డంగ్ చసే్ిన్ ప�ైపుల్న్్య అడ్్డ ంగ్య స్�ట్ చేయండి
• సర�ైన్ రూట్ చొచ్య్చక్ుపో వడ్ం, ప్యస పరిమాణ్ం, ప్టరాఫ�ైన్ల్ మరియు ఉప బల్ానిని ధృవీక్రించడ్ం క్ొరక్ు బటటీ  జాయింట్  ని  స్�గ�్మంట్ ల్ుక్్య వెల్్డర్ 

చేయండి
• ఉపరితల్ ల్ోప్యల్న్్య శుభ్రాం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ స్్టక్�వెన్స్   (Job Sequence)

• పెైప్ులను హాక్సి దా్వరా 75 మిమీద్  పొ డవులకు కతి్తరించండి 
మరియు దాని ముగింప్ు చత్ురస్్ార కారానిని 75 మిమీద్  
పొ డవులకు ఫెైల్ చేయండి.  పెైప్ు యొక్క వెలుప్ల           అంచును  
30 -  35° కోణానికి చాంబర్ చేయండి,  పెైప్ు యొక్క దిగువ 
అంచు వద్దు   1.5 మిమీద్ రూట్  ఫ్లస్/భ్లమిని వదిల్వేయండి. 

• కతి్తరించిన పెైప్ుల  లోప్ల్ మరియు వెలుప్ల  ఉప్రిత్లాలను 
డీబరి్లంగ్ త్రా్వత్ శుభ్రం చేయండి.  

• నెంబరు పిక్సి చేయండి.  5 సెైజు నాజిల్, 1.6mmo CCMS పలి్ల ర్ 
రాడ్ ఎంచుకోండి మరియు ర�ండు వాయువుల కొరకు  0.15 kg/
cm2 పీడనానిని సెట్ చేయండి. 

• సర�ైన రూట్ కాయాప్  తో కొయాకిసియల్ పెైప్ బట్ర జాయింట్ ను 
ఏర్పరచడం కొరకు  2 పెైప్ులను  ఒక కోణం లేదా ఛానల్ ఫికసిడ్ 
పెై సెట్ చేయండి. 

• అవసరమై�ైన భద్్రతా జాగ్రత్్తలు పాటించండి.

• త్టసథా  మంటను సెట్ చేయండి.

• పెైప్ుల మధ్యా 1.0 మిమీద్ రూట్ కాయాప్ ఉంచుత్ూ 3 ప్్రదేశాలో్ల  
(120° ద్ూరంలో) ట్యక్ వెల్్డంగ్ చేయండి.

• పెైప్ు చుటు్ర కొలత్ను నాలుగు భ్్యగాలుగా విభజించండి.   పెైప్ును 
ఫకిసిడ్ పెై  అడ్డంగా ఉంచండి.

• రూట్ రన్  ని సర�ైన బ్ల్ల  పెైప్ మరియు పలి్ల ర్ రాడ్ యాంగిల్సి  
ఉప్యోగించి 3 గంటల  పొ జిషన్  నుంచి 12 గంటల పొ జిషన్ 
వరకు డిపాజిట్  చేయండి.  (I విభ్్యగం)

• పెైప్ జాయింట్ ని కా్ల క్ వాజ్ దిశలో తిప్్పండి, త్దా్వరా  I సెగ�్మంట్ 
లో ఇప్్పటిక్ర చేయబడ్డ  రూట్ రన్ యొక్క  ముగింప్ు 3 గంటల 
పొ జిషన్  కు వసు్త ంది. 

• మొద్టి సగె�్మంట్ కు  చేసిన విధ్ంగానే ర�ండవ తెైమైాసిక సెగ�్మంట్ 
కొరకు రూట్ రన్  ని వెల్్డంగ్ చేయడం కొనస్ాగించండి  .

• అదేవిధ్ంగా, 3 మరియు 4 సెగ�్మంట్ల  యొక్క ప్ూరి్త రూట్ రన్.

• రూట్ రన్  అంత్ట్య  మ్లలం  వద్దు   క్తహో ల్ ను నిర్వహించడం • 
 సీ్రల్ వెైర్ బ్రష్ దా్వరా  నడిచే రూట్ ని శుభ్రం  చేయండి. 

• నెంబరు పిక్సి చేయండి.  5 సెైజు నాజిల్, 1.6mmo CCMS పలి్ల ర్ 
రాడ్ ఎంచుకోండి మరియు 0.15 kg/cm2 గాయాస్ పీడనానిని సెట్ 
చేయండి. 

• నూయాట్రల్ ఫ్ల్రమ్ సెట్ చేయండి మరియు బ్ల్ల పెై కు కొదిదుగా నేత్ను 
ఉప్యోగించి 2వ రన్ ని డిపాజిట్ చేయడం దా్వరా V గ్ల్ర ప్ ని 
నింప్ండి,  త్దా్వరా  V యొక్క ర�ండు  ముఖాలు మరియు రూట్ 
రన్ సరగిా్గ   కల్సిపో తాయి  .

• సర�ైన ప్ూస ప్రిమాణం, పీ్రఫెైనల్ మరియు వలె్డర్ ఉప్ బలానిని  
ధ్ృవీకరించుకోండి  , అలాగ్ర కోత్ మరియు ఇత్ర వెల్్డంగ్ 
లోపాలను నివారించండి. 

• ఉమ్మడని శుభ్రం చేయండి  మరియు బ్యహయా లోపాలను త్నిఖీ 
చేయండి.

నెైపుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

MS ప్లలె ట్ ప�ై సటీ ్రక్్చరల్ ప�ైప్ వలెి్డంగ్ బట్ జాయింట్ ø 50 × 3 mm గోడ్ మందం 1G (రోలింగ్) స్్యథి న్ంల్ో 
(Structural pipe welding butt joint on MS plate ø 50 × 3 mm wall thickness in 1G 
(Rolling) position)
ల్క్యాం: ఇది  మీక్ు సహాయపడ్ుతుంది 
• 1G (రూలింగ్) పొ జిషన్ ల్ో   50 ×  3 mm గోడ్ మందంతో MS ప్లలె ట్ ప�ై సటీ ్రక్్చరల్ ప�ైప్ వలెి్డంగ్ బట్ జాయింట్ ని తయార్స చేయండి మరియు వెల్్డర్ 

చేయండి. 

త్యారీ మరియు సటెి్రంగ్: పెైప్ుల యొక్క  సర�ైన ప్రిమాణానిని 
త్నిఖీ చేయండి మరియు ధ్ృవీకరించండి. హాక్సి కటింగ్ దా్వరా 50 
మిమీద్ మరియు 75 మిమీద్ పొ డవనునని ర�ండు ఎంఎస్ పెైప్ులను 
సిద్్ధం చేయండి. హాయాక్సి దా్వరా కతి్తరించబడిన పెైప్ు యొక్క చివరి 
ముఖాలు పెైప్ు       అక్షానికి 90°  వద్దు    ఉండకపో వచు్చ కాబటి్ర ,  
90° కోణానిని పొ ంద్డం కొరకు పెైప్ు యొక్క చివరి ముఖాలను  ఫెైల్ 
చేయండి. ఫెైరింగ్  దా్వరా  పెైప్ుల చెరలను    ప్రిశీల్ంచండి.  

పెైప్ులను శుభ్రం చేయండి మరియు బుర్రలు ఏజ�ైనా ఉంటే 
తొలగించండి.   ప్టం 1లో చూపించిన విధ్ంగా  పెైప్ులను చద్ునెైన 
సిథాతిలో  అమర్చండి.  ఏకరీతిన రూట్ కాయాప్  మై�యింటెైన్   చేయడం 
కొరకు 1.5 mm వెైర్ ని చొపి్పంచడం దా్వరా వెల్డర్ జాయింట్  ని ట్య్ర క్ 

చేయండి.(ప్టం 2a మరియు 2b) ట్యక్ వెల్్డంగ్ పెైప్ులు కోఆకిసియల్ 
గా ఉండేలా చూసుకోండి. (అంటే, ర�ండు  పెైప్ుల అక్షం  ఒక్రలా 
ఉంటుంది.)

పెైప్ు యొక్క వాయాసం ప్్రకారం  యాంగిల్ ఐరన్ లేదా ఛానల్ ఫకిసి్చర్ 
ఎంచుకోండి.

పాయాక్ చేయబడ్డ  పెైప్ులను  ఫికసిడ్ మీద్ ఉంచండి.

సర�ైన రూట్ చొచు్చకుపో వడానిని ధ్ృవీకరించడానికి నాజిల్ నెంబరు 
ఎంచుకోండి.  5 మరియు  1.6 మి. మీ సి.సి.ఎం.ఎస్.   రూట్ రన్ 
కోసం రాడ్.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.35
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ప్టంలో చూపించిన విధ్ంగా వెల్్డంగ్ ప్ార రంభించండి  మరియు మొద్టి 
విభ్్యగానిని ప్ూరి్త చేయండి  . బ్ల్ల  పెైప్ మరియు పిల్ల ర్ రాడ్ కోణాలు 
“  వెల్్డంగ్ యొక్క ప్ార రంభం”  మరియు వాటిని  నిరంత్రం మరియు  
క్రమంగా  “స్ా్ర ప్ వెల్్డంగ్” వద్దు    చూపించిన కోణాలకు   మారా్చల్సి 
ఉంటుంది.   అంటే 3 గంటల పొ జిషన్  నుంచి 12 గంటల పొ జిషన్ 
కు వెల్్డంగ్ చేయాల్.

I సగె�్మంట్ వెల్్డంగ్ ప్ూర్తయిన త్రువాత్  ,  II సెగ�్మంట్   I సగె�్మంట్   
స్ాథా నానికి  వక్షమంత్ వరకు పెైప్ జాయింట్ ని కా్ల క్ వాజ్ దిశలో 
తిప్్పండి. 

ధృవీక్రించ్యక్్టండి ఉచితమెైన్ దరావీభ్వించ యొక్్క tacks 
క్ొరక్ు యోగయామెైన్ చొచ్య్చక్ుపో వడ్ం మరియు ఉపరితల్ం 
పొ ర.

క్తహో ల్ ను జాయింట్ యొక్క మ్లలం  వద్దు   కరికని 
కొలనుకు ముంద్ు ఉంచడం చాలా ముఖయాం  , ఇది  రూట్  
చొచు్చకుపో వడానిని నిరా్ధ రసిు్త ంది.    మునుప్టి Ex.No.G.29  
(2.15) యొక్క  నెైప్ుణయా క్రమం యొక్క ప్టం  2  చూడండి.

ర్రటింగ్ ఫికసిడ్ నుంచి వర్్క పీస్ తొలగించండి.

వెల్డర్ ప్ూసను శుభ్రం చేయండి మరియు రూట్ చొచు్చకుపో వడం 
మరియు వెల్్డంగ్ లోపాల కొరకు రూట్ రన్ ని చెక్  చేయండి.

పెైప్ు జాయింట్ ని ర్రటింగ్ ఫకిసిడ్ పెై ఉంచండి మరియు నెంబరు 
7 నాజిల్ ని పిక్సి చేయండి, వాయువుల కొరకు 0.15 kg/cm2 
పీడనానిని సెట్ చేయండి మరియు 1.6mmo CCMS పలి్ల ర్ రాడ్ 
ఉప్యోగించండి.

నూయాట్రల్ ఫ్ల్రమ్  ఉప్యోగించి రూట్ రన్  పెై చివరి రన్ ని డిపాజిట్ 
చేయండి.

క్తహో ల్ మై�యింటెైన్   చేయడం  మినా   రూట్ రన్ కొరకు 
ఉప్యోగించే అదే వెల్్డంగ్ టకెినిక్ ని అనుసరించండి.  బ్ల్ల  పెైప్ 
మరియు   పలి్ల ర్ రాడ్  యొక్క సర�ైన కద్ల్క దా్వరా రూట్ రన్ 
మరియు V గ్ల్ర ప్ యొక్క సెైడ్ గోడల  యొక్క సర�ైన   కల్కను 
ధ్ృవీకరించండి. 

కోత్లు నివారించబడా్డ యని  మరియు సర�ైన ప్ూస పీ్రఫెైనల్, 
ప్రిమాణం  మరియు ఉప్ బలం నిర్వహించబడతాయని 
నిరా్ధ రించుకోండి. ఉమ్మడని శుభ్రం చేయండి మరియు వెల్్డంగ్ 
లోపాలను త్నిఖీ చేయండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.35
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.36
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వెల్్డబిలిటీ 

MS ప్లలె ట్ ప�ై ఫిల్్లలె ట్ - ల్ాయాప్ జాయింట్ 10mm నిల్ువు స్్యథి న్ం ల్ో (3G)-(SMAW-14) (Structural pipe 
welding butt joint on MS plate ø 50 × 3 mm wall thickness in 1G (Rolling) position)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• ఉమ్మడి  అడ్ుగుని ఉన్ని  ప్యసన్్య వెల్్డర్   యొక్్క అవసరమెైన్ పరిమాణ్ానిక్్న డిప్యజిట్  చేయండి 
• ఎల్క్్టటీరో  డ్  యొక్్క   డ్యల్న్ం క్దలిక్తో క్రిక్ని    ల్ోహ్ం యొక్్క క్ుంగిపో వడానిని నిమంతిరాంచండి. 
• ల్ాయాప్ స్�క్న్ ల్ో ఫ్్యయాజ్ మరియు చొచ్య్చక్ుపో వడానిని ధృవీక్రించడ్ం క్ొరక్ు డిప్యజిట్ రూట్ రన్ 
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జాబ్ స్్టక్�వెన్స్   (Job Sequence)

• డ్ార యింగ్  ప్్రకారం గాయాస్   ప్ల్ల ట్ “నగని సెైజుకు  కట్ చేసు్త ంది. 

• చత్ురస్్ార కార అంచులను సిద్్ధం చేయండి.

• చద్ునెైన ఉప్రతి్లం మరియు ప్ల్ల ట్ యొక్క అంచులను శుభ్రం 
చేయండి. 

• ఎకసిర్ సెైజ్ నెంబరు కింద్ ఇప్్పటిక్ర వెల్్డంగ్ చేయబడ్డ  T ఫిల్ ల�ట్ 
జాయింట్ తీసుకోండి .

• జాబ్ డ్ార యింగ్ లో   చూపించిన విధ్ంగా   లాయాప్ జాయింట్     ను 
ఏర్పరచడం కొరకు T ఫిల్ ల�ట్ జాయింట్ యొక్క  ప్ల్ల ట్ B యొక్క  
దిగువ భ్్యగంతో ప్ల్ల ట్  ని అసెంబులా్డ   చేయండి/కాయాంప్  చేయండి.    
లాయాపి్పంగ్ ద్ూరం  25 మి. మీ ఉండాల్. 

• 3.15mm dia. మీడియం కోటెడ్ MS ఎలకో్రరో  డ్ ఎంచుకోండి 
మరియు 90-110 amp కర�ంట్  సెట్ చేయండి.

• ఒకవేళ్ వెల్్డంగ్ కొరకు DC మై�షిన్  ఉప్యోగించినట్లయితే  ఎలకో్రరో  
డ్ నెగిటివ్ పొ లారిటీని ఉప్యోగించండి.

• అసెంబి్ల ంగ్ చేసిన ప్నిని వెల్్డంగ్ టేబుల్ పెై సెట్  చేయండి 
మరియు  ప్ల్ల ట్ C  ని వాటి  చివరో్ల  ప్ల్ల ట్ తో వెల్డర్ చేయండి. 

• ప్ల్ల ట్ల  యొక్క ఉప్రిత్లాలు  ఒకదానికొకటి సమాంత్రంగా  
ఉండేలా చూసుకోండి  మరియు  అట్యకింగ్ త్రా్వత్ వాటి మధ్యా 
కాయాప్ లేకుండా  చూసుకోండి.

• స్ా్ల గ్ తొలగించండి  మరియు  ప్నిని  వెల్్డంగ్ పొ జిషన్ పెై ఆరి్రకల్ 
పొ జిషన్ లో  పిక్సి  చేయండి.

• రూట్ రన్ ని త్కు్కవ ఆర్గన్ పొ డవులతో మరియు చాలా స్వల్ప 
నతే్ కద్ల్క దా్వరా ఎలకో్రరో  డ్ కు జమ    చేయండి.

• కరికని మై�టల్ మరియు స్ా్ల గ్ జారిపో కుండా నిరోధించడం కొరకు 
ఎలకో్రరో  డ్ కు జిపి్పంగ్ చరయా  ఇవ్వండి.

• జిపి్పంగ్ సుతి్తతో డె స్ా్ల గ్ చేయండి మరియు    క్తలు మరియు 
ప్ూసను వెైర్ బ్రష్  తో బ్యగా శుభ్రం చేయండి  , ముఖయాంగా వెల్్డంగ్ 
యొక్క  కాల్ వేళ్్ళ వద్దు .

ఉపయోగం గ్య గుల్స్ క్ొంచ�ం స్్లపు డ�స్్యలె గింగ్.

• 4ఎమ్ఎమ్ డాను ఎంచుకోండి.  మీడియం కోటెడ్ MS ఎలకో్రరో  డ్ 
మరియు 120 నుంచి 140 amp  సెట్ చేయండి.  ప్్రసు్త త్ం.

• షార్్ర ఆర్గన్ మరియు వీవింగ్ మోషన్ తో 2వ రన్ ని డిపాజిట్ 
చేయండి.

• నేత్  కద్ల్క మరియు ఎగువ దిశలో ఆర్గన్ యొక్క  కద్ల్క 
ఏకరీతిన వేగంతో ఉండాల్  .

• సర�ైన ప్ూస పీ్రఫెైనల్ తో సర�ైన ఫిల్ ల�ట్  సెైజును పొ ందారని 
మరియు ప్ల్ల ట్ యొక్క అంచు కరిగిపో కుండా చూసుకోండి.  అలాగ్ర    
కింది ప్ల్ల ట్   లోని  వెల్్డంగ్  కాల్ బొ టనవేలు వద్దు   కోత్ లేకుండా 
చూసుకోవాల్. 

• గ్ర్రటర్  నింపిన త్రువాత్  పొ జిషన్ నుంచి వెల్్డంగ్ చేయబడ్డ  
జాయింట్ ని తొలగించండి.

• కడగడం the క్తలు ఉప్యోగించడం a తీగ త్ుడవవు మరియు 
త్నిఖీ చేయండి కొరకు ఏజ�ైనా బహిర్గత్ లోప్ం.

 నెైపుణ్యా క్్రమం(Skill Sequence)

MS ప్లలె ట్ ప�ై ఫిల్్లలె ట్ ల్ాయాప్ జాయింట్ 10mm మందం నిటటీనిల్ువుగ్య ఉంట్లంది. (Fillet lap joint on MS 
plate 10mm thick in vertical position)
ల్క్యాం: ఇది  మీక్ు సహాయపడ్ుతుంది 
• MS ప్లలె ట్ ప�ై ఫిల్ ల్్లట్ ల్ాయాప్ జాయింట్ ని తయార్స చేస్ి, నిల్ువు పొ జిషన్ ల్ో  10mm మందంతో వలెి్డంగ్  చేయండి.

ఒడి  కలుపెై  ప్ూసను    నిలువుగా డిపాజిట్ చేస్ల విధానం

ఒక చినని కరికని కొలనును మై�యింటెైన్   చేయడం కొరకు  కనీస 
కర�ంటును సెట్  చేయండి. 

వెల్్డంగ్ మై�టల్  కుంగిపో కుండా  నిరోధించడం  కొరకు  జిపి్పంగ్ 
మోషన్ తో రూట్ రన్ ని  డిపాజిట్ చేయడం కొరకు ఒక షార్్ర ఆర్గన్ ని 
ఉప్యోగించండి.  (ప్టం 1 మరియు 2) 2వ రన్ ను నేత్  కద్ల్కతో 
జమ  చేయండి మరియు ఇది కరికని లోహం కుంగిపో కుండా  
చసేు్త ంది.     ఎలకో్రరో  డ్  యొక్క కోణం 75° - 80° ఉండాల్.  (ప్టం 3)

ప్టం 2లో చూపించిన నతే్ కద్ల్కలో్ల  ద్నెైనినా ఉప్యోగించవచు్చ.

న్్యండి క్్యద్య త�ంపు the arc క్ొంచ�ం స్్లపు జరపడ్ం ల్ో the 
ప�ైక్్న దిశ.

 ఎలకో్రరో  డ్  యొక్క చలనం నేత్ కద్ల్కగా ఉండాల్.

ఉంచు the ఎలకో్రరో  డ్ కద్ల్క ప్రిమిత్ం చేయబడింది కు the అత్ుకు 
వెడలు్ప ఏదో  అది the అంచు యొక్క the మీది ప్ళ్్ల్ల ం is కాద్ు 
కరిగిపో యింది ఆఫ్.

మంచి రూప్ం కల్గిన  య్లనిఫాం ప్ూసను  పొ ంద్డానికి  కూడా 
ప్్రయాణ ర్రటు ఉండాల్.

అతివ్యయాపితి [మార్స్చ] ద్తరం ఉండాలి క్్యద్య అవవెక్ు ఎక్ు్కవ 
క్ంటె 3 స్్యర్సలె  the దళసరి యొక్్క the పునాది ల్ో

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.36
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.37

వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వెల్్డబిలిటీ 

MS ప్లలె ట్ ప�ై ఓప�న్ క్్యరనిర్ జాయింట్ 10mm మందం  నెటటీనివువె పొ జిషన్ ల్ో (3F)-(SMAW-15) 
(Open corner joint on MS plate 10mm thick in vertical position (3F)-(SMAW-15))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• ఓప�న్ క్్యరనిర్ జాయింట్ ప�ై వెల్్డర్ రూట్ రన్ నిటటీనిల్ువుగ్య ప�ైక్్న న్డ్ుపుతుంది.  
• 2వ మరియు 3వ పొ రల్న్్య నిటటీనిల్ువుగ్య ప�ైక్్న  ల్ేపడ్ం దావెర్య ఓప�న్ క్్యరనిర్ జాయింట్ ప�ై నేయడ్ం దావెర్య నిక్ిపతి ం  చేయండి. 
• సభ్ుయాల్ మధయా ఉపరితల్ ల్ోప్యల్ు మరియు క్్టణ్ానిని శుభ్రాం చేయండి మరియు తనిఖీ  చేయండి.
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జాబ్ స్్టక్�వెన్స్   (Job Sequence)

• ప్ల్ల టును సెైజుకు మార్్క  చేయండి మరియు డ్ార యింగ్  ప్్రకారం 
గాయాస్ కట్ చేయండి.

• చత్ురస్్ార కార అంచులను సిద్్ధం  చేయండి మరియు వెల్్డంగ్  
చేయాల్సిన భ్్యగాలను  శుభ్రం చేయండి.

• 2 ముక్కలను ఓపెన్ కారనిర్ జాయింట్ గా సెట్ చేయండి 
మరియు   2 మిమీద్ ఏకరీతిన రూట్ కాయాప్ ను నిర్వహించడానికి 
స్ల్పర్ లఖను  ఉప్యోగించండి.  త్రువాత్    ర�ండు ముక్కలను 
కల్పి   ప్ల్ల ట్ల  లోప్ల్ ముఖాల మధ్యా 87° కోణానిని  ఏర్పరచండి  .

• స్ల్పర్ లఖను తొలగించండి మరియు వెల్్డంగ్  పొ జిషన్ పెై ఆరి్రకల్ 
పొ జిషన్ లో  వెల్్డంగ్ ని సెట్ చేయండి లేదా పిక్సి  చేయండి.

• 3.15o ఎలకో్రరో  డ్ ఎంచుకోండి  మరియు 90-110 యాంగ్సి DCEP 
సెట్ చేయండి. 

• డిపాజిట్ రూట్ త్కు్కవ ఆర్గన్ పొ డవులతో నడుసు్త ంది.

• వెైర్ బ్రష్ తో బ్యగా  శుభ్రం చేయాల్. 

ఉపయోగం గూగుల్ క్ొంచ�ం స్్లపు డ�స్్యలె గింగ్.

• 4mmo ఎలకో్రరో  డ్ ఎంచుకోండి  మరియు 120-140 యాంగ్సి సెట్ 
చేయండి. 

• షార్్ర ఆర్గన్ మరియు కొదిదుగా వీవింగ్ మోషన్ ఉప్యోగించి 2వ 
రన్ ని డిపాజిట్ చేయండి.

• డె స్ా్ల గ్ మరియు డిపాజిట్ 4ఎమ్ఎమ్ డాయాంతో మ్లడవ మరియు 
చివరి రన్.  ఎలకో్రరో  డ్.

• త్గి్గంచడం మానుకోండి.

• ఉమ్మడని శుభ్రం చేయండి మరియు లోపాలను త్నిఖీ చేయండి.

నెైపుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

నిల్ువు స్్యథి న్ం ల్ో  10 మిమీద మందం ఉన్ని MS ప్లలె ట్  ప�ై క్్యరనిర్ జాయింట్ ని త�రవండి(Open corner 
joint on MS plate of 10mm thick in vertical position)
ల్క్యాం: ఇది  మీకు సహాయప్డుత్ుంది 
• నిల్ువు స్్యథి న్ం ల్ో   10mm మందం ఉన్ని MS ప్లలె ట్ ప�ై ఓప�న్ క్్యరనిర్ జాయింట్ ని తయార్స చసే్ి వెలి్డంగ్ చేయండి. 

గాయాస్ కటింగ్  దా్వరా  చత్ురస్్ార కారానిని కతి్తరించడం కొరకు   ఫిల్ 
ల�ట్ ఓపెన్ కారనిర్ జాయింట్ మార్్క ని సెట్ చేయడం మరియు 
అట్యకింగ్ చేయడం  మరియు ప్ల్ల ట్ లఖను ప్ంచ్ చేయడం.   గాయాస్ కట్ 
అంచులను చత్ురస్్ార కారంలో గ�ైైండర్ చేయండి లేదా ఫెైల్  చేయండి.

తీసివేయు the నూరటం burrs మరియు కడగడం the ఉప్రిత్లాలు 
గుండా ఫెైరింగ్ మరియు తో a తీగ త్ుడవవు.

ధరించ్య గ్య గుల్స్ క్ొంచ�ం స్్లపు ఛేదన్ం న్్తరటం.

వక్త్తకరణను నియంతి్రంచడానికి ప్ల్ల ట్ల  లోప్ల్ ఉప్రిత్లాల మధ్యా 2 
మిమీద్ రూట్ కాయాప్ మరియు  87° కోణంతో ఫిల్ ల�ట్ ఓపెన్ కారనిర్ 
జాయింట్  ను సెట్ చేయండి.   ప్టం 1.

ర�ండు చివరో్ల   క్తలు యొక్క మ్లల వెైప్ున  ట్యక్-వెల్డర్  .

3.15 ఎంఎం డాను ఉప్యోగించండి.  ఎంఎస్.  ఎలకో్రరో  డ్ మరియు 
90-110 యాంగ్సి కూయారా- ర�ంట్.

జాయింట్ ని నిలువుగా ఉంచండి మరియు   టేబుల్  పెైభ్్యగంలో 
ఉనని వెల్్డంగ్  ల�ైన్  యొక్క కోణం  90° ఉండాల్.  (ప్టం 1)

ఆరిటీక్ల్ పొ జిషన్ ల్ో వెలి్డంగ్ ఫిల్ ల్్లట్ ఓప�న్ క్్యరనిర్ జాయింట్

డిపాజిట్ రూట్ 3.15 మిమీద్ డయలా ఎలకో్రరో  డ్ మరియు 90-110 
యాంగ్సి వెల్్డంగ్ కర�ంట్ తో నడుసు్త ంది.  (ప్టం 2)

వెల్్డంగ్  ర్రఖకు  80° ఎలకో్రరో  డ్ కోణానిని నిర్వహించండి మరియు 
ఎలకో్రరో  డ్ కద్ల్కను కొదిదుగా ప్క్కకు   ఉంచండి  మరియు వెల్డర్ 

ప్ూసను దిగువ నుండి పెై వరకు డిపాజిట్ చేయండి.  ఎలకో్రరో  డ్ కు 
జిపి్పంగ్ మోషన్ ఇవ్వండి.

ఏకరీతిన ఫూయాజ్  పొ ంద్డం కొరకు ఒక చినని ఆర్గన్ మరియు 
సర�ైన రూట్ చొచు్చకుపో వడానిని  ధ్ృవీకరించడం కొరకు క్తహో ల్ ని 
మై�యింటెైన్   చేయండి. 

1.2 మిమీద్  రూట్ చొచు్చకుపో యిే లోత్ు ఉండేలా  చూసుకోవాల్.

కాల్ వేళ్్ళ వద్దు  మ్లల ప్ూసను బ్యగా శుభ్రం చేయండి;  అలాగ్ర డె 
స్ా్ల గ్ చేయండి మరియు వెల్డర్ ప్ూసను శుభ్రం చేయండి.

ధరించ్య క్్చమం క్ళలెజోడ్ు.

ర�ండవ రన్ ని 4 mm dia. ఎలకో్రరో  డ్ మరియు 120-140 యాంగ్సి 
వెల్్డంగ్ కర�ంట్ తో డిపాజిట్  చేయండి.    ఎలకో్రరో  డ్ యొక్క కోణం 
వెల్్డంగ్    ర్రఖకు 80°  ఉండాల్ మరియు ఆర్గన్ పొ డవు త్కు్కవగా  
ఉండాల్ 

వెల్డర్ ప్ూసను డె స్ా్ల గ్ చేసి శుభ్రం చేయండి.

4 మిమీద్ డాయాంతో మ్లడవ మరియు చివరి రన్ ను డిపాజిట్ 
చేయండి.  ఎలకో్రరో  డ్ మరియు 120-140 యాంగ్సి వెల్్డంగ్ కర�ంట్ 
త్కు్కవ ఆర్గన్ పొ డవు మరియు సెైడ్ వే కద్ల్కతో ఉంటుంది.

వెల్డర్ ప్ూసను డె స్ా్ల గ్ చేసి శుభ్రం చేయండి.

తపి్పంచ్యక్్టం అధకి్ ఉప బల్ం ఎతుతి  మరియు అంచ్య 
మండ్ుతోంది

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.37
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దీని కొరకు  ఓపెన్ కారనిర్ ఫిల్ ల�ట్ వెల్డర్ ని త్నిఖీ చేయండి:

- బ్యహయా వెల్్డంగ్ లోపాలు

- ఎడ్జా  బరినింగ్ మరియు ఉప్ బల ఎత్ు్త

- రూట్ చొచు్చకుపో వడం యొక్క లోత్ు.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.37
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.38

వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వెల్్డబిలిటీ 

ప�ైప్ వెలి్డంగ్ - MS ప�ైపుప�ై మోచేతి జాయింట్  50 మిమీద మరియు ఫ్్యలె ట్ పొ జిషన్ ల్ో 3 మిమీద గోడ్ 
మందం (1G)-(OAW-14)(Pipe welding - Elbow joint on MS pipe ø50mm and 3mm wall 
thickness in flat position (1G)-(OAW-14))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• “మోచేతి” ప�ైప్ జాయింట్ క్ొరక్ు అభివృది్ధని  గీయండి
• క్ొల్తల్క్ు అన్్యగుణ్ంగ్య ప�ైపున్్య  క్తితిరించి స్ిద్ధం చేయండి.
• 90° ప�ైప్ మోచేతి జాయింట్ ఏర్య్పట్ల చేయడానిక్్న ప�ైపుల్న్్య స్�ట్ చేయండి
• 1.0 మిమీద  రూట్ క్్యయాప్ తో  ప�ైప్ ని వెలి్డంగ్ చేయండి.
• డిప్యజిట్ రూట్ మరియు క్వర్ రన్
• శుభ్రాం  చేయండి మరియు వెలి్డంగ్ ల్ోప్యల్న్్య తనిఖీ చేయండి.
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ఉద్యయాగ క్్రమం (Job Sequence)
• పెైప్ులు సర�ైన ప్రిమాణంలో ఉప్యోగించేలా చూసుకోండి.

• “మోచేతి” ఉమ్మడి కోసం అభివృది్ధని గీయండి.  డ్ార యింగ్  షీట్  
స్ా్కల్ ప్ూరి్త ప్రిమాణంలో ప్టం 1.

• డ్ార యింగ్ షీట్ నుండి పెైప్ మోచేతి యొక్క అభివృది్ధని 
కతి్తరించండి మరియు  100 మిమీద్ పొ డవెైన పెైప్ుల యొక్క 
ఒక చివర�ైన అతికించండి.

• పెైప్ులపెై  అభివృది్ధ  యొక్క పీ్రఫెైనల్ వెంట  ప్ంచ్ గురు్త లను  
త్యారు  చేయండి  మరియు  హాయాకాసిను ఉప్యోగించి ప్ంచ్ 
గురు్త ల వెంట పెైప్ును కతి్తరించండి. 

• కతి్తరించిన అంచులను తొలగించండి   మరియు కతి్తరించిన 
అంచులపెై  ఏజ�ైనా అవకత్వకలను సరిచేయడానికి   దానిని ఫెైల్ 
చేయండి  .

• ఏజ�ైనా ఆక�ైసిడ్ మరియు ఇత్ర కలుషితాలు ఉనని పెైప్ు యొక్క 
ఉప్రిత్లానిని శుభ్రం చేయండి.

• పెైప్ును 90°   కోణంలో సెట్   చేయండి మరియు అల�ైన్ చేయండి. 
• నాజిల్ నెంబరు ఎంచుకోండి.  5 మరియు 2 మిమీద్ సిసి ఎంఎస్ 

పిల్ల ర్ రాడ్ తో ర�ండు వాయువులకు 0.15 kg/cm2 పీడనం.
• త్టసథా  మంటను సెట్ చేయండి.
• అవసరమై�ైన భద్్రతా జాగ్రత్్తలు పాటించండి  .
• క్తళ్్లను  1.6 మిమీద్ రూట్ కాయాప్ తో 4 ప్్రదేశాలో్ల  వలె్డర్  చేయండి 

మరియు జాయింట్ ను  అల�ైన్ మై�ంట్ లో ఉంచండి.   టెై ైస్ల్కవేర్   
ఉప్యోగించి పెైప్ అక్షాల  మధ్యా 90° కోణానిని త్నిఖీ చేయండి. 

• ల�ఫ్్ర  వార్డర్ మరియు ఆరి్రకల్ వెల్్డంగ్ టెకనిిక్ ఉప్యోగించండి.
• 3mmo CCMS రాడ్ ఉప్యోగించి  బ్ల్ల  పెైప్ మరియు పిల్ల ర్ 

రాడ్ ను  ఒక్ర రన్ లో మానిప్ుయాలేటర్ చేయడం దా్వరా క్తళ్్లను 
వెల్డర్ చేయండి, వెల్్డంగ్ ని 4  సగె�్మంట్  లుకా విభజిస్ా్త రు. 

• దీర్ఘ వృతా్త కారంలో  ఉండే    జాయింట్ ను 4 సెగ�్మంటు్ల గా వెల్్డంగ్  
చేయాల్సి ఉంటుంది.  వెల్్డంగ్  క్రమం యొక్క క్రమం  2 నుండి 6 
(సెగ�్మంట్ 1).  10 నుండి 12 (సెగ�్మంట్ 3) 10 నుండి 6 (సగె�్మంట్ 
2) మరియు 2 నుండి 0 (సగె�్మంట్ 4).    వెల్్డంగ్ క్రమం  యొక్క 
ఈ క్రమం, వెల్్డంగ్ పాకి్కంగా    నిలువుగా పెైకి  మరియు 
పాక్ికంగా చద్ునెైన సిథాతిలో   ఉండేలా  ఉమ్మడని ఉంచడానికి 
సహాయప్డుత్ుంది.  

• క్తహో ల్ మై�యింటెైన్   చేయడం మరియు ప్్రతి సెగ�్మంట్ యొక్క 
వెల్్డంగ్ ని సరిగా్గ  ముగించడం దా్వరా రూట్ చొచు్చకుపో వడానిని 
త్ప్్పక పొ ంద్ండి  .

• మితిమీరిన చొచు్చకుపో వడానిని నివారించండి.
• వెల్్డంగ్ చేయబడ్డ  జాయింట్ ని శుభ్రం చేయండి  మరియు వెల్్డంగ్ 

లోపాలను చెక్ చేయండి

నెైపుణ్యా క్్రమం(Skill Sequence)

(మోచేతి)  MS ప�ైపుప�ై జాయింట్  50×3mm గోడ్ మందం ఫ్్యలె ట్ పొ జిషన్ ల్ో ఉంట్లంది.((ELBOW) 
Joint on MS pipe ø50×3mm wall thickness in flat position)
ల్క్యాం: ఇది  మీకు సహాయప్డుత్ుంది 
• MS ప�ైపుప�ై 50×3mm గోడ్ మందంప�ై చద్యనెైన్ పొ జిషన్ ల్ో (ఎల్్బని) జాయింట్  ని తయార్స చేసి్  వెలి్డంగ్ చేయండి.  

ఉమ్మడి యొక్క  ర�ండు అంచులను ప్ూరి్త  లోత్ుకు కలప్డానికి 
మరియు మంచి రూట్ చొచు్చకుపో వడానికి  సహాయప్డట్యనికి బ్ల్ల  
పెైప్ కు నెం.5 నాజిల్ ను  బిగించండి. 
అలాగ్ర   దరీ్ఘ వృతా్త కారంలో ఉనని  కలును  4 సెగ�్మంటు్ల గా వెల్్డంగ్    
చేస్ల్తనే మంచి ఫూయాజ్ మరియు రూట్ పెనెటే్రషన్  తో సరిగా్గ  వెల్్డంగ్ 
చేయవచు్చ. 
జాబ్ సీక�్వన్సి    కింద్ ప్టం 2లో చూపించిన  విధ్ంగా పెైప్  మోచేతి 
జాయింట్ పెై సెగ�్మంట్ లు విభజించబడా్డ యి.
ఈ 4 సెగ�్మంట్     లుకా విభజించడం వల్ల  ప్నిని  అవసరమై�ైన 
పొ జిషన్ లో ఉంచడానికి  సహాయప్డుత్ుంది, త్దా్వరా  వెల్్డంగ్ 
పాకి్కంగా ఆరి్రకల్ వెల్్డంగ్ టకెినిక్ దా్వరా మరియు  పాకి్కంగా ఫ్ా్ల ట్   
దా్వరా జరుగుత్ుంది. ప్ద్వి.

అద్నంగా,  వెల్్డంగ్ కారణంగా    పెైప్ జాయింట్ లో  వక్త్తకరణను 
1,3,2 మరియు 4 వరుసలో  సెగ�్మంట్ ను వెల్్డంగ్ చేయడం దా్వరా   
నిమంతి్రంచవచు్చ.
పెైప్ స్ల్కవేర్ బట్ర జాయింట్ లో చేసిన టు్ల గా  నిరంత్ర క్తహో ల్ ను 
నిర్వహించడం  మంచి రూట్ చొచు్చకుపో వడానిని పొ ంద్డంలో  
సహాయప్డుత్ుంది.
వెల్్డంగ్ సమయంలో  ట్యక్సి ని ప్ూరి్తగా ఫూయాజ్ చేయండి మరియు 
ప్్రతి సెగ�్మంట్ యొక్క  జాయింట్ యొక్క అంచులు మరియు రూట్ 
యొక్క సర�ైన కల్కను ధ్ృవీకరించండి.  
వెల్్డంగ్ పాయింట్ వద్దు  ట్యంజ�ంట్  కు 60 - 70° మరియు  30 - 40°  
బ్ల్ల  పెైప్ మరియు  పలి్ల ర్ రాడ్ యాంగిల్సి ఉప్యోగించండి  .  బ్ల్ల  
పెైప్ కు చాలా  చినని సెైడ్ టు సెైడ్ మోషన్  ఇవ్వండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.38

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



113

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.39

వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I))- స్్టటీల్స్ యొక్్క వెల్్డబిలిటీ 

MS ప�ైపుప�ై ప�ైప్ వెలి్డంగ్ ‘T’ జాయింట్ 50mm మరియు ఫ్్యలె ట్ పొ జిషన్ ల్ో 3mm వ్యల్ మందం (1G) - 
(OAW-15) (Pipe welding ‘T’ joint on MS pipe ø50mm and 3mm wall thickness in flat 
position (1G) - (OAW-15))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• 90° T బ్యరా ంచ్ క్ొరక్ు  అభివృది్ధని గీయండి
• క్ొల్తల్క్ు అన్్యగుణ్ంగ్య  ప�ైపుల్న్్య క్తితిరించి  స్ిద్ధం చేయండి.
• చతురస్్యరా క్్యర్యనిని ఉపయోగించి బ్యరా ంచ్ ప�ైపు యొక్్క 90° క్్టణ్ానిని స్�ట్  చేయండి 
• బ్యహ్యా వలెి్డంగ్ ల్ోప్యల్న్్య శుభ్రాం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ స్్టక్�వెన్స్   (Job Sequence)

• పెైప్ుల యొక్క  సర�ైన ప్రిమాణంలో ఉప్యోగించేలా 
చూసుకోండి.

• 90° బ్య్ర ంచా  కొరకు అభివృది్ధని సిద్్ధం  చేయండి.  (ప్టం 1) 
డ్ార యింగ్  షీట్ పెై.

• దీనిని కట్ చేసి  పెైప్ులపెై అతికించాల్.  

• ప్ంచ్ ర�ండు పెైప్ులపెై అభివృది్ధ  యొక్క పీ్రఫెైనల్ ను మార్్క 
చేసు్త ంది. ప్ంచ్ మార్్క పీ్రఫెైనల్ వెంట బ్య్ర ంచ్ పెైప్ కట్ చేసి ఫెైల్ 
చేయండి.  గాయాస్ కటింగ్ దా్వరా ప్్రధాన  పెైప్ుపెై మార్్క చేయబడ్డ  
పీ్రఫెైనల్ ను  కతి్తరించండి మరియు దానిని  ఫెైల్ చేయండి.

• గాయాస్ కట్ అంచులను తొలగించండి మరియు అంచులను ఫెైల్ 
చేయండి.

• ఏజ�ైనా ఆక�ైసిడ్ మరియు ఇత్ర కలుషితాలను   తొలగించడం 
కొరకు పెైప్ు యొక్క ఉప్రిత్లానిని శుభ్రం చేయండి.

• బ్య్ర ంచ్ పెైప్ును 90° కోణంలో  ప్్రధాన పెైప్ుతో సెట్   చేయండి 
మరియు అల�ైన్ చేయండి.   (ప్టం 2)

• నెంబరు ఎంచుకోండి.  5 నాజిల్, 2.0mm CCMS రాడ్ మరియు 
ర�ండు వాయువుల కొరకు  0.15 kg/cm2 పీడనంతో త్టసథా  
మంటను  ఉప్యోగించండి. 

• అవసరమై�ైన భద్్రతా జాగ్రత్్తలు పాటించండి  .

• రూట్   చొచు్చకుపో వడానిని ధ్ృవీకరించడం కొరకు జాయింట్ ని 
90° విరామాలతో మరియు   2 మిమీద్ రూట్ కాయాప్ తో 4 ప్ల్ల స్ 
లో ట్యయాక్-వెల్్డ   చేయండి.

• బ్ల్ల  పెైప్ మరియు పిల్ల ర్ రాడ్  ని  ఎలాంటి ఆటంకం  లేకుండా 
మానిప్ుయాలేటర్ చేయడం స్ౌకరయామంత్గా  ఉండేలా టెైగర్ 
చేయబడ్డ  పెైప్ “T” జాయింట్ సరగిా్గ  పొ జిషన్ చేయబడింద్ని 
ధ్ృవీకరించుకోండి.

• పెైప్ు  యొక్క భ్రమణం  లేకుండా  బ్ల్ల  పెైప్ మరియు పిల్ల ర్ రాడ్ 
ను తారుమారు చేయడం దా్వరా జాయింట్ ను వలె్డర్ చేయండి.

• వెల్్డంగ్ అంత్ట్య క్తహో ల్ ని నిర్వహించండి  మరియు ఉమ్మడి 
యొక్క  ర�ండు  అంచుల  యొక్క మంచి రూట్  చొచు్చకుపో వడం 
మరియు  కల్కను ధ్ృవీకరించడం కొరకు బ్ల్ల  పెైప్ కు సెైడ్ టు 
సెైడ్ మోషన్  ఇవ్వండి. 

• కొత్్త  రంగం  ప్ార రంభంతో   మునుప్టి సకెా్ర ర్ యొక్క బిలం సరగిా్గ  
కల్స్లలా జాగ్రత్్త  వహించండి  .

• 1, 2,  3 మరియు  4 సెకా్ర ర్ డో్ల  వెల్్డంగ్ ని ఎడమువెైప్ు టకెినిక్  
ఉప్యోగించి కణ్్వస్ జాయింట్ వెంట ప్ూరి్త చేయండి.  ప్టం 2

తపి్పంచ్యక్్టం ఎక్ు్కవ చొచ్య్చక్ుపో వడ్ం.

• వెల్్డంగ్ ని శుభ్రం చేయండి  మరియు లోపాల  కొరకు వెల్్డంగ్ ని 
త్నిఖీ చేయండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.39
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.40

వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వెల్్డబిలిటీ 

MS ప్లలె ట్ ప�ై స్ింగిల్ “V” బటటీ  జాయింట్ 12mm మందం  నటెటీనివువె పొ జిషన్ (3G)-(SMAW-16) 
(Single “V” butt joint on MS plate 12mm thick in vertical position (3G)-(SMAW-16))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• స్�ట్ మరియు ట్యక్-వెల్్డర్ స్ింగిల్ ‘V’ బటటీ  జాయింట్
• ఆరిటీక్ల్ పొ జిషన్ ల్ో రూట్ చొచ్య్చక్ుపో వడానిని ధృవీక్రించడ్ం క్ొరక్ు డిప్యజిట్  రూట్ రన్
• ఎల్క్్టటీరో  డ్ ల్ యొక్్క  నేత క్దలిక్తో మరియు వెలి్డంగ్ ల్ోప్యల్ు  ల్ేక్ుండా ర�ండ్వ మరియు మూడ్వ రన్  ల్ఖన్్య డిప్యజిట్ చేయండి.
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జాబ్ స్్టక్�వెన్స్   (Job Sequence)
• MS ప్ల్ల ట్ ని 12 మిమీద్ మంద్ం నుండి సెైజుకు  కతి్తరించండి  (2 

సంఖయాలు).

• డ్ార యింగ్  ప్్రకారం అంచులను  బేల చేయండి. 

• ర�ండు ప్ల్ల టు్ల  30 నుండి 35° బె వెల్ కోణం మరియు 1.5 మిమీద్ 
రూట్ ముఖానిని కల్గి ఉంట్యయి మరియు  అంచుల  వద్దు  
ఎటువంటి బర్ లేకుండా  ఉంట్యయి. 

• స్ల్పర్లను ఉప్యోగించి    2 మిమీద్  ఏకరీతిన కాయాప్ ను 
మై�యింటెైన్   చేయండి   మరియు ప్ల్ల ట్ లఖను  వెల్్డంగ్ చేయండి.

• జాయింట్  యొక్క రూట్ సెైడ్   లో ప్ల్ల ట్ లఖను 177°  కు పీ్రస్్ర   
చేయండి.

• ట్యక్ వెల్్డంగ్ జాయింట్ ని నిలువు పొ జిషన్ లో సెట్ చేయండి

• DC వెల్్డంగ్ కొరకు 3.15mm MS ఎలకో్రరో  డ్ మరియు DCEN 
పొ లారిటీని ఉప్యోగించండి.

• ప్ల్ల ట్ యొక్క దిగువ నుండి ప్ార రంభమయిేయా రూట్ రన్ ని  పెైకి 
డిపాజిట్ చేయండి మరియు ఏకరీతిన రూట్ చొచు్చకుపో యిేలా 
చూసుకోండి.  

• షార్్ర ఆర్గన్ ఉప్యోగించండి.

• స్ా్ల గ్ మొద్ల�ైన వాటిని తొలగించండి.  మరియు వెైర్ బ్రష్ తో  
వెల్్డంగ్ ని శుభ్రం చేయాల్. 

• 4mm MS ఎలకో్రరో  డ్ మరియు 150-amp కర�ంట్ ఉప్యోగించండి.

• సర�ైన వీవింగ్ టకెినిక్  ఉప్యోగించి 2వ, 3వ రన్ ని డిపాజిట్  
చేయండి మరియు  వెల్్డంగ్ ని  ఆరి్రకల్ పొ జిషన్ లో  ప్ూరి్త 
చేయండి. 

• సర�ైన రూట్ చొచు్చకుపో వడం మరియు ఇత్ర బ్యహయా వెల్్డంగ్ 
లోపాలను త్నిఖీ చేయండి.

• వీలుననిప్ు్పడలా్ల   లోపాలను సరి దిద్ుదు కోవాల్.

నెైపుణ్యా క్్రమం(Skill Sequence)

నిల్ువు స్్యథి న్ం ల్ో 10 మిమీద మందం క్లిగిన్ MS ప్లలె ట్  ప�ై స్ింగిల్ ‘V’ బట్ జాయింట్(Single ‘V’ butt 
joint on MS plate of 10mm thick in vertical position)
ల్క్యాం: ఇది  మీకు సహాయప్డుత్ుంది 
• నిటటీనిల్ువుగ్య 10 మిమీద మందం ఉన్ని MS ప్లలె ట్  ప�ై స్ింగిల్ ‘V’ బటటీ  జాయింట్ ని తయార్స చసే్ి వెలి్డంగ్ చేయండి.   

ముక్్కల్ు  తయారీ  [మార్స్చ]

ఆకసిి-ఎసిటిల్న్ కటింగ్   ఉప్యోగించి   అంచులను  30 నుండి  35° 
కోణానికి కతి్తరించండి మరియు విడదీయండి.  

ఆక�ైసిడ్ లను   తొలగించడానికి బె వెల్ అంచులను  గ�ైైండర్ చేయండి 
మరియు మృద్ువు గా మారుత్ుంది. 

ఉపయోగం గ్య గుల్స్ క్ొంచ�ం స్్లపు ఛేదన్ం మరియు న్్తరటం.

ఫెైరింగ్  దా్వరా  పొ డవు అంత్ట్య 1.5 మిమీద్ రూట్ ముఖానిని సిద్్ధం  
చేయండి. 

స్ింగిల్ ‘V’ బటటీ  జాయింట్ యొక్్క స్�ట్టటీ ంగ్ మరియు అట్యక్్నంగ్

బె వెల్  అంచులను 2.5 మిమీద్ రూట్ కాయాప్ కు  సమాంత్రంగా 
ఉంచండి.  ఏకరీతిన మరియు సమాంత్ర రూట్ కాయాప్  పొ ంద్డానికి  
2.5 మిమీద్ మంద్ం గల స్ల్పర్లను  ఉప్యోగిస్ా్త రు  .

వక్త్తకరణను నియంతి్రంచడం కొరకు సర�ైన అల�ైన్ మై�ంట్ మరియు   
3° పీ్రస్్ర  తో ర�ండు చివరో్ల  ట్యక్-వెల్్డంగ్  చేయండి.  (ప్టం 1) అంటే   
మ్లల వెైప్ున ప్ల్ల ట్ల  మధ్యా   కోణం 177° ఉండాల్.

వెల్్డర్ ప్యసల్ నిక్్చపం 

3.15 మిమీద్ డయలా  ఉప్యోగించి రూట్ రన్ ని డిపాజిట్ 
చేయండి.  ఎంఎస్.  ఎలకో్రరో  డ్ మరియు 110 యాంగ్సి విద్ుయాత్, ఎలకో్రరో  
డ్ యొక్క కొదిదుగా ప్క్కకు  కద్ులుతాయి.   (ప్టం 2)

ధృవీక్రించ్యక్్టండి a క్్తహ్ో ల్ అంత the వేర్స పర్సగ�తుతి .

వెల్డర్ పొ జిషన్ ఉప్యోగించి  జాయింట్  ని నిలువుగా ఉంచండి. 
హో ల్డర్ లోని ఎలకో్రరో  డ్ యొక్క కోణం 120°   ఉండాల్  , త్దా్వరా  
వెల్్డంగ్ ర్రఖకు ఎలకో్రరో  డ్  ను 80° వద్దు  ప్టు్ర కోవడం స్ౌకరయామంత్గా 
ఉంటుంది.  

ఆర్గన్ పొ డవు  త్కు్కవగా  ఉండాల్.

[మార్స్చ] వేర్స చొచ్య్చక్ుపో వడ్ం ల్ోతు ఉండాలి క్్యద్య 
మించ్య1.6 మి. మీ.

స్ా్ల గ్ తొలగించండి మరియు జిపి్పంగ్ సుతి్త  మరియు  వెైర్ బ్రష్ 
ఉప్యోగించి రూట్ రన్ ని శుభ్రం  చేయండి.
4 మిమీద్ డయలా  ఉప్యోగించి ర�ండవ రన్ ను డిపాజిట్ చేయండి.  
ఎంఎస్.  రూట్ లేయర్  పెై  ఎలకో్రరో  డ్ 160 యాంగ్సి కర�ంట్ మరియు 
ఎలకో్రరో  డ్  కద్ల్కను కొదిదుగా ప్క్కకు తిప్ు్పత్ుంది.  (ప్టం 3)

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.40
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స్ా్ల గ్ తొలగించండి మరియు వెల్డర్ ప్ూసను  బ్యగా  శుభ్రం చేయండి.

4 మిమీద్ డయలా  ఉప్యోగించి  మ్లడవ పొ రను డిపాజిట్  
చేయండి.   ఎంఎస్.  ఎలకో్రరో  డ్ మరియు 160 యాంగ్సి కర�ంట్ (ప్టం 
4) వలె్డర్  యొక్క   కాల్ వేళ్్ళ వద్దు  క్రమం త్ప్్పకుండా ఆగిపో తాయి.

ఎలకో్రరో  డ్ ల యొక్క  నేత్ కద్ల్క ప్టం  3 మరియు ప్టం 4  లో 
చూపించిన మ్లడు నమ్లనాలలో ఏజ�ైనా కావచు్చ  .

ఆర్గన్ పొ డవు త్కు్కవగా ఉండాల్  , ఇది వెల్్డంగ్ మై�టల్ యొక్క  
డాకింగ్ ను నియంతి్రంచడంలో  సహాయప్డుత్ుంది.

తపి్పంచ్యక్్టం దిగువక్ు తగి్గంచబడింది మరియు హెచ్య్చ 
క్నవెెక్్నస్టీ, క్్యంక్్యనిక్్త.

జిపి్పంగ్ సుతి్తతో స్ా్ల గ్ లఖను  తొలగించండి  మరియు వెైర్ బ్రష్ తో  
వెల్డర్ ప్ూసను బ్యగా శుభ్రం చేయండి. 

రూట్ చొచు్చకుపో వడం, త్గి్గంచడం, రంధ్ార లు ఊద్డం  మరియు 
అద్నప్ు ఉప్ బలం కోసం త్నిఖీ చేయండి. 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.40
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.41
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వెల్్డబిలిటీ (SMAW, I&T) 

ప�ైప్ వెలి్డంగ్ M.S. మీద 45° యాంగిల్ జాయింట్   ప�ైపు 50 మిమీ మరియు 3 మిమీ గోడ మందం  
(1G)- (OAW-16) (Pipe welding 45° angle joint on M.S. pipe ø50mm and 3mm wall 
thickness (1G)- (OAW-16))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• 45° బ్్యరా ంచ్ జాయింట్  క్ొరక్ు ప�ైపు  యొక్్క అభివృద్్ధధిని  స్ిదధిం   చేయండి
• క్ొల్తల్క్ు అన్్యగుణంగ్య  ప�ైపుల్న్్య క్త్తిరించి  స్ిదధిం చేయండి
• ట్యర్చర్ మరియు పిల్్ల ర్ ర్యడ్  న్్య తారుమారు చేయడం ద్ావార్య  వెలి్డంగ్ ని ట్యయాపర్ చేయండి మరియు పూరితి చేయండి.
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45° బ్్యరా ంచ్ ప�ైపున్్య అభివృద్్ధధి   చసే్ే విధాన్ం:  పటం 1 చూడండి.   AB  
మధ్యా రేఖన్్య గీయండి.

ఇవ్్వబడ్్డ   పై�ైపు యొక్్క  వ్్యయాస్యర్ధం మరియు  పొ డ్వ్ులను తీసుకొని  
C, D, E మరియు F బిందువ్ులను రిఫరెన్స్   ల�ైన్ తడ్తో మార్్క 
చేయండి.

“CD” రేఖపై�ై 45° బ్రరా ంచ్ పై�ైపు యొక్్క స్యథా నానిని గురితించండి.  ఇది 
“జింగ్య ఉంటుంది.  

 “G” బిందువ్ు వ్ద్ద  45° కోణానిని గీయండి. 

తగిన ఎత్తతి ను ఎంచుకోండి  మరియు ప్యయింట్  G  నుంచి 45° ల�ైన్ 
లో బ్రరా ంచ్ పై�ైపు (GI) ఎత్తతి ను  మార్్క చేయండి.

I నుంచి,   రెండ్ు వ్�ైపులా సమాంతర రేఖను గీయండి (XX’).   
డరాా యింగ్ డెవ్లప్ మెంట్ క్ు  ఈ XX   బేస్ ల�ైన్ అవ్ుత్తంది. 

I నుంచి, బ్రరా ంచ్ పై�ైపు IJ యొక్్క   వ్�లుపలకి వ్్యయాస్యనిని XX   రేఖపై�ై 
ప్యలా ట్  చేయండి.

బ్రరా ంచ్ పై�ైప్ కొరక్ు  స�ంటర్ ల�ైన్ గీయండి.  ఈ ల�ైన్ K  వ్ద్ద  పరాధాన 
పై�ైపు యొక్్క మధ్యా ల�ైన్ నగని క్ట్  చసేుతి ంది. 

జీకేలో చేరండి.  K వ్ద్ద  క్టక్ు లంబ  రేఖను  గీయండి, ఇది H  వ్ద్ద  
నగని క్లుసుతి ంది  .  కె హెచ్ లో చేరండి.  ఇపుపుడ్ు IGKHJ  అనేది 
బ్రరా ంచ్ పై�ైపు యొక్్క  ఆక్యరం (అవ్ుట్ ల�ైన్) అవ్ుత్తంది. 

వ్్యయాసం  వ్�లుపల బ్రరా ంచ్ పై�ైపుక్ు సమానమెైన  అర్ధవ్ృతాతి నిని గీయండి  
.   అర్ధవ్ృతాతి నిని  0-1 వ్లే 6 సమాన భ్రగ్యలుగ్య విభజించండి;  1-2;  
2-3;  3-

4;  4-5 & 5-6.

1,2,3,4,5 ప్యయింటలా  నుంచి నిలువ్ు రేఖలను గీయండి. ఇపపుటికే  
ప్యయింట్ 6 నుంచి   ఐజీ, ప్యయింట్  0 నుంచి  జే హెచ్  అనే రెండ్ు 
ఆరిటిక్ల్ ల�ైనులా   ఉంట్రయి.    ఈ ఆరిటిక్ల్ ల�ైనులా    6’, 5’, 4’, 3’,  2’,  
1’ & 0’  ప్యయింటలా  వ్ద్ద  బ్రరా ంచ్ పై�ైప్ ల�ైనులా  ‘GK’  మరియు ‘KH’లను   
క్త్తిరసి్యతి యి.  ప్యయింటులా  6’ మరియు తో ప్యటు ప్యయింటులా  0’ 
మరియు H ఒకే ప్యయింట్ లు అనని  గమనించండి.   బేస్ ల�ైన్ 
XX యొక్్క ప్యలా ట్ లో 0     , 1,2,3,4,5,6,5,4,3,2,1,0 వ్ంటి ‘0-1’ 
దూర్యనికి సమానమెైన 13  ప్యయింటులా .

ఈ 13 ప్యయింటలా  నుంచి   క్టక్ు నిలువ్ు రేఖలను గీయండి. 

6’, 5’, 4’, 3’  ప్యయింటలా  నుంచి  XX’క్ు సమాంతరంగ్య  సమాంతర   
రేఖలను గీయండి. 

2’, 1’, 0’. ఈ 7 సమాంతర రేఖలు  బేస్ ల�ైన్ నుండి 13  ప్యయింటలా  
వ్ద్ద  13 నిలువ్ు రేఖలను క్త్తిరిస్యతి యి. 

రగెుయాలర్ స్మమిత్ క్ణ్్వ తో 13 క్టింగ్ ప్యయింట్ లను క్లపండి.  ఇపుపుడ్ు  
45° బ్రరా ంచ్ పై�ైపుక్ు అవ్సరమెైన అభివ్ృది్ధ    స్మద్ధంగ్య  ఉంటుంది  . 
అభివ్ృది్ధ  అంచుల   వ్ద్ద    3 నుండి 5 మి. మీ అలవ్�న్స్  ఇవ్్వండి.    
(పటం 1)

    బేస్ పై�ైపులో    రంధరాా నిని  అభివ్ృది్ధ   చేయడానికి:  పరాధాన పై�ైపు 
పై�ైన,  క్టక్ు సమాంతరంగ్య 7  రేఖలను గీయండి, అంటే అర్ధ వ్ృతతి ంపై�ై 
0-1   దూర్యనికి సమానమెైన 3,2,1,0,1,2,3.   

 0’, 1’, 2’, 3  ‘, 4  ‘, 5  ‘, 6  ‘ నుంచి నిలువ్ు రేఖలను గీయండి   
.  ఈ నిలువ్ు రేఖలు 7 సమాంతర రేఖలను అడ్ు్డ క్ుంట్రయి  .    
సునినితమెైన క్ణ్్వ తో ఇంటర్ స�టిటింగ్ ప్యయింట్ లను జతచేయండి. 
రంధరాా నికి అవ్సరమెైన అభివ్ృది్ధ    ఇపుపుడ్ు స్మద్ధంగ్య ఉంది.

జాబ్ స్్టక్్వవాన్స్   (Job Sequence)
• పై�ైపుల యొక్్క  సరెైన పరిమాణంలో ఉపయోగించేలా 

చూసుకోండి.

• ఒక్  డరాా యింగ్ షీట్ పై�ై 45° బ్రరా ంచ్ కొరక్ు అభివ్ృది్ధని స్మద్ధం  
చేయండి.

• దీనిని క్ట్ చేస్మ  పై�ైపులపై�ై అత్కించాలి.  

• పంచ్ రెండ్ు పై�ైపులపై�ై అభివ్ృది్ధ  యొక్్క పైీరాఫై�ైనల్ ను మార్్క 
చేసుతి ంది. పంచ్ మార్్క పైీరాఫై�ైనల్ వ్�ంట బ్రరా ంచ్ పై�ైప్ క్ట్ చేస్మ ఫై�ైల్ 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.41
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చేయండి.  గ్యయాస్ క్టింగ్ దా్వర్య పరాధాన  పై�ైపుపై�ై మార్్క చేయబడ్్డ  
పైీరాఫై�ైనల్ ను  క్త్తిరించండి మరియు దానిని  ఫై�ైల్ చేయండి.

• గ్యయాస్ క్ట్ అంచులను తొలగించండి మరియు అంచులను ఫై�ైల్ 
చేయండి.

• ఏజెైనా ఆకెైస్డ్ మరియు ఇతర క్లుష్మతాలను   తొలగించడ్ం 
కొరక్ు పై�ైపు యొక్్క ఉపరితలానిని శుభరాం చేయండి.

• బ్రరా ంచ్ పై�ైపును 45°  కోణంలో పరాధాన పై�ైపుతో స�ట్ చేయండి 
మరియు అల�ైన్ చేయండి.    (పటం 2)

• న�ంబరు ఎంచుకోండి.  7 నాజిల్, 3mm CCMS ర్యడ్ మరియు 
రెండ్ు వ్్యయువ్ుల కొరక్ు  0.15 kg/cm2 పైీడ్నంతో తటసథా   
మంటను ఉపయోగించండి. 

•  అవ్సరమెైన భదరాతా జాగ్రతతిలు ప్యటించండి.

• రూట్   చొచుచుక్ుపో వ్డానిని ధ్ృవీక్రించడ్ం కొరక్ు జాయింట్ ని 
45° విర్యమాలతో మరియు   2 mm రూట్ క్యయాప్ తో 4 పై్లలా స్ లో 
ట్రయాక్-వ్�ల్్డ   చేయండి.

• బ్లలా  పై�ైప్  మరియు పై్మలలా ర్ ర్యడ్ ని  ఎలాంటి ఆటంక్ం  లేక్ుండా 
మానిపుయాలేటర్ చేయడ్ం  సౌక్రయామంతగ్య  ఉండేలా ట�ైగర్ 

చేయబడ్్డ   పై�ైప్ “బ్రరా ంచ్” జాయింట్ సరగి్యగా  పొ జిషన్  చేయబడిందని 
ధ్ృవీక్రించుకోండి.

• పై�ైపు  యొక్్క భరామణం  లేక్ుండా  బ్లలా  పై�ైప్ మరియు పై్మలలా ర్ ర్యడ్ 
ను తారుమారు చేయడ్ం దా్వర్య జాయింట్ ను వ్�ల్డర్ చేయండి.

• వ్�లి్డంగ్ అంతట్ర కీహో ల్ ని నిర్వహించండి  మరియు ఉమమిడి 
యొక్్క  రెండ్ు  అంచుల  యొక్్క మంచి రూట్  చొచుచుక్ుపో వ్డ్ం 
మరియు  క్లిక్ను ధ్ృవీక్రించడ్ం కొరక్ు బ్లలా  పై�ైప్ క్ు స�ైడ్ టు 
స�ైడ్ మోషన్  ఇవ్్వండి. 

• 1, 2,  3 మరియు  4 స�క్యటి ర్ డ్లలా  వ్�లి్డంగ్ ని ఎడ్మువ్�ైపు ట�కినిక్  
ఉపయోగించి క్ణ్్వస్ జాయింట్ వ్�ంట పూరితి చేయండి.

• కొతతి  రంగం  ప్యరా రంభంతో   మునుపటి స�క్యటి ర్ యొక్్క బిలం సరగి్యగా  
క్లిస్లలా జాగ్రతతి  వ్హించండి.

తపిపించ్యక్ోం ఎక్ు్కవ చొచ్య్చక్ుపో వడం.

• క్డ్గడ్ం the అత్తక్ు మరియు తనిఖీ చేయండి the వ్�లి్డంగ్ 
మెంట్ కొరక్ు లోప్యలు

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.41
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.42
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వెల్్డబిలిటీ (SMAW, I&T) 

MS పే్ల ట్ ప�ై సరళ రేఖ పూసల్ు తల్ప�ై స్్యథా న్ం ల్ో 10 మిమీ మందం (SMAW-17) (Straight line 
beads on MS plate 10mm thick in over head position (SMAW-17))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఎంఎస్ల న్్య స్�ట్ చేశ్యరు.  సరళ రేఖ  పూసల్ు వేయడానికి్ తల్ప�ై స్్యథా న్ం ల్ో పే్ల ట్
• ఓవర్ హెడ్ వలెి్డంగ్ క్ొరక్ు ఎల్క్ోటీరో  డ్, క్ర్వంట్ పొ ల్ారిటీ మరియు ఆర్గన్ పొ డవు ఎంచ్యక్ోండి
• ఏక్రీత్న్ పూసల్న్్య ఓవర్ హెడ్ పొ జిషన్  ల్ో సరళ రేఖల్ో   డిప్యజిట్  చేయండి
• ఉపరితల్  ల్ోప్యల్ క్ొరక్ు  సరళ రేఖ  పూసల్న్్య శుభ్రాం  చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి.
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జింగ్  లేదా పొ జిషన్  యొక్్క ట�లిసో్క పుగ్య ట్యయాబ్ లఖను 
ఉపయోగించి మీ ఎత్తతి ను బటిటి  ఉద్లయాగం యొక్్క ఎత్తతి ను  సరు్ద బ్రటు 
చేయాలి.  (పటం 2) క్రకి్ని లోహం మరియు స్యపుటలా  యొక్్క చినని 
క్ణాలు ఓవ్ర్ హెడ్ పొ జిషన్  లో వ్�లి్డంగ్  చేస్లటపుపుడ్ు జాయింట్ 
నుండి క్ందక్ు  పడ్తాయి మరియు ఈ వ్ేడి క్ణాల  నుండి మిమమిలిని 
మీరు రకి్ంచుకోవ్డానికి హెల�మిట్, హ్యాండ్ సీటివ్ లు, ల�గ్ గ్యరు్డ లను 
ఉపయోగించడ్ం చాలా ముఖయాం.   గ్లలా సులు, ప్యరా న్ మరియు బ్లటులా .

ఈ స్మథాత్లో, కేబుల్  యొక్్క  బరువ్ు క్యరణంగ్య చేతని క్ందక్ు 
లాగుతారు  .  ఈ      క్యరణంగ్య నిరంతరం  ష్యర్టి ఆరగాన్ మెయింట�ైన్   
చేయడ్ం క్షటిం.  పటం 2  లో చూపై్మంచిన విధ్ంగ్య కేబుల్ ను భుజం 
మీద ఉంచడ్ం  దా్వర్య దీనిని  తగిగాంచవ్చుచు.

MS ఎలకోటిరో  డ్ క్ు 3.15 mm ఉపయోగించండి  మరియు 100 - 
110  యాంపై్మయర్స్ క్రెంట్ స�ట్ చేయండి.  విదుయాత్ పరావ్్యహం 
చదున�ైన స్యథా నం కోసం ఉపయోగించే దాడకి్ంటే 10ఎంపై్మ తక్ు్కవ్గ్య 
స�ట్ చేయబడ్ుత్తంది, ఎందుక్ంటే గురుతా్వక్ర్షణ   యొక్్క పులిలాంగ  
పరాభ్రవ్్యనిని తగిగాంచడానికి చినని క్రిక్ని కొలనును నిర్వహించడ్ం  
చాలా ముఖయాం   . 

ఎలకోటిరో  డ్ ను బేస్ మెటల్ ఉపరితలానికి 90°  వ్ద్ద  మరియు వ్�లి్డంగ్ 
దిశక్ు  5° నుంచి 15° వ్ద్ద  ఉంచాలి.  (పటం 3 & 4)

ష్యర్టి ఆరగాన్ ను ఉపయోగించడ్ం దా్వర్య మీరు గురుతా్వక్ర్షణ శకితిని  
విజయవ్ంతంగ్య అధిగమించవ్చుచు.

జాబ్ స్్టక్్వవాన్స్   (Job Sequence)
• పై్లలా ట్ తయారు చేస్మ శుభరాం చేసుకోవ్్యలి.

• డరాా యింగ్  పరాక్యరం సమాంతర రేఖలను  వ్ేయండి.

• స�ంటర్ పంచ్ తో మార్్క మరియు పంచ్ ల�ైన్ లు.

• పై్లలా టును పొ జిషన్ లో  ఓవ్ర్ హెడ్ పొ జిషన్ లో పై్మక్స్  చేయండి.   
మీ ఎత్తతి క్ు తగినటుటి గ్య ఉద్లయాగ్యనిని సరు్ద బ్రటు చేసుకోండి. 

• 3.15 mm diaను ఎంచుకోండి మరియు పై్మక్స్ చేయండి.  ఎంఎస్.  
ఎలకోటిరో  డ్ మరియు స�ట్ 100-110 యాంపై్మయర్స్ క్రెంట్.

ఉపయోగం a శిరస్్యతి రా ణం పరాతేయాక్ంగ్య ఎపుపిడు వలెి్డంగ్ ల్ో 
పూరితమై�నై్- తల్ పదవి.

పరుగ్వత్తతి  మరియు సహాయంగ్య the ఎల్క్ోటీరో  డ్-హో ల్్డర్ క్ేబ్ుల్ 
పూరితమై�నై్ నీ భ్ుజం.

ఉపయోగం చెయియా స్్టటీవ్ ల్ు మరియు క్్యల్ు గ్యరు్డ ల్ు ల్ో క్ూడిక్ 
క్ు వేరే ద్్ధ రక్షక్ బ్టటీల్ు.

• మొదటి పూసను స్యధారణ వ్ేగంతో  ష్యర్టి ఆరగాన్ తో  పంచ్ 
చేయబడ్్డ  ల�ైన్ వ్�ంటబడి డిప్యజిట్  చేయండి.  

నియంత్రాంచడ క్రకి్ని సరస్యస్ మరియు యుదధిము 
ఉపయోగించడం ఉచితమై�ైన్ పదధిత్.

• డె స్యలా గ్,  పూసను శుభరాం చేయండి  మరియు లోప్యలను తనిఖీ 
చేయండి.

• మొదటి పూస    విషయంలో   చేస్మన టులా గ్య  ఇతర పూసలను 
పంచ్స్ ల�ైన్ వ్�ంట డిప్యజిట్ చేయండి. 

• లోప్యల  కొరక్ు వ్�ల్డర్ పూసలను తనిఖీ చేయండి.

ఆచరణ వ్రక్ు మీరు ఉనానియి యోగయామెైన క్ు ధ్ర్యవ్త్తక్ు ఏక్రీత్న 
త్ననిగ్య పూసలు లేక్ లోప్యలు

నైెైపుణయా క్్రమం (Skill Sequence)

MS పే్ల ట్ ప�ై స్�టీ రాయిన్ ల్�ైన్ పూస  తల్ప�ై 10 మిమీద మందం ఉంటుంద్్ధ.(Straight line bead on MS 
plate 10mm thick in over head position)  
ల్క్షయాం: ఇది  మీక్ు సహ్యపడ్ుత్తంది 
• తల్ప�ై 10 మిమీద మందం ఉన్్న  MS పే్ల ట్ ప�ై స్�టీ రాయిన్ ల్�ైన్ పూసన్్య తయారు చసే్ి ప్యరా క్్టటీస్ చేయండి. 

పరిచయం

ఓవ్ర్ హెడ్ వ్�లి్డంగ్  చాలా క్షటిమెైనది అయినపపుటికీ,  సరెైన వ్�లి్డంగ్ 
పద్ధత్తలను అనుసరించడ్ం దా్వర్య దీనిని సులభతరం చేయవ్చుచు.    
ఫై�ైరింగ్ వ్ర్్క, ష్మప్ బిలి్డంగ్ మరియు సటి ్రక్చురలా క్యయాపై్మటల్ గ్లడ్స్ & 
మానుయాఫ్యక్చురింగ్ లో  ఓవ్ర్ హెడ్ పొ జిషన్  లో వ్�లి్డంగ్  జరుగుత్తంది.

సమాంతర రేఖలను స�్ైరరైబ్ తో మార్్క చేయండి (పటం 1) మరియు 
ల�ైన్ ను స�ంటర్ పంచ్ తో పంచ్ చేయండి.  

పనిని ఓవ్ర్ హెడ్ పొ జిషన్ లో స�ట్ చేస్లటపుపుడ్ు,   పంచ్స్ ల�ైన్ ఉనని 
జాబ్  భ్లమికి ఎదురుగ్య ఉండాలి.  (పటం 2)

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.42
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 పంచ్ చేయబడ్్డ  ల�ైన్ వ్�ంటబడి మొదటి పూసను డిప్యజిట్ చేయండి.    
గురుతా్వక్ర్షణ  పరాభ్రవ్్యనిని   తగిగాంచడానికి  చాలా చినని  క్రిక్ని 
కొలనును  నిర్వహించేలా జాగ్రతతి  వ్హించాలి. 

 క్రిక్ని లోహంలోకి క్రకి్ని  స్యలా గ్ పరావే్శించక్ుండా  నియంత్రాంచడానికి 
క్ూడా ఇది  సహ్యపడ్ుత్తంది. 

రన్ ని వ్ర్్క పైీస్ చివ్రి   వ్రక్ు డిప్యజిట్  చేయండి.   (పటం 5)

రెండ్వ్ మరియు తరువ్్యత్ పూసలను  వ్�ల్డర్ చేయడానికి అదే 
విధానానిని  పునర్యవ్ృతం  చేయండి.  (పటం 6)

పూసల ఏక్రూపత,  పగుళ్్లలా ,  స్యలా గ్ చేరి క్లు, బ్లలా  హో ల్స్ మొదల�ైన 
ఉపరితల లోప్యల  కొరక్ు వ్�ల్డర్ ని తనిఖీ చేయండి. 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.42
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.43
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వెల్్డబిలిటీ (SMAW, I&T) 

MS పే్ల ట్ ప�ై  50mm × 3mm గోడ మందం (1F) (SMAW-18) తో  ప�ైప్ ప్య్ల ంట్ జాయింట్ (Pipe flange 
joint on MS plate with MS pipe ø50mm × 3mm wall thickness (1F) (SMAW-18))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• చత్తరస్్యరా క్్యర పే్ల ట్ ప�ై  అంతర్గత మరియు బ్్యహయా వృతాతి ని్న మార్్క  చేయండి
• ఆక్్టస్-ఎస్ిటిలిన్ గ్యయాస్ క్టింగ్ ద్ావార్య  అంతర్గత మరియు బ్్యహయా వల్యాల్న్్య క్త్తిరించండి
• గ్యయాస్ ద్ావార్య క్ట్ చేయబ్డ్డ  అంతర్గత సరి్కల్ ల్ోక్ి ఒక్ MS ప�ైపున్్య చొపిపించండి మరియు  ప�ైప్ ప్య్ల ంట్ జాయింట్  ని ఏరపిరచడం క్ొరక్ు ట్యక్ 

వెలి్డంగ్ చేయండి
• ప�ైపున్్య ఒక్ రన్   ల్ో 1G పొ జిషన్ (రూలింగ్) ల్ో  ఆర్గన్ ద్ావార్య ప్య్ల ంట్ తో వెల్్డర్  చేయండి
• జాయింట్ ని శుభ్రాం చేయండి  మరియు ఏజ్వైనైా బ్్యహయా వెలి్డంగ్ ల్ోపం ఉనైా్న అన్ని తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ స్్టక్్వవాన్స్   (Job Sequence)
• ఇవ్్వబడ్్డ  3mm మందమెైన చత్తరస్యరా క్యర పై్లలా ట్ యొక్్క   మధ్యా 

భ్రగ్యనిని  స�ై్రరైబ్ ఉపయోగించి చత్తరస్యరా క్యర పై్లలా ట్ యొక్్క  2 
క్ర్యణా లను క్లపడ్ం దా్వర్య క్నుగొనడ్ం మరియు మీటింగ్ 
జాయింట్ పై�ై ఒక్ చుక్్కను  మార్్క చేయండి.   డాట్ పంచ్ 
ఉపయోగించి డ్యాగనిల్స్.

• స్మప్రరైంగ్ డివ్�ైడ్ ఉపయోగించి చత్తరస్యరా క్యర ఫలక్ం మధ్యాలో 25 
మిమీద వ్్యయాస్యర్ధం గల వ్ృతతి ం మరియు  45 మిమీద వ్్యయాస్యర్ధం 
క్లిగిన మరొక్ పై�ద్ద  వ్ృతాతి నిని గీయండి మరియు పంచ్  రెండ్ు  
వ్ృతాతి ల   చుటుటి కొలతను గురితించండి. 

• 0.8 మిమీద స�ైజు క్టింగ్ నాజిల్ ఎంచుకోండి మరియు దానిని 
క్టింగ్ ట్రరచుర్ తో ఫై్మట్ చేయండి.

• ఎస్మటిలిన్ వ్్యయువ్ు కొరక్ు 0.15 kg/cm2  పైీడ్నానిని స�ట్  
చేయండి మరియు

• మిమీద ఎంఎస్ పై్లలా ట్ క్ట్ చేయడ్ం కొరక్ు ఆకిస్జన్ గ్యయాస్ కొరక్ు 
1.5 kg/cm2.

• చత్తరస్యరా క్యర పై్లలా ట్ యొక్్క అంచులలో ఒక్దాని యొక్్క 
మధ్యా బిందువ్ు వ్ద్ద  తటసథా  మంటను స�ట్ చేయండి మరియు  
పరాక్యశవ్ంతమెైన ఎరుపు వ్ేడి స్మథాత్/కెైండిలా ంగ్ ఉషోణా గ్రతక్ు చేరుక్ునే 
వ్రక్ు పైీరా హీట్  చేయండి.

• ఆకిస్జన్ క్టింగ్ లివ్ర్ ను నొక్్కండి  మరియు  పై�ద్ద  వ్ృతతి ం 
యొక్్క   పంచ్ మార్్క     చుటుటి కొలతను చేరుక్ునే వ్రక్ు 
ట్రరచుర్ ని  పై్లలా ట్ అంచు   నుండి  చేత్తో క్దిలించండి. 

• ఇపుపుడ్ు   రోలర్ గెైడ్ మరియు సరి్కల్ క్టింగ్ అట్రచ్ మెంట్ 
ఉపయోగించి 90 మిమీద వ్్యయాసం  ఉనని పై�ద్ద  బ్రహయా వ్ృతాతి నిని  
క్త్తిరించడ్ం ప్యరా రంభించండి. 

ధ్ృవీక్రించ్యక్ోండి తపపినిసరి క్ేమం జాగ్రతతిల్ు[మారు్చ] క్ు 
అవవాక్ు ఉపయోగించబ్డింద్్ధ క్ొరక్ు వ్యయువు ఛేదన్ం is ఆ 
తర్యవాత.

• అంతరగాత వ్ృతాతి నిని క్త్తిరించడానికి, మొదట 50 మిమీద 
డ్యలా చుటుటి కొలత లోపల సుమారు 10 మిమీద వ్ద్ద  ఒక్ 
చినని రంధరాా నిని  గుచచుండి.  వ్ృతతి ం.

• క్ుటిటిన రంధ్రాం నుండి చుటుటి కొలత వ్�ైపు ట్రరచుర్ ని తరలించండి 
మరియు  ఒక్ చినని సరి్కల్ క్టింగ్ అట్రచ్ మెంట్  ఉపయోగించి 
50mmo హో ల్ క్టింగ్ ని పూరితి  చేయండి.

• క్త్తిరించిన అంచులను శుభరాం చేయండి  మరియు సగం  గుండ్రాని  
ఫై�ైలును ఉపయోగించి క్త్తిరించిన  అంచుల లోపలి ముఖానిని   
క్త్తిరించండి. 

• ఇవ్్వబడ్్డ  50mm వ్�లుపల వ్్యయాసం గల పై�ైపును    పై్లలా ట్ యొక్్క 
క్త్తిరించిన రంధ్రాంలో చొపై్మపుంచండి, తదా్వర్య పై�ైపు యొక్్క చివ్ర 
6mm పై్లలా ట్ యొక్్క  అవ్తలి వ్�ైపున   చదున�ైన ఉపరితలంతో 
ఫ్్యలా ష్  చేయబడ్ుత్తంది, తదా్వర్య  పై�ైప్  ప్యలా ంట్  ఏరపుడ్ుత్తంది. 
కీలు.

• 3.15mm మీడియం కోట�డ్ MS ఎలకోటిరో  డ్ ఎంచుకోండి మరియు   
DC వ్�లి్డంగ్ ఉపయోగించినటలాయితే 110 యాంపై్మయర్స్ క్రెంట్ 
మరియు DCEN స�ట్ చేయండి.

• ఉమమిడి  యొక్్క   అవ్తలి వ్�ైపున 90° విర్యమాలలో నాలుగు 
చోటలా   ట్రయాగ్ వ్�లి్డంగ్ చేయండి.

ధ్ృవీక్రించ్యక్ోండి అద్్ధ గొటటీ ం is వద్ద  90° క్ు పళ్్ల్ల ం ఉపరితల్ం 
క్ొంచెం స్ేపు అట్యకి్ంగ్.

• ఎలకోటిరో  డ్ ను 4mm diaక్ు మారచుండి  .  మీడియం కోట�డ్ MS 
ఎలకోటిరో  డ్ మరియు స�ట్ 160 యాంపై్మయర్ క్రెంట్.

• 1G రూలింగ్ పద్ధత్ దా్వర్య  వ్�లి్డంగ్   చేయడానికి  వీలుగ్య 
జాయింట్ ని తగిన  వ్�ల్డర్ ఫై్మక్స్డ్ పై�ై ఉంచండి.

• స�గెమింట్ వ్�లి్డంగ్ పద్ధత్ని ఉపయోగించి జాయింట్ యొక్్క వ్�లి్డంగ్ 
ని ఒకే రన్ లో పూరితి చేయండి.

•  వ్�ైర్ బరాష్ తో జాయింట్ ని శుభరాం  చేయండి. 

• ఏజెైనా బ్రహయా వ్�లి్డంగ్ లోప్యలు  ఉనానియా అనని దృశయామానంగ్య 
తనిఖీ  చేయండి.

ధ్ృవీక్రించ్యక్ోండి ఉచితమై�ైన్ బిల్ం ఉభ్యం వద్ద  ముగించ్య 
యొక్్క పరాత్ స్�గ్వమెంట్ వెలి్డంగ్.

ఉపయోగం తగిన్ క్ేమం చే క్్యపు అపుపిడు arc వలెి్డంగ్ 
మరియు డెస్్య్ల గింగ్.

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

చద్యనైెైన్ స్ిథాత్ల్ో MS ప�ైపుప�ై ప�ైప్ ప్య్ల ంట్ జాయింట్ (Pipe flange joint on MS pipe in flat position)

ల్క్షయాం: ఇది  మీక్ు సహ్యపడ్ుత్తంది 
• MS పే్ల ట్ ప�ై వెల్్డర్ ప�ైప్ ప్య్ల ంట్ జాయింట్  50 mm × 3mm గోడ మందంతో ఉంటుంద్్ధ.  

ఎక్స్ టరనిల్ సరి్కల్ క్టింగ్  కోసం   90 ఎంఎం డ్యలా లభిసుతి ంది.    
ఇవ్్వబడ్్డ  100 మిమీద చదరపు పై్లలా ట్   నుండి వ్ృతాతి క్యర     పై్లలా ట్,  
పటం 1  యొక్్క  స్ల్వచాఛా అంచు నుండి కోతను ప్యరా రంభించవ్చుచు.    
క్ట్  మార్్క చేయబడ్్డ  చుటుటి కొలత రేఖక్ు చేరుక్ునని తరువ్్యత,  
క్టింగ్ నాజిల్ యొక్్క మధ్యా నుంచి 45 మిమీద దూరంలో సరి్కల్ 

క్ట్-టచింగ్ అట్రచ్ మెంట్ (పటం 4)  ని పై్మక్స్  చేయండి మరియు 
సరి్కల్ క్టింగ్ అట్రచ్ మెంట్ యొక్్క శంఖు  బిందువ్ును   అట్రచ్ 
మెంట్ వ్ద్ద  ఉంచండి.  పై్లలా ట్  యొక్్క  మధ్యాభ్రగం మరియు 45mm  
వ్్యయాస్యరథాం యొక్్క  బ్రహయా వ్ృతాతి నిని  క్త్తిరించండి. 
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అంతరగాత వ్ృతాతి నిని క్త్తిరించడానికి, అవ్సరమెైన  వ్ృతతి ం  / 
పైీరాఫై�ైనల్ ను క్త్తిరించడ్ం ప్యరా రంభించడానికి ముందు పై�ైలట్ రంధ్రాం 
అనని పై్మలువ్బడే ఒక్ చినని రంధరాా నిని వ్ృతతి ం / పైీరాఫై�ైనల్ యొక్్క 
చుటుటి కొలత        లోపల  గ్యయాస్ క్ట్ చేయడ్ం దా్వర్య తవ్్య్వలి లేదా 
గుచాచులి   . పై�ైలట్ రంధరాా నిని గుచుచుక్ునే విధానం ఈ   కి్రంద విధ్ంగ్య 
ఉంటుంది.    పటం 2 చూడ్ండి.  

అపుపుడ్ు స్యధారణ పద్ధత్లో  మంటను స�ట్  చేయండి: 

- పై్లలా ట్ నుండి 6 మిమీద దూరంలో ట్రరచుర్ తో స్యపుట్ ను పైీరా హీట్ 
చేయండి, తదా్వర్య  లోపలి కోన్ లు పై్లలా ట్ ను దాదాపు తాక్తాయి. 

- స్యపుట్ పరాక్యశవ్ంతమెైన ఎరుపు రంగులో   ఉననిపుపుడ్ు,    లోహం 
దాదాపు క్రిగిపో యిే వ్రక్ు ట్రరచుర్ ను పై్లలా ట్  పై�ైన  సుమారు 
13 మిమీద వ్రక్ు ఎతతి ండి మరియు ట్రరచుర్ ను కొది్దగ్య పక్్కక్ు  
వ్ంచండి. 

- క్టింగ్ ఆకిస్జన్ లివ్ర్ ను న�మమిదిగ్య నొక్్కండి మరియు 
ట్రరచురలాను  పై్లలా ట్  గుండా  కోత వ్చేచు వ్రక్ు  కొది్దగ్య క్దిలించండి .

పై�ైలట్ రంధరాా నిని గుచిచున తరువ్్యత, పటం 3లో చూపై్మంచిన విధ్ంగ్య 
ట్రరచుర్ ను 50mmo సరి్కల్ యొక్్క చుటుటి కొలతక్ు చేరుక్ునే వ్రక్ు 
క్దిలించండి.

ఒక్      వ్ృతాతి నిని క్త్తిరించడానికి,  చుటుటి కొలత వ్�ంటబడి స్ల్వచఛాగ్య 
చేత్ క్దలిక్ దా్వర్య చేయవ్చుచు  లేదా పటం 4  లో చూపై్మంచిన 
విధ్ంగ్య వ్ృతతి ం క్త్తిరించే అట్రచ్ మెంట్ ఉపయోగించవ్చుచు, ఇది 
ఒక్  వ్ృతాతి నిని ఇసుతి ంది.  ఖచిచుతమెైన  క్త్తిరించిన ఉపరితలం 50 
మిమీద వ్్యయాస్యనికి దగగారగ్య ఉంటుంది.  చక్్కటి మరియు       ఏరతీ్గ్య 
క్త్తిరించిన  ఉపరితలానిని పొ ందడానికి  ట్రరచుర్  ను చుటుటి కొలత  
వ్�ంటబడి ఏక్రీత్న  వ్ేగంతో స్మథారంగ్య క్దిలించాలి.

పై�ైపును గ్యయాస్ క్ట్ ప్యలా ంట్   తో తాకేటపుపుడ్ు లంబంగ్య ఉండేలా 
చూసుకోండి  .  పటం 5       చూడ్ండి ప్యలా ంట్ జాయింట్  యొక్్క 
అవ్తలి వ్�ైపున 4  చోటలా  అట్రకింగ్   చేయబడ్ుత్తంది.   పటం 5.  4 
ఎంఎం డ్యలా  వ్్యడ్ండి.     ఎలకోటిరో  డ్ తదా్వర్య  అవ్సరమెైన ఫై్మల్ 
ల�ట్ పరిమాణం 3 నుండి 3.5 మిమీద మెయింట�ైన్    చేయవ్చుచు.

జాయింట్ ని 1G (రూలింగ్) పొ జిషన్ లో   వ్�ల్డర్ చేయడ్ం కొరక్ు,  1G 
పొ జిషన్ లో వ్�లి్డంగ్ చేయడ్ం  మరియు 4 స�గెమింట్ డ్లలా  వ్�లి్డంగ్  పూరితి 
చేయడ్ం సౌక్రయామంతగ్య  ఉండేలా పటం 6లో చూపై్మంచిన విధ్ంగ్య 
వ్�లి్డంగ్ ఫై్మక్స్డ్ ని ఉపయోగించండి.   1, 2, 3 మరియు 4 (పటం 5)
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పై్లలా ట్ మరియు  పై�ైప్ ఉపరితలాల  మధ్యా స్యధ్యామెైనంత చినని ఆరగాన్ 
మరియు ఎలకోటిరో  డ్ కోణం  45° ఉండేలా  చూసుకోండి.

పటం 5లో చూపై్మంచిన  విధ్ంగ్య వ్�ల్డర్ క్్రమానిని అనుసరించండి, 
ఇది  వ్కీతిక్రణను నియంత్రాంచడ్ంలో సహ్యపడ్ుత్తంది, అనంగ్య 
డౌన్ హ్యాండ్ పొ జిషన్ లో మొదటి వ్�ల్డర్ స�గెమింట్ (1). తరువ్్యత 
జాయింట్ ని 180° దా్వర్య త్పపుండి మరియు వ్�లి్డంగ్ స�గెమింట్ (2)

ని డౌన్ హ్యాండ్ పొ జిషన్ లో త్పపుండి.  అదేవిధ్ంగ్య, వ్�లి్డంగ్ స�గెమింట్ 
(3) మరియు స�గెమింట్ (4) ఫై్మక్స్డ్  పై�ై   జాయింట్ ను త్పపుడ్ం 
దా్వర్య వ్�లి్డంగ్ కొరక్ు స�గెమింట్ లఖను డౌన్ హ్యాండ్ పొ జిషన్ లో 
తీసుక్ుర్యవ్్యలి.  పటం 5.

వ్�లి్డంగ్ స�గెమింట్ లు 3  మరియు 4లో వ్�లి్డంగ్ చేస్లటపుపుడ్ు,  
రూట్ చొచుచుక్ుపో వ్డ్ంలో  గే్రటర్ కిలిలాంగ్ మరియు క్ంటినూయా టీని 
ధ్ృవీక్రించడ్ం కొరక్ు వ్�లి్డంగ్ డిప్యజిట్  మునుపటి డిప్యజిట్  గంటే 
సుమారు  10 మిమీద దూర్యనిని క్వ్ర్ చేయాలి. 

పరాత్ స�గెమింట్ ని వ్�లి్డంగ్ చేస్మన తరువ్్యత డె స్యలా గ్  చేయండి మరియు 
సరెైన క్రెంట్ స�టిటింగ్ మరియు వ్�లి్డంగ్  యొక్్క వ్ేగం దా్వర్య కోతను 
నివ్్యరించండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.43
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.44
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వెల్్డబిలిటీ (SMAW, I&T) 

ఫిల్ ల్�ట్ - MS పే్ల ట్ ప�ై “T” జాయింట్ తల్ప�ై స్్యథా న్ం (4F)-(SMAW-19) ల్ో 10 మిమీద మందం (Fillet 
- “T” joint on MS plate 10mm thick in over head position (4F)-(SMAW-19))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• తల్ప�ై స్్యథా న్ం ల్ో టి ఫిల్ ల్�ట్ జాయింట్ ప�ై డిప్యజిట్ రూట్ రన్
• OH పొ జిషన్ ల్ో  వలెి్డంగ్ చేస్ేటపుపిడు  క్రకి్ని ఫూల్ ని క్ంట్రరా ల్ చేయండి
• OH పొ జిషన్ ల్ో  మల్టీ-రన్ వెల్్డర్ క్ొరక్ు ఎల్క్ోటీరో  డ్ యాంగిల్ ని మాయానిపుయాల్ేట్ చేయండి
• ఉపరితల్ ల్ోప్యల్  క్ొరక్ు వెలి్డంగ్ ని శుభ్రాం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ స్్టక్్వవాన్స్   (Job Sequence)

• జాబ్ పీైస్  లఖను స్మద్ధం చేస్మ శుభరాం చేయండి.

• టీ జాయింట్  యొక్్క రెండ్ు చివ్రోలా  జాబ్ పైీస్ లఖను  ఫ్్యలా ట్ 
పొ జిషన్ డ్లలా  స�ట్ చేయండి మరియు ట్రరా క్  చేయండి.

ధ్న్యావ్యద్ాల్ు the పని ముక్్కల్ు ల్ో బ్యట అంచ్యల్ు ఏద్ో 
ల్ాంటి క్ు తపపిించ్యక్ోం మొదల్ు ప�టటీడం ల్ోపం.

• పనిని ఓవ్ర్ హెడ్ పొ జిషన్ లో స�ట్ చేయండి మరియు దాని 
ఎత్తతి ను సరు్ద బ్రటు చేయండి. 

ధ్రించ్య రక్షక్ బ్టటీల్ు అంటే. శిరస్్యతి రా ణం చెయియా స్్ట్ల ప్స్, apron 
క్ంక్ి.

• 3.15mmo M.S కొరక్ు 110   యాంగ్స్  క్రెంట్ ని స�ట్ చేయండి.  
ఎలకోటిరో  డ్.

• DC మెష్మన్ విషయంలో  ఎలకోటిరో  డ్ హో ల్డర్  ని ప్యజిటివ్ పో ల్ లో 
క్న�క్టి చేయండి.

• 3.15 మిమీద  ఎలకోటిరో  డ్  ఉపయోగించి  జాయింట్ యొక్్క  
మ్లలంలో లోత్తగ్య  రూట్ రన్ (మొదటి పూస) నికే్పై్మంచండి. 

• స్యలా గ్ తొలగించి, 3.15 మిమీద ఎలకోటిరో  డ్  తో రెండ్వ్ మరియు 
మ్లడ్వ్ రన్ ని డిప్యజిట్ చేయండి.  (స్మ్కల్  ఇన్ఫరేమిషన్ 
చూడ్ండి.) 

• ఒక్ జత  ట్రంక్ లఖను ఉపయోగించడ్ం దా్వర్య వ్ేడి పనిని 
తొలగించండి.

• వ్�లి్డంగ్ లఖను శుభరాం చేయండి  మరియు ఉపరితల లోప్యలను 
తనిఖీ చేయండి.

• మీరు  లోపం  లేక్ుండా ఉమమిడ్ని వ్�ల్డర్ చేయగల వ్రక్ు 
వ్్యయాయామానిని పునర్యవ్ృతం చేయండి. 

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

MS పే్ల ట్ ప�ై ఫిల్�్ల ట్ ‘T’ జాయింట్ 10mm మందంతో తల్ప�ై స్్యథా న్ం ల్ో ఉంటుంద్్ధ.(Fillet ‘T’ joint on MS 
plate 10mm thick in over head position)
ల్క్షయాం: ఇది  మీక్ు సహ్యపడ్ుత్తంది 
• తల్ప�ై 10 మిమీద మందం ఉన్్న MS పే్ల ట్ ప�ై ఫిల్ ల్�ట్ ‘T’ జాయింట్ ని తయారు చసే్ి వెలి్డంగ్ చేయండి. 

జాబ్ స్�టిటీ ంగ్

పొ జిషన్ పై�ై ఓవ్ర్ హెడ్ పొ జిషన్  లో జాబ్  స�ట్ చేయండి.  (పటం 1)

పటం 2లో చూపై్మంచిన విధ్ంగ్య ఎలకోటిరో  డ్ ని పై్మక్స్ చేయండి.    పూసను 
ఎడ్మ వ్�ైపు  ప్యరా రంభించండి.  (పటం 1)

పటం 3లో చూపై్మంచిన విధ్ంగ్య నిలువ్ు పై్లలా ట్  నుంచి  30° వ్ర్్క 

యాంగిల్ ఉపయోగించండి.

వ్ర్్క యాంగిల్   అనేది  ఎలకోటిరో  డ్ మరియు జాబ్ ఉపరితలం  మధ్యా 
ఉండే కోణం.

వ్�ల్డర్ యొక్్క  దిశక్ు సుమారు 10-15°  డరాా గ్ యాంగిల్ 
ఉపయోగించండి.

డరాా గ్ యాంగిల్     అనేది  ఎలకోటిరో  డ్ మరియు వ్�లి్డంగ్ రేఖ మధ్యా  ఉండే 
కోణం.

ఎలలా వే్ళ్లా  ష్యర్టి ఆరగాన్ మెయింట�ైన్   చేయండి.

మల్టి-ప్యస్  లఖను ఉపయోగించినపుపుడ్ు  రెండ్వ్ ప్యస్ ను మొదటి 
ప్యస్ మరియు ఆరిటిక్ల్ పై్లలా ట్ మధ్యా ఉంచాలి, తదా్వర్య రెండ్వ్ పూస 
మొదటి ప్యస్ ను అత్క్్రమిసుతి ంది, (పటం 4) దాని  వ్�డ్లుపులో 
2/3వ్ వ్ంత్త ఉంటుంది.

మ్లడ్వ్ పూస పై�ై సమాంతర పై్లలా ట్ ను  మరియు పూస  రెండింటితో 
మ్లడింటి రెండ్ు వ్ంత్తలను  క్పై్మపు ఉంచాలి. వ్�ల్డర్ యొక్్క క్యలు 
పొ డ్వ్ు “L”  సమానంగ్య   ఉండాలి.  (పటం 4)

బురదను చదువ్ుగ్య మరియు చిననిగదిగ్య ఉంచాలని  మీరు 
గురుతి ంచుక్ుంటే ఓవ్ర్ హెడ్ పొ జిషన్ లో వ్�లి్డంగ్ చేయడ్ం క్షటిం క్యదు.

క్రిక్ని లోహం చాలా దరావ్ంగ్య మారి, క్ుంగిపో తే, మీ ఎలకోటిరో న్ని  బిలం 
నుండి త్వరగ్య తరిమికొటటిండి మరియు  లోహం  గటిటిపడ్ట్రనికి 
తక్ు్కవ్గ్య ఉంటుంది. 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.44
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న్్యండి క్్యద్య పరాయత్్నంచ్య క్ు ధ్ర్యవత్తక్ు క్ూడా చాల్ా 
అత్తక్ు ల్ోహం వద్ద  ఒక్టి సమయం.

మీరు తదుపరి రన్ ను డిప్యజిట్ చేయడానికి ముందు అనిని  స్యలా గ్ 
లఖను తొలగించాలి.  

ఎగిరే స్యపుటులా  మరియు  బురద నుండి క్రకి్ని లోహం     ఆపరేటర్ పై�ై 
పడే  అవ్క్యశం ఉననిందున ఈ పరాకి్రయ చాలా పరామాదక్రం. తక్ు్కవ్ 
ఆరగాన్ పొ డ్వ్ు మరియు వ్ేగవ్ంతమెైన ఎలకోటిరో  డ్ మానిపుయాలేషన్ 
నిర్వహించడ్ం దా్వర్య  ఈ  క్ష్యటి నిని చాలావ్రక్ు  అధిగమించవ్చుచు  .

మీరు పటం 1 లో   చూపై్మంచిన విధ్ంగ్య నిలబడి  ఉనని స్మథాత్లో ఉంటే  
లేదా క్ూరొచునని స్మథాత్లో ఉంటే  మోక్యళ్లాపై�ై ఉంచడ్ం దా్వర్య కేబుల్ 
యొక్్క   అసౌక్ర్యయానిని తగిగాంచవ్చుచు. 

తనిఖీ:  వ్�ల్డర్ నుండి  స్యలా గ్ తొలగించండి మరియు  ఉపరితల 
మరియు బ్రహయా లోప్యల  కోసం ఉమమిడ్ని  తనిఖీ చేయండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.44
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.45
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వెల్్డబిలిటీ (SMAW, I&T) 

MS ప�ైపుప�ై ప�ైప్ వలెి్డంగ్ బ్ట్ జాయింట్ 1G పొ జిషన్ ల్ో 50 మిమీద మరియు 5mm వ్యల్ మందం(Pipe 
welding butt joint on MS pipe ø50mm and 5mm wall thickness in 1G position)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వెలి్డంగ్ క్ొరక్ు ప�ైపున్్య క్త్తిరించండి మరియు బ్ె వెల్ చేయండి
• బ్టటీ  వెలి్డంగ్ క్ొరక్ు ట్యక్ ప�ైపుల్ు
• రొటేషన్ పదధిత్ ద్ావార్య రూట్ రన్ చేయండి
• పనిని శుభ్రాం చేయండి మరియు ల్ోప్యల్న్్య తనిఖీ చేయండి.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



132

జాబ్ స్్టక్్వవాన్స్   (Job Sequence)

• పై�ైపులను ఇచిచున  స�ైజుక్ు క్ట్  చేయాలి.

• ఫై�ైలు పై�ైప్  చివ్రలో  పై�ైప్ అక్షానికి క్ుడి కోణంలో ఉండాలి.

• అంచులను 30 నుండి 35° బె వ్�ల్ వ్రక్ు గెైైండ్ర్  చేయండి.1.75 
మి. మీ రూట్ ముఖం.

• పై�ైపు చివ్రలో నుండి బుర్రలు మరియు త్తపుపును తొలగించండి. 

• 2 పై�ైపులను ఒక్ బటటి జాయింట్ గ్య ఏర్యపుటు చేయండి. 

• పై�ైపులను అల�ైన్ చేయడ్ం కొరక్ు యాంగిల్ ఐరన్ యొక్్క  
ఫై్మక్స్డ్ లేదా V పైీరాఫై�ైనల్ ఉపయోగించండి.

ధ్రించ్య రక్షక్ బ్టటీల్ు.

• మెష్మన్ ని స్మ్వచ్ ఆన్ చేయండి మరియు  అట్రకింగ్ మరియు  
రూట్ రన్ కొరక్ు 3.15 mm ఎలకోటిరో  డ్ ఎంచుకోండి  మరియు  
100 యాంగ్స్ క్రెంట్  స�ట్ చేయండి.

• స్లపురలాను ఉపయోగించి  పై�ైపుల మధ్యా 2 మిమీద రూట్ క్యయాప్ ను 
సరు్ద బ్రటు చేసూతి  క్్రమం తపపుక్ుండా 4 ట్రక్ లఖను ఉంచండి.

• పరాత్ క్ట్ కీ  హో ల్ తో ముంగిసలా చూసుకోండి.

• అట్రకింగ్  చేస్మన తరువ్్యత  పై�ైపులు ల�ైన్ లో ఉనానియో లేద్ల  చెక్ 
చేయండి మరియు ధ్ృవీక్రించుకోండి.

• రూట్ రన్  కొరక్ు  3.15mmo ఎలకోటిరో  డ్ కొరక్ు 110 యాంగ్ స�ట్  
చేయండి.

• పై�ైపును త్పపుక్ుండా  చదున�ైన పొ జిషన్ లో రూట్  రన్ ని 
డిప్యజిట్  చేయండి.

• కీహో ల్ ట�కనిిక్ ఉపయోగించి వ్�లి్డంగ్ చేయడ్ం వ్లలా   రూట్ 
చొచుచుక్ుపో త్తంది. 

• మ్లలం నుండి స్యలా గ్ ను పూరితిగ్య తొలగించండి. 

• 3.15 మిమీద   ఎలకోటిరో  డ్ లఖను ఉపయోగించి రెండ్వ్ మరియు 
మ్లడ్వ్ రన్ ని డిప్యజిట్ చేయండి, అంటే రూట్ రన్ క్ు  
సమానంగ్య.

• ఉమమిడ్ని శుభరాం చేస్మ తనిఖీ చేయండి

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)
పై�ైపులను ఒక్ హ్క్స్  దా్వర్య  ఇవ్్వబడ్్డ   పరిమాణానికి క్త్తిరించండి. 

ట�ై ైస్ల్కవేర్   ఉపయోగించి పై�ైప్ ఎండ్ యొక్్క  స్ల్కవేర్  లఖను చెక్ 
చేయండి.  (పటం 1) మరియు పై�ైపు అక్ంతో చత్తరస్యరా క్యరంలో 
ఉండేలా పై�ైపు చెరవ్ను ఫై�ైల్ చేయండి.

 పరాత్ పై�ైపు యొక్్క  ఒక్ చివ్రలో  30 నుండి 35° బె వ్�ల్ తయారు  
చేయండి,  గైైెండింగ్ దా్వర్య లేదా ఫై�ైరింగ్ దా్వర్య  1.5 నుండి 1.75 
మిమీద రూట్ ముఖానిని వ్దిలివ్ేయండి.  (పటం 2)

మెష్మన్ ని స్మ్వచ్ ఆన్ చేయండి మరియు దీని కొరక్ు 110 యాంగ్ 
క్రెంట్ ని  సరు్ద బ్రటు చేయండి.

3.15 మిమీద  మీడియం కోట�డ్ ఎమ్. ఎస్.  ఎలకోటిరో  డ్ (B.I.S కోడ్ 
ER4211).  DCEN పొ లారిటీని  ఉపయోగించండి.

 అట్రకింగ్ చేయడానికి ముందు,   ఒక్ యాంగిల్ ఐరన్ యొక్్క 
V పైీరాఫై�ైనల్ పై�ై పై�ైపులను 2 mm రూట్ క్యయాప్ (పటం 3)తో అల�ైన్  

చేయండి మరియు పటంలో చూపై్మంచిన విధ్ంగ్య వ్్యటిని  ట�ైగర్ 
చేయండి.

4.  2 మిమీద ర్యడ్  ఉపయోగించి  క్యయాప్ చెక్ చేయండి.  పటం 6లో  
ఉననిటులా గ్య, హో ల్డర్ లో  ఎలకోటిరో  డ్ ని ఉంచండి.    హో ల్డర్  చివ్ర  
నుండి  90 డగిీ్రల కోణం లేదా 45 డిగీ్రల కోణానిని ఉపయోగించండి. 

పై�ైపుక్ు  90 డిగీ్రల కోణంలో   ఉండేలా మిమమిలిని మీరు  పొ జిషన్  
చేసుకోండి.  మీరు సౌక్రయామంతగ్య  ఉనానిరని నిర్య్ధ రించుకోండి.

సుమారు 3 గంటలక్ు బె వ్�ల్ మీద ఉనని ఆరగాన్ ను కొటటిండి.  4 
గంటల  వ్రక్ు  తీసుకెళ్్లలా లి.     మ్లల ముఖాలు క్రిగిపో వ్డానికి 
మరియు ఒక్ కీహో ల్ పటం 5  ఏరపుడ్ట్రనికి   తగినంతస్లపు విర్యమం 
ఇవ్్వండి.   అపుపుడ్ు మీ ఎలకోటిరో  డ్ దిశను రివ్ర్స్ చేయండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45
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 మొదటి ప్యస్   ను పై�ైకి నడ్పడానికి, నిలువ్ు పొ జిషన్  లో  వ్�లి్డంగ్ 
పై్లలా ట్ లో మాదిరిగ్య  జిపై్మపుంగ్ పద్ధత్ని ఉపయోగించండి.    పటం 
6లో  ఉననిటులా గ్య 5    నుంచి 15 డగిీ్రల ఎగువ్క్ు పుష్ యాంగిల్ 
వ్ద్ద   ఎలకోటిరో  డ్  ఉపయోగించండి.    పై�ైకి కొటటిండి,  V గ్ల్ర ప్    యొక్్క 
ఇరువ్�ైపుల ఉనని పై�ైపు యొక్్క ఉపరితలం  దెబ్బత్నక్ుండా జాగ్రతతి   
వ్హించండి.  పటం 6 లో  చూపై్మంచిన విధ్ంగ్య,   మీరు 1 గంటలక్ు 
చేరుక్ుననిపుపుడ్ు ఆపండి.  బ్రగ్య  శుభరాం చేసుకోవ్్యలి.

  పై�ైపును  ప్యవ్ు వ్ంత్త మలుపు   త్పపుండి.   ఆ తర్య్వత  మొదటి 
ప్యస్ పూరణాయిేయా  వ్రక్ు   ఇదే పద్ధత్లో ముందుక్ు స్యగ్యలి  .  
తదుపరి ఎలకోటిరో  డ్  ను బిలం గంటే  కొంచెం దిగువ్న ప్యరా రంభించాలని   
నిర్య్ధ రించుకోండి.

రెండ్వ్ ప్యస్ (హ్ట్ ప్యస్) మరియు మ్లడ్వ్ ప్యస్ (క్వ్ర్ ప్యస్) 
లఖను 3.15 మిమీద ఎలకోటిరో  డ్ ఉపయోగించి టరాయాంగిల్ మోషన్ 
లేదా  పరాతాయామానియ వ్్యవ్ తో వ్�లి్డంగ్ చేయవ్చుచు, ఆరిటిక్ల్ పై్లలా ట్ 
వ్�లి్డంగ్ లో మాదిరిగ్య.   ఉమమిడి  వ్�ైపులా  విర్యమం ఇవ్్వడానికి 
జాగ్రతతి   వ్హించండి.  చిక్ు్కక్ుపో యిన ఏజెైనా  స్యలా గ్ ను క్యలచుండి 
మరియు ఏజెైనా అవ్్యంఛన్యమెైన అండ్ర్-క్ట్ ని నింపండి. 

పూసల  క్్రమం  పటం 6 లో చూపై్మంచబడింది.  చూపై్మంచిన   గరషిటి  
రూట్ మరియు ముఖ ఉప బలానికి క్టుటి బడి ఉండ్ండి  .

మీరు ప్యస్  పూరితి చేస్మన తర్య్వత క్న�క్న్  చేస్మనపుపుడ్ు  , కొది్దగ్య 
అత్వ్్యయాపై్మతి  చెందేలా చూసుకోండి.  బురద  నుండి న�మమిదిగ్య   లాగడ్ం 
దా్వర్య ఆరగాన్  ను విచిఛాననిం  చేయండి. 

ఉపరితల లోప్యల కొరక్ు  జాయింట్ ని శుభరాం  చేయండి మరియు 
తనిఖీ చేయండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.46
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వెల్్డబిలిటీ (SMAW, I&T) 

ఫిల్ ల్�ట్ - MS పే్ల ట్ ప�ై ల్ాయాప్ జాయింట్ తల్ప�ై స్్యథా న్ం (4G)-(SMAW- 21) ల్ో  10 మిమీద మందం(Fillet 
- lap joint on MS plate 10mm thick in over head position (4G)-(SMAW- 21))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఓవర్ హెడ్ పొ జిషన్ ల్ో వెలి్డంగ్ ఫిల్ ల్�ట్ ల్ాయాప్ జాయింట్
• ఉపరితల్ ల్ోప్యల్  క్ొరక్ు  పనిని శుభ్రాం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ స్్టక్్వవాన్స్   (Job Sequence)

• పై్లలా ట్ ని మార్్క చేయండి మరియు ఇవ్్వబడ్్డ  స�ైజుక్ు క్ట్ చేయండి.

• చత్తరస్యరా క్యర అంచులను స్మద్ధం  చేయండి.
• క్యయాప్ లేక్ుండా లాయాప్ జాయింట్ స�ట్ చేయండి మరియు పై్లలా ట్ ను 

రెండ్ు  చివ్రోలా   ఉంచండి. 
• ఓవ్ర్ హెడ్ లాయాప్ వ్�లి్డంగ్  కొరక్ు పనిని క్యయాంప్ చేయండి.
• 3.15o ఎలకోటిరో  డ్ ఎంచుకోండి  మరియు క్రెంటును స�ట్ చేయండి.
• ఎలకోటిరో  డ్   ను    పై్లలా ట్ ముఖానికి 45°  కోణం వ్ద్ద  మరియు 

వ్�లి్డంగ్ రేఖక్ు లంబంగ్య 15° కోణంలో  పటుటి కోండి  .

• ఎలకోటిరో  డ్ ను నేత  చేయక్ుండా మొదటి పూసను మ్లలం వ్ద్ద    
ఉంచండి.

• జిపై్మపుంగ్ సుత్తిని ఉపయోగించి  స్యలా గ్ ను శుభరాం చేయండి.
• స్మటి ్రంగ్ పూసలను ఉపయోగించి 2వ్ మరియు 3వ్ రన్ ను 

డిప్యజిట్ చేయండి.
• డె స్యలా గ్,  ఉమమిడ్ని శుభరాం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి.

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

MS పే్ల ట్ ప�ై ఫిల్ ల్�ట్ ల్ాయాప్ జాయింట్ తల్ప�ై స్్యథా న్ం ప�ై 10 మిమీద మందం (Fillet lap joint on MS 
plate 10mm thickness in over head position)
ల్క్షయాం: ఇది  మీక్ు సహ్యపడ్ుత్తంది 
• తల్ప�ై 10 మిమీద మందం ఉన్్న MS పే్ల ట్ ప�ై  ఫిల్ ల్�ట్ ల్ాయాప్ జాయింట్ ని తయారు చసే్ి వెలి్డంగ్ చేయండి. 

పిరాపరేషన్ మరియు జాబ్ స్�టిటీ ంగ్
గ్యయాస్ క్టింగ్ దా్వర్య పై్లలా ట్ ని ఇవ్్వబడ్్డ  స�ైజుక్ు మార్్క చేయండి 
మరియు క్ట్ చేయండి. క్డ్గడ్ం the ఉపరితలాలు యొక్్క the పై్లలా టులా  
మరియు ఆక్ుర్యయి క్ు చత్తరసరాం అంచు. అసతిమించు ఒడి fillet లేక్ 
పగులు మరియు ధ్నయావ్్యదాలు the పై్లలా టులా  వ్ద్ద  రెండ్ు ముగుసుతి ందు. 
ఉంచు the lapping దూరం లాంటి 20 మి. మీ.

ధ్రించ్య తోల్ు చతే్ తొడుగుద్య, చయెియా స్్ట్ల ప్స్, ప్యరా న్, క్్యల్ు 
ఆద్యక్ునైేవ్యడు శిరస్్యతి రా ణం క్ంకి్.

ఓవ్ర్ హెడ్ వ్�లి్డంగ్  కొరక్ు పనిని క్యయాంప్ చేయండి.

M.S. ఎలకోటిరో  డ్ 3.15 mm ఎంచుకోండి మరియు 110 యాంగ్స్ క్రెంట్ 
స�ట్ చేయండి.
ఎలకోటిరో  డ్ ని పటుటి కోండి, తదా్వర్య ఇది పై�ై పై్లలా ట్ యొక్్క అంచు మరియు 
దిగువ్ పై్లలా ట్ యొక్్క ఉపరితలం మధ్యా కోణానిని విడ్దీసుతి ంది  మరియు 
గే్రటర్ నుండి కొది్దగ్య దూరంగ్య వ్ంగి ఉంటుంది, అంటే 15°.  (పటం 1)
మొదటి పూసను ఎలకోటిరో  డ్ నేత  లేక్ుండా   ఒక్ చినని ఆరగాన్ తో 
జాయింట్  యొక్్క మ్లలంలో ఉంచండి.

ఎమ్. ఎస్ ఉపయోగించండి.  ఎలకోటిరో  డ్ 3.15 mm  మరియు 110 
యాంగ్స్ విదుయాత్ తో 2వ్ రన్ ను నిక్ిపతి ం చేస్మ, 1వ్ పూస మరియు 
పై్లలా ట్      యొక్్క  ఉపరితలం మధ్యా  , ఒక్  చినని ఆరగాన్ ను 
నిర్వహిసుతి ంది.   ఎలకోటిరో  డ్ కోణం రూట్ రన్ కొరక్ు    పై్లరొ్కనని  
విధ్ంగ్యనే  ఉంటుంది. 
డె స్యలా గ్ రెండ్వ్ పూసను బ్రగ్య గీసుకోండి. 
3.15 mm ఎలకోటిరో  డ్ ఉపయోగించండి మరియు 110 యాంగ్స్ క్రెంట్  
స�ట్ చేయండి.
3వ్ పూసను మొదటి పూస మరియు   పై�ై ఫలక్ం యొక్్క దిగువ్ 
అంచు మధ్యా   (పటం 2)   ఒక్ చినని ఆరగాన్ తో మరియు అంచును  
నివ్్యరించడ్ం కొరక్ు  పై్లలా ట్   యొక్్క ఉపరితలానికి 45°  ఎలకోటిరో  డ్ 
కోణంతో డిప్యజిట్   చేయండి.    ట్రప్ పై్లలా ట్ నుంచి క్రిగిపో త్తంది.
వ్�ల్డర్ ని బ్రగ్య శుభరాం చేయండి మరియు అంచు  పై్లలా ట్ యొక్్క   
క్రిగిపో వ్డ్ం,  పో ర స్మటీ, అసమాన అలలు మరియు క్రిగిపో వ్డ్ం 
వ్ంటి  లోప్యలను తనిఖీ చేయండి.

జిపై్మపుంగ్ సుత్తిని ఉపయోగించి  పూస నుండి స్యలా గ్ తొలగించండి 
మరియు వ్�ైర్ బరాష్ తో శుభరాం చేయండి. 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.46
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.47
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వెల్్డబిలిటీ (SMAW, I&T) 

MS పే్ల ట్ ప�ై స్ింగిల్ “V” బ్ట్ జాయింట్ తల్ప�ై స్్యథా న్ం (4G)-(SMAW-22) ల్ో  10mm మందం క్లిగి 
ఉంటుంద్్ధ.(Single “V” butt joint on MS plate 10mm thick in over head position (4G)-
(SMAW-22))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• రూట్ క్్యయాప్  తో డెవెల్ప్్డ  పే్ల ట్ ని ప్టరాస్టీ  చేయండి మరియు ట్యరా క్ చేయండి
•  జాయింట్ ని ఓవర్ హెడ్ పొ జిషన్ ల్ో ఉంచండి
• డిప్యజిట్ రూట్ రన్, 2స్�క్ండ్ రన్, 3రన్ 
• వెలి్డంగ్ ని శుభ్రాం చేయండి  మరియు ఉపరితల్ ల్ోప్యల్న్్య తనిఖీ చేయండి.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



137

జాబ్ స్్టక్్వవాన్స్   (Job Sequence)

• డరాా యింగ్ పరాక్యరం పై్లలా ట్ లను   స�ైజుక్ు స్మద్ధం  చేయండి. 

•  పగులిన పై్లలా ట్ ను శుభరాం చేయండి.

• స్లపుర్ లఖను ఉపయోగించండి,  2.5 mm రూట్ క్యయాప్ ని 
మెయింట�ైన్   చేయండి,  ఒక్ ఎండ్ ని  ట్రయాపర్ చేయండి మరియు 
క్యయాప్ ని సరు్ద బ్రటు చేయండి మరియు మరొక్ ఎండ్ ని  ట్రయాపర్ 
చేయండి.

• Ex.No.E32/3లో చేస్మన టులా గ్య  వ్కీతిక్రణను చూసుకోవ్డ్ం  
కొరక్ు  పై్లలా ట్ లఖను 3  ° పైీరాస్టి  చేయండి.   16.

ధ్ృవీక్రించ్యక్ోండి క్ేమం apparels ఉనైా్నయి క్టుటీ క్ున్్న.

• వ్ర్్క పీైస్ ని ఓవ్ర్ హెడ్ పొ జిషన్ లో అమరచుండి.

• 3.15 mm M.S. ఎలకోటిరో  డ్ ఎంచుకోండి మరియు 110 యాంగ్స్ 
క్రెంట్ స�ట్ చేయండి.

• రూట్  రన్  ను  ఏక్రీత్న వ్�లి్డంగ్ వ్ేగంతో  ష్యర్టి ఆరగాన్ తో 
వ్�ల్డర్  చేయండి, తదా్వర్య ఏక్రీత్న రూట్ చొచుచుక్ుపో వ్డానిని 
పొ ందవ్చుచు.

• స్యలా గ్ చిప్ చేయండి మరియు వ్�ల్డర్ ని తనిఖీ చేయండి.

ఉపయోగం a జోడు యొక్్క ఫిలిప్ ఫ్్య్ల ప్ ల్ు క్ు పటుటీ  వేడి 
ఉద్ోయాగ్యల్ు.

ఉపయోగం a జిపిపింగ్ స్యత్తి  మరియు తీగ త్తడవవు క్ొరక్ు 
శుభ్రా పరుస్యతి ంద్్ధ.

ఉపయోగం చిపిపింగ్ గ్యగుల్స్ క్ొరక్ు సంరక్షణ యొక్్క క్ళ్ల్ల .

• నేత  క్దలిక్తో నడిచే రెండ్వ్ క్వ్ర్ ని డిప్యజిట్  చేయండి.

• 110  యాంగ్స్ క్రెంట్ తో  3.15 mm ఎలకోటిరో  డ్ ఉపయోగించండి.

• రెండ్ల   రన్ మాదిరిగ్యనే మ్లడ్ల   క్వ్ర్ రన్  ను డిప్యజిట్ చేయండి.

మీరు మంచి వ్�లి్డంగలాను ఉతపుత్తి  చేస్ల  వ్రక్ు ఈ వ్్యయాయామానిని 
పునర్యవ్ృతం  చేయండి.   (స్మ్కల్ సకీె్వన్స్    చూడ్ండి.)

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

MS పే్ల ట్ ప�ై స్ింగిల్ ‘V’ బ్ట్ జాయింట్  తల్ప�ై 10 మిమీద మందం  ఉంటుంద్్ధ.  (Single ‘V’ butt joint 
on MS plate 10mm thick in over head position)
ల్క్షయాం: ఇది  మీక్ు సహ్యపడ్ుత్తంది 
• తల్ప�ై 10 మిమీద మందం ఉన్్న MS పే్ల ట్ ప�ై స్ింగిల్ ‘V’ బ్టటీ  జాయింట్ ని తయారు చసే్ి వెలి్డంగ్ చేయండి. 

రెైలు కోచ్, ష్మప్ బిలి్డంగ్ పరశి్రమలు మరియు ఎర్తి మ్ల వింగ్ 
ఎకి్వప్ మెంట్ తయారీ  వ్ంటి  భ్రరీ   నిర్యమిణాలను వ్�లి్డంగ్ చేయడానికి 
మరియు  పక్్కన పై�ద్ద  నిర్యమిణాలు మరియు భ్రరీ పై�ైపులను వ్�లి్డంగ్ 
చేయడానికి ఈ   రక్మెైన ఉమమిడ్ని చాలా విసతి ృతంగ్య  ఉపయోగసి్యతి రు. 

స్�టిటీ ంగ్ మరియు అట్యకి్ంగ్

ముక్్కలను 2.5 మిమీద రూట్ క్యయాప్  తో స్మంగిల్ V బటటి జాయింట్ 
గ్య స�ట్  చేయండి.  (పటం 1) రెండ్ు వ్�ైపులా ట్రయాగ్ చేయండి.

3.15 mm మరియు M.S ఉపయోగించండి.  ఎలకోటిరో  డ్ చేస్మ 100° 
యాంగ్స్   క్రెంట్  స�ట్ చేయండి.

పై్లలా ట్ లఖను పైీరాస్టి  చేయండి

నాటుకోం the పని ముక్్క లో the ఓవ్ర్ హెడ్ పదవి. (పటం) 2) 
పరిష్కరించు ఇది క్ు a అనువ్ు ఎత్తతి .

ఉపయోగం a క్్యంత్ వెలి్డంగ్ క్ేబ్ుల్ క్ు తగి్గంచ్య the బ్రువు 
మీద నీ చేత్తల్ు.

వెల్్డర్ రూట్ రన్

ఎలకోటిరో  డిని స్యధ్యామెైనంత దగగారగ్య మరియు  పై్లలా ట్ యొక్్క ఉపరితలానికి 
చత్తరస్యరా క్యరంగ్య మరియు దిశక్ు చినని  కోణంలో  ఉంచాలి. 

వ్�ల్డర్.  (పటం 3) ఎలకోటిరో  డ్   ను క్యయాప్ లో  బ్రగ్య పై�ైకి ఉంచండి  
మరియు రూట్ స�ైడ్  లో వ్�లి్డంగ్  పై�ై ఒక్ చినని ఉప బలానిని  పొ ందడ్ం 
కొరక్ు  ‘కీహో ల్ ను   నిమంత్రాంచండి.   (పటం 3 మరియు 4)

తక్ు్కవ్ ఆరగాన్ పొ డ్వ్ు ఉండేలా చూసుకోవ్్యలి.  (పటం 4)

నియంత్రాంచడ the యుదధిము. [మారు్చ] యుదధిము 
తపపినిసరిగ్య ఉండాలి క్్యద్య బ్ొ టుటీ  ల్ోనికి్ ల్ేద్ా వరద the 
అత్తక్ు సరస్యస్.

వ్ర్్క పైీస్    చివ్రి వ్రక్ు  వ్�లి్డంగ్  చేయండి,  చలాలా రని తర్య్వత స్యలా గ్ 
ను చిప్ చేయండి  మరియు వ్�ల్డర్ ని  తనిఖీ చేయండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.47
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వ్�ల్డర్ రెండ్వ్ మరియు మ్లడ్వ్ ప్యస్ లు

3.15 ఎలకోటిరో  డ్ ఎంచుకోండి మరియు 100 యాంగ్స్ క్రెంట్ స�ట్ 
చేయండి.  నేత పూసల పద్ధత్ని ఉపయోగించండి.  ఎలకోటిరో  డ్ ను  
వ్�లి్డంగ్ యొక్్క ముఖం  గుండా    తరలించాలి.  (పటం 5)

న్్యండి క్్యద్య ధ్ర్యవత్తక్ు క్ూడా చాల్ా ల్ోహం ల్ో the క్ేందరాం 
యొక్్క the పూస క్్యరణం ఇద్్ధ విభ్కి్తి ల్ో కే్ందరాం.

స�ైడ్-టు-స�ైడ్ క్దలిక్ను  అవ్సరమెైన వ్�ల్డర్ పరిమాణంలో   ఉంచాలి.  
(పటం 6)

కోతను   నివ్్యరించడానికి వ్�ల్డర్ యొక్్క  వ్�ైపులా క్యస్లపు ఆపండి.   
(పటం 7)

స్యలా గ్ ను చిప్ చేయండి మరియు వ్�లి్డంగ్ ని  తనిఖీ చేయండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.47
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.48
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వెల్్డబిలిటీ (SMAW, I&T) 

MS ప�ైపుప�ై ప�ైప్ బ్ట్ జాయింట్ 50 మిమీద గోడ మందం 6mm (1G రూల్స్) పొ జిషన్ (SMAW-
23)(Pipe butt joint on MS pipe ø50mm wall thickness 6mm (1G Rolled) position 
(SMAW23))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వెలి్డంగ్ క్ొరక్ు ప�ైపున్్య క్త్తిరించండి మరియు బ్ె వెల్ చేయండి
• బ్టటీ  వెలి్డంగ్ క్ొరక్ు ట్యక్ ప�ైపుల్ు
• రొటేషన్ పదధిత్ ద్ావార్య రూట్ రన్ చేయండి
• రొటేషన్ ద్ావార్య క్ిలి్లంగ్ రన్ చేయండి
• పనిని శుభ్రాం చేయండి మరియు ల్ోప్యల్న్్య తనిఖీ చేయండి.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



140

జాబ్ స్్టక్్వవాన్స్   (Job Sequence)

• పై�ైపులను ఇచిచున  స�ైజుక్ు క్ట్  చేయాలి.

• ఫై�ైలు పై�ైప్  చివ్రలో  పై�ైప్ అక్షానికి క్ుడి కోణంలో ఉండాలి.

• అంచులను 30 నుండి 35° బె వ్�ల్ వ్రక్ు గెైైండ్ర్  చేయండి.1.75 
మి. మీ రూట్ ముఖం.

• పై�ైపు చివ్రలో నుండి బుర్రలు మరియు త్తపుపును తొలగించండి. 

• 2 పై�ైపులను ఒక్ బటటి జాయింట్ గ్య ఏర్యపుటు చేయండి. 

• పై�ైపులను అల�ైన్ చేయడ్ం కొరక్ు యాంగిల్ ఐరన్ యొక్్క  
ఫై్మక్స్డ్ లేదా V పైీరాఫై�ైనల్ ఉపయోగించండి.

ధ్రించ్య రక్షక్ బ్టటీల్ు.

• మెష్మన్ ని స్మ్వచ్ ఆన్ చేయండి మరియు  అట్రకింగ్ మరియు  
రూట్ రన్ కొరక్ు 3.15 mm ఎలకోటిరో  డ్ ఎంచుకోండి  మరియు  
100 యాంగ్స్ క్రెంట్  స�ట్ చేయండి.

• స్లపుర్ లఖను   ఉపయోగించి పై�ైపుల మధ్యా 2 మిమీద రూట్ 
క్యయాప్ ను సరు్ద బ్రటు చసేూతి  క్్రమం తపపుక్ుండా 4 ట్రక్ లఖను  
ఉంచండి.

• పరాత్ క్ట్ కీ  హో ల్ తో ముంగిసలా చూసుకోండి.

• అట్రకింగ్  చేస్మన తరువ్్యత  పై�ైపులు ల�ైన్ లో ఉనానియో లేద్ల  చెక్ 
చేయండి మరియు ధ్ృవీక్రించుకోండి.

• రూట్ రన్  కొరక్ు  3.15mmo ఎలకోటిరో  డ్ కొరక్ు 110 యాంగ్ స�ట్  
చేయండి.

• పై�ైపును త్పపుడ్ం దా్వర్య  రూట్ రన్ ను  చదున�ైన పొ జిషన్ లో 
ఉంచండి.

• కీహో ల్ ట�కినిక్ ఉపయోగించి వ్�లి్డంగ్ చేయడ్ం వ్లలా   రూట్ 
చొచుచుక్ుపో త్తంది. 

• మ్లలం నుండి స్యలా గ్ ను పూరితిగ్య తొలగించండి  . 

• 3.15 మిమీద   ఎలకోటిరో  డ్ లఖను ఉపయోగించి రెండ్వ్ మరియు 
మ్లడ్వ్ రన్ ని డిప్యజిట్ చేయండి, అంటే రూట్ రన్ క్ు  
సమానంగ్య.

• ఉమమిడ్ని శుభరాం చేస్మ తనిఖీ చేయండి.

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

MS ప�ైపుప�ై ప�ైప్ జాయింట్ ø 50mm×6mm గోడ మందంగ్య  హెడ్ రూల్ పొ జిషన్ ల్ో ఉంటుంద్్ధ.  (Pipe 
joint on MS pipe ø50mm×6mm wall thick in over head rolled position)
ల్క్షయాం: ఇది  మీక్ు సహ్యపడ్ుత్తంది 
• MS ప�ైప్ ప�ై ఫ�ైల్ జాయింట్ ని తయారు చేయండి మరియు వెల్్డర్ చేయండి× హెడ్  రూల్స్ పొ జిషన్  ల్ో 50mm×6mm గోడ మందంగ్య 

ఉంటుంద్్ధ. 

పై�ైపులను ఒక్ హ్క్స్  దా్వర్య  ఇవ్్వబడ్్డ   పరిమాణానికి క్త్తిరించండి. 

ట�ై ైస్ల్కవేర్   ఉపయోగించి పై�ైప్ ఎండ్ యొక్్క  స్ల్కవేర్  లఖను చెక్ 
చేయండి.  (పటం 1) మరియు పై�ైపు అక్ంతో చత్తరస్యరా క్యరంలో 
ఉండేలా పై�ైపు చెరవ్ను ఫై�ైల్ చేయండి.

పరాత్ పై�ైపు యొక్్క  ఒక్ చివ్రలో  30 నుండి 35° బె వ్�ల్ తయారు  
చేయండి,  గైైెండింగ్ దా్వర్య లేదా ఫై�ైరింగ్ దా్వర్య  1.5 నుండి 1.75 
మిమీద రూట్ ముఖానిని వ్దిలివ్ేయండి.  (పటం 2)

మెష్మన్ ని స్మ్వచ్ ఆన్ చేయండి మరియు దీని కొరక్ు 110 యాంగ్ 
క్రెంట్ ని  సరు్ద బ్రటు చేయండి.

3.15 మిమీద  మీడియం కోట�డ్ ఎమ్. ఎస్.  ఎలకోటిరో  డ్ (B.I.S కోడ్ 
ER4211).  DCEN పొ లారిటీని  ఉపయోగించండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.48
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అట్రకింగ్ చేయడానికి ముందు,   ఒక్ యాంగిల్ ఐరన్ యొక్్క 
V పైీరాఫై�ైనల్ పై�ై పై�ైపులను 2 mm రూట్ క్యయాప్ (పటం 3)తో అల�ైన్  
చేయండి మరియు పటంలో చూపై్మంచిన విధ్ంగ్య వ్్యటిని  ట�ైగర్ 
చేయండి.

1.2 మిమీద ర్యడ్  ఉపయోగించి  క్యయాప్ చెక్ చేయండి.పటం 6లో  
ఉననిటులా గ్య, హో ల్డర్ లో  ఎలకోటిరో  డ్ ని ఉంచండి.    హో ల్డర్  చివ్ర  
నుండి  90 డగిీ్రల కోణం లేదా 45 డిగీ్రల కోణానిని ఉపయోగించండి. 

పై�ైపుక్ు  90 డిగీ్రల కోణంలో   ఉండేలా మిమమిలిని మీరు  పొ జిషన్  
చేసుకోండి.  మీరు సౌక్రయామంతగ్య  ఉనానిరని నిర్య్ధ రించుకోండి  .

సుమారు 3 గంటలక్ు బె వ్�ల్ మీద ఉనని ఆరగాన్ ను కొటటిండి.  4 
గంటల  వ్రక్ు  తీసుకెళ్్లలా లి.     మ్లల ముఖాలు క్రిగిపో వ్డానికి 
మరియు ఒక్ కీహో ల్ పటం 5  ఏరపుడ్ట్రనికి   తగినంతస్లపు విర్యమం 
ఇవ్్వండి.   అపుపుడ్ు మీ ఎలకోటిరో  డ్ దిశను రివ్ర్స్ చేయండి.

మొదటి ప్యస్ ను పై�ైకి నడ్పడానికి,  నిలువ్ు పొ జిషన్ లో వ్�లి్డంగ్  
పై్లలా ట్  లో మాదిరిగ్య  జిపై్మపుంగ్ పద్ధత్ని ఉపయోగించండి. పటం  6లో  
ఉననిటులా గ్య  5   నుంచి 15 డిగీ్రల ఎగువ్క్ు పుష్ యాంగిల్ వ్ద్ద   
ఎలకోటిరో  డ్  ఉపయోగించండి. పై�ైకి కొటటిండి, V గ్ల్ర ప్ యొక్్క ఇరువ్�ైపుల 
ఉనని పై�ైపు యొక్్క ఉపరితలం దెబ్బత్నక్ుండా జాగ్రతతి  వ్హించండి.  
పటం 6 లో చూపై్మంచిన విధ్ంగ్య, మీరు 1 గంటలక్ు చేరుక్ుననిపుపుడ్ు 
ఆపండి. బ్రగ్య శుభరాం చేసుకోవ్్యలి.

పై�ైపును  ప్యవ్ు వ్ంత్త మలుపు   త్పపుండి.   ఆ తర్య్వత  మొదటి 
ప్యస్ పూరణాయిేయా  వ్రక్ు   ఇదే పద్ధత్లో ముందుక్ు స్యగ్యలి  .  
తదుపరి ఎలకోటిరో  డ్  ను బిలం గంటే  కొంచెం దిగువ్న ప్యరా రంభించాలని   
నిర్య్ధ రించుకోండి.

రెండ్వ్ ప్యస్ (హ్ట్ ప్యస్) మరియు మ్లడ్వ్ ప్యస్ (క్వ్ర్ ప్యస్) 
లఖను 3.15 మిమీద ఎలకోటిరో  డ్ ఉపయోగించి టరాయాంగిల్ మోషన్ 
లేదా  పరాతాయామానియ వ్్యవ్ తో వ్�లి్డంగ్ చేయవ్చుచు, ఆరిటిక్ల్ పై్లలా ట్ 
వ్�లి్డంగ్ లో మాదిరిగ్య.   ఉమమిడి  వ్�ైపులా  విర్యమం ఇవ్్వడానికి 
జాగ్రతతి   వ్హించండి.  చిక్ు్కక్ుపో యిన ఏజెైనా  స్యలా గ్ ను క్యలచుండి 
మరియు ఏజెైనా అవ్్యంఛన్యమెైన అండ్ర్-క్ట్ ని నింపండి. 

పూసల  క్్రమం  పటం 6 లో చూపై్మంచబడింది.  చూపై్మంచిన   గరషిటి  
రూట్ మరియు ముఖ ఉప బలానికి క్టుటి బడి ఉండ్ండి

మీరు ప్యస్  పూరితి చేస్మన తర్య్వత క్న�క్న్  చేస్మనపుపుడ్ు  , కొది్దగ్య 
అత్వ్్యయాపై్మతి  చెందేలా చూసుకోండి.  బురద  నుండి న�మమిదిగ్య   లాగడ్ం 
దా్వర్య ఆరగాన్  ను విచిఛాననిం  చేయండి. 

ఉపరితల లోప్యల కొరక్ు  జాయింట్ ని శుభరాం  చేయండి మరియు 
తనిఖీ చేయండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.48
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.49&50
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వెల్్డబిలిటీ (SMAW, I&T) 

స్�టీయిన్ ల్�స్ స్్టటీల్ ప�ై చత్తరస్్యరా క్్యర బ్ట్ జాయింట్ 1.6 మిమీద మందం ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో ఉంటుంద్్ధ)
(Square butt joint on stainless steel 1.6mm thick in flat position)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• స్�టీయిన్ ల్�స్ స్్టటీల్ ష్టట్-1.6 మిమీద మందం క్లిగిన్ ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ప�ై వెల్్డర్ స్ే్కవేర్ బ్టటీ  జాయింట్.
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జాబ్ స్్టక్్వవాన్స్   (Job Sequence)

1 కొలతలక్ు అనుగుణంగ్య  S.S షీట్ ని స్మద్ధం చేయండి.

2 స�టియిన్ ల�స్ సీటిల్ వ్�ైర్ బరాష్  తో  ఉపరితలానిని శుభరాం  చేయండి. 

3 గీ్రజు మరియు  ఉపరితల ఆకైెస్డ్      తొలగించడానికి అస�టునని 
/ ఆల్కహ్ల్ తో కెమిక్ల్ కీలానింగ్   చేయండి. 

4 సమాంతర రేఖలను  గీయండి  మరియు డెై మెన్- ఆస్మయాన్ ల 
పరాక్యరం రేఖలను పంచ్ చేయండి.    

5 ఫ్్యలా ట్ పొ జిషన్ లో  జాబ్ స�ట్   చేయండి.

6 కింది విధ్ంగ్య పవ్ర్ స�ైపులని ఎంచుకోండి: 

- హీలియంను ఫైీలి్డంగ్ గ్యయాస్ గ్య ఉపయోగించినటలాయితే DCEN 
ఉపయోగించండి.

- ఒక్వ్ేళ్ ఆరగాన్  ను షీల్్డ  గ్యయాస్ గ్య  మరియు AC పవ్ర్ సో ర్స్ 
ని ఉపయోగించండి.  వ్�లి్డంగ్  లో  ఎక్ు్కవ్ భ్రగం ఆరగాన్ 
వ్్యయువ్ును ఉపయోగించి జరుగుత్తంది. 

7 పటం.1  ప్యరా క్యరము  జిటిఎలా వ్�లి్డంగ్ ప్యలా ంట్ ని ఏర్యపుటు చేయండి.

8  టంగ్ సటిన్ ఎలకోటిరో  డ్ యొక్్క రక్ం మరియు పరిమాణం,  క్ర్- 
రెంట్, గ్యయాస్ ఫ్ూలా  రేట్ ఎంచుకోండి మరియు వ్్యటిని మెష్మన్  పై�ై 
స�ట్ చేయండి.

9  అలూయామినియం పై్మలలా ర్ వ్�ైరును ఎంచుకోండి.  5% స్మలిక్యన్ తో 
1.6 మి. మీ.

10 మెష్మన్ స్మ్వచ్ ఆన్ చేయండి  మరియు ఆరగాన్ ని కొటటిండి.  

11 ల�ఫ్్యటి వేర్్డ వ్�లి్డంగ్ ట�కినిక్ ఉపయోగించి పై్మలలా ర్ వ్�ైరలాతో డిప్యజిట్ 
ఫూయాజ్ నడ్ుసుతి ంది. 

12  వ్�లి్డంగ్ పనిని శుభరాం  చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి.

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

వ్�లి్డంగ్ కొరక్ు షీట్ యొక్్క సరెైన స�ైజును ఉపయోగించాలని 
ధ్ృవీక్రించుకోండి.  అలూయామినియం (95% AL మరియు 5% Si ) 
పై్మలలా ర్ వ్�ైర్ 1.6mmf  ఎంచుకోండి.

దిగువ్  ఇవ్్వబడ్్డ  టేబుల్ ప్యరా క్యరము క్రెంట్ మరియు ఇతర పర్య 
మీటర్ లఖను  స�ట్  చేయండి. 

గ్యయాస్ స్మలిండ్ర్ వ్్యల్్వ  ని న�మమిదిగ్య తెరవ్ండి.

ల�ఫ్్యటి వేర్్డ ట�కనిిక్ ఫ్యలూ అవ్్వవ్ంటి.

పై్మలలా ర్ ర్యడ్ మరియు ట్రరచుర్ వ్�లి్డంగ్  ల�ైన్  క్ు  10 నుండి 150 
మరియు 70 నుండి 800    కోణంలో  ఉంచబడ్తాయి.

వ్�లి్డంగ్ పూరితి చేయండి మరియు  గే్రటర్  నింపై్లలా చూసుకోండి.

SS వ్�ైర్ బరాష్  ఉపయోగించి వ్�లి్డంగ్ ని బరాష్ చేయండి మరియు ఏజెైనా 
లోప్యలు   ఉనానియా అనని చెక్ చేయండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.49&50
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.51
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వెల్్డబిలిటీ (SMAW, I&T) 

చద్యనైెైన్ పొ జిషన్ ల్ో ఇతతిడి ష్టట్ ప�ై చత్తరస్్యరా క్్యర బ్ట్ జాయింట్ 2 మిమీ మీద మందం (OAW-18))
(Square butt joint on brass sheet 2mm thick in flat position (OAW-18))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• బే్స్ మై�టల్ యొక్్క ఉపరితల్ం న్్యండి ఆక్్వసస్డ్ ల్ు మరియు ఇతర మలినైాల్న్్య తొల్గించడం   
• చత్తరస్్యరా క్్యర  అంచ్యన్్య స్ిదధిం  చేయండి మరియు  ష్టట్ ల్న్్య బ్టటీ  జాయింట్ వల్� స్�ట్ చేయండి 
• నైాజిల్ మరియు పిల్్ల ర్ ర్యడ్, వ్యయు ప్టడన్ం మరియు ఫ్్ల క్స్ యొక్్క సర్వసన్ పరిమాణాని్న ఎంచ్యక్ోండి
• మై�తతిని ఆక్్టస్క్రణ మంటన్్య స్�ట్   చేయండి మరియు బ్టటీ  జాయింట్ న్్య  ట్యక్-వెలి్డంగ్ చేయండి
• పిల్్ల ర్ ర్యడ్ మరియు బ్ూ్ల  ప�ైప్ న్్య తగిన్ క్ోణాల్తో మాయానిపుయాల్ేట్  చేయండి మరియు జాయింట్ ని  వెలి్డంగ్ చేయండి
• చొచ్య్చక్ుపో వడాని్న  శుభ్రాం చేయండి మరియు చెక్ చేయండి  మరియు  వెలి్డంగ్ ల్ోప్యల్  క్ొరక్ు వెల్్డర్ ని తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ స్్టక్్వవాన్స్   (Job Sequence)

• స్్కస్  లో ఇవ్్వబడ్్డ  కొలత పరాక్యరం ఇతతిడి షీట్ లఖను స్మద్ధం  
చేయండి.

• షీట్  యొక్్క  అంచులను తొలగించండి.

• షీట్ యొక్్క ఉపరితలాలను  శుభరాం  చేయండి మరియు ఆకైెస్డ్ 
లు ఏజెైనా ఉంటే తొలగించండి.

• నాజిల్ న�ంబరు ఎంచుకోండి.  5 మరియు రెండ్ు వ్్యయువ్ుల  
కొరక్ు 0.15 kg/cm2 పైీడ్నానిని స�ట్ చేయండి.

• 1.5 mm  స్మలిక్యన్-బ్రరా ంచ్ ర్యడ్  ని ఎంచుకోండి.

• ఇతతిడి ఫ్లా క్స్ (బో రోక్స్ రక్ం) ఎంచుకోండి.  పై్మలలా ర్ ర్యడ్ యొక్్క  
వ్ేడి చెరవ్ను పొ డి చేస్మన  ఫ్లా క్స్ లో     ఎపపుటిక్పుపుడ్ు టిప్ 
చేయడ్ం దా్వర్య ఫ్లా క్స్   ను వ్రితించండి.

• పై్లలా ట్ లఖను 1.5 mm   రూట్ క్యయాప్ తో స�ట్ చేయండి మరియు 
అల�ైన్ చేయండి. 

• మెతతిని ఆకీస్క్రణ మంటను స�ట్  చేయండి.  (పటం 1)

• అట్రకింగ్  చేయడానికి ముందు పై్లలా ట్ లను కొది్దగ్య పైీరా హీట్ 
చేయండి మరియు  1.5mmo పై్మలలా ర్ ర్యడ్  ఉపయోగించి వ్�లి్డంగ్ 
చేయండి.   ట్రక్స్  యొక్్క పై్మచ్ 50 మిమీద ఉండాలి.

• ల�ఫ్్యటి వేర్్డ ట�కినిక్లాను అవ్లంబించండి.

• వ్�లి్డంగ్  సల్మ్  చివ్రక్ు  చేరుక్ుననిపుపుడ్ు పై్మలలా ర్ ర్యడ్ ను 
మరింత వ్ేగంగ్య  జోడించండి.  బిలానిని నింపండి.

• అనిని ఫ్లా క్స్ అవ్శేష్యలను పూరితిగ్య తొలగించేలా చూసుకోండి  .

• వ్�ల్డర్ పూసను శుభరాం  చేయండి  మరియు తనిఖీ చేయండి.

• రెస్మపురేటర్ ఉపయోగించి  జింక్ ఆకెైస్డ్ పొ గలను పైీలచుడ్ం 
మానుకోండి.

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

ఇతతిడి పే్ల ట్ ప�ై చత్తరస్్యరా క్్యర బ్ట్ జాయింట్ 2 మిమీద మందం చద్యనైెైన్ సి్థాత్ల్ో ఉంటుంద్్ధ (Square butt 
joint on brass plate 2mm thick in flat position)
ల్క్షయాం: ఇది  మీక్ు సహ్యపడ్ుత్తంది 
• చద్యనైెైన్ సి్థాత్ల్ో  2 మిమీద మందం ఉన్్న ఇతతిడి పే్ల ట్ ప�ై చత్తరస్్యరా క్్యర బ్టటీ  జాయింట్ న్్య తయారు చేసి్ వెల్్డర్  చేయండి. 

తటసథా   మంటను స�ట్   చేయండి మరియు నమ్లనా ఇతతిడి ముక్్కపై�ై 
ఆడ్ండి.    తలెలా టి జింక్ పొ గలు   క్నిపై్మస్యతి యి.  తరువ్్యత తలెలా ని 
పొ గలు మాయమయిేయా  వ్రక్ు బ్లలా పై�ై లోని  ఎస్మటిలిన్ క్ంట్రరా ల్ వ్్యల్్వ   
ను ఆపరేట్ చేయడ్ం దా్వర్య ఎస్మటిలిన్ వ్్యయువ్ును  తగిగాంచండి.      
ఇది నిరి్దషటి  ఇతతిడి షీట్   వ్�లి్డంగ్ చేయడానికి అవ్సరమెైన ఆకీస్క్రణ 
మంట.   (పటం 2)

ర్యడ్ ఫూల్ లోకి ఫైీడ్ చేయబడ్ుత్తంది, ఇది చొచుచుక్ుపో త్తననిటులా  
సూచిసుతి ంది.

జా్వల యొక్్క లోపలి శంఖుక్ు వ్�ల్డర్ యొక్్క    ముఖానికి చాలా 
దగగారగ్య   ఉంటుంది.   బ్లలా  పై�ైప్ యొక్్క కోణానిని 60°-70° వ్ద్ద  
మరియు పై్మలలా ర్ ర్యడ్ ను 30°-40° వ్ద్ద  ఉంచండి.    (పటం 3)

గే్రటర్ వ్ద్ద   హీట్ ఇన్ పుట్ తగిగాంచడ్ం కొరక్ు బ్లలా  పై�ైప్ యాంగిల్ 
తగిగాంచండి లేదా పూరితిగ్య ఉపసంహరించుకోండి.

ఇతతిడి షీట్ నుండి వ్చేచు  విషపూరిత జింక్ పొ గను  పీైలచుక్ుండా 
ఉండ్ట్రనికి రసె్మపురేటర్  ఉపయోగించాలి.

క్ుడి వ్�ైపు చివ్రలో వ్�లి్డంగ్ ప్యరా రంభించండి మరియు  జాయింట్ పూరణాయిేయా 
వ్రక్ు కొనస్యగించండి.   ఉపరితలం   మునిగిపో త్తననిపుపుడ్ు పై్మలలా ర్ 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.51
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.52
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వెల్్డబిలిటీ (SMAW, I&T) 

ఎమ్. ఎస్. ష్టట్ 2 మిమీ ప�ై చత్తరస్్యరా క్్యర బ్ట్ మరియు ల్ాయాప్ జాయింట్  ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో బ్్రరా జింగ్ 
చేయడం ద్ావార్య మీద మందంగ్య ఉంటుంద్్ధ (Square butt and lap joint on M.S. sheet 2mm 
thick by brazing in flat position (OAW-19))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఒక్ ఎమ్. ఎస్.  ఆక్్టస్క్రణ మంట మరియు బ్ేరాక్ింగ్ పిల్్ల ర్ ర్యడ్ మరియు ఫ్్ల క్స్ ఉపయోగించి చత్తరస్్యరా క్్యర బ్టటీ  జాయింట్
• వెైర్  ఉని్నతో ఉపరితల్ ఆక్్వసస్డ్ మరియు ఇతర మలినైాల్న్్య  తొల్గించడం
• బే్రాక్ింగ్ క్ొరక్ు నైాజిల్, పిల్్ల ర్ ర్యడ్, ఫ్్ల క్స్ మరియు ఫేరామ్ ఎంచ్యక్ోండి
• ఉమమెడని శుభ్రాం చేయండి  మరియు ఉపరితల్ ల్ోప్యల్న్్య తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ స్్టక్్వవాన్స్   (Job Sequence)

• డరాా యింగ్  పరాక్యరం షీట్ లఖను క్త్తిరించండి మరియు  అంచులను 
చత్తరస్యరా క్యరంలో జతచేయడానికి ఫై�ైల్ చేయండి.

• ఉమమిడి ప్యరా ంతానిని శుభరాం చేయాలి.
• రూట్ క్యయాప్  లేక్ుండా షీట్ లఖను  చత్తరస్యరా క్యర బటటి జాయింట్ 

గ్య స�ట్ చేయండి.
• నాజిల్, పై్మలలా ర్ ర్యడ్, గ్యయాస్ పైీడ్నాలు, ఫ్లా క్స్ ఎంచుకోండి.
• ఆకీస్క్రణ మంటను స�ట్  చేయండి.
• ల�ఫ్్యటి వేర్్డ ట�కనిిక్ ఉపయోగించండి.
• షీటులా  మరియు ఉమమిడి వ్�ైశ్యలాయానిని సుమారు 800°Cక్ు పైీరా 

హీట్ చేయండి.  
• హ్ట్ పై్మలలా ర్ ర్యడ్ ని ఫ్లా క్స్ లో ముంచి  ,  పై్మలలా ర్ ర్యడ్ ని జాయింట్ 

లోకి క్రిగించి, సరెైన తడి పరిస్మథాత్తలను నిర్య్ధ రిసుతి ంది. 
• ఉమమిడ్ంలో ఎక్ు్కవ్  వ్ేడిని వ్రితించక్ుండా ఉండ్ండి. 
• ఉమమిడ్ని ఒక్్క పరుగులో మాతరామే ముగించండి. 

• జాయింట్ ని శుభరాం  చేయండి మరియు పో ర స్మటీ మొదల�ైన 
వ్�లి్డంగ్ లోప్యలను తనిఖీ  చేయండి మరియు  కొది్దగ్య రూట్ 
చొచుచుక్ుపో వ్డ్ం మరియు సరెైన బంధ్ం కోసం తనిఖీ చేయండి.

• పరిమాణానిని బటిటి  ర్యగి మరియు  ఇతతిడి గొట్రటి నిని  స్మద్ధం  
చేయండి.

• వ్�ైర్ ఉనిని దా్వర్య  ఉపరితల ఆకైెస్డ్ లఖను శుభరాం  చేయండి 
మరియు తొలగించండి.

• నాజిల్ న�ంబరును ఎంచుకోండి  .  5 మరియు 1.6 మిమీద 
స్మలిక్యన్ బ్రరా ంచ్ పై్మలలా ర్ ర్యడ్.

• పై్మలలా ర్ ర్యడ్ క్ు ఫ్లా క్స్ వ్రితించండి.
• ఆకీస్క్రణ మంటను స�ట్  చేయండి. 
• బ్లలా పై�ై మరియు పై్మలలా ర్ ర్యడ్ పై�ై  సరెైన కోణాలను ఉపయోగించి 

ఫ్లా క్స్  అప్ ల�ై చేస్మ  బెల్ నోటిని నింపండి. 
• ఫ్లా క్స్ అవ్శేష్యలను శుభరాం చేస్మ తొలగించండి.
• బ్రహయా వ్�లి్డంగ్ లోప్యలను తనిఖీ  చేయండి.

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

2 మిమీద మందం క్లిగిన్ MS ష్టట్  ప�ై చత్తరస్్యరా క్్యరం మరియు ల్ాయాప్ జాయింట్ యొక్్క బ్ేరాజింగ్ 
(Brazing of square and lap joint on MS sheet of 2mm thick)
ల్క్షయాం: ఇది  మీక్ు సహ్యపడ్ుత్తంది 
• 2 మిమీద మందం  క్లిగని్ MS ష్టట్ ప�ై చత్తరస్్యరా క్్యరం మరియు ల్ాయాప్ జాయింట్ ని తయారు  చేయడం మరియు బ్్రరా జింగ్ చేయడం. 

ఎంఎస్ ష్టట్ యొక్్క బ్ేరాక్ింగ్  (జాబ్-1)

బేరాకింగ్  చేస్లటపుపుడ్ు జింక్  బ్రషపు భవ్నానిని నివ్్యరించడానికి 
ఆకీస్క్రణ    మంటను ఉపయోగిస్యతి రు.   పటం 1

పటం 1 లో  చూపై్మంచిన విధ్ంగ్య బ్లలా  పై�ైప్ మరియు పై్మలలా ర్ ర్యడ్   
కోణాల వ్ద్ద  ఉంచబడ్తాయి.

రెండ్ు వ్్యయువ్ుల  కొరక్ు 0.15 kg/cm2 పైీడ్నం క్లిగిన న�ం.3 
స�ైజు నాజిల్  ఉపయోగించబడ్ుత్తంది,  ఎందుక్ంటే బేస్  మెటల్  
క్రిగిపో దు, క్యన్ సుమారు 800°C  వ్రక్ు వ్ేడి చేయబడ్ుత్తంది.

  క్రకి్ని పై్మలలా ర్ మెటల్  యొక్్క  స్ల్వచాఛా పరావ్్యహ్నికి  సహ్యపడే 
1.6 మిమీద స్మలిక్యన్ బ్రరా ంచ్ పై్మలలా ర్ ర్యడ్  ఉపయోగించబడ్ుత్తంది. 

మంటను ఉమమిడి అంచులక్ు మళ్లాంచండి మరియు ఉమమిడి  
చివ్రలో మరియు మధ్యాలో వ్�లి్డంగ్  చేయండి.  పటం 1.

షీట్ లను  సరెైన    ఉషోణా గ్రతక్ు పైీరా హీట్   చేయడ్ం వ్లలా   మంచి 
బంధ్ం  పొ ందడానికి పై్మలలా ర్ లోహ్నిని   సరెైన తడి/ఉమమిడ్ంలోకి 
వ్్యయాపై్మతి    చేయడానికి సహ్యపడ్ుత్తంది.   పటం 1

MS షీట్  యొక్్క ఆకీస్క్రణ    లేదా   అధిక్ వ్ేడిని నిరోధించడ్ం 
కొరక్ు  మంటను దరావ్ భవ్న పై్మలలా ర్ ర్యడ్ లేదా వ్�లి్డంగ్    నిక్ేపంపై�ై  
మాతరామే  మళ్లాంచాలిస్ ఉంటుంది  .

క్రిక్ని కొలనును ఏర్యపుటు చేస్మన తరువ్్యత  , నిక్ిపతిమెైన 
లోహ్నిని ప్యక్ిక్ంగ్య  సతి ంభింపజేయడానికి వీలుగ్య మంటను 
కొది్దగ్య ఉపసంహరించుక్ుంట్రరు (పటం 2). మరింత నిక్ేప్యనిని 

క్రిగించడానికి పై్మలలా ర్ ర్యడ్ ను మళ్లా పరావే్శపై�టటిండి.  సరెైన బంధ్ం    
పై�ంచబడిందని  మరియు ఏక్రతీ్న వ్�ల్డర్ పరిమాణం స్యధించబడిందని 
ధ్ృవీక్రించు కోవ్డ్ం కొరక్ు బ్రరా డ్ ప్యరా ంతానిని  జాగ్రతతిగ్య  పరిశీలించండి. 

వ్�లి్డంగ్ చివ్ర బిలం   ఏరపుడ్క్ుండా ఉండ్ట్రనికి   ఫై్మనిష్మంగ్ ప్యయింట్ 
వ్ద్ద   క్రిక్ని కొలనులో పై్మలలా ర్ ర్యడ్  జోడించడ్ం    కొనస్యగించబడ్ుత్తంది 
మరియు మంట   ఉపసంహరించబడ్ుత్తంది. 

తరువ్్యత త్తపుపు  పటటిక్ుండా ఉండ్ట్రనికి ఫై్మనిష్్డ  వ్�ల్డర్ పై�ై      
ఉపయోగించని  మరియు అవ్శేష  ఫ్లా క్స్ తొలగించడ్ం చాలా అవ్సరం.

బేస్ మెటల్  తో పై్మలలా ర్   మెటల్  యొక్్క సరెైన బంధ్ం మరియు 
పై్మలలా ర్ మెటల్ దా్వర్య సరెైన రూట్ చొచుచుక్ుపో వ్డ్ం కొరక్ు జాయింట్ 
ని చెక్ చేయండి.   ఉపరితల పో ర స్మటీ వ్ంటి వ్�లి్డంగ్ లోప్యలక్ు  చెక్ 
పై�టటిండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.52
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.53
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వెల్్డబిలిటీ (SMAW, I&T) 

(క్్యస్టీ  ఐరన్ పే్ల ట్ ప�ై సి్ంగిల్ “V” బ్ట్ జాయింట్ 6 మిమీద మందం ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ ల్ో (1G) (SMAW- 
25))(Single “V” butt joint on cast iron plate 6mm thick in flat position (1G) (SMAW25))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• అంచ్యల్న్్య స్ిదధిం చేయండి,   క్్యస్టీ  ఐరన్ పే్ల ట్ ల్ఖన్్య స్�ట్ చేయండి మరియు వెలి్డంగ్ చేయండి 
• పే్ల ట్ ల్న్్య ప్టరా హీట్ చేయండి మరియు జాయింట్ ని  వేడి చేస్ిన్ తర్యవాత
• ఎల్క్ోటీరో  డ్ ఎంచ్యక్ోండి మరియు క్ర్వంట్ స్�ట్ చేయండి
• డిప్యజిట్ రూట్ రన్,  పగుళ్ల్ల  ల్ేక్ుండా  ర్వండవ  మరియు మూడవ పరుగుల్ు
• పూసన్్య ప్టక్డం ద్ావార్య ఉమమెడి న్్యండి  ఒత్తిళ్లన్్య తగి్గంచండి  
• ల్ోప్యల్  క్ొరక్ు ఉమమెడని  తనిఖీ  చేయండి.
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జాబ్ స్్టక్్వవాన్స్   (Job Sequence)

• డరాా యింగ్ పరాక్యరం CI  పై్లలా ట్ తయారు చేయండి మరియు 
అంచులను శుభరాం చేయండి.

• సీటిల్ వ్�ైర్ బరాష్  ఉపయోగించి ఉపరితలాలను శుభరాం  చేయండి. 

• పై్లలా ట్ లను చదున�ైన పొ జిషన్ లో  ఉంచండి  , రూట్ గ్యయాస్ 2.0 
మిమీద ఉండేలా చూసుకోండి.

• ఆరగాన్ వ్్యయువ్ుతో జిటిఎలా వ్�లి్డంగ్ ప్యలా ంట్ ను స�ట్ చేయండి.

• 1.6 మిమీద ఎలకోటిరో  డ్ మరియు 2 మిమీద పై్మలలా ర్ వ్�ైర్ ఎంచుకోండి.

• పరాసుతి త 60A నుంచి 90A వ్రక్ు స�ట్ చేయండి.

• జాబ్ ని స�ట్ చేయడ్ం మరియు అట్రకింగ్ చేయడ్ం.

• ఒక్ ఆరగాన్  ను  కొటటిండి మరియు ఒక్ మరుగును   ఏర్యపుటు  
చేయండి,  పరాక్్క గోడ్లు బటటి జాయింట్ యొక్్క  మ్లలం వ్రక్ు 
క్రిగిపో యిేలా చూసుకోండి.

• తీగను   గీకేటపుపుడ్ు,   వ్�ైరును   పో రా -ట�క్టిస్  గ్యయాస్ షీల్్డ  లో  
ఉంచండి.

• వ్�లి్డంగ్ అస�ంబ్లా ని పూరితి  చేయండి.

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

క్్యస్టీ  ఐరన్ పే్ల ట్ ప�ై స్ింగిల్ ‘వి’ బ్ట్ జాయింట్(Single ‘V’ butt joint on cast iron plate)
ల్క్షయాం: ఇది  మీక్ు సహ్యపడ్ుత్తంది 
• క్్యస్టీ  ఐరన్ పే్ల ట్  ప�ై స్ింగిల్ ‘V’ బ్టటీ  జాయింట్ తయారు చేస్ి వెలి్డంగ్ చేయండి. 

అంచ్యల్న్్య బ్ే వెల్ చేయండి:  మెష్మనుగ్య లేదా కలిిలాంగ్ చేయడ్ం దా్వర్య 
అంచులను 30° కోణానికి పై�ంచండి.  రూట్ ముఖానిని 1.5 మెమరీగ్య 
నిర్వహించండి (పటం 1) పదుమెైన అంచులను నివ్్యరించండి, 
ఎందుక్ంటే సరగి్యగా  హ్యాండిల్  చేయక్పో తే అది  చిరిగిపో యిే   అవ్క్యశం 
ఉంది. 

స్�ట్ మరియు ట్యక్ వెలి్డంగ్:  పనిని సమాంతరంగ్య ఫ్్యలా ట్ పొ జిషన్  లో 
ఉంచండి మరియు రూట్ క్యయాప్ ని 2 mm  మెయింట�ైన్   చేయండి  .

పనిని ప్టరా హీట్ చేయండి: ఆకీస్-ఎస్మటిలిన్ ఫై్లరామ్ ఉపయోగించి పనిని 
300°C వ్ద్ద  పైీరా హీట్ చేయండి. (పటం 2)  తర్కమ్ల సుద్ధను 
ఉపయోగించి ఉషోణా గ్రతను తనిఖీ చేయండి.  (పటం 3a & 3b) రెండ్ు 
చెరలోలా నూ ట్రయాగ్ వ్�లి్డంగ్. పటం 4)

రన్ ల్ నిక్ేప  :  GTA ఎలకోటిరో  డ్ (తక్ు్కవ్ హెైడ్లరాజన్) 1.6 mm dia 
ఎంచుకోండి.  మరియు  డిజిపై్మతో క్రెంట్ ను 60-90 యాంగ్స్  వ్ద్ద  
స�ట్ చేస్మంది.  (ఎలకోటిరో  డ్ +ve) డిప్యజిట్ రూట్ మీడియం ఆరగాన్     
పొ డ్వ్ులతో  వ్�లి్డంగ్ రేఖక్ు 80°  ఎలకోటిరో  డ్ కోణంతో  నడ్ుసుతి ంది

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.53

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



151CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.53

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



152

క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.54
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వెల్్డబిలిటీ (SMAW, I&T) 

MS పే్ల ట్ ప�ై ఆర్గన్ గౌగింగ్ 10 మిమీద మందం (AG-01) (Arc gouging on MS plate 10mm thick 
(AG-01))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఎల్క్ోటీరో  డ్ ఎంచ్యక్ోండి మరియు అవసర్యల్క్ు అన్్యగుణంగ్య క్ర్వంట్ స్�ట్ చేయండి
• గూగి్గంగ్ చరయాన్్య  ప్యరా రంభించండి మరియు క్ొన్స్్యగించండి
• గోయింగ్ ని శుభ్రాం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ స్్టక్్వవాన్స్   (Job Sequence)

• ఇచిచున  స�ైజు   పరాక్యరం ముక్్కలను  మార్్క చేస్మ క్ట్  చేసుకోవ్్యలి.

• సరళ్ రేఖను మార్్క చేయండి మరియు పంచ్ చేయండి.

• పై్లలా ట్ ను డౌన్ హ్యాండ్ పొ జిషన్ లో ఉంచండి.

• 10 మిమీద మందమెైన పై్లలా ట్ కొరక్ు 4mm డ్యలా ఎలకోటిరో  డ్ 
ఉపయోగించండి  మరియు DC ఎలకోటిరో  డ్ న�గిటివ్ (DCEN) 
ఎంచుకోండి.

• AC లేదా DC మెషీన్ లు రెండింటి కొరక్ు 300 యాంగ్స్ క్రెంట్ 
స�ట్  చేయండి మరియు DC ఉపయోగించినటలాయితే DCEN 
ఎంచుకోండి. 

• ఒక్ వ్ంపు కోణానిని ఉంచి పై్లలా ట్  అంచు నుండి ప్యరా రంభించండి  .

• క్రిక్ని లోహ్నిని  స్యథా పై్మంచినపుపుడ్ు  కోణానిని మరింత తగిగాంచి 
ఉపరితల లోహ్నిని  తొలగించండి.

• గోయింగ్  పురోగత్లో ఉననిపుపుడ్ు  క్రిక్ని లోహం మరియు స్యలా గ్ 
ను ఆరగాన్ మరియు గోల్్డ  గ్యడి నుండి తొలగించండి.

• ఎలకోటిరో  డ్ ని వ్ేగంగ్య క్దిలించండి  మరియు  గోయింగ్ చరయాను 
నిమంత్రాంచండి. 

• ఆపరేషన్ పూరితి చేయండి మరియు గోయింగ్ ఉపరితలానిని 
శుభరాం చేయండి  .

• మెతతిదనం, లోత్త మరియు ఏక్రూపత  కోసం  గ్యడిని తనిఖీ  
చేయండి. 

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

చద్యనైెైన్ పొ జిషన్ ల్ో MS పే్ల ట్ ప�ై 10 మిమీద మందం క్లిగిన్ ఆర్గన్ గౌగింగ్ (Arc gouging on MS 
plate 10mm thick in flat position)
ల్క్షయాం: ఇది  మీక్ు సహ్యపడ్ుత్తంది 
• చద్యనైెైన్ పొ జిషన్ ల్ో  MS పే్ల ట్ ల్ో 10mm  మందంతో ఆర్గన్ గోయింగ్ తయారు   చేయండి మరియు చేయండి. 

ముక్్కల్ు తయారుచేయాలి:  గ్యయాస్ క్టింగ్ దా్వర్య  ఇచిచున స�ైజుల 
పరాక్యరం ముక్్కలను మార్్క చేస్మ క్ట్ చేసుకోవ్్యలి.    ఉపరితలాలను  
శుభరాం చేయాలి.  సరళ్ రేఖను మార్్క చేయండి మరియు పంచ్ 
చేయండి.

పై్లలా ట్ ను  చేత్ కింద  లేదా చదువ్ుగ్య ఉంచండి  . 

ఎల్క్ోటీరో  డ్ ఎంచ్యక్ోండి మరియు క్ర్వంట్  స్�ట్ చేయండి  .

4 mm dia ఎంచుకోండి.   10 మిమీద మందం క్లిగిన పై్లలా ట్ కోసం 
గోయింగ్ ఎలకోటిరో  డ్.

AC లేదా DC m/లో 300 యాంగ్స్ క్రెంట్  స�ట్  చేయండి మరియు 
DC  ఉపయోగించినటలాయితే (స�టి ్రయిన్ పొ లారిటీ) ఎలకోటిరో  డ్ న�గిటివ్  
(DCEN) స�ట్ చేయండి. 

పే్ల ట్ న్్య గోయింగ్ చేయడం  : ఎలకోటిరో  డ్ ను అంచు యొక్్క    ఒక్ 
చివ్రక్ు 20°-30° మరియు  పై్లలా ట్  యొక్్క  వ్�నుక్ ఉపరితలానికి 
90°  కోణంతో చూపండి.    (పటం 1)

ఆరగాన్ ను కొటటిండి.

ధ్రించ్య a ర్వస్ిపిరేటర్ క్ొంచెం స్ేపు గోయింగ్.

క్రిక్ని ఫూల్  స్యథా పై్మంచబడినపుపుడ్ు, ఎలకోటిరో  డ్ హో ల్డర్ ను దిగువ్క్ు 
దించండి మరియు కోణానిని  20°-30°  నుంచి 5°-15°  మధ్యా 
తగిగాంచండి. 

స�ైడ్ క్దలిక్  లేక్ుండా  ఎలకోటిరో  డ్    ను మారి్కంగ్ రేఖ వ్�ంటబడి  పై్లలా ట్ 
యొక్్క  క్ుడి నుండి ఎడ్మ వ్�ైపుక్ు తరలించండి. 

గోయింగ్  పురోగత్లో  ఉండ్గ్య  , క్రిక్ని కొలను మరియు స్యలా గ్ ను 
ఆరగాన్ మరియు గోల్్డ  గ్యడి నుండి  దూరంగ్య న�టటిండి.

రెండ్ు క్ు త్వరగ్య ఫూయాజ్ ఎందుక్ంటే యొక్్క the ఆర్్క, వ్ేడి జరుగు 
the ఎలకోటిరో  డ్ దారిదీపపు మరియు నియంత్రాంచడ్ the Gouging 
ఆపరేషన్.

ధ్ృవీక్రించ్యక్ోండి అద్్ధ the క్ోణం యొక్్క వ్యల్ు is క్్యద్య 
క్ూడా గిట్యరుగ్య, మరియు తపిపించ్యక్ోం grooving క్ూడా 
ల్ోత్తగ్య.

ఏక్రీత్న వ్�డ్లుపు మరియు లోత్త ఉండేలా ఎలకోటిరో  డ్ స్మథార్యంక్ం 
యొక్్క కోణం మరియు  పరాయాణానిని మెయింట�ైన్    చేయండి. 

గోయింగ్ ఉపరితలాలను శుభరాం చేయండి.

తనిఖీ చేయండి the గోయింగ్.

గోయింగ్ యొక్్క మృదుత్వం, లోత్త మరియు ఏక్రూపతను  తనిఖీ  
చేయండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.54
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.55
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వెల్్డబిలిటీ (SMAW, I&T) 

అల్ూయామినియం ష్టట్ ప�ై చత్తరస్్యరా క్్యర బ్ట్  జాయింట్ ఫ్్య్ల ట్   పొ జిషన్ ల్ో 3 మిమీద మందం (OAW-
20) (Square butt joint on aluminium sheet 3mm thick in flat position (OAW-20))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• అంచ్యల్న్్య  శుభ్రాం  చసిే్న్ తరువ్యత ష్టట్ ల్న్్య త్న్ం రూట్ క్్యయాప్ తో స్�ట్  చేయండి
• సర్వసన్ మంటన్్య స్�ట్  చేయండి,  పిల్్ల ర్ ర్యడ్, గ్యయాస్ నైాజిల్, గ్యయాస్, ప్టడనైాల్ు మరియు ఫ్్ల క్స్ ఎంచ్యక్ోండి
• పనిని అవసరమై�నై్ ఉషో్ణో గ్రతక్ు ప్టరా హీట్   చేయండి  
• అల్ూయామినియం బ్టటీ  జాయింట్ న్్య వెల్్డర్  చేయండి
• జాయింట్ వద్ద   రంధారా ల్ు ఏరపిడక్ుండా   అంచ్యల్ క్లిక్న్్య ధ్ృవీక్రించండి. 
• క్్వమిక్ల్ క్్ట్లనింగ్ ద్ావార్య  వలెి్డంగ్ న్్యంచి ఫ్్ల క్స్ అవశేష్్యల్న్్య తొల్గించండి
• వలెి్డంగ్ ల్ోప్యల్న్్య తనిఖీ  చేయండి.
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జాబ్ స్్టక్్వవాన్స్   (Job Sequence)

• డరాా యింగ్   పరాక్యరం ష్లరింగ్ మెష్మన్ దా్వర్య షీట్ ను క్త్తిరించండి.

• షీటలా  అంచులను  చత్తరస్యరా క్యరంలోకి గెైైండ్ర్ చేస్మ ఫై�ైల్ చేయండి.

• క్యర్బన్ సీటిల్ వ్�ైర్ బరాష్ మరియు కిలిలాంగ్ దా్వర్య  పై్లలా టలా  యొక్్క 
ఉపరితలానిని  డ్బ్ర్  చేయండి మరియు శుభరాం చేయండి.

•  పై్లలా ట్ A మరియు B   లఖను చత్తరస్యరా క్యర బటటి జాయింట్  
రూపంలో  స�ట్  చేయండి, డరాా యింగ్  పరాక్యరం ఫ్్యలా ట్ పొ జిషన్ లో 
1 నుంచి  2mm రూట్ క్యయాప్ ని స�ట్ చేయండి.

• రక్ణ దుసుతి లు ధ్రించండి.

• పటం 1లో  చూపై్మన విధ్ంగ్య   బటటి జాయింట్ యొక్్క రెండ్ు 
చివ్రోలా  ట్రక్ వ్�ల్డర్ (క్న్సం 10 మిమీద పొ డ్వ్ు)  ఉంటుంది.

• వ్�లి్డంగ్  టేబుల్ ఫ్్యలా ట్/డౌన్ హ్యాండ్ పొ జిషన్ పై�ై ట్రక్  వ్�లి్డంగ్ జాబ్  
ఉంచండి.

• 2.4 మిమీద డ్యలా ఉపయోగించి బటటి జాయింట్ ను వ్�ల్డర్ 
చేయండి.  స్మటి ్రంగ్ బ్డ్ వ్�లి్డంగ్ ట�కినిక్ ఉపయోగించి జిరో్కనియం 
ఎలకోటిరో  డ్.

• వ్�లి్డంగ్ క్రెంట్ ని DCEP మరియు 90-100 జంపర్స్/18  నుంచి 
20 ఆరగాన్ వ్ోలేటి ర్, 2 నుంచి   3 LPM  గ్యయాస్ ఫ్ూలా   మరియు 
2.4mmక్ు అత్కించండి   మరియు టిప్     ఉపయోగించడ్ం 
దా్వర్య రన్ ని డిప్యజిట్ చేయండి. బదిల్ విధానం..

• ఒక్ కీ రంధరాా నిని ఏరపురుసుతి ంది మరియు  పై్లలా టలా  యొక్్క పూరితి 
చొచుచుక్ుపో వ్డ్ం మరియు క్లిక్ను  క్ూడా పొ ందండి.

• వ్�ైర్ బరాష్ దా్వర్య  పూసను శుభరాం చేయండి.

• వ్�లి్డంగ్  చేయబడిన ఉమమిడ్ని  క్త్తిరించడ్ం, అసమాన పూస 
నిర్యమిణం,  చొచుచుక్ుపో వ్డ్ం, వ్కీతిక్రణ మరియు మంచి పూస 
పైీరాఫై�ైనల్  కోసం తనిఖీ  చేయండి.

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

వ్�లి్డంగ్ క్రెంట్    ని DCEP మరియు 120-150 యాంగ్స్/ 18 
నుంచి 20 ఆరగాన్ వ్ోలేటి ర్,  2 నుంచి  3LPM గ్యయాస్ ఫ్ూలా క్ు సరు్ద బ్రటు  
చేయండి మరియు 8 నుంచి 10mmక్ు అత్కించండి మరియు  రన్ 
ని ఉపయోగించడ్ం  దా్వర్య డిప్యజిట్ చేయండి.  టిప్ ట్రరా న్స్ ఫర్ 
మోడ్ వ్�లి్డంగ్, బటటి జాయింట్ కొరక్ు పై్లలా ట్ లు A మరియు B లఖను 
ట�ైప్ చేస్లటపుపుడ్ు వ్్యటి   మధ్యా కోణం 180 డిగీ్రల వ్ద్ద  ఉండాలి.

జిటిఎడ్బులా యు పరాకి్రయ  అనేక్ మలినాలను తొలగించే స్యమర్యథా యునిని క్లిగి   
ఉండ్దు క్యబటిటి ,  పై్లలా ట్ ఉపరితలం నుండి  మిల్ స్య్కల్, త్తపుపు, 
పై�యింట్, ఆయిల్ లేదా గీ్రజును  శుభరాపరచడ్ం చాలా ముఖయాం. 

అవ్సరమెైన పూస రూపం, ఉప బలం,  చొచుచుక్ుపో వ్డ్ం మరియు 
ఎత్తతి ను పొ ందడ్ం కొరక్ు ట్రరచుర్ కొరక్ు ఏక్రతీ్న పరాయాణ వ్ేగ్యనిని 
నిర్వహించండి.

ట్రరచుర్ నాజిల్     వ్�ల్డర్ స్యపుటలాతో  మ్లసుక్ుపో యినపుపుడ్ు 
యాంటీ  స్యపుట్ సపురథాని ఉపయోగించండి  . ఇది చేయక్పో తే,  వ్�ైర్ 
ఫైీడ్ సక్్రమంగ్య లేక్పో వ్డ్ం  వ్లలా  అస్మథారంగ్య    ఉండ్వ్చుచు మరియు  
క్యర్బన్-డెై-ఆకైెస్డ్ వ్్యయు పరావ్్యహం ఏరతీ్గ్య   ఉండ్దు  , దీనివ్లలా   
వ్�ల్డర్ యొక్్క వ్్యతావ్రణ క్లుష్మతం అవ్ుత్తంది మరియు   పో ర 
స్మటీ.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.55
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.3.56
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - స్్టటీల్స్ యొక్్క వెల్్డబిలిటీ (SMAW, I&T) 

క్్యస్టీ  ఐరన్ స్ింగిల్ “V” బ్ట్ పే్ల ట్ జాయింట్ 6 మిమీద మందం క్లిగిన్ పే్ల ట్ యొక్్క క్్యంసయా వలెి్డంగ్ 
(Bronze welding of cast iron single “V” butt plate joint 6mm thick plate)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• క్ొద్్ధ్దగ్య ఆక్్టస్క్రణం చెంద్్ధన్ మంటన్్య స్�ట్  చేయండి 
• ఫ్్ల క్స్ యొక్్క  సర్వసన్ రక్ం మరియు అపి్ల క్ేషన్ పదధిత్ని ఎంచ్యక్ోండి  మరియు గురితించండి
• వెలి్డంగ్  సమయంల్ో బ్ూ్ల ప�ై మరియు పిల్్ల ర్ ర్యడ్ ని  సర్వసన్ పదధిత్ల్ో మాయానిపుయాల్ేట్ చేయండి
• వెలి్డంగ్  ప�ై  ల్ోప్యల్న్్య శుభ్రాం  చేయండి మరియు చెక్ చేయండి.
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జాబ్ స్్టక్్వవాన్స్   (Job Sequence)
• వ్ర్్క పైీస్  యొక్్క   ఉపరితలానిని ఆయిల్, కీ్రజ్,  ధ్ూళ్ నుండి 

శుభరాం  చేయండి మరియు ఫై�ైరింగ్/గైైెండింగ్ చేయడ్ం దా్వర్య 
ఆకెైస్డ్ లు ఏజెైనా ఉంటే  తొలగించండి. 

• పై్లలా ట్    యొక్్క   అంచులను (ఈక్ అంచు లేదు) 90°   కోణం 
యొక్్క ఒకే గ్య  గైైెండ్ర్ చేయండి.   అనిని పదుమెైన అంచులను 
చుటుటి ముటటిండి. 

• నాజిల్ న�ం.10 ఎంచుకోండి.

• రూట్ రన్ కొరక్ు  3mmo మరియు 2వ్ రన్  కొరక్ు 5mmo  
స్మలిక్యన్ బ్రరా ంచ్ పై్మలలా ర్ ర్యడ్  ని ఎంచుకోండి.

• రెండ్ు వ్్యయువ్ుల కొరక్ు క్యంసయా అభివ్్యహం మరియు 0.15 
kg/cm2 పైీడ్నానిని ఎంచుకోండి.

• ట్రరచుర్ వ్�లిగించే ముందు అనిని భదరాతా జాగ్రతతిలు ప్యటించండి. 

• మెతతిని ఆకీస్క్రణ మంటను స�ట్  చేయండి.

• వే్డి పై్మలలా ర్ ర్యడ్  ను ముంచడ్ం  దా్వర్య ఫ్లా క్స్ ను పౌండ్ రూపంలో 
వ్రితించండి.   తరువ్్యత  ఉమమిడి  యొక్్క  రెండ్ు చివ్రోలా  2.5 
మిమీద ఏక్రీత్న రూట్ క్యయాప్ తో వ్�లి్డంగ్  చేయండి.

• రూట్  రన్ ని  ల�ఫ్టి  వ్ర్్డ ట�కినిక్ మరియు 3mo పై్మలలా ర్ ర్యడ్ 
ఉపయోగించి వ్�ల్డర్  చేయండి,  పనిని 30° వ్్యలు వ్ద్ద  ఉంచండి.

• పూసను నిరిమించడానికి ముందు  పై్మలలా ర్ మెటల్ దా్వర్య వ్�ల్డర్ 
ముఖాలను తడిపై్లలా  చూసుకోండి. 

• బ్లలా  పై�ైపుక్ు  వ్ృతాతి క్యర క్దలిక్ ఇవ్్వడ్ం దా్వర్య  వ్�లి్డంగ్ 
ముఖాలను నిస్లతిజమెైన ఎరుపు రంగుక్ు మాతరామే వే్డి   చేయండి.

• రూట్ రన్ ని శుభరాం  చేయండి మరియు ఫ్లా క్స్ అప్ ల�ై చేస్మన  
తరువ్్యత 5mm పై్మలలా ర్ ర్యడ్ ఉపయోగించి 2వ్ రన్ ని డిప్యజిట్ 
చేయండి.

• గరషిటింగ్య 1.5 మిమీద ఉప బలానిని   పొ ందడానికి ఉమమిడ్ని 
పై్మలలా ర్ మెటల్ దా్వర్య నింపండి,  మంచి అలలు ఏరపుడ్తాయి.

• ఏజెైనా ఫ్లా క్స్  అవ్శేష్యలను తొలగిసూతి   జాయింట్ ని శుభరాం 
చేయండి  మరియు లోప్యలను తనిఖీ చేయండి.

• హీట్ క్ంట్రరా ల్ ముఖయాం.  వ్ేడి గెంతగ్య లేక్పో తే   క్ంచు  లోహం  
ఉపరితలానిని  తడ్పదు  లేదా సరిగ్య  పరావ్హించదు  .

• అధిక్ వ్ేడి క్యంసయా  లోహ్నిని  మరింత స్ల్వచఛాగ్య పరావ్హించడానికి 
క్యరణమవ్ుత్తంది మరియు  దానిని నిరిమించడానికి  
అనుమత్ంచదు  .

నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

6 మిమీద మందం క్లిగిన్ క్్యస్టీ  ఐరన్ పే్ల ట్ ప�ై సి్ంగిల్ ‘V’ బ్టటీ  జాయింట్ యొక్్క క్్యంసయా వలెి్డంగ్(Bronze 
welding of single ‘V’ butt joint on cast iron plate of 6mm thick)
ల్క్షయాం: ఇది  మీక్ు సహ్యపడ్ుత్తంది 
• 6 మిమీద మందం క్లిగని్ క్్యస్టీ  ఐరన్ పే్ల ట్ ప�ై స్ింగిల్ ‘V’ బ్టటీ  జాయింట్ న్్య తయారు చేయడం మరియు క్్యంసయా వెలి్డంగ్ చేయడం. 

30° అభిరుచులతో పనిని స�ట్ చేయండి.  పై్మలలా ర్ ర్యడ్ యొక్్క 
కోణానిని  30° నుంచి 40° వ్ద్ద  ఉంచండి  మరియు    పై�ై పై్మలలా ర్ ర్యడ్ 
క్ు రుదే్ద  చరయా ఇవ్్వండి.

బ్లలా పై�ై  యొక్్క కోణానిని  60° నుంచి  70° వ్ద్ద  మెయింట�ైన్   చేయండి 
మరియు బ్లలా పై�ై క్ు  వ్ృతాతి క్యర చలనానిని  ఇవ్్వండి.   (పటం 2)

రూట్   రన్  ని 3mmo పై్మలలా ర్ ర్యడ్ తో  మరియు ఫై్మనిష్మంగ్ రన్ ని 
5mmo పై్మలలా ర్ ర్యడ్  తో డిప్యజిట్ చేయండి.   వ్ేడి పై్మలలా ర్ ర్యడ్ ఎండ్ 
ను పొ డి చేస్మన క్యంసయా ఫ్లా క్స్ లో తరచుగ్య  ముంచండి.  

క్యస్టి ఇనుము యొక్్క క్ంచు వ్�లి్డంగ్ లో   బేస్   ను 650°C  వ్రక్ు 
మాతరామే  వే్డి చేస్యతి రు మరియు అది క్రిగిపో దు. క్యబటిటి  రూట్ రన్ 
ను నిక్ిపతి ం చేస్లటపుపుడ్ు   జాయింట్   యొక్్క    ఉపరితలాలను 
జాయింట్ వ్�ంట సుమారు 20 మిమీద వ్రక్ు పై్మలలా ర్ మెటల్  పొ రతో 
పూస్యతి రు, ఇది  సరగి్యగా  బంధించబడిందని నిర్య్ధ రిసుతి ంది.  పటం 1.

తరువ్్యత స్యటి రిటింగ్ ప్యయింట్ క్ు త్రిగి వ్�ళ్లా, సంతృపై్మతి క్రమెైన వ్�లి్డంగ్ 
ని ఉతపుత్తి  చేయడానికి త్నం పై్మలలా ర్ మెటల్ జోడించండి.  రూట్ రన్ 
పూరణాయిేయా  వ్రక్ు ఈ  పద్ధత్ని నిరంతరం పునర్యవ్ృతం చేస్యతి రు.  పటం 

2 పై్మలలా ర్ మెటల్ దా్వర్య రూట్ చొచుచుక్ుపో వ్డానిని ధ్ృవీక్రించండి 
మరియు వ్రుస క్యంసయా  పై్మలలా ర్ లోహ నిక్ేప్యల  మధ్యా సంల్నం  
జరగ్యలి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.56
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అదేవిధ్ంగ్య   మృదువ్�ైన ఆకీస్క్రణ మంటతో ఫ్లా క్స్  లో ముంచిన 
5mmo పై్మలలా ర్ ర్యడ్ ఉపయోగించడ్ం దా్వర్య 2వ్ రన్ ను వ్�ల్డర్  
చేయండి మరియు జాయింట్ చివ్రి వ్రక్ు  1.5 మిమీద ఉప బలం 
మరియు మంచి పూసను పొ ందండి.  పటం 3.

పూసను శుభరాం చేయండి మరియు ఉమమిడి యొక్్క  రెండ్ు వ్�ైపులా 
ఫ్లా క్స్ అవ్శేష్యలను  తొలగించండి. 

పో ర స్మటీ, అసంపూరణా చొచుచుక్ుపో వ్డ్ం వ్ంటి వ్�లి్డంగ్ లోప్యల  కొరక్ు 
జాయింట్  ని తనిఖీ  చేయండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.56
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.4.57
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) -  వెల్్డంగ్ తయారీ

క్ొల్త పరిక్ర్యల్ నిర్్వహణ(Handling of measuring instruments)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• అనిని ర్క్్యల్ క్ొల్త  పరకి్ర్యల్న్్య హ్యాండిల్ చేయండి.

స్్టటీల్ టేప్

కొలత టేప్ మెటల్ లేదా ప్్లలా స్్టటిక్ కేస్ లో ఉంచిన ఫ్్లలా క్ససిబుల్ మెటల్ బలాడ్ 
తో తయారు చేయబడుతుంది. బలాడ్ చుటటిబడి ఉంటుంది, స్లధారణంగ్ల 
బలమెైన స్్టప్రరింగ్ నియంత్రణలో ఉంటుంది.  సహేతుకమెైన   
కచిచితత్వంతో సుదూర ప్్ల్ర ంతాలను   కొలవడానిక్స  టేపులను 
ఉపయోగిస్లతా రు.      ఉకుకు నియమంతో చేస్్టన కొలతల శ్్రరేణి గంటే 
ఇవి ఎకుకువ సౌలభ్్యయానిని  అందిస్లతా యి. 

స్లధారణ రక్లలు తరచుగ్ల మూడు నుండి పది మీటరలా ప్ొ డవు 
వరకు ఉంట్యయి,  అయితే ప్ొ డవై�ైన పొ్ డవులు, ఉదా: 30 మీటరులా  
అందుబ్యటులో ఉన్ానియి. 

అన్ేక చినని రక్లలతో లోపలి కొలతలు స్లధ్యామతాయి.   కేసు  
యొకకు    ప్ొ డవులను  (స్లధారణంగ్ల దానిపై్లై  మార్కు చేయబడింది)  
నియమంపై్లై నిర్ేదేశించిన  కొలతకు జోడించడం   దా్వర్్ల ఇది 
స్లధించబడుతుంది   .

టేపుల్న్్య ఉపయోగించడం  (పటం 2)

టేపులను     మెటి్రక్ లేదా  మెటి్రక్  మర్ియు ఇంపైీర్ియల్ (అడుగులు 
మర్ియు అంగుళాలు) కొలతల కలికలో  పటటిభదు్ర లు చేయవచుచి  .

సీ్టిల్ టేప్ చాలా సందర్్లభాలలో ఉపయోగించవచుచి, క్లనీ ఇది ఆన్-
స్్లైట్ స్్లటిటింగ్ మర్ియు ఆన్-స్్లైట్ కొలతలు తీసుకోవడానిక్స ఉతతామంగ్ల 
ఉపయోగించబడుతుంది .

స్ీటిల్ టేప్ లోని పై్టక్సి డ్ ఎండ్ హుక్       లోహం లోపల లేదా వై�లుపల 
తీసుకున్ేటపుపుడు లోహం యొకకు  మందానిని భర్్తతా చేసుతా ంది,  క్లబటిటి   
దానిని సర్ిగ్లగా   ఉంచడం చాలా ముఖ్యాం.

టేప్  నియమానిని దాని ప్ొ డవు పర్ిధిలో  అనిని రక్లల  కొలతలు 
మరి్యు స్్లట్ చేయడానిక్స ఉపయోగిస్లతా రు. 

టేప్ లేదా టేప్ నియమానిని ఉపయోగించడంలో ప్రధాన ప్రయోజనం   
ఏమిటంటే    , స్ీటిల్  నియమానిని  దాని ప్ొ డవు గంటే ఎకుకువ  
దూర్్లలకు ఉపయోగించినపుపుడు సంభవించే  దోష్లలను 
తొలగించడం. అలాగే, వకరే ఉపర్ితలాలను ఖ్చిచితంగ్ల  కొలవచుచి.

బెరినియర్ క్్యల్ పర్స్ (పటం 3)

ఒక  క్లంప్ొ న్�ంట్ (భ్్యగం)   యొకకు అంతర లేదా బ్యహయా 
కొలతలను  ఖ్చిచితంగ్ల  కొలవడానిక్స బెర్ినియర్ క్లలి పర్  
ఉపయోగించబడుతుంది. 

స్లధారణ బెర్ినియర్ క్లలి పర్   ఒక  స్్టథిరమెైన దవడ మర్ియు ఒక 
ఫ్్ర్రమ్ లేదా పుంజానిని కలిగి ఉంటుంది, దీని  వై�ంట ఖ్చిచితమెైన 
స్లకుల్  చకకుబడి ఉంటుంది.
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మీరు  బెరి్నియర్ ఉపయోగించడం  పూర్ితా చేస్్టన తర్్ల్వత,  అది 
ఉండాలి: శుభ్రంగ్ల తుడిచి వైేయండి

ప్ొ ్ర టెక్సటివ్ బ్యక్సి  లో నిల్వ చేయబడ్డ  తగిన ప్ొ ్ర టెక్సటివ్ ఆయిల్ తో  
ఆయిల్  చేయబడుతుంది.

బ్యహయా క్ొల్త

పై్లైపు ముకకు యొకకు  వై�లుపలక్స వై్లయాస్లనిని కొలవడానిక్స బెరి్నియర్ 
క్లలి పర్  ఉపయోగించడానిక్స మీరు ఈ క్సరేంద  వై్లటిని చేయాలి. 

క్లలి పర్ దవడలను దీని దా్వర్్ల తెరవండి:

లాక్-సూ్రరూలను సడలించి, స్్లలలా డ్  మర్ియు కదిలే దవడలను స్్టథిరమెైన 
దవడల నుండి దూరంగ్ల  కదిలించండి.  

బ్యహయా క్లలి పర్ దవడల మధ్యా పై్లైపు  ముకకును చొపై్టపుంచండి.    పై్లైపు 
వై్లయాస్లనిక్స  దవడలను  దీని దా్వర్్ల సరుదే బ్యటు చేయండి:

పై్లైపు యొకకు ఒక వై�ైపు స్్టథిరమెైన దవడను పటుటి కొని, తరువై్లత     
కదిలే     దవడను  పై్లైపు యొకకు మర్ొక వై�ైపుకు స్్లలలా డ్ చసే్్ట  , 

లాక్-సూ్రరూలను బిగించేటపుపుడు కదిలే దవడను పై్లైపు  యొకకు వై�ైపు  
న్ొకకుండి.  పై్లైపు  నుండి  క్లలి పర్ ను  ఉపసంహర్ించుకోండి. ర్్తడింగ్ 
ని పై్టక్సి డ్ మరి్యు బెర్ినియర్ స్లకుల్సి పై్లై చూడండి మరి్యు ర్ిక్లర్్డ 
చేయండి.

అంతర్్గత క్ొల్త

బెర్ినియర్ క్లలి పర్ తో స్్టలిండర్ యొకకు   లోపలి (బో ర్)  వై్లయాస్లనిని 
కొలవడానిక్స మీరు ఈ క్సరేంద వై్లటిని చేయాలి.  

క్లలి పర్ దవడలను దీని దా్వర్్ల మూస్్ట వైేయండి:

లాక్-సూ్రరూలను విపై్టపు, స్్లలలా డ్ బ్యరలాను   స్్టథిరమెైన దవడలకు న్�టటిండి.    
లోపలి దవడలను  స్్లల్- ఇంటర్ బో ర్ లో ఉంచండి.

బో రు  వై్లయాస్లనిక్స దవడలను  దీని  దా్వర్్ల సరుదే బ్యటు చేయండి:

స్్టథిరమెైన దవడను బో రుకు ఆనించి, స్్లలలా డ్ మర్ియు     కదిలే దవడను 
బో రు యొకకు  అవతలి వై�ైపుకు కదిలించి, తరువై్లత స్్లలలా డ్  పై్లై  కొదిదేగ్ల  
బలానిని పూస్్ట, లాక్-సూ్రరూలను  బిగించండి.   స్్టలిండర్ బో ర్ నుంచి  
లోపలి దవడలను తీసుకోండి.  ర్్తడింగ్ ని  పై్టక్సి డ్ మర్ియు బెరి్నియర్  
స్లకుల్సి  పై్లై చూడండి మర్ియు  రి్క్లర్్డ చేయండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.57
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మెట్రరిక్ మెైక్్రరో మీటర్్లలు

మెైకోరే మీటరులా  అక్షయూ-ర్ేటు   కొలతలను తీసుకోవడానిక్స  
అనుమతించే కొలత పర్ికర్్లలు  .

మెైక్్రరో మీటర్లు వెల్ుపల్

కొలవడానిక్స వై�లుపల మెైకరోే మీటరలాను  ఉపయోగిస్లతా రు:

1 వై�లుపల వై్లయాస్లలు

2 మెటరీ్ియల్ యొకకు మందాలు

3 భ్్యగ్లల పొ్ డవులు .

అవి   వివిధ్ పరి్మాణంలో లభిస్లతా యి, అయితే అనిని పరి్మాణాలు  
సస్్లపుండుల పై్లై దారం  ప్ొ డవులకు  పర్ిమితమెైన  కొలత పర్ిధిని 
కలిగి ఉంట్యయి. 

వెల్ుపల్ మెైక్్రరో మీటర్ యొక్్క  భ్్యగ్యల్ు

వై�లుపల మెైకోరే మీటర్   ఒక U ఆక్లరంలో ఉండే ఫ్్ర్రమ్  తో  తయారు 
చేయబడుతుంది,  దీనిలో ఒక చివర అన్ విల్ మరి్యు ఒక 
సస్్లపుండుల పై్టక్సి చేయబడతాయి,  ఇది ఇలా ఉండవచుచి. 

అంగం  మర్ియు సస్్లపుండుల యొకకు కొలిచే ముఖ్ాల  మధ్యా 
తెరను  నియంతి్రంచడానిక్స ఒక  స్్టథిరమెైన గింజ దా్వర్్ల తిపపుబడింది.    
మేజర్ గ్లరే డుయాయిేషన్ లఖ్ను  మార్కు   చేస్్టన సీ్టివ్ ఫ్్ర్రమ్  కు  పై్టక్సి 
చేయబడింది.    స్ీటివ్ పై్లై  అమరచిబడిన లింబుల,  సస్్లపుండుల యొకకు 
స్కు రూడ్ ఎండ్  కు బిగించబడింది.    కొలిచేటపుపుడు ఏకర్్తతిన 
‘అనుభూతి’  ప్ొ ందడానిక్స   వీలుగ్ల  మెరుగ�ైన మెైకోరే మీటరలాను ర్్లక�ట్ 
తో  అమర్్లచిరు.    లా క్సంగ్ ర్ింగ్ స్్లటిటింగ్ తర్్ల్వత సస్్లపుండుల ను 
పై్టక్సి చసే్్ర పద్ధతిని అందసిుతా ంది, తదా్వర్్ల మెైకోరే మీటర్ ను      గంజ్  
గ్ల  ఉపయోగించవచుచి.

మెైకోరే మీటర్ యొకకు  ప్రధాన భ్్యగ్లలు:

1 చట్రం

2 Anvils

3 సస్్లపుండుల మరి్యు తె్రట్

4 స్ీటివ్ లేదా ప్్లయారలెల్

5 లింబుల.

మెైక్్రరో మీటర్ ఉపయోగించడం

సర్�ైన పర్ిధి ఉనని మెైకోరే మీటర్   ను ఎంచుకోండి.  మెైకోరే మీటర్  ను 
ఒక చేతిలో పటుటి కోండి:

మీ బొ టనవేైలు మర్ియు మొదటి వైేలు మధ్యా తిమిమిర్ిని  తేలికగ్ల 
పటుటి కోండి, తరువై్లత మీ మూడవ మర్ియు న్ాలుగవ వేైళ్లాను ఫ్్ర్రమ్ 
చుట్టటి  చుటిటి  గటిటిగ్ల   పటుటి కోండి  .

వసుతా వును చొపై్టపుంచడానిక్స   అనుమతించలేం క్లయాప్ పై్లదదే  దిగ్ల 
ఉండేదంతా వరకు  లింబుల యాంటకి్లలా క్ వై�ైపు  తిపపుడం దా్వర్్ల 
ఆపై్టల్సి  మధ్యా అంతర్్లనిని  పై్లంచండి.

మీ మర్ొక చేతిలో  కొలవై్లలిసిన  వసుతా వును  గటిటిగ్ల పటుటి కోండి 
మర్ియు ఆ వసుతా వును  ఆపై్టల్సి మధ్యా ఉంచండి.

దీని దా్వర్్ల వసుతా వు యొకకు కొలతలకు   అనువరతాన్ాలను సరుదే బ్యటు  
చేయండి:

మర్ింత తేలికలాంటి ప్రతిఘటనను అనుభవించే వరకు లింబుల ను 
చాలా తకుకువ మొతతాంలో ముందుకు మరి్యు వై�నుకకు  తిపపుండి.

ఆబెజెక్టి ని అన్ విల్సి నుంచి తొలగించండి  .

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.57
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లా క్సంగ్  పర్ికరంతో సస్్లపుండుల ని లాక్ చేయండి.  మెైకోరే మీటర్ పై్లై 
ఉనని స్లకుల్సి  చదవండి..

స్్క్కవేర్ ల్ు

అన్ేక రక్లల  చతురస్ల్ర లను ఫ్్లయాబి్రకేషన్ ఇండస్-టెై ైలో ఉపయోగిస్లతా రు.    
స్్టథిర రక్లలు  కేవలం 100 మిమీద లేదా అంతకంటే ఎకుకువ బలాడ్ 
ప్ొ డవు ఉనని ఖ్చిచితమెైన ఇంజనీరలా చతురస్రం నుండి  1000 
మిమీద గంటే ఎకుకువ బలాడ్ ప్ొ డవు  ఉనని పై్లదదే  పై్రలా ట్  స్్రకువేరలా వరకు 
ఉంట్యయి.   సరుదే బ్యటు  మర్ియు కలిక రక్లలు  కూడా విసతా తృతంగ్ల 
ఉపయోగించబడతాయి.

టెై-ైస్్రకువేరులా    వివిధ్ పర్ిమాణాలలో లభిస్లతా యి   మర్ియు 
స్లధారణంగ్ల ఉకుకు  నుండి తయారు చేయబడతాయి, అయినపపుటికీ 
అలూయామినియం మిశ్రేమాలు ఇపుపుడు స్లటి క్ కోసం  ఒక పదారథింగ్ల  
ఉన్ానియి. 

అవి    ఒక స్లటి క్ మర్ియు బలాడలాతో  తయారవుతాయి,  స్లధారణంగ్ల 
విడివిడిగ్ల నిర్ిమించబడతాయి మర్ియు కలిస్్ట  చతురస్ల్ర క్లర్్లనిని 
ఏరపురుస్లతా యి. 

చాలా చినని ఖ్చిచితమెైన చతురస్ల్ర లను ఘనపదారథిం (ఒక లోహపు 
ముకకు నుండి   తయారు చేయబడింది) నుండి యంత్రం  చేయవచుచి  
చతురస్రం యొకకు రూపం పదెైనపపుటికీ, బలాడ్ ఎలలాపుపుడూ స్లటి క్ కు 
90° వదదే  ఖ్చిచితంగ్ల స్్లట్ చేయబడుతుంది.

ఇంజనీరలా టెై-ైస్్రకువేర్ ను ఎలా  ఉపయోగించాలి 

ఇంజనీర్లు ట్ై-ైస్్క్కవేర్ అనేది దీనిక్ి ఉపయోగించే ఖచ్్చతమెైన్ పరిక్ర్ం :

పని యొకకు ఒక   అంచుకు సర్�ైన కోణం వదదే  ఒక ర్ేఖ్ లేదా సమాంతర 
ర్ేఖ్ల శ్్రరేణిని మార్కు  చేస్్రటపుపుడు స్్లై్రరిబ్ కు మారగానిర్ేదేశ్నం  చేయండి, 
ఉపరి్తలాల   యొకకు చదును లేదా సమానతా్వనిని  తనిఖీ చేయండి, 
అంతరగాత లేదా బ్యహయా కుడి కోణాల   యొకకు చతురస్ల్ర క్లర్్లనిని తనిఖీ 
చేయండి.   (90° కోణాలు).

సి్పిరిట్ స్్యథా యి
స్్టపుర్ిట్ లెవై�ల్   అన్ేది ఒక ఉపర్ితలం భూమిక్స  ఎంత సమాంతరంగ్ల 
(స్లథి యి) లేదా లంబంగ్ల (పలా ంబింగ్) ఉందో   సూచించడానిక్స 
ఉపయోగించే  ఒక స్లధ్నం.    స్లథి యుల  లోపల  ఉనని ఖ్నిజ స్్టపుర్ిట్ 
ద్ార వణం నుండి స్్టపుర్ిట్ స్లథి యిక్స ఆ పై్రరు  వసుతా ంది  .

5 మీ కళ్లాను  స్్టపురి్ట్ ట్టయాబ్ తో సమానంగ్ల ఉంచండి.   ఖ్చిచితమెైన 
పఠన్ానిని  ప్ొ ందడానిక్స,  ఒక కనుని మూస్్ట వేైయండి. 

6 స్్టపురి్ట్ ట్టయాబ్ లోపల  బడుగు  ఎకకుడ ఉందో  గమనించండి.     
ఇది గొటటింలోని రే్ఖ్ల  మధ్యా కేందీ్రకతృతమెై ఉంటే, మీ ఒబి-
జ�క్టి స్లథి యిగ్ల ఉంటుంది. బడుగు ర్ేఖ్లకు కుడి వై�ైపున ఉంటే, 
మీ వసుతా వు  కుడి నుండి ఎడమగు దిగువకు వంగి ఉంటుంది.    
బడుగు     ర్ేఖ్లకు  ఎడమ వై�ైపున ఉంటే, మీ వసుతా వు దిగువకు 
ఎడమ నుండి కుర్ిక్స వంగి ఉంటుంది.

7 నిజమెైన నిలువు లేదా “పలా ంబింగ్” ను కనుగొనడానిక్స, అదే 
ప్రక్సరేయను నిలువుగ్ల పునర్్లవతృతం చేయండి.

స్్టపుర్ిట్ స్లథి యిని ఎలా ఉపయోగించాలి 
1 లెవై�ల్ ని శుభ్రం  చేయండి, అంచుల  నుండి అనిని బిల్డర్ 

మర్ియు ముర్ిక్సని  తొలగించండి.
2 గోడపై్లై  దిగువ అంచు  వై�ంట ఒక ర్ేఖ్ను మార్కు  చేయండి.
3 లెవై�ల్ ని పై్లైక్స తిపపుండి   , తదా్వర్్ల  దిగువ భ్్యగం పై్లైభ్్యగం 

అవుతుంది.  మార్కు చేయబడ్డ  లెైన్ వై�ంటబడి కొతతా  ట్యప్ ఎడ్జె  ని 
ఉంచండి.  బడుగు కేందీ్రకతృతమెై ఉంటే, మీ స్లథి యి ఖ్చిచితమెైనది. 
క్లకపో్ తే అది లోపభూయిషటింగ్ల ఉంటుంది.

4 మీరు    నిజమెైన సమాంతర్్లనిని   కనుగొన్ాలనుకుంటునని 
వసుతా వు యొకకు ఉపర్ితలంపై్లై   స్లథి యిని ఉంచండి  (“క్ితిజ”).   
స్్టపుర్ిట్ ట్టయాబ్ వసుతా వుకు సమాంతరంగ్ల నడిచేలా చూసుకోవై్లలి.    
స్్టపుర్ిట్ ట్టయాబ్   పై్లైభ్్యగంలో బడుగు  తేలడానిక్స  అనుమతించండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.57
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ప్్యలు ంట్ బ్యంబ్ (పటం 10)
పలా ంబింగ్ బ్యంబ్ అన్ేది స్్టటి రింగ్ యొకకు  చివరకు జత చేయబడిన  ఒక 
గుండ్రని బరువు  మర్ియు  నిలువు ర్ిఫర్�న్సి   ర్ేఖ్ను  కనుగొనడానిక్స 
ఉపయోగించబడుతుంది.  
పలా ంబింగ్  అన్ేది స్్టపుర్ిట్ లెవై�ల్ కు  సమానంగ్ల  ఉంటుంది. 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.57
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.4.58
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) -  వెల్్డంగ్ తయారీ

తగిన్ పరిక్ర్యల్న్్య ఉపయోగించ్ స్్యధార్ణ డ�ైమెన్్షన్ల్ క్ొల్తల్ు(Simple dimensional 
measurements using the appropriate instruments)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• ఫినిష్్డ  స్్క్కవేర్ ల్ేదా దీర్్ఘ చతుర్స్్యరి క్్యర్ జాబ్ ల్  యొక్్క డ�ైమెన్్షన్ల్ ల్ఖన్్య ల్ెక్ి్కంచండి
• స్థథా ప్్యక్్యర్ భ్్యగ్యల్ వలె్ుపల్ మరియు బో ర్ డయామీటర్లున్్య  క్ొల్వడం
• బో ర్్ల మరియు విర్యమ   క్ొల్తల్న్్య క్ొల్వడానిక్ి అన్్యవెైన్ క్ొల్త  పరిక్ర్యల్న్్య ఎంచ్యక్్రండి  
• ఎతుతు  క్ొల్త క్ొర్క్ు  ఉపరితల్ ప్కలు ట్ ప�ై ఎతుతు  గంజ్ ని స్�టప్ చేయండి
• ఎతుతు తో క్ొల్త తీస్యక్్రండి.

ట్యస్కు 1

ట్యస్కు 2

ట్యస్కు 3

కొలత కొరకు  వర్కు ష్లప్ నుంచి ఒక స్ీటివ్ ఎంచుకోం

ట్యస్కు 4

పటం 1లో చూపై్టంచిన  తగిన  విర్్లమ ఉదోయాగ్లనిని ఎంచుకోండి  (లేదా  
విర్్లమం ఉనని ఇలాంటి  ఉదోయాగ్లనిని ఎంచుకోవై్లలి) 

ఫ్్టనిష్్డ   జాబ్సి స్ీటివ్ మరి్యు విర్్లమ  జాబ్ ల యొకకు కొలతలను  
లెక్సకుంచండి  (పటం 1)

దిగువ ఇన్ సుటి రి మెంట్ లఖ్ను ఎంచుకోండి  స్ీటిల్ రూల్ 300mms 

Vernier caliper

బెర్ినియర్ హంట్ గంజ్ వై�లుపల మరి్యు లోపల మెైకోరే మీటర్

పటిటికలో ప్ొ ందిన డెైమెన్షనల్ విలువలను నమోదు చేయండి.  ప్రతి 
డెైమెన్షనల్ కొరకు సగటున  3 కొలతలు తీసుకోండి క్లమెంట్

1 MEA- పూయార్ మెంట్ కొరకు మీరు ఉపయోగించని  పర్ికర్్లలు 
ఏవి?

2 వై్లటిని  ఉపయోగించకప్ో వడానిక్స  క్లరణాలు  ఏమిటి?
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.4.59
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) -  వెల్్డంగ్ తయారీ

ల్ోహ్ల్ గురితుంపు[మార్్ల్చ ](Identification of metals)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• ఐడ�ంట్రఫిక్ేషన్ మెటల్ విభ్్యగం.

జాబ్ స్్టక్్వ్వన్స్   (Job Sequence)

ట్యస్కు 1: ఐడ�ంట్రఫిక్ేషన్ మెటల్ విభ్్యగం

• ప్కలు ట్ : బేస్ పై్రలా టులా   , కన్�కటిరులా ,  స్్టటిఫ్ నరులా ,  గస్ స్్లట్సి మర్ియు 
క్లలా ట్సి కోసం పై్రలా ట్ ను ఉపయోగిస్లతా రు.  

• ఫ్్యలు ట్ బ్యర్ : ఫ్్లలా ట్ బ్యర్ ఒక పై్రలా న్ లో సులభంగ్ల వంగగలదు  
మర్ియు  కంపై్ల్రషన్ లో ఉపయోగించబడదు.  ఇది   ఉది్రకతాతలో 
టెైంగ్ల ఉపయోగించవచుచి, ఇది తరచుగ్ల స్్టటిఫ్ నరులా , కన్�కటిరులా   
మరి్యు క్లలా ట్సి కోసం ఉపయోగించబడుతుంది. 

• సమాన కోణం మర్ియు అసమాన కోణం : యాంగిల్ ఇనుము  
ర్�ండు విమాన్ాలలో వంగడానిని నిర్ోధించగలదు మరి్యు  
కుదింపు మర్ియు ఉది్రకతాతలో ఉపయోగించవచుచి. యాంగిల్ ను 
క్లలమ్, స్ీటి రిట్ లేదా టెైంగ్ల ఉపయోగించవచుచి మర్ియు స్్టటిఫ్ నరులా , 
కన్�కటిరులా   మర్ియు క్లలా ట్ లకుమ కూడా ఉపయోగించబడుతుంది.

• చతుర్స్్యరి క్్యర్ హ్ల్ూ స్�క్షన్ మరియు దీర్్ఘ చతుర్స్్యరి క్్యర్    హ్ల్ూ 
స్�క్షన్: బో లు విభ్్యగ్లలు  ర్�ండు విమాన్ాలలో వంగడానిని  
నిర్ోధించగలవు  మర్ియు సతా ంభ్్యలు  లేదా స్ీటి రిట్సి వంటి  
కుదింపు సభుయాలలో ఉపయోగించవచుచి   . బో లు విభ్్యగ్లలను    
దూర్్లలను   విసతా రి్ంచడానిక్స  మరి్యు క్సరణాలు  లేదా మదదేతుగ్ల 
లేదా  ఫ్్లయాబి్రకేటెడ్ ట్సి లు లేదా నిర్్లమిణాలలో సభుయాలుగ్ల కూడా  
ఉపయోగించవచుచి. © N
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• సమాంతర్ ప్్యలు ంట్ ఛాన్ల్ : స్ీటిల్ ఛానల్సి ఇతర సభుయాల గంటే  
కుదింపు మరి్యు వంగిప్ో యిే బలాలకు అధిక నిర్ోధ్కంను 
అందసి్లతా యి. వై్లటిని కంపై్ల్రషన్ లో    క్లలమ్ లేదా సప్ో ర్టి గ్ల  
మర్ియు  పరి్్వన్ లు లేదా ఫో్లా ర్ బీమ్సి వంటి  దూర్్లలకు 
ఉపయోగించవచుచి.

• స్్యర్్వత్రిక్ సతు ంభ్్యల్ు : స్లర్వతి్రక సతా ంభ్్యలు ఒక పై్లదదే  క్లరే స్ విభ్్యగ్లనిని  
కలిగి ఉంట్యయి, ఇవి  కుదింపులో  ఉపయోగించినపుపుడు  
వంగడానిక్స మంచి నిర్ోధ్కంను ఇస్లతా యి మర్ియు వీటిని 
స్లధారణంగ్ల సతా ంభ్్యలు లేదా  సతా ంభ్్యలు వంటి  నిలువు మదదేతుల 
కోసం ఉపయోగసి్లతా రు

• యూనివర్స్ల్ బీమ్స్: యూనివరసిల్ బీమ్సి పై్లదదే  లోతు-వై�డలుపు 
నిషపుతితాని కలిగి ఉంట్యయి  , ఇది స్్లంటర్ వై�బ్ అంతట్య  వంగడానిక్స 

• టేప్స్ ప్్యలు ంట్ క్ిర్ణాల్ు : టేప్సి ప్్లలా ంట్   క్సరణాలు స్లర్వతి్రక క్సరణాల 
ఆక్లరంలో సమానంగ్ల ఉంట్యయి, ప్్లలా ంట్ ల యొకకు   టేప్సి 
ఆక్లరం మిన్ా  , వీటిని తరచుగ్ల అదే అనువరతాన్ాల కోసం 
ఉపయోగిస్లతా రు.    టేప్సి ప్్లలా ంట్ లఖ్ను   ఇతర సభుయాలకు బిల్టి 
చేయాలిసి    వచిచినపుపుడు  టేప్సి వై్లర్ లఖ్ను  ఉపయోగించాలిసి 
ఉంటుంది. 

నిర్ోధ్కంను మెరుగుపరుసుతా ంది.   ఎకుకువ దూరం  లోడ్   కు 
మదదేతు ఇవ్వడానిక్స  ఉపయోగిస్లతా రు.    ఫ్ోలా ర్ బీమ్సి, కేరేజ్ బీమ్సి,  
బి్రడ్జె  సప్ో రుటి లు మొదలెైనవి  స్లధారణ ఉపయోగ్లలు.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.59
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.4.60
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) -  వెల్్డంగ్ తయారీ

ష్టట్ మెటల్ ప�ై సి్ంపుల్ గ్యయాస్ వెల్్డంగ్ అభ్్యయాసం(Simple gas welding exercise on sheet metal)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• డారి యింగ్ పరిక్్యర్ం  ఇవ్వబడ్డ  స్�ైజుక్ు పనిని  స్ిద్్ధం చేయండి
• బర్ ల్ేక్ుండా ప్కలు ట్ యొక్్క అంచ్యల్న్్య చతుర్స్్యరి క్్యర్ంల్ోక్ి ఫ�ైల్ చేయండి
• పనిని సర్వైన్ ర్ూట్ క్్యయాప్  తో చతుర్స్్యరి క్్యర్  బటటీ  జాయింట్ గ్య స్�ట్  చేయండి మరియు వ్యట్రని  వెల్్డంగ్ చేయండి 
• చతుర్స్్యరి క్్యర్ బటటీ  జాయింట్ ని ఒక్ ర్న్ ల్ో ఎడమువెైపు ట్కి్నిక్ ఉపయోగించ్ చద్్యనెైన్ ప్ొ జిషన్ ల్ో వెల్్డంగ్ చేయండి
• ర్ూట్ చొచ్య్చక్ుప్ో వడం మరియు ఉపరితల్ ఏక్ర్ూపత క్ొర్క్ు   బటటీ  వెల్్డర్ ని శుభ్రిం  చేయండి మరియు  తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ స్్టక్్వ్వన్స్   (Job Sequence)

• డ్ార యింగ్  ప్రక్లరం జాబ్ పైీస్ లఖ్ను స్్టద్ధం చేయండి. 

• అంచులను చతురస్ల్ర క్లర్్లనిక్స ఫ్్లైల్  చేయండి మర్ియు 
జాయినింగ్ అంచులను పూర్ితాగ్ల శుభ్రం  చేస్్రలా చూసుకోండి.

• జాబ్ ముకకులను వై�లి్డంగ్ టేబుల్  పై్లై 2 మిమీద  రూట్ క్లయాప్ తో 
చతురస్ల్ర క్లర బటటి జాయింట్ గ్ల స్్లట్ చేయండి.

• గ్లయాస్ వై�లి్డంగ్ ప్్లలా ంట్ స్్లట్ చేయండి,  న్ాజిల్ న్�ం.7  పై్టక్సి చేయండి 
మర్ియు ర్�ండు వై్లయువుల కొరకు   గ్లయాస్ పైీడనం 0.15 kgf/
cm2గ్ల స్్లట్ చేయండి. 

• C.C.M.S ఎంచుకోండి.  అట్యక్సంగ్ మర్ియు వై�లి్డంగ్ కొరకు పై్టలలా ర్ 
ర్్లడ్ 3 mm.

ధరించ్య కే్మం apparels మరియు వ్యయువు వెల్్డంగ్ 
క్ళ్లుజోడు.

• తటసథి  మంటను స్్లట్ చేయండి.

• కుడి చివరలో 2 మిమీద రూట్ క్లయాప్   మర్ియు ఎడమ 
చివరలో 3 మిమీద  రూట్ క్లయాప్ తో  1.6    మిమీద పై్టలలా ర్ ర్్లడ్ 
ఉపయోగించి  ముకకులను ర్�ండు  చివర్ోలా  మర్ియు మధ్యాలో ట్య్ర క్  
చేయండి.

Tacks ఉండాల్ అవ్వక్ు న్్యయియా ఫ్్యయాజ్ చేయబడింది 
మరియు చొచ్య్చక్ుప్ో యింది మరియు ప్యర్తుయింది మీద్ the 
క్ిరోంద్ పక్్క యొక్్క the క్ీల్ు.

• అలెైన్ మెంట్ మరి్యు రూట్ క్లయాప్ చెక్ చేయండి మర్ియు 
అవసరమెైతే  ర్ిస్్లట్ చేయండి  .

• కడగడం the tacks మర్ియు అసతామించు the ఉదోయాగం మీద the 
వై�లి్డంగ్ బలలా  లో a చదును పదవి పూర్ితమెైన మంటలు ఇటుక 
సప్ో ర్టి చేసుతా ంది.

త్పుపి the tack-weld పక్్క క్ింద్.

• జాబ్ యొకకు  కుడి  చివర్�ైన  వై�లి్డంగ్ ప్్ల్ర రంభించండి .

• సలీమ్ (వై�లి్డంగ్ లెైన్) ప్్ల్ర రంభంలో 60° - 70° కోణంలో బూలా పై్లై 
న్ాజిల్ తో  జా్వలలను  కుడి వై�ైపుకు మళ్లాంచండి.

• పై్టలలా ర్ ర్్లడ్ ని 30° - 40° కోణంలో పటుటి కోండి మర్ియు  సలీమ్ 
ను ఎడమ  వై�ైపు ఉంచండి.

• అంచులను ఏర్్తతిగ్ల ఫూయాజ్  చేయండి మర్ియు పై్లైక్స మర్ియు 
క్సందిక్స (పై్టసటిల్ వంటి) కదలిక దా్వర్్ల పై్టలలా ర్ మెటల్ జోడించండి 
మర్ియు ఎడమ  వై�ైపు వై�లి్డంగ్ కు వై�ళ్లాండి.

• స్వలపు వతృతాతా క్లర చలనంతో బూలా  పై్లైప్ యొకకు ఏకర్్తతిన వైేగ్లనిని 
నిర్వహించండి.

• ఎడమ చివరలో  ఆపై్ట,  బిలం నింపండి  మరి్యు వై�లి్డంగ్ పూర్ితా 
చేయండి.

•  మంటను ఆరపుండి,  న్ాజిల్ ను  నీటిలో చలలాబరచడం మర్ియు 
స్్టలిండర్ టర్్లలపై్లై ఉంచండి  .

• వై�లి్డంగ్ చేస్్టన జాయింట్ ని శుభ్రం  చేయండి మర్ియు వకీతాకరణను 
తొలగించండి.

• దీని కొరకు విజువల్ ఇన్  సస్్లపున్షన్ దా్వర్్ల  జాయింట్ ని తనిఖీ 
చేయండి:

- ఏకర్్తతిన వై�డలుపు మర్ియు పూస యొకకు ఎతుతా తో తకుకువ 
కోత  లేకుండా కొదిదేగ్ల  సంకోచం.

- పో్ ర స్్టటీ లేకుండా ఏకర్్తతిన అలలు.

- ఏకర్్తతిన రూట్ చొచుచికుప్ో వడం.

• మీరు మంచి ఫలితాలను ప్ొ ందే  వరకు వై్లయాయామానిని 
పునర్్లవతృతం  చేయండి. 

నెైపుణయా క్రోమం (Skill Sequence)

తయార్్త  :  150 x 50 x  2.0 ఎంఎం  స్్లైజులో  ఉనని జాబ్ పైీస్ 
లఖ్ను ష్రర్ింగ్ దా్వర్్ల తయారు చసే్్ట, ఆపై్లై  ఫ్్లైరి్ంగ్ దా్వర్్ల తయారు 
చేయాలి. 

స్్లటిటింగ్ మర్ియు అట్యక్సంగ్:          తయారు చసే్్టన జాబ్ పైీస్ 
లఖ్ను వై�లి్డంగ్ టేబుల్ పై్లై కుడి చివరలో 2 మిమీద మర్ియు ఎడమ  
చివరలో  3 మిమీద రూట్ క్లయాప్ మర్ియు అలెైన్ మెంట్ లో  స్్లట్ 
చేయండి.   (పటం 1)

బేస్ మెటల్ విసతారణ  క్లరణంగ్ల వై�లి్డంగ్ ఎడమ  చివరకు  వై�ళ్ళళేటపుపుడు 
అంతరం మూస్్ట వైేయబడుతుంది క్లబటిటి  రూట్ క్లయాప్ కుడి చివర 
నుండి  ఎడమ చివరకు పై్లరుగుతోంది. 

 అలెైన్ మెంట్ ని   మెయింటెైన్   చేయడం కొరకు  జాయింట్ ని సమాన 
విర్్లమాలోలా   ట్యయాగ్-వై�లి్డంగ్   చేయండి  . పటం 1)

అనని ధ్తృవీకరి్ంచుకోండి

- ట్యక్-వై�ల్డర్సి  మధ్యా దూరం  75 మి. మీ.

- ట్యక్-వై�ల్డర్  యొకకు  ప్ొ డవు  6 మిమీద.

   జాయింట్ కు  అనుగుణంగ్ల    మరి్యు వై�లి్డంగ్ చేయడానిక్స 
జాయింట్  యొకకు వై�నుక వై�ైపున ట్యక్  వై�లి్డంగ్ లు ఉండాలి. 

అట్యక్సంగ్ తరువై్లత అలెైన్ మెంట్ చెక్   చేయండి మర్ియు షీట్ లు 
అలెైన్ మెంట్ లో లేనటలాయితే ర్ిస్్లట్  చేయండి.   (పటం 2)

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.60
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నిక్ిపతామెైన పూసను వై�ైర్ బ్రష్  ఉపయోగించి శుభ్రం చేయండి.   దీని 
దా్వర్్ల వై�లి్డంగ్ యొకకు  న్ాణయాతను తనిఖీ చేయండి:

- పని యొకకు ముగింపును  తనిఖీ చేయడం

- అలెైన్ మెంట్ చెక్ చేయడం (అవసరమెైతే వకీతాకరణను 
తొలగించండి)

- పర్ిమాణంలో వై�ల్డర్ పూస యొకకు వై�డలుపు మర్ియు ఎతుతా  
యొకకు  ఏకరూపతను తనిఖీ చేయడం (పటం 6)

వెల్్డంగ్: పూరి్తా చొచుచికుపో్ వడానిక్స జాయింట్ క్సంద ఖ్ాళీ సథిలానిని 
ఉంచండి . పటం 3)

ఉమమిడి యొకకు కుడి చివరలో వై�లి్డంగ్   ప్్ల్ర రంభించండి.  (పటం 4)

ఎడమువై�ైపు టకె్సనిక్ ఉపయోగించి   పూర్ితాగ్ల చొచుచికుప్ో యిేలా బ్యగ్ల 
కలిపై్టన యూనిఫ్్లం పూసను వై�ల్డర్  చేయండి.  (పటం 4)

బూలా   పై్లైప్ మరి్యు పై్టలలా ర్ ర్్లడ్ మర్ియు         బూలా  పై్లైప్ మరి్యు 
పై్టలలా ర్ ర్్లడ్ యొకకు స్్టఫ్్లరుసి చేయబడ్డ  కోణానిక్స  అవసరమెైన 
కదలికను నిర్వహించడం కొరకు బూలా  పై్లైప్ ని మాయానిపుయాలేట్ చేయండి. 

ఏకర్్తతిన ప్రయాణ వైేగ్లనిని నిర్వహించండి  మరి్యు  మంట మర్ియు 
పై్టలలా ర్ ర్్లడ్ కు ఫ్ీడ్ చేయండి. 

కీహో ల్ ని మెయింటెైన్   చేయండి, ఇది కీ హో ల్ ని నిర్వహించండి,  
ఇది జాయింట్   యొకకు  మూలం  యొకకు దిగువ భ్్యగం వరకు 

కరగడం   జరుగుతుందని సపుషటిమెైన సంకేతం, ఇది  మంచి రూట్  
చొచుచికుప్ో యిేలా చేసుతా ంది. పటం 5)

- అలల  ఏకరూపత,  కలిక మర్ియు సంపూర్ణ చొచుచికుప్ో వడానిని 
తనిఖీ చేయడం  (పటం 7)

- వై�ల్డర్ ప్ో ర స్్టటీ, క్షీణ, ఫూయాజ్  లేకప్ో వడం  , నింపని బిలం వంటి  
లోప్్లలు లేకుండా ఉందో  లేదో  తనిఖీ చేయడం  .

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.60
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జాబ్ స్్టక్్వ్వన్స్   (Job Sequence)

• డ్ార యింగ్ ప్రక్లరం జాబ్ పైీస్ లఖ్ను స్్టద్ధం చేయండి.

• వై�లి్డంగ్ చేయడం కొరకు షీటలా  యొకకు ఉపర్ితలం మర్ియు 
అంచులను శుభ్రం చేయండి.

• షీట్ లను వై�లి్డంగ్ టేబుల్ పై్లై ‘టీ’ జాయింట్ రూపంలో స్్లట్ చేయండి.

• భద్రతా దుసుతా లు మర్ియు గ్లయాస్ వై�లి్డంగ్ గ్ల గుల్సి ధ్రి్ంచండి.

• గ్లయాస్ వై�లి్డంగ్ ప్్లలా ంట్ స్్లట్ చేయండి, న్ాజిల్ న్�ం.5 పై్టక్సి చేయండి 
మర్ియు ర్�ండు వై్లయువుల కొరకు 0.15 kgf/cm వదదే  
పైీడన్ానిని స్్లట్ చేయండి.

• తటసథి  మంటను స్్లట్ చేయండి, 1.6 mm C.C.M.S ర్్లడ్ తో 
జాయింట్ యొకకు ర్�ండు చివరలో వదదే  కూడా ఉంచండి.

• టెై ై స్్రకువేర్ తో జాయింట్ యొకకు అలెైన్ మెంట్ చెక్ చేయండి 
మరి్యు ప్్లయాక్ చేయబడ్డ  భ్్యగ్లనిని శుభ్రం చేయండి.

• పనిని ఫ్్లలా ట్ ప్ొ జిషన్ లో వై�లి్డంగ్ టేబుల్ మీద ఉంచండి.

• ఎడమువై�ైపు టకె్సనిక్ తో వై�లి్డంగ్ ప్్ల్ర రంభించండి మరి్యు జాయింట్ 
యొకకు కుడి చేతి చెరవను కరి్గించండి.

• వై�లి్డంగ్ చేయాలిసిన ప్్ల్ర ంతానిని ఫూయాజ్ చేయండి (అనంగ్ల 
సమాంతర షీట్ మర్ియు నిలువు షీట్ యొకకు భ్్యగ్లనిక్స 

సమానంగ్ల)  మర్ియు జాయింట్ వదదే  ఫ్్టల్ లెట్ వై�ల్డర్ 
ఏరపుడట్యనిక్స కర్ికని ఫూల్ లో పై్టలలా ర్ ర్్లడ్ ను వర్ితాంచండి.

• సర్�ైన ప్రయాణ వైేగ్లనిని నిర్వహించండి, ఏకర్్తతిన  వై�లి్డంగ్ 
పూసను ఉతపుతితా  చేయడానిక్స బూలా పై్లై మర్ియు పై్టలలా ర్ ర్్లడ్ ను 
తారుమారు చేయండి.

• వై�లి్డంగ్ చివర బిలం నింపై్టన తరువై్లత జాయింట్ యొకకు ఎడమ 
చేతి చివరలో వై�లి్డంగ్ ఆపండి.

• మంటను ఆరపుండి, న్ాజిల్ ను చలలాబరచడం మర్ియు బూలా పై్లై ను 
దాని స్లథి నంలో ఉంచండి.

• వై�లి్డంగ్ ని శుభ్రం చేయండి మరి్యు ఫ్్టల్ లెట్ వై�ల్డర్ లో లోప్్లలను 
తనిఖీ చేయండి.

ద్ృశ్యా తనిఖీ

• స్వలపు సంకోచం, ఏకర్్తతిన వై�డలుపు, ఏకర్్తతిన అలలు  మంచి 
వై�ల్డర్ పూసను సూచిస్లతా యి. కోత, అతివై్లయాపై్టతా , ప్ో ర స్్టటీ 
మొదలెైనవి లేని వై�ల్డర్. మంచి న్ాణయామెైన వై�ల్డర్ ఉండేలా 
చూస్లతా రు.

• మర్ింత ప్్ల్ర కీటిస్ కోసం జాయింట్ యొకకు అవతలి వై�ైపు వై�లి్డంగ్ 
చేయండి.

నెైపుణయా క్రోమం(Skill Sequence)

టి’ ఫ్్టల్ లెట్ కీళ్లాను పర్ిశ్రేమలో విసతా తృతంగ్ల ఉపయోగసి్లతా రు, అనంగ్ల, 
అండర్ ఫ్్ర్రమ్ ల తయార్్త, ఆయిల్ మర్ియు వై్లటర్ కంటెై నర్ లకుమ 
నిలువు మదదేతు దారులు మర్ియు  ఇతర స్లరూపయా నిర్్లమిణ పనులు.

ఆపర్ేటర్  కు సర్�ైన ప్్ల్ర కీటిస్ లభించకప్ో తే ఇది చాలా తకుకువ ఎడ్జె  
పై్ట్రపర్ేషన్ తో కూడిన ఒక చౌక�ైన జాయింట్, అయితే  లోప్్లలు 
లేకుండా వై�లి్డంగ్ చేయడం కషటిం (అనంగ్ల అసమాన క్లలు పొ్ డవు, 
కోత మొదలెైనవి).

రూట్ చొచుచికుప్ో వడానిని పూర్ితాగ్ల ప్ొ ందాలి మర్ియు కోతను 
నివై్లర్ించాలి.

జాబ్ ప్టస్ ల్ఖన్్య స్�ట్ చేయడం మరియు అట్యక్ింగ్ చేయడం

ముకకులను వై�లి్డంగ్ టేబుల్ మీద టీ జాయింట్ గ్ల ఉంచండి. సప్ో ర్టి 
ఉపయోగించి ముకకులను ప్ొ జిషన్ లో ఉంచండి. (పటం 1)

జాయింట్ క్లయాప్ లేకుండా నిలువు ముకకు సమాంతర ముకకుకు 
లంబంగ్ల ఉండేలా చూసుకోవై్లలి.

లంబంగ్ల ఉందా అనని చతురస్ల్ర క్లరంతో తనిఖీ చేయండి.

జాయింట్ యొకకు ఒక వై�ైపున ర్�ండు చివర్ోలా  (పటం 2) జాయింట్ ను 
ట్యయాక్-వై�ల్్డ  చేయండి.

చదున్�ైన ప్ొ జిషన్ లో ఫ్్టల్ లెట్ ‘T’ జాయింట్ యొకకు వై�లి్డంగ్ (పటం3)

తాగపిై్లటిటిన ఉమమిడని వంచడం మర్ియు మదదేతు ఇవ్వడం దా్వర్్ల 
చదున్�ైన స్్టథితిలో ఉంచండి. పటం 3.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.60

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



172

కర్ికని ఫూల్ ఏరపుడట్యనిక్స ట్యక్-వై�ల్డర్ మర్ియు మాతతృ లోహానిని 
కలపడం దా్వర్్ల ఉమమిడి యొకకు కుడి చేతి చివరలో వై�లి్డంగ్ 
చేయడం ప్్ల్ర రంభించండి  . బూలా  పై్లైప్ ను 60° నుంచి 70° కోణంలో 
ఎడమ వై�ైపు దశి్లో  ఉంచండి మర్ియు పై్టలలా ర్ ర్్లడ్ ను ప్రయాణ 
ర్ేఖ్కు 30° నుంచి 40° కోణంలో ఉంచండి. బూలా  పై్లైప్ మర్ియు 
పై్టలలా ర్ ర్్లడ్ ను జాయింట్ యొకకు 2 ఉపర్ితలాల మధ్యా 45 0 వదదే  
ఉంచాలి. ఇది రూట్ చొచుచికుప్ో యిేలా చేసుతా ంది.  ర్�ండు ముకకులు 
సమానంగ్ల కర్ిగిప్ో యేిలా చూసుకోవడానిక్స కరి్కని లోహానిని 
నిశితంగ్ల గమనించండి. ముకకులు ఏర్్తతిగ్ల కరగకపో్ తే బూలా  పై్లైప్ 
యొకకు కోణానిని మారచిండి. కర్ికని ఫూల్ ఏరపుడినపుపుడు కర్ికని 
ఫూల్ మధ్యాలో పై్టలలా ర్ ర్్లడ్ జోడించండి. మంటకు కొదిదేగ్ల స్్లైడ్ టు స్్లైడ్ 
కదలిక ఇవ్వండి (బూలా  పై్లైప్) మర్ియు పై్టలలా ర్ ర్్లడ్ కు పై్టసటిల్ లాంటి 
కదలిక ఇవ్వండి.

బూలా  పై్లైప్ మర్ియు పై్టలలా ర్ ర్్లడ్ యొకకు ప్రయాణ ర్ేటును సరుదే బ్యటు 
చేయండి, మూలం వదదే  మర్ియు ర్�ండు షీట్ లలోక్స చొచుచికుపో్ యేిలా 
సురక్ితం చేయండి మరి్యు  సమాన క్లలు ప్ొ డవు కలిగిన ఫ్్టల్ 
లెట్ వై�ల్డర్ ను ఉతపుతితా  చేయండి.

చదున్�ైన ప్ొ జిషన్ లో ఫ్్టల్ లెట్ ‘T’ జాయింట్ యొకకు వై�లి్డంగ్ (పటం3)

తాగిపై్లటిటిన ఉమమిడని వంచడం మరి్యు మదదేతు ఇవ్వడం దా్వర్్ల 
చదున్�ైన స్్టథితిలో ఉంచండి. పటం 3.

దతృశ్యా తనిఖీ (పటం 4)

వై�లి్డంగ్ ని శుభ్రం చేయండి మర్ియు దీని కొరకు తనిఖీ చేయండి:

- పూస యొకకు ఏకర్్తతిన వై�ల్డర్ పర్ిమాణం మరి్యు ఆక్లరం  
(ఉప బలం మర్ియు ఆకతృతి కొదిదేగ్ల కన్ వై�క్సి)

- సమాన క్లలు ప్ొ డవు, వై�ల్డర్ యొకకు క్లలి వైేళ్లా  వదదే  కోత ఉండదు.

- పో్ ర స్్టటీ లేదు, అతివై్లయాపై్టతా  లేదు.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.60
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.4.61
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) -  వెల్్డంగ్ తయారీ

ప్కలు టలు ప�ై  ల్ేఅవుట్ మారి్కంగ్(Layout marking on plates)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• స్్టటీల్ ర్ూల్, స్�ై్రరైబ్, డాట్ పంచ్ మరియు స్యత్తు  ఉపయోగించండి
• ల్ోహ ఉపరితల్ంప�ై మారి్కంగ్ మీడియాన్్య వరితుంచండి
• ప్కలు ట్ ల్ేదా ఫ్్యలు ట్ యొక్్క ఉపరితల్ంప�ై గిట్యర్్లగ్య మరియు సమాంతర్ రేఖల్న్్య ర్యయండి
• చ�క్ి్కన్ గీతాల్ప�ై పంచ్ గుర్్లతు ల్ు చేయడానిక్ి స్యత్తు  మరియు డాట్ పంచ్ ఉపయోగించండి.
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జాబ్ స్్టక్్వ్వన్స్   (Job Sequence)

మారి్కంగ్ 1
• ముడి పదార్్లథి లను దాని పర్ిమాణం మర్ియు దాని చతురస్ల్ర ల 

కోసం తనిఖీ చేయండి.

• క్లపర్ స్్రటిట్ ద్ార వణానిని పని యొకకు ఒక వై�ైపు పూయండి 
మర్ియు దానిని ఆరనివ్వండి.

• జ�నీని క్లలి పర్ ఉపయోగించి ‘x’ మరి్యు ‘y’ అంచులకు 
సమాంతర ర్ేఖ్లను ర్్లయండి.  (పటం 1)

క్ు తపిపించ్యక్్రం అల్లు రి చేయు క్్యద్్య ల్ేఖరి the గీత 
ఎక్ు్కవస్్కపు క్ంట్ తపపినిసరి.

• స్ీటిల్ రూల్ మరి్యు స్్లై్రరిబ్ ఉపయోగించి AB మర్ియు CD 
ప్్లయింట్ లను జతచేయడం దా్వర్్ల ర్�ండు లెైన్  లఖ్ను ర్్లయండి.

• పంచ్ స్లక్ి మారుకులు మర్ియు ‘నగని పూరి్తా చేయండి.

మారి్కంగ్ 2

• పని యొకకు అవతలి వై�ైపున మారి్కుంగ్ మాధ్యామానిని వర్ితాంచండి  
మర్ియు దానిని ఆరనివ్వండి.

• జ�నీని క్లలి పర్ ఉపయోగించి మూడు వతృతాతా లు మర్ియు ఒక 
అర్ధవతృతతా ం యొకకు మధ్యా ర్ేఖ్లను మార్కు చేయండి.

• 30° ప్్ల్ర క్ పంచ్ ఉపయోగించి మొతతాం న్ాలుగు స్్లంటర్ లను పంచ్ 
చేయండి. (పటం 4)

• ఓపై్లన్ చసే్్ట డివై�ైడ్ ని 5 కటకు స్్లట్ చేయండి. (పటం 2)

సృషిటీంచ్య క్ుదిరిన్ అది ర్వండు the క్్యళ్్లలు  యొక్్క the డవిెైడ్ 
ఉనానియి యొక్్క స్్యట్ర ప్ొ డవు.

• డివై�ైడ్ ఉపయోగించి 10 యొకకు ర్�ండు వతృతాతా లను గ్తయండి. 
(పటం 3)

• 12 వతృతతా ం మరి్యు R35 స్్లమీ సరి్కుల్ స్్లట్ చేయండి మర్ియు 
గ్తయండి.

• పై్టడి గుదుదే  స్లక్ి మారుకులు మీద the సరి్కుల్సి మరి్యు స్్లమీ 
సర్ికుల్సి.. చూపై్టంచు the గురుతా లు[మారుచి] మీద ర్�ండు the 
వై�ైపులు కు the బో ధ్కుడు కొరకు మూలాయాంకనం

ద్్యరి్వనియోగం the అదే ముఖయామెైన్ క్ొర్క్ు మారి్కంగ్ 3 
మరియు 4.

డాట్ పంచ్ మర్ియు సుతితాని ఉపయోగించి, 6 లెైనులపై్లై చినని 
చుకకులను గుదదేండి. (పటం 4) హాయాండిల్ యొకకు ఎక్సి-టి్రమ్ చివర్�ైన 
పటుటి కోండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.61
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.4.62
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) -  వెల్్డంగ్ తయారీ

సటీ ్రక్్చర్లు స్�క్షన్ I,L,C ప�ై మారి్కంగ్(Marking on structural section I,L,C)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• I,L,C స్్టటీల్ సటీ ్రక్్చర్ ప�ై మారి్కంగ్

యాంగిల్ విభ్్యగ్యల్ోలు  హో ల్ మారి్కంగ్

యాంగిల్ విభ్్యగ్లలు స్లధారణంగ్ల ప్ొ డవులకు కతితా రి్ంచబడతాయి 
మర్ియు అవసరమెైతే, రంధ్్ర స్లథి న్ాలను మార్కు చేయడానిక్స ముందు 
మీట్ చేయబడతాయి. కోణ విభ్్యగ్లలపై్లై రంధ్్ర స్లథి న్ాలు ఎలా మార్కు 
చేయబడతాయి పటం 1 వివరి్సుతా ంది.

• మొదట, పటం 1 లో చూపై్టంచిన విధ్ంగ్ల, ఒక బ్యటన్ టెంపై్రలా ట్ 
సతృష్టటించబడుతుంది (a).

• ర్�ండోది, టెంపై్లలా ట్ పై్లదదే  ప్్లలా ంట్ పై్లై ఉంచబడుతుంది, పటం 1 (బి)లో 
చూపై్టంచిన విధ్ంగ్ల టెంపై్రలా ట్ యొకకు మడమ ర్ేఖ్ కోణం యొకకు 
మడమ ర్ేఖ్తో అనుసంధానించబడి ఉంటుంది. చనుమున్ా 
పంచ్ తో,  ప్్లలా ంట్ యొకకు ఉపరి్తలంపై్లై టెంపై్రలా ట్ పై్లై ‘A’ అనని 
మార్కు చేయబడ్డ  రంధ్ార ల  గుండా మార్కు చేయండి.

• మూడోది, యాంగిల్ విభ్్యగ్లనిని కంటీ్రలో తిపై్టపు,  పటం 1(స్్ట)లో  
చూపై్టంచిన విధ్ంగ్ల, టెంపై్లలా ట్ యొకకు మడమ ర్ేఖ్కు అనుగుణంగ్ల 
టెంపై్రలా ట్ యొకకు మడమ ర్ేఖ్తో చినని ప్్లలా ంట్ యొకకు ఉపర్ితలంపై్లై 
టెంపై్రలా ట్ (దిగువ ముఖ్ం పై్లైక్స) వైేయబడుతుంది.
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 టెంపై్రలా ట్ పై్లై ‘B’ అనని మార్కు చేయబడ్డ  రంధ్ార లు దీని దా్వర్్ల 
మార్కు చేయబడతాయి. 

• ప్రతాయామానియంగ్ల, టెంపై్లలా ట్ లో   తోక రంధ్ార లను తవ్వకపో్ తే,  
పటంలో చూపై్టంచిన విధ్ంగ్ల వై్లటి  స్లథి న్ాలను స్్లట్  స్్రకువేర్, 
సుద్ధ  మర్ియు బ్యయాక్-గంజ్ తో మార్కు చేయవచుచి.  5.35(డి) 
మరి్యు (ఇ), మర్ియు వై్లటి కేంద్ార లను  స్్లంటర్ పంచ్ తో 
మార్కు చేయవచుచి.   చూపై్టంచబడ్డ  బ్యయాక్-గంజ్     అన్ేది  
సరుదే బ్యటు చేయదగిన రకం, దీనిని  కోణం యొకకు మడమ నుండి 
ప్్ల్ర మాణిక  బ్యయాక్-మార్కు కొలతకు స్్లట్  చేయవచుచి.   డ్ార యింగ్ 
ఆఫ్ీస్ స్లధారణంగ్ల ఈ ప్్ల్ర మాణిక కొలతలను అందిసుతా ంది. 

   ఛాన్ల్ విభ్్యగ్యల్ోలు  హో ల్ మారి్కంగ్ (పటం 2)

• ఛానల్ విభ్్యగ్లలను ప్ొ డవుగ్ల కతితా రి్ంచి, వై�బ్ సమాంతరంగ్ల 
ఉనని ఒక స్లధారణ కంటీ్రపై్లై ఉంచుతారు. చెకకు టెంపై్రలా ట్   ఛానల్     
విభ్్యగ్లనిక్స బిగించబడి  పై్లైన సమాచారంతో  ఉంచబడుతుంది.     
ఛానల్ విభ్్యగంలో     రంధ్ార లను గుర్ితాంచే పద్ధతి   పటం 2లో 
చూపై్టంచబడింది.

• పటం 2 లో  చూపై్టంచిన విధ్ంగ్ల  , వై�బ్ లోని రంధ్్ర స్లథి న్ాలు 
టెంపై్రలా ట్ దా్వర్్ల  చనుమున్ా పంచ్ తో మార్కు  చేయబడతాయి.     
టెంపై్రలా ట్  అమరి్చినపుపుడు,  తోక రంధ్్రం స్లథి న్ాలు ఉంట్యయి 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.62
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 స్్లట్ స్్రకువేర్ మర్ియు సుదదేముకకుతో మార్కు చేయబడతాయి, 
అనంగ్ల ర్�ండు ప్్లలా ంట్ ల ముఖ్ాలపై్లై ‘స్్రకువేర్-ఆఫ్’.

• టెంపై్రలా ట్ ను తొలగించిన తరువై్లత,  పటం 2 లో చూపై్టంచిన 
విధ్ంగ్ల, ప్్లలా ంట్ ల మడమ నుండి తోక రంధ్ార ల స్లథి న్ానిని 
గురి్తాంచడానిక్స బ్యయాక్-గంజ్ మరి్యు సుద్ధను ఉపయోగసి్లతా రు 
మర్ియు వై్లటి కేంద్ార లు  మధ్యా పంచ్ తో మార్కు చేయబడతాయి.

ట్ర-స్�క్షన్లు ల్ో హో ల్ మారి్కంగ్

• పటం 3 లో చూపై్టంచిన విధ్ంగ్ల, ఒక దిగువ టెంపై్రలా ట్ స్లధారణంగ్ల 
ప్్లలా ంట్ మర్ియు వై�బ్ లేదా క్లండం (ఎ) ర్�ండింటి పై్లై రంధ్్ర 
స్లథి న్ాలను గుర్ితాంచడానిక్స ఉపయోగిస్లతా రు. టెంపై్లలా ట్ ని ప్ొ జిషన్ 
చేయడానిక్స ముందు, వై�బ్ లేదా క్లండం యొకకు సగం మందం 
ఉనని T-స్్లక్షన్ యొకకు ర్�ండు చివర్ోలా  స్్లంటర్ లెైన్ ని మార్కు 
చేయండి.  టెంపై్రలా ట్ (పై్లైన సూచనలతో) ప్్లలా ంట్ పై్లై ఉంచబడుతుంది

 పటం 3(బి)లో చూపై్టంచిన విధ్ంగ్ల, టెంపై్లలా ట్ యొకకు మధ్యా ర్ేఖ్ 
T-స్్లక్షన్ యొకకు ప్రతి చివరలో మార్కు చేయబడ్డ  కేంద్ర ర్ేఖ్లతో 
జతచేయండి ఉంటుంది.

• రంధ్ార లు  చనుమున్ా పంచ్ తో మార్కు చేయబడినపుపుడు 
దానిని కదలకుండా నిర్ోధించడానిక్స టెంపై్రలా ట్ టి-స్్లక్షన్ కు  
బిగించబడుతుంది.

• తరువై్లత టి-స్్లక్షన్ ను కంటీ్రపై్లై దాని వై�ైపు తిపై్టపు, క్లండం 
సమాంతరంగ్ల, మర్ియు పటం 3 లో చూపై్టంచిన విధ్ంగ్ల క్లండం  
ముఖ్ంపై్లై బ్యయాక్ మార్కు ర్ేఖ్ తీయబడుతుంది.  టెంపై్లలా ట్ క్లండం 
యొకకు ముఖ్ంపై్లై బిగించబడింది, తోక రంధ్ార ల మధ్యా ర్ేఖ్ను 
వై�నుక-మార్కు ర్ేఖ్తో అమర్్లచిరు.  చనుమున్ా పంచ్ ను  క్లండం 
ముఖ్ం వరకు తోక రంధ్ార లను గుర్ితాంచడానిక్స ఉపయోగిస్లతా రు.

 స్్లట్ స్్రకువేర్ మర్ియు సుదదేముకకుతో మార్కు చేయబడతాయి, 
అనంగ్ల ర్�ండు ప్్లలా ంట్ ల ముఖ్ాలపై్లై ‘స్్రకువేర్-ఆఫ్’.

• టెంపై్రలా ట్ ను తొలగించిన తరువై్లత,  పటం 2 లో చూపై్టంచిన విధ్ంగ్ల, 
ప్్లలా ంట్ ల మడమ నుండి తోక రంధ్ార ల స్లథి న్ానిని గుర్ితాంచడానిక్స 
బ్యయాక్-గంజ్ మర్ియు సుద్ధను ఉపయోగిస్లతా రు మర్ియు వై్లటి 
కేంద్ార లు  మధ్యా పంచ్ తో మార్కు చేయబడతాయిటి-స్్లక్షనలాలో 
హో ల్ మారి్కుంగ్

• పటం 3 లో చూపై్టంచిన విధ్ంగ్ల, ఒక దిగువ టెంపై్రలా ట్ స్లధారణంగ్ల 
ప్్లలా ంట్ మర్ియు వై�బ్ లేదా క్లండం (ఎ) ర్�ండింటి పై్లై రంధ్్ర 
స్లథి న్ాలను గుర్ితాంచడానిక్స ఉపయోగిస్లతా రు. టెంపై్లలా ట్ ని ప్ొ జిషన్ 
చేయడానిక్స ముందు, వై�బ్ లేదా క్లండం యొకకు సగం మందం 
ఉనని T-స్్లక్షన్ యొకకు ర్�ండు చివర్ోలా  స్్లంటర్ లెైన్ ని మార్కు 
చేయండి.  టెంపై్రలా ట్ (పై్లైన సూచనలతో) ప్్లలా ంట్ పై్లై ఉంచబడుతుంది
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.4.63
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) -  వెల్్డంగ్ తయారీ

స్ిల్ండర్ క్ొర్క్ు అభివృది్ధ  మారి్కంగ్ (Developments marking for cylinder)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• సమాంతర్ రేఖ అభివృది్ధ  ల్ోహం దా్వర్య స్ిల్ండర్ క్ొర్క్ు ఒక్ న్మూనాన్్య అభివృది్ధ  చేయండి మరియు ల్ేఅవుట్ చేయండి.

జాబ్ స్్టక్్వ్వన్స్   (Job Sequence)

• సమాంతర ర్ేఖ్ పద్ధతి దా్వర్్ల స్లదా క్లగితంపై్లై జతచేయడానిక్స 
మర్ియు హెమింగ్ చేయడానిక్స అనిని అలవై�నుసిలతో స్్టలిండర్ 
యొకకు నమూన్ాను అభివతృది్ధ  చేయండి మర్ియు లేఅవుట్ 
చేయండి(పటం 1).

• ప్్లయాట్రన్ కన్�క్టి గ్ల ఉందా అనని చెక్ చేయండి.

• మెటరీ్ియల్ యొకకు సర్�ైన స్్లైజును ధ్తృవీకర్ించుకోండి.

• నమూన్ాను కతితార్ించి, ఇచిచిన షీట్ మెటల్ పై్లై గమ్ తో పై్రస్టి  
చేయండి.

• 12” స్్లటి రియిన్ స్్టలా ప్సి ఉపయోగించి న్ాచ్ లతతో నమూన్ాను 
కతితా రి్ంచండి.

• 150 మిమీద పొ్ డవై�ైన మతృదువై�ైన ఫ్్లలా ట్ ఫ్్లైల్ ఉపయోగించి 
అంచులను తొలగించండి.

• గుండ్రని మాండె్రల్ మరి్యు మా లెట్ ఉపయోగించి షీట్ మెటల్ 
నమూన్ాను సూథి ప్్లక్లర ఆక్లరంలో  రూపొ్ ందించండి. (పటం 2) 
(రి్ఫర్�ండం. స్్టకుల్ స్ీక�్వన్సి  )

నెైపుణయా క్రోమం(Skill Sequence)

సమాంతర్ ల్ెైన్ అభివృది్ధ (Parallel line development)
ల్క్ష్యాల్ు: ఇది మీకు సహాయపడుతుంది
• సమాంతర రే్ఖ్ అభివతృది్ధ  పద్ధతి దా్వర్్ల స్్టలిండర్ కొరకు ఒక నమూన్ాను అభివతృది్ధ  చేయడం మరి్యు లేఅవుట్ చేయడం.

ఒక క్లగితంపై్లై స్్టలిండర్ యొకకు ఫ్రంట్ ఎలిగేషన్ మరి్యు ప్్లలా న్ 
గ్తయండి  . (పటం)  1)

వతృతతా ం యొకకు పర్ిధిని 12 సమాన భ్్యగ్లలుగ్ల విభజించండి మర్ియు 
ప్రతి విభ్్యగ్లనిని తనిఖీ చేయండి. (పటం 2)

వతృతతా ం చుటుటి కొలత (పై్టడి) గంటే కొంచెం ఎకుకువ  ప్ొ డవులకు 
లెైనరలాను పై్లర్ిక్సంచండి మర్ియు తాళ్ం వైేస్్టన ఉమమి డిక్స అలవై�నుసిలు 
ఇవ్వండి.  (పటం 3)
ఎడమ చివర దా్వర్్ల సమాంతర ర్ేఖ్కు లంబంగ్ల 00’ ర్ేఖ్ను గ్తయండి  
. (పటం 4)
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దికూసిచితో సమాన  ప్ొ డవులకు భంగం కలిగించకుండా ప్్లలా న్ యొకకు 
12 వరకు సమాన దూర్్లలను  చుటుటి కొలత ర్ేఖ్పై్లై బదిలీ చేయండి  
. (పటం 5)

లేఅవుట్ యొకకు పన్�నిండవ బిందువు చివర్�ైన బేస్ లెైన్ కు లంబంగ్ల 
గ్తయండి. (పటం 6)

1,2,3,4 ప్్లయింటలా  వదదే  12 వరకు 00’ ర్ేఖ్కు సమాంతర ర్ేఖ్లను 
గ్తయండి. (పటం 6)

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.63
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.4.64
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) -  వెల్్డంగ్ తయారీ

మాగ్వనిట్రక్ ప్్యరిటీక్ల్ ట్స్టీ  పద్్ధత్ దా్వర్య GMAW వెల్ె్డ డ్ జాయింట్ ని పరీక్ించండి మరియు తుది పరీక్ష 
నివేదిక్న్్య ప్్యరి మాణిక్ పద్్ధత్గ్య చేయండి (Test GMAW welded joint by magnetic particle test 
mathod and make final test report as standard method)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• అయస్్య్కంత క్ణ పరీక్షన్్య ఉపయోగించ్ ఉపరితల్ ల్ోప్్యల్ క్ొర్క్ు వెల్్డంగ్ క్్యంపొ్ నెంట్ ని తనిఖీ చేయండి
• ల్ోపం ఉన్ని పరిదేశ్యనిని గురితుంచండి మరియు మార్్క చేయండి.

జాబ్ స్్టక్్వ్వన్స్   (Job Sequence)

• మాగ�నిటిక్ ప్్లరి్టి కల్ టెస్టి  యూనిట్ యొకకు పనితీరును పర్ిచయం 
చేయండి.

• MPT యూనిట్ లో టెస్టి  పైీస్ వై�ల్డర్ క్లంప్ొ న్�ంట్ స్్లట్ చేయండి

• క్లంప్ొ న్�ంట్ యొకకు ఉపర్ితలంపై్లై ఇనుప కణ ద్రవై్లనిని స్ీపురే్ 
చేయండి.

• టెస్టి  పైీస్ ని అయస్లకుంతం చేయడం కొరకు పవర్ స్్ట్వచ్ ఆన్ 
చేయండి.

• పగుళ్్లలా  లేదా లోపం యొకకు అంచుల వదదే  పై్రరుకుప్ో యిన ఇనుప 
కణాలను గమనించండి.

• పగుళ్్లలా  లేదా లోప్్లనిని గురి్తాంచండి మరి్యు ఆ ప్్ల్ర ంతానిని 
మార్కు చేయండి.

ర్యస్యక్్రం: వెంబడించ్య the అదే తంతుల్ మరియు తనిఖీ 
చేయండి వెల్్డంగ్ క్్యంప్ొ నెంట్ ప�ై ల్ోప్్యల్ు మరియు ఫో్ ర్్జరీ 
భ్్యగం.
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182 CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.64
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.5.65
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - బేసిక్ వెల్్డంగ్ ప్్యరా సెస్ 

SMAW ద్్వవార్య డౌన్ హ్యాండ్ పొ్ జిషన్ ల్ో 2 మిమీ మందంతో MS షీట్ పెై స్క్వవేర్ న్్య తయారు చేయడం 
(Making Square but joint on MS sheet 2mm thick in down hand position by SMAW)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• MS షీట్ న్ల్ు సెట్ చేయండి మరియు ట్యరా క్ చేయండి
• ఎల్క్్ట్రరో  డ్, ప్ొ ల్ారిటీ ఎంచ్యక్్టండి మరియు క్రెంట్ సెట్ చేయండి
•  ఒక్ే ప్్యస్ ల్ో వెల్్డంగ్ పూరితి చేయండి
• వెల్్డర్ ని శుభ్రాం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ సీక్ెవాన్స్   (Job Sequence)

• చతురస్్రరా క్రర అంచులను సిద్్ధం చేయండి.

• సిద్్ధం చేసిన అంచులను శుభ్రాం చేయండి.

• 3.15 mm స్టటెబిల�ైజర్స్ ఎలక్టటెరో  డ్ ఎంచుక్టండి మరియు 100 
యాంగ్స్ కరెంట్ స్టట్ చేయండి.

• అవసరమై�ైన భ్ద్రాతా జాగ్రత్తలు ప్రటించండి.

• ముక్కలను స్టట్ చేయండి మరియు ట్యరా క్ చేయండి.

• ర్రగి చెల్ల  ప్్ల్ల ట్ లను జాయింట్ పక్కన జాబ్ మీద్ ఉంచండి.

• ఎలక్టటెరో  డ్ మరియు పని యొక్క అధిక వేడిని తగిగించడం కొరకు 
కరెంట్ ని తకు్కవగ్ర ఉంచండి.

• నేత లేకుండా ఒకే ప్రస్ లో వెల్్డింగ్ పూరి్త చేయాల్.

• వెల్డిర్ ని శుభ్రాం చేయండి మరియు ఉపరితల లోప్రల కొరకు 
పూసను తనిఖీ చేయండి.

• స్టటెయిన్ ల�స్ స్టటెల్ వెైర్ బ్రాష్ మరియు పరాతేయాక హ్యాండ్ గ్ల్ల సులు 
ఉపయోగించండి.  ఇది ఫరర్స్ క్రలుష్యాం మరియు తుప్పపును 
నివ్రరించడానికి సహ్యపడుతుంది.

నైెైపుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

ఎమ్. ఎస్. పెై స్క్వవేర్ బట్ జాయింట్  ఫ్్యలా ట్ ప్ొ జిషన్ ల్ో  షీట్ 2 మిమీద మందంగ్య ఉంటుంద్ి. (Making 
Square but joint on MS sheet 2mm thick in down hand position by SMAW)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• ఫ్్యలా ట్ ప్ొ జిషన్ ల్ో  సె్రయిన్ ల్ెస్ సీ్రల్ షీట్ పెై 2 మిమీద మందం ఉన్్న చతురస్్యరా క్్యర బట్ర  జాయింట్  న్్య తయారు చేసి వెల్్డంగ్ చేయండి.

ఫై్టైరింగ్ దావార్ర చతురస్్రరా క్రర అంచులను సిద్్ధం  చేయండి.

అంచుల  నుండి  బ్ర్ లను తొలగించండి  మరియు  స్టటెయిన్ ల�స్ 
స్టటెల్ వెైర్ బ్రాష్్ల తో  అంచులను  శుభ్రాం చేయండి మరియు ఉపరితల 
మల్నాలను తొలగించండి.    (పటం 1)

3.15 మిమీద్  స్టటెయిన్ ల�స్ స్టటెల్ ఎలక్టటెరో  డ్ తీసుకొని దానిని DC 
మై�షిన్ యొక్క ప్రజిటివ్ స్టైడ్  కు  కనెక్టె చేయండి. 

వెల్్డింగ్ తరువ్రత వెల్్డింగ్ చేసిన  జాయింట్  తుప్పపుపటటెకుండా/
తుప్పపు పటటెకుండా    mm వద్్ద  అతికించండి.

కొమ్మల నుండి స్్ర్ల గ్ తొలగించడానికి  ఉమ్మడని బ్్యగ్ర శుభ్రాం   
చేయండి.

వక్త్తకరణ మరియు బి్ల ంకర్    తగిగించడానికి ఉమ్మడి పక్కన చల్లని 
ప్్ల్ల ట్ లను క్రయాంప్ చేయండి. (పటం 3)

మై�టల్ ఉపరితలం   దెబ్్బతినకుండా  నిరోధించడానికి,  ష్టట్  యొక్క 
ప్రల్ట్ చేసిన వెైప్పను కింద్ ఉంచాల్.  

ఉంచు the పరాసు్త తం లాంటి చద్వక లాంటి సంభ్్యవయా కు తగిగించు 
ఓవర్ హంటింగ్ యొక్క the ఉద్యయాగం.

జాయింట్  యొక్క  ఎడమ వెైప్పన వెల్్డింగ్  ప్రరా రంభించండి  మరియు 
చిన్న ఆరగిన్ ని మై�యింట�ైన్   చేయండి.

ఎలక్టటెరో  డ్ ను నేయ వద్ు్ద .  

వెల్్డింగ్ దిశలో ఎలక్టటెరో  డ్ క్టణం 70° నుంచి 80°   ఉండాల్.

కొనస్్రగించు a మికి్కల్ వెల్్డింగ్ వడి కు తప్ిపుంచుక్టం పూరితమై�ైన- 
వేడెక్కడం యొక్క the పళ్్ల్ల ం అంచులు.

ప్్ల్ల ట్ యొక్క కుడి చివరలో వెల్్డింగ్ పూరి్త చేయండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.65
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.5.66
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - బేసిక్ వెల్్డంగ్ ప్్యరా సెస్ 

SMAW ద్్వవార్య ద్ిగువ పొ్ జిషన్ ల్ో MS ప్కలా ట్ పెై సింగిల్ “V” బట్ జాయింట్ ని తయారు చేయడం 
(Making Single “V” butt joint on MS plate in downward position by SMAW)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• సింగిల్ V బట్ర  జాయింట్ క్ొరక్ు గ్యయాస్ క్టింగ్ ద్్వవార్య ప్కలా ట్ అంచ్యల్న్్య బె వెల్ చేయండి
• సింగిల్ V బట్ర  జాయింట్ క్ొరక్ు గ్యయాస్-క్ట్ చేసిన్ బె వెల్ అంచ్యల్న్్య సరెైన్ రూట్ ఫ్కస్ తో గెైైండర్ చేయండి
• సింగిల్ V బట్ర  జాయింట్ క్ొరక్ు 2mm రూట్ క్్యయాప్ మరియు సరెైన్ వక్్తతిక్రణ్ భ్తయాంతో ప్కలా ట్ ల్ఖన్్య సెట్ చేయండి
• క్ంట్రరా ల్ ఆర్గన్ ద్ెబ్బ
• పూరితిగ్య చొచ్య్చక్ుప్ో యిేల్ా చూడటం క్ొరక్ు సింగిల్ V బట్ర  జాయింట్ ల్ో డిప్్యజిట్ రూట్ రన్ చేయబడుతుంది్
• సరెైన్ ఫ్ూయాజ్ మరియు ఉప బల్ాని్న ప్ొ ందడం క్ొరక్ు సింగిల్ V బట్ర  జాయింట్ ల్ో ఇంటర్మమీడియట్ మరియు ఫెైన్ల్ క్వర్ రన్ అవుతుంద్ి
• ఉపరితల్ ల్ోప్్యల్ు మరియు ఏక్ర్మతిన్ రూట్ చొచ్య్చక్ుప్ో వడం క్ొరక్ు గూ్ర ప్ వెల్్డర్ ని శుభ్రాం చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి.
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జాబ్ సీక్ెవాన్స్   (Job Sequence)
• ట్రక్  వెల్డర్ మరియు శుభ్్రంగ్ర  ఉండే ల్రగ్ చేయండి.

• టేబ్ుల్ పై ట్రక్ వెల్డింగ్ జ్రబ్్ ని ఫ్ల్రట్ పొజిష్న్ ల్య ఉంచండ 
(సింగిల్ V భ్్రగ్రన్ని పైకి ఎద్ురుగ్ర ఉంచండి)

• రూట్ రన్ ని డిప్రజిట్  చేయండి మరియు చతురస్ర్రక్రర బ్ట్ట 
జ్రయింట్ కొరకు  చేసిన విధంగ్ర గ్రేటర్ ని నింపండి.  (ఉద్్ర. 
నెం.3.06)

• మూల ముఖం సరిగ్గ్ర   కరగడం  మరియు  రూట్ 
చొచ్చుకుప్యయేల్ర చూసుక్యవడం కొరకు  క్ట హ్యల్  మెయింటైన ్  
చేయడ్రనికి ప్రత్యేక శ్రద్్ధ త్టసుక్యండి. 

• 4mm  మ్టడియం క్యటెడ్ ఎలక్ట్ర్య డ్ మరియు 150-160 
య్రంపియర్ కరెంట్, ష్్రర్ట్ ఆర్గన్ మరియు ఎలక్ట్ర్య డ్ 
యొక్క సరైన నేతను  ఉపయ్యగించి రెండవ రన్/అడప్రద్డప్ర 
రన్ ని డిప్రజిట్ చేయండి.  మితిమ్టరిన నేతను నివ్రరించండి 
మరియు స్రధ్రరణ ప్రయ్రణ వేగ్రన్ని ధృవ్టకరించండి. 

• అవసరమైన చ్యట బ్ిలం  నింపండి.

• Deslag.

• సెకండ్ రన్ కొరకు  ఉపయ్యగించే అద్ే పర్ర మ్టటర్ మరియు టెక్నిక్ 
ఉపయ్యగించి మూడవ రన్/కవర్ రన్  ని డిప్రజిట్  చేయండి. 1  
నుండి  1.5 మిమ్టద్  సరైన ఉప బ్ల్రన్ని  ధృవ్టకరించుక్యండి 
మరియు తగ్గించకుండ్ర ఉండండి.

• ఏజైన్ర ఉపరితల వెల్డింగ్ ల్యపం ఉంద్్ర అనని తనిఖ్ట  చేయండి.

• డరాా యింగ్ పరాక్రరం గ్రయాస్ కటింగ్  దావార్ర 12 మిమీద్ మంద్ం 
ఉన్న రెండు ప్్ల్ల ట్ లను నేరుగ్ర  కతి్తరించండి మరియు వ్రటిని 
పరిమాణంలో  గెరైండర్ చేయండి. 

• ప్రతి ప్లేట్ యొక్క అంచులను  గ్య్రస్ కట్-టచింగ్ ద్్వ్రర్ర 
30° క్యణ్రనికి బే్ల    చేయండి మరియు డ్ర్రయింగ్ ప్రక్రరం 
రూట్ ముఖ్రన్ని ఫైల్ చేయండి.  బ్ె వెల్  ను కత్తిరించడం 
కొరకు ఉద్్ర.నెం.2.04 చూడండి.

•  ప్లేట ్లను మురికి, న్టరు, ఆయిల్, గ్ర్టజు, పెయింట్ మొద్లైన 
వ్రటి  నుండి శుభ్్రం  చేయండి.

• ప్లేట ్లను సరైన రూట్ క్య్రప్   త్య బ్ట్ట జ్రయింట్ రూపంల్య 
తొలగింపులుగ్ర   ఉంచండి.

• ఉమ్మడి యొక్క ప్రతి వైపున 1.5°  వక్త్టకరణ భ్త్య్రన్ని 
నిర్వహించండి.  

• అన్ని రకష్్ణ ద్ుస్తులు ధరించండి.

• 3.15mm మ్టడియం క్యటెడ్ MS ఎలక్ట్ర్య డ్ ఉపయ్యగించండి 
మరియు 110 య్రంపియర్స్ కరెంట్ సెట్ చేయండి.    DC 
వెల్డింగ్ మెషి్న్   వషి్యంల్య ఎలక్ట్ర్య డ్ కేబ్ుల్ ని మషె్ిన్ 
యొక్క నెగిటివ్ టెర్మినల్ కు కనెక్ట్ చేయండి.

• చివర్ల్య  ప్లేట్ల  వెనుక భ్్రగంల్య వెల్డింగ్ చేయండి.   ట్రక్  
యొక్క పొడవు 20 మిమ్టద్ ఉండ్రలి.

నైెైపుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

ఫ్్యలా ట్ ప్ొ జిషన్ ల్ో సింగిల్ ‘V’ బట్ర  జాయింట్ MS ప్కలా ట్ యొక్్వ వెల్్డంగ్  12mm మందం (Welding of 
single ‘V’ butt joint MS plate 12mm thickness in flat position)
ల్క్్ష్యం: ఇద్ి  మ్టకు సహ్రయపడుతుంద్ి 
• ఫ్్ల్్యట్  పొజిషన్్ (1G)ల్ో  సింగిల్్ V బట్ట జ్యయింట్ MS ప్ల్ేట్ 12mm వలె్్డింగ్ చేయండి.

మ్యక్్క్ల్ తయ్యరీ  (పటం 1)

బ్ె వెల్ పై ఆక్సైడ్ నికష్్ేప్రలను తొలగించడ్రనికి బ్ె వెల్ అంచులను 
గ్రైండర్ చేయండి.

రెండు అంచులపై ఫైల్ చేయడం ద్్వ్రర్ర 1.5 మిమ్టద్  ఏకర్టతిన రూట్  
ముఖ్రలను  తయ్రరు చేయండి.

సింగిల్్ V బట్ట జ్యయింట్ సెట్ చేయడం  మరియ్య అట్యక్ింగ్ చేయడం 

బ్ె వెల్    అంచులను 2 మిమ్టద్ రూట్ క్య్రప్  మరియు 3° 
వక్త్టకరణ భ్త్యంత్య  తొలగింపులుగ్ర ఉంచండి   . (పటం 2) తగిన 
చుప్-ప్యర్ట్ ఉపయ్యగించి.  అంటే ఉమ్మడి యొక్క   రెండు వైపుల్ర  
1.5°

ఆక్సి-ఎసిటిలిన్ కటింగ్  ఉపయ్యగించి ప్రతి ముక్కపై 30° బ్ె వెల్  
కత్తిరించండి.

 రెండు వైపుల్ర ట్రక్-వెల్డింగ్.  (20 మి. మ్ట పొడవు)

ధృవీక్రించ్యక్ోండి క్్షేమం apparels ఉన్్న్్యయి 
క్ట్ట్యక్్యన్్న్.

అట్రకింగ్ చేసిన తరువ్రత ఉమ్మడని  చద్ునైన స్థితిల్య ఉంచండి.

మూల్ పూస న్ిక్్షేప (పటం 3) 

ఏజైన్ర ల్యప్రలు ఉంటే సరి ద్ిద్్ద్ుక్యండి  .

చివరి/కవర్ పూస యొక్క నిక్ష్ేప  (పటం 5)

3.15 డయల్ర ఉపయ్యగించి రూట్ పూసను డిప్రజిట్ చేయండి. M.S.  
ఎలక్ట్ర్య డ్ మరియు 110 య్రంగ్స్ వెల్డింగ్ కరెంట్.

ఒక చిన్న ఆర్గన్ ను పట్టుకొని  ఏకర్టతిన స్రధ్రరణ వేగంత్య 

ముంద్ుకు స్రగండి.

ఎలక్ట్ర్య డ్   క్యణ్రన్ని (పటం 3ల్య చూపించిన విధంగ్ర  ) వెల్డింగ్  

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.66

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



187

రేఖకు 80°  వద్్ద్ ఉంచండి.

సరైన చొచ్చుకుప్యవడం కొరకు  క్టహ్యల్  యొక్క   పరిమ్రణ్రన్ని 
మెయింటైన్   చేయడం కొరకు   ఎలక్ట్ర్య డ్ కు విప్ మ్యష్న్ ఇవ్వండి.

రూట్ పూసను శుభ్్రం చేయండి మరియు చొచ్చుకుప్యవడ్రన్ని 
గమనించండి. 

హ్యట్ ప్యస్ యొక్్క్ న్ిక్్షేపం మరియ్య క్వర్ పూసల్్య (పటం 4)

4.00 మిమ్టద్ డయల్ర క్యటెడ్ M.S ఉపయ్యగించి 1వ కవర్ పూసను 
డిప్రజిట్ చేయండి.    ఎలక్ట్ర్య డ్ మరియు 160 య్రంగ్స్ వెల్డింగ్ 
కరెంట్.

ఏకర్టతిన వేగంత్య ముంద్ుకు స్రగండి,   ఒక స్రధ్రరణ ఆర్గన్ మరియు 
ఎలక్ట్ర్య డ్   కు సైడ్-టు-సైడ్ వ్టవింగ్ కద్లికను  పట్టుక్యండి. 

ఎలక్ట్ర్య డ్ క్యణం  రూట్   పూస    మ్రద్ిరిగ్రనే ఉండేల్ర చూసుక్యండి. 

ూసను బ్్రగ్ర శుభ్్రం  చేసి హంగ్స్ ను పూసల్ల్య గ్రైండర్ చేయ్రలి 
(ఉంటే).

ఏజైన్ర ల్యప్రలు ఉంటే సరి ద్ిద్్ద్ుక్యండి.

చివరి/క్వర్ పూస యకొ్్క్ న్ిక్్షేప  (పటం 5)

5.00 మిమ్టద్ M.S ఉపయ్యగించి  చివరి కవర్ పూసను డిప్రజిట్ 
చేయండి.  ఎలెక్కడ- ట్రేడ్, 220 య్రంగ్స్ వెల్డింగ్ కరెంట్, 
మరియు ఎలక్ట్ర్య డ్ లకుమ   వెడల్ప్ర టి సైడ్-టు-సైడ్ వ్టవింగ్ 
మ్యష్న్ ను  అంది్స్తుంద్ి.  వెల్డింగ్ యొక్క క్రలి వేళ్ల వద్్ద్ 
ఎలక్ట్ర్య డ్ నేతను నిలిపి వేయండి(ఆపండి) తద్్వ్రర్ర  ల్యపం 
తొలగించబ్డుతుంద్ి.

మొద్టి కవర్ పూస క్యసం  చేసిన ఇతర ద్శలను అనుసరించండి.

క్ల్టనింగ్ మరియు తనిఖ్ట

వెల్డింగ్ చేసిన జ్రయింట్ ను  రెండు వైపుల  నుంచి బ్్రగ్ర శుభ్్రం  
చేయ్రలి.

వెల్డర్ పరిమ్రణం, ఉపరితల ల్యప్రలు, రూట్ చొచ్చుకుప్యవడం 
మరియు వక్త్టకరణను తనిఖ్ట చేయండి..

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.66
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.5.67 
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - బేసిక్ వెల్్డంగ్ ప్్యరా సెస్ 

రూట్ రన్ వెల్్డంగ్ క్ొరక్ు బ్యయాక్ప్ సి్ర రిప్ ఉపయోగించడం(Use of backing strip for root runs welding)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• బ్యయాక్ షిప్ ల్ యొక్్వ ఉపయోగ్యని్న అర్థం చేస్యక్్టవడం వక్్తతిక్రణ్ మరియు సంక్్టచ్వని్న తగి్గస్యతి ంద్ి.

జాబ్ సీక్ెవాన్స్   (Job Sequence)
• వెల్్డింగ్ చేయడం కొరకు రెండు ఫ్రల్టె లఖను సిద్్ధం చేయండి.

• ప్్ల్ల ట్ల లో ఎడ్జ్  పి్రాపరేష్న్ చేయాల్స్ ఉంటుంది.

• ట్యక్ వెల్్డింగ్ కొరకు ప్్ల్ల ట్ లఖను అల్ స్టైన్ చేయండి

• ట్యక్ వెల్్డింగ్ కు ముంద్ు, పటంలో చూప్ించిన విధంగ్ర బ్్యయాక్ సిటె రిప్ 
పొ జిష్న్ చేయబ్డింది.

• బ్్యయాక్ సిటె రిప్ క్రలేచేటప్పపుడు రూట్ ప్రన్ యొక్క వేడిని తటుటె కునే 
మంద్ంగ్ర ఉండాల్.

• వలె్డిర్ యొక్క పూరి్త  చొచుచేకుపో వడాని్న స్్రధించడం కొరకు 
కరికని వలె్డిర్ మై�టల్ కు ఇది మద్్దతు  ఇసు్త ంది.

• ఎలక్టటెరో  ల�ైట్ ర్రగి మరియు సిర్రమిక్   బ్్యయాటింగ్ టేప్పలు ప్్ల్ల ట్ యొక్క 
వెనుక భ్్యగ్రని్న నిరవాహించడానికి మరియు రకి్ంచడానికి 
విస్త ృతంగ్ర ఉపయోగించబ్డతాయి.

•  వెల్్డింగ్ ర్రయండి, బ్్యయాక్ సిటె రిప్ లఖను ఉపయోగించడం దావార్ర ప్్ల్ల ట్ల  
యొక్క రూట్ ఫై్లస్ లో ఉపయోగించిన పూరి్త చొచుచేకుపో వడాని్న 
మనం విజువల్స్ చేయగలం.
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.5.68 
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - బేసిక్ వెల్్డంగ్ ప్్యరా సెస్ 

టెక్ యొక్్వ పూసల్ అభ్్యయాసం(Beading practice of Tig)
ల్క్యాం: ఈ అభ్్యయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• టెక్ యొక్్వ పూసల్ అభ్్యయాస్్యని్న ప్్యరా క్్త్రస్ చేయండి.
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జాబ్ సీక్ెవాన్స్   (Job Sequence)

1 కొలతలకు  అనుగుణంగ్ర  తలే్కలాంటి ఉకు్కను  సిద్్ధం  చేయండి.

2  స్టటెల్ వెైర్ బ్రాష్ తో ఉపరితలాని్న శుభ్రాం చేయండి.

3  సమాంతర రేఖలను గీయండి  మరియు కొలతలకు అనుగుణంగ్ర 
రేఖలను  పంచ్ చేయండి.

4 ఫ్్ర్ల ట్ పొ జిష్న్ లో  జాబ్ స్టట్   చేయండి.

5  కింది విధంగ్ర పవర్ స్టైపులని ఎంచుక్టండి: 

• హీల్యం లేదా ఆరగిన్ ను ఫై్టల్్డింగ్ గ్రయాస్ గ్ర 
ఉపయోగించినట్లయితే  DCEN ఉపయోగించండి.

• వెల్్డింగ్  లో ఎకు్కవ భ్్యగం ఆరగిన్ వ్రయువ్పను ష్టల్్డి   గ్రయాస్ గ్ర 
ఉపయోగించి  చేస్్ర్త రు. 

6 పటం.1  ప్రరా క్రరము  జిటిఎలా వెల్్డింగ్ ప్ర్ల ంట్ ని ఏర్రపుటు చేయండి.

7 టంగ్ సటెన్ ఎలక్టటెరో  డ్  యొక్క రకం మరియు పరిమాణం,  థ్యరియం 
విద్ుయాత్, వ్రయు పరావ్రహ రేటును ఎంచుక్టండి  మరియు వ్రటిని 
మై�షిన్  ప్్టై స్టట్ చేయండి  .

8 C.C.M.S ప్ిల్ల ర్ వెైర్ ఎంచుక్టండి.  1.6 ఎంఎం ఎఫ్.

9 మై�షిన్ సివాచ్ ఆన్ చేయండి  మరియు ఆరగిన్ ని కొటటెండి.  

10 ల�ఫ్్రటె వార్్డి వెల్్డింగ్ ట�కి్నక్  ఉపయోగించి ప్ిల్ల ర్ వెైర్లతో డిప్రజిట్   
ఫూయాజ్ నడుసు్త ంది.

11 వెల్్డింగ్ పనిని శుభ్రాం  చేయండి మరియు తనిఖీ చేయండి.

 నైెైపుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)
వెల్్డింగ్ కొరకు ష్టట్ యొక్క సరెరన స్టైజును ఉపయోగించాలని 
ధృవీకరించుక్టండి.   

C.C.M.S ప్ిల్ల ర్ వెైర్ 1.6mmf  ఎంచుక్టండి.

గ్రయాస్ సిల్ండర్ వ్రల్వా   ని నెమ్మదిగ్ర తెరవండి.  ల�ఫ్్రటె వార్్డి ట�కి్నక్  
ఫ్రలూ అవవావంటి.

ప్ిల్ల ర్ ర్రడ్ మరియు ట్యరచేర్    వెల్్డింగ్  ల�ైన్ కు   10 నుండి 150 
మరియు 70 నుండి 800  క్టణంలో ఉంచబ్డతాయి.

వెల్్డింగ్ పూరి్త చేయండి మరియు  గే్రటర్  నింప్్లలా చూసుక్టండి.

వెైర్ బ్రాష్ ఉపయోగించి వెల్్డింగ్ ని బ్రాష్  చేయండి మరియు  ఏజెైనా 
లోప్రలు  ఉనా్నయా అనని చెక్ చేయండి. 

ట్యస్్క 2: మై�ైల్స్ షీట్ 2 మిమీద పెై చతురస్్యరా క్్యర బట్ర  జాయింట్

జాబ్ సీక్ెవాన్స్   (Job Sequence)
• కొలతలకు అనుగుణంగ్ర ఎంఎస్ ష్టట్ లను సిద్్ధం  చేయండి. 

• టంగ్ సటెన్ (జిరో్కనియం) 2.4 మిమీద్ డయలా ఎలక్టటెరో  డ్ 
ఉపయోగించండి.

• ష్టట్ల   అంచులను  శుభ్రాం  చేయండి.

• ఉపరితల శుభ్రాత కొరకు వెైర్ బ్రాష్ ఉపయోగించండి.

• చతురస్్రరా క్రర బ్టటె జాయింట్ స్టట్ చేయండి.

• ఆరగిన్ ను ఫై్టల్్డింగ్ గ్రయాస్ గ్ర ఉపయోగించండి  మరియు గ్రయాస్ 
పరావ్రహ రేటును 6-8 లీటర్ల కటకు  సరు్ద బ్్యటు చేయండి.

• ఎడమువెైప్ప ట�కి్నక్  ఉపయోగించి జాయింట్ ను ఫ్్ర్ల ట్ పొ జిష్న్ 
లో వెల్డిర్   చేయండి.

• బిలాని్న నింపండి.

•  వెల్్డింగ్ ప్రరా ంతాని్న బ్్యగ్ర శుభ్రాం చేయండి.

• ఉద్యయాగంలో లోప్రలు  లేకుండా  పరిశీల్ంచాల్

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.68
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నైెైపుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

డరాా యింగ్  పరాక్రరం  బ్టటె జాయింట్ స్టట్ అయి్యయాలా చూసుక్టండి.

పటం 1లో చూపి్ంచిన DC వెల్్డింగ్- MS.ష్టట్ కొరకు టంగ్ సటెన్ ఎలక్టటెరో  
డ్ చిట్య్కను  సూచించాల్. 

ఎండ్ గే్రటర్  ర్రకుండా  జాగ్రత్తలు తీసుక్టవ్రల్. 

వెల్్డింగ్ చేస్లటప్పపుడు  చొచుచేకుపో యి్య పూసకు  మద్్దతు ఇవవాడానికి 
దిగువ భ్్యగంలో  తాతా్కల్క మద్్దతు ఇవ్రవాల్. 

వెల్్డింగ్  పొ డవ్ప  వెంట  నమూనాల మధయా ఏకరీతిన రూట్ క్రయాప్  1.5 
మిమీద్ ఉండేలా సమాన విర్రమాలో్ల  ట్యయాగ్  వెల్్డింగ్ చేయండి. 

 వెల్్డింగ్ అంతట్య ఏకరీతిన ష్రర్టె ఆరగిన్ ఉండేలా చూసుక్టండి.

ట్యస్్క 3: TIG ద్్వవార్య తేల్క్ల్ాంటి సీ్రల్ పెై క్్యర్నర్ జాయింట్

జాబ్ సీక్ెవాన్స్   (Job Sequence)

1 సవాచ్ఛమై�ైన C.C.M.S ప్ిల్ల ర్ వెైర్/అలు్ల మినియం +2.4mmj 
యొక్క 5% సిల్క్రన్ ఉపయోగించండి.

2 2.4jmm టంగ్ సటెన్ ఎలక్టటెరో  డ్ ఉపయోగించండి.

3 DC పవర్ స్ో ర్స్ మరియు హ�ై ఫై్టరాకెవాన్స్ యూనిటు్ల .

4 గ్రయాస్ ఆరగిన్ ను ష్టల్్డి  చేయడం మరియు గ్రయాస్ ఫ్ూ్ల  రేటును 6- 8 
LPMకు సరు్ద బ్్యటు చేయడం

5 కొలతలకు అనుగుణంగ్ర మై�ైల్స్ స్టటెల్ ష్టట్ తయారు చేయండి.

6 ష్టట్ల  అంచులను శుభ్రాం చేయండి.

7 ఉపరితల శుభ్రాత కొరకు స్టటెల్ వెైర్ బ్రాష్ ఉపయోగించండి.

8 స్టట్ చేసిన ముక్కలను సరెరన విర్రమాలో్ల  మరియు బ్యటి 
మూల జాయింట్ కొరకు సరెరన అమరికలో ఉంచండి  (పటం 1).

9 ఉమ్మడని చద్ునెైన సిథితిలో వెల్్డింగ్ చేయండి.

10 బ్యటి మూల జాయింట్ లోని మూలం వద్్ద  సరెరన 
చొచుచేకుపో వడం దావార్ర ఏకరీతిన స్టైజు పూసను తయారు 
చేయండి.

11 వెల్్డింగ్ ప్రరా ంతాని్న బ్్యగ్ర శుభ్రాం చేయండి.

12 వెల్్డింగ్ క్రవాల్టీ కొరకు పూర్తయిన అవ్పట్ క్రర్నర్ వెల్డిర్ ని తనిఖీ  
చేయండి.

 నైెైపుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)
డరాా యింగ్ పరాక్రరంగ్ర వెలుపలకి మూల జాయింట్ స్టటిటెంగ్ ఉండేలా 
చూసుక్టండి.

లోల కరెంట్ 95-135 Ampను సరు్ద బ్్యటు చేయండి. (ఫ్రయాబిరాకషే్న్ 
యొక్క టేబ్ుల్ 1 చూడండి)

- వెల్డిర్ Ex.No. 1.6.68) ట్యస్్క 2

స్టటెల్ క్టణం నుండి తయారు చేయబ్డిన బ్్యయాంకింగ్ బ్్యర్ ని 

ఉపయోగించండి, దాని అల�క్స్ డెవెలప్్డి  లేదా రేడియని చొచుచేకుపో యి్య 
పూసకు అనుగుణంగ్ర ఉపయోగించండి 

స్టటెల్ స్్రటె రి ప్ తో బ్్యయాంకింగ్ బ్్యర్ ప్్టై ష్టట్ ని పటుటె క్టండి. పటం.2 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.68
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1 వెల్్డింగ్  చేయబ్డ్డి  జాయింట్ ని పూరి్తగ్ర శుభ్రాం చేసిన తరువ్రత 
సరెరన చొచుచేకుపో వడం దావార్ర పూస యొక్క సరెరన అమరిక 
మరియు ఏకరూపత.

2 పూస యొక్క సమాన వెడలుపు మరియు ఎతు్త తో ఏకరీతిన 
అలలు (పటం.3).

ట్యస్్క 4: టెక్ ద్్వవార్య సె్రయిన్ ల్ెస్ సీ్రల్ షీట్ పెై టీ జాయింట్

జాబ్ సీక్ెవాన్స్   (Job Sequence)

1 డరాా యింగ్ పరాక్రరం ష్టట్ లను సిద్్ధం చేయండి మరియు అంచులను 
శుభ్రాం చేయండి.

2 స్టటెయిన్ ల�స్ స్టటెల్ వెైర్ బ్రాష్ ఉపయోగించి ఉపరితలాలను శుభ్రాం 
చేయండి.

3.  ష్టట్ లను వెల్్డింగ్ టబే్ుల్ ప్్టై ‘టీ’ జాయింట్ రూపంలో స్టట్ 
చేయండి.

ధరించ్య క్ేమం పరకి్ర్యల్ు.

4 ఆరగిన్ వ్రయువ్పతో జిటిఎలా వెల్్డింగ్ ప్ర్ల ంట్ ను స్టట్ చేయండి.

5 DC కొరకు గెరైండర్ చేయాల్స్న 1.6 mmf ఎలక్టటెరో  డ్ మరియు 
2mmf ప్ిల్ల ర్ వెైర్ మరియు ఎలక్టటెరో  డ్ టిప్ ఎంచుక్టండి.

6 పరాసు్త త 60 యాంగ్స్ ను 90 యాంగ్స్ కు స్టట్ చేయండి.

7 జాబ్ ప్్టస్ లఖను స్టట్ చేయడం మరియు అట్యకింగ్ చేయడం

8 ముక్కలను వెల్్డింగ్ టేబ్ుల్ మీద్ టీ జాయింట్ గ్ర ఉంచండి.

9 సపో ర్టె ఉపయోగించి ముక్కలను పొ జిష్న్ లో ఉంచండి . 
(పటం.1)

10 నిలువ్ప ముక్క క్రయాప్ లేకుండా సమాంతర పరాదేశ్రనికి లంబ్ంగ్ర 
ఉండేలా చూసుక్టవ్రల్.

11  చతురస్్రరా క్రరంతో తనిఖీ చేయండి.

12 ఉమ్మడని రెండు చివరో్ల  మరియు మధయాలో కూడా ట్యయాక్-వెల్్డి  
చేయండి. (పటం.2)

13 ట్యరచేర్ ను జాయింట్ కు లంబ్ంగ్ర ఉంచండి మరియు పరాయాణ 
దిశ వెైప్ప సుమారు 300 క్టణాని్న చూపండి. పటం.3.

14 ఒక ఆరగిన్ ను కొటటెండి మరియు ఒక గుంటను ఏర్రపుటు చేయండి. 
స్టైడ్ గోడలు ‘టి’ జాయింట్ యొక్క మూలం వరకు కరిగిపో యి్యలా 
చూసుక్టండి.

 పక్క గోడలు జాయింట్ యొక్క మూలం గంటే ఎలక్టటెరో  డ్ కు 
ద్గగిరగ్ర ఉన్నంద్ున , ఆరగిన్ స్టైడ్ వ్రల్ లకుమ వెళ్్ల ఉమ్మడి 
యొక్క మూలం జరగక ముందే అవి కరిగిపో యి్యలా చసేు్త ంది. 
(పటం 4)

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.68
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1 డబి్బంగ్ మోష్న్ లో ప్ిల్ల ర్ వెైరును జోడించండి, మీరు  ప్ిల్ల ర్ 
మై�టల్ ను  ఉపసంహరించుకున్నప్పపుడు ట్యరచేర్ ను ముంద్ుకు 
తీసుకళె్లండి.

2 గురు్త ంచుక్టండి, తీగను గీకేటప్పపుడు, తీగను రక్ిత వ్రయు 
కవచంలో ఉంచండి.

3 పూసను పూరి్త చేయండి, అస్టంబ్్ల ని చల్లబ్రచడం.

4 T’ బ్ేస్ ని రీపో జిష్న్ చేయండి మరియు అదే పద్్ధతిని 
ఉపయోగించి, మీరు మొద్ట చేసిన విధంగ్రనే అవతల్ వెైప్ప 
వెల్్డింగ్ చేయండి.

నైెైపుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

‘T’ జాయింట్ లో - మై�టల్ యొక్క మంద్ంతో సంబ్ంధం లేకుండా 
ప్ిల్ల ర్ మై�టల్ అవసరం అవ్పతుంది.

నియమం పరాక్రరం, ఫైిల్ ల�ట్ క్తళ్లకు రెండు వెైప్పలా వెల్్డింగ్ చేయాల్.

సలీమ్ ప్్టై ప్రస్ ల సంఖయా మై�టీరియల్ యొక్క మంద్ం మరియు 

ఈ పరాకి్రయలో తయారు చేయాల్స్న వెల్డిర్ యొక్క పరిమాణంప్్టై 
ఆధారపడి ఉంటుంది.

సరెరన వ్రయు పరావ్రహం క్టసం సిఫ్రరుస్లను అనుసరించండి, లేకపో తే 
ఫై్టల్్డింగ్ గ్రయాస్ పరాభ్్యవితంగ్ర ఉండద్ు.

ట్యస్్క 5: టెక్ ద్్వవార్య సె్రయిన్ ల్ెస్ సీ్రల్ పెై క్్యర్నర్ జాయింట్

జాబ్ సీక్ెవాన్స్   (Job Sequence)

1 సవాచ్ఛమై�నై స్టటెల్ ప్లి్ల ర్ వెరైు +5% సలి్క్రన్ 2.4mmఉపయోగించండి

2 ఉపయోగం 2.4మి.మీ (జిరో్కనియం) tungsten ఎలక్టటెరో  డ్.

3 అధిక ఫై్టరాకెవాన్స్ యూనిట్లతో కూడిన ఎసు పవర్ స్ో ర్స్.

4 గ్రయాస్ ఆరగిన్ ను కవచం చేసు్త ంది.

5 కొలతలకు అనుగుణంగ్ర స్టటెయిన్ ల�స్ స్టటెల్ ష్టట్ ను సిద్్ధం 
చేయండి.

6 ష్టట్ల  అంచులను శుభ్రాం చేయండి.

7 ఉపరితల శుభ్రాత కొరకు స్టటెయిన్ ల�స్ స్టటెల్ వెైర్ బ్రాష్ 
ఉపయోగించండి.

8 స్టట్ చేసిన ముక్కలను సరెరన విర్రమాలో్ల  మరియు బ్యటి 
మూల జాయింట్ కొరకు సరెరన అమరికలో ఉంచండి  (పటం 1).

9 ఉమ్మడని చద్ునెైన సిథితిలో వెల్్డింగ్ చేయండి.

10 బ్యటి మూల జాయింట్ లోని మూలం వద్్ద  సరెరన 
చొచుచేకుపో వడం దావార్ర ఏకరీతిన స్టైజు పూసను తయారు 
చేయండి.

11 వెల్్డింగ్ ప్రరా ంతాని్న బ్్యగ్ర శుభ్రాం చేయండి.

12 వెల్్డింగ్ క్రవాల్టీ కొరకు పూర్తయిన అవ్పట్ క్రర్నర్ వెల్డిర్ ని తనిఖీ  
చేయండి.

నైెైపుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

డరాా యింగ్ పరాక్రరంగ్ర వెలుపలకి మూల జాయింట్ స్టటిటెంగ్ ఉండేలా 
చూసుక్టండి.  DCENలో కరెంట్ 60 - 90 Ampను సరు్ద బ్్యటు 
చేయండి.

స్టటెల్ క్టణం నుండి తయారు చేయబ్డిన బ్్యయాంకింగ్ బ్్యర్ ని 
ఉపయోగించండి , దాని అల�క్స్ డెవెలప్్డి  లేదా రేడియని 
చొచుచేకుపో యి్య పూసకు అనుగుణంగ్ర ఉపయోగించండి .

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.68
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స్టటెల్ స్్రటె రి ప్ తో బ్్యయాంకింగ్ బ్్యర్ ప్్టై ష్టట్ ని పటుటె క్టండి. పటం 1

• వెల్్డింగ్  చేయబ్డ్డి  జాయింట్ ని పూరి్తగ్ర శుభ్రాం చేసిన తరువ్రత 
సరెరన చొచుచేకుపో వడం దావార్ర పూస యొక్క సరెరన అమరిక 
మరియు ఏకరూపత.

• పూస యొక్క సమాన వెడలుపు మరియు ఎతు్త తో ఏకరీతిన 
అలలు (పటం 2).

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.68
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.5.69 
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I))) - బేసిక్ వెల్్డంగ్ ప్్యరా సెస్ 

Co2 వెల్్డంగ్ ద్్వవార్య MS ప్కలా ట్ పెై సరళ రేఖ బీడ్స్ (Straight line beads on MS plate by Co2 
Welding)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం చివరలో మీరు వీటిని చేయగలుగుతారు
• క్్ట2 వెల్్డంగ్ ద్్వవార్య MS ప్కలా ట్ పెై సె్ర రియిన్ ల్ెైన్ పూసల్న్్య ప్్యరా క్్త్రస్  చేయండి.
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జాబ్ సీక్ెవాన్స్   (Job Sequence)

1 డరాా యింగ్ పరాక్రరం పనిని పరిమాణానికి సిద్్ధం చేయండి. 

2 క్రర్బన్ స్టటెల్ వెైర్ బ్రాష్  తో జాబ్ ఉపరితలాని్న శుభ్రాం  చేయండి. 

3 డరాా యింగ్ కు అనుగుణంగ్ర జాబ్ ఉపరితలంప్్టై సమాంతర  
రేఖలను మార్్క  చేయండి మరియు ల�ైన్ లఖను   పంచ్ 
చేయండి.

4 వర్్క ప్్టస్ (జాబ్)ని ఫ్్ర్ల ట్ పొ జిష్న్ లో వర్్క టేబ్ుల్ మీద్ స్టట్ 
చేయండి.

5 0.8 మిమీద్ వ్రయాసం గల వెైర్ సూపుల్ ను పొ జిష్న్ లో ప్ిక్స్ 
చేయండి,  దానిని లాక్ చేయండి మరియు  గెరడ్ ట్యయాబ్, రోలర్ 
లు, స్టపుర్ల మరియు ట్యరచేర్  యొక్క క్రంట్యక్టె టిప్ దావార్ర  వెైర్ ని 
లాగండి. 

6 వెల్్డింగ్ మై�షిన్ ప్రరా రంభించండి. ట్యరచేర్ ని మై�షిన్ యొక్క 
ప్రజిటివ్ (DC +ve) ట�రి్మనల్ (DCRP)  కు కనెక్టె చేయండి .

7 వెల్్డింగ్     ప్రరా రంభించడానికి 5 నుంచి 10 నిమిష్రల ముంద్ు CO 
2 గ్రయాస్ హీట్  ని  ఎలకిటెరోకల్ స్టైపులకి కనెక్టె  చేయండి.

8 టిప్ ట్యరా న్స్ ఫర్ మోడ్ కొరకు అవసరమై�ైన విధంగ్ర ఆరగిన్ వోలేటె జీని 
19-21 వోల్టె  వద్్ద  స్టట్ చేయండి.

9 గ్రయాస్ ఫ్ూ్ల  రేటును  8-10 LPM (లీటరు్ల  పర్ మినిట్)  గ్ర స్టట్  
చేయండి.  

10 వెైర్ ఫై్టడ్ రేట్ ని   స్టట్ చేయండి, తదావార్ర 90-100 యాంగ్  
పొ ంద్ండి స్్ర్రరాపర్ ప్్ల్ల ట్ మీద్  ఆరగిన్ కొటటెడం.

11 ప్్టైన ప్్లరొ్కన్న పరాసు్త త స్టటిటెంగ్ కొరకు హ్యాండ్ ష్టల్్డి/హ�ల�్మట్ ప్్టై DIN 
11 లేదా 12 నలుప్ప/ఆకుపచచే ఫైిలటెర్ గ్ర్ల స్ ఉపయోగించండి.

12 అవసరమై�ైన విధంగ్ర రక్షణ ద్ుసు్త లు  ధరించండి  .

13 మై�షిన్  లో సూచించిన విధంగ్ర వెల్్డింగ్ మోడ్ కు మారండి. 

14 ఆరగిన్     ని కొటటెండి,  టిప్ ట్యరా న్స్ ఫర్ మోడ్ కొరకు  అవసరమై�ైన 
విధంగ్ర  క్రంట్యక్టె టిప్  చివర నుంచి జాబ్ వరకు 8-10 మిమీద్ 
ప్ిల్ల ర్ వెైర్ సిటెక్ ని మై�యింట�ైన్   చేయండి. 

15 ఉద్యయాగం యొక్క  పంచ్ ల�ైనులప్్టై  పూసను ఒక చివర  నుండి 
మరొక చివరకు డిప్రజిట్  చేయండి. 

16 జిప్ిపుంగ్ సుతి్తతో స్్రపుట్లను  తొలగించండి  మరియు క్రర్బన్ స్టటెల్ 
వెైర్ బ్రాష్  ఉపయోగించి జాయింట్ ను శుభ్రాం చేయండి.

17 వెల్డిర్ పూసను ఫైినిషింగ్ మరియు లోప్రల  కొరకు సవాక్తయంగ్ర 
తనిఖీ చేయండి.

 నైెైపుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

ఉద్యయాగం తయారీ మరియు స్టటిటెంగ్:     150 x 100 x 10 మిమీద్ 
మంద్ం  కల్గిన  ఎంఎస్ ప్్ల్ల ట్ ముక్కను సిద్్ధం చేయండి.

5 మిమీద్ వద్్ద  పంచ్ గురు్త లతో  సరళ రేఖలను మార్్క చేయండి. 

మునుపటి వ్రయాయామాలలో చేసిన టు్ల గ్ర వెల్్డింగ్ టేబ్ుల్ ప్్టై  పనిని 
ఫ్్ర్ల ట్  పొ జిష్న్ లో స్టట్  చేయండి. 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.69
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ట్యస్్క 2:  క్్ట2 వెల్్డంగ్ ద్్వవార్య MS ప్కలా ట్ పెై టీ జాయింట్

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.69
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జాబ్ సీక్ెవాన్స్   (Job Sequence)

1 డరాా యింగ్   పరాక్రరం గ్రయాస్ కటింగ్ దావార్ర ప్్ల్ల ట్ లను కతి్తరించండి.

2 గ్రయాస్ కట్ అంచులను చతురస్్రరా క్రరంలో గెరైండర్  చేయండి. 

3 గ్రయాస్ కట్ చేస్లటప్పపుడు గూగుల్ లఖను గెరైండింగ్ చేస్లటప్పపుడు  
మరియు వెల్్డింగ్ చేస్లటప్పపుడు స్్రదా కళ్ల  జోళ్లను ఉపయోగించండి. 

4 వెైర్ బ్రాష్ మరియు ఫై్టైరింగ్   యొక్క ఉపరితలాని్న  డబ్ర్  
చేయండి మరియు శుభ్రాం చేయండి.

5 డరాా యింగ్  పరాక్రరం ప్్ల్ల ట్    లో ప్్ల్ల ట్ B ని టీ  రూపంలో  స్టట్  
చేయండి.

6 రక్షణ ద్ుసు్త లు ధరించండి.

7 ట్యక్ వలె్డిర్(నిమిష్ం).  10 మిమీద్ పొ డవ్ప)  పటం   1 
లో  చూపి్ంచిన విధంగ్ర  టీ జాయింట్ యొక్క రెండు చివరో్ల   
ఉంటుంది.

8 ఛానల్ లో ట్యక్ వెల్్డింగ్ పనిని సమాంతర సమతలం నుండి 
45 డగిీ్రల వద్్ద  ఉంచండి, తదావార్ర వెల్్లంగ్  ఫ్్ర్ల ట్/డౌన్ హ్యాండ్ 
పో సుటె న్న లో చేయవచుచే.  

9 ట్యరచేర్ ని మై�షిన్ యొక్క ప్రజిటివ్ ట�రి్మనల్ కు కనెక్టె  చేయండి

10 0.8 మిమీద్ డాను ఉపయోగించి  జాయింట్  యొక్క రూట్ రన్ 
ను వెల్డిర్ చేయండి.  తేల్కలాంటి స్టటెల్ ప్ిల్ల ర్ వెైరు మరియు సిటె రింగ్ 
బ్డ్ వెల్్డింగ్ ట�కి్నక్ ఉపయోగించడం  పటం 2

11 90  నుంచి 100 యాంగ్స్ కరెంట్/సంబ్ంధిత వెైర్ ఫై్టడ్ రేట్ 
19 నుంచి  20 ఆరగిన్ స్టట్  చేయండి మరియు రూట్ రన్  ని  
డిప్రజిట్ చేయండి.

12 తగిన వెల్్లంగ్ గన్/ట్యరచేర్ యాంగిల్ మరియు  ఆరగిన్ ట్యరా వెల్ స్టపుడ్ 
తో ప్్ల్ల ట్ A మరియు B యొక్క సరెరన రూట్  చొచుచేకుపో వడం 
మరియు ఫూయాజ్ ఉండేలా చూసుక్టండి.

13 స్టటెల్ వెైర్ బ్రాష్  ఉపయోగించి రూట్ రన్ శుభ్రాం చేయండి.

14 రూట్  రన్ యొక్క దిగువ ప్్ల్ల ట్ A మరియు 2/3  వెడలుపును  
కవర్ చసేూ్త  పటం  3లో చూప్ించిన  విధంగ్ర సిటె రింగ్ పూసను 
ఉపయోగించి 2వ రన్ ని డిప్రజిట్   చేయండి.  రూట్ రన్ కొరకు 
ఉపయోగించే ట�కి్నక్ ల కింద్ అదే వెల్్లంగ్ పర్ర మీటర్  లఖను 
అవలంబించండి.

15 దిగువ ప్్ల్ల ట్ లో    క్టతను నివ్రరించండి  మరియు ప్్ల్ల ట్ మంద్ం 
యొక్క క్రలు  పొ డవ్ప 10 మిమీద్ పొ ందేలా చూసుక్టండి.

16 వెైర్ బ్రాష్ దావార్ర  రెండవ రన్ ని శుభ్రాం  చేయండి.

17 డిప్రజిట్ ఆరిటెకల్ ప్్ల్ల ట్ B, రూట్ రన్  మరియు రెండవ రన్  ను  
కవర్ చేయడం  మినా రెండవ రన్  మాదిరిగ్రనే  మూడవ రన్ ని  
డిప్రజిట్ చేయండి. 

18 ఆరిటెకల్ ప్్ల్ల ట్  ప్్టై  అండర్ కట్ నివ్రరించబ్డుతుంద్ని  మరియు 
ల�గ్ పొ డవ్ప 10mm ఉండేలా చూసుక్టండి  .

19 వెల్్డింగ్ చేయబ్డ్డి  జాయింట్ ని వెైర్ బ్రాష్ దావార్ర శుభ్రాం  చేయండి 

20 వేడి పనిని   నిరవాహించేటప్పపుడు ట్యంక్ లఖను ఉపయోగించండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.69
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నైెైపుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

టీ జాయింట్ I  కొరకు ప్్ల్ల ట్ లు A మరియు B లఖను ట్యయాగ్ 
చేస్లటప్పపుడు,  వ్రటి మధయా క్టణాని్న పటం 1లో చూప్ించిన విధంగ్ర 
ప్రరా థమికంగ్ర ఉంచాల్ (అనంగ్ర ఒక పరుగుకు 1° వక్త్తకరణ భ్తయాం) 
తదావార్ర క్రణీయా వక్త్తకరణను నిమంతిరాంచవచుచే, తదావార్ర వెల్్లంగ్ 
తరువ్రత చివరికి 90°కు సిథిరపడుతుంది  .

లాయాప్ ఫైిల్ ల�ట్ క్తళ్లకు ఎటువంటి వక్త్తకరణ భ్తయాం సిఫ్రరసు 
చేయబ్డద్ు. 

అలాగే జాయింట్ IV కొరకు ఎలాంటి  వక్త్తకరణ భ్తయాం  అవసరం 
లేద్ు, ఎంద్ుకంటే  ఆరిటెకల్ ప్్ల్ల ట్ B ని జాయింట్ I వద్్ద  వెల్డిర్  పూస 
గటిటెగ్ర పటుటె కుంటుంది.

 టీ జాయింట్  కొరకు  రూట్ రన్ ని జమ చేయడం  కొరకు నేను 
ట్యరచేర్ ని జాయింట్ కు  లంబ్ంగ్ర పటుటె కుంట్యను మరియు ట్యరచేర్ 
ని ఎడమ  నుంచి కుడి వెైప్పకు సిథిరమై�ైన రేటుతో కదలి్స్్ర్త ను (బ్్యయాక్ 
హ్యాండ్).   ట�కి్నక్) జాయింట్  యొక్క  ట�కి్నక్.         తుప్రక్తని 
నిలువ్ప రేఖ నుండి లోహ ఉపరితలానికి 5-15 డగిీ్రలు మరియు 
ఉపరితలానికి 45 డగిీ్రల మధయా  ఉంచాల్.  

జిమ్ వెల్్లంగ్ పరాకి్రయ అనేక మల్నాలను తొలగించే    స్్రమర్రథి యాని్న  
కల్గి  ఉండద్ు  క్రబ్టిటె ,  ప్్ల్ల ట్ ఉపరితలం నుండి మిల్ స్్ర్కల్, తుప్పపు, 
ప్్టయింట్, ఆయిల్ లేదా గీ్రజును శుభ్రాపరచడం చాలా ముఖయాం.  

క్తళ్లను చద్ునెైన (డౌన్ హ్యాండ్) పొ జిష్న్ లో వెల్్డింగ్   చేయడానికి, 
క్తళ్లను పొ జిష్న్  చేయడానికి ఛానల్  ఉపయోగించడం స్ౌకరయామంతగ్ర 
ఉంటుంది.      ఇది  హ్రిజంటల్ ప్్ల్ల న్  తో 45 డిగీ్రల క్టణంలో ట్యక్ 
వెల్్డింగ్ పనిని ఉంచడానికి  అనుమతిసు్త ంది. 

ఏకరీతిన పరాయాణ వేగం  వల్ల  వెల్డిర్ ఉప బ్లం, పూస ఎతు్త  మరియు     
అలల నిర్ర్మణం, క్రల్  వళే్ళ వద్్ద  బ్ేస్  మై�టల్ తో వెల్డిర్ పూసను 
సుని్నతంగ్ర కలపడం  జరుగుతుంది.    బిలాని్న సరిగ్రగి   నింపండి.

పటం 3 లో   చూప్ించిన విధంగ్ర 2 వ మరియు 3 వ సిటె రింగ్ పూస 
క్టసం పూస స్్రథి నం  తయారు చేయబ్డింది.    అనని  ధృవీకరించడం 
కొరకు  ఇది  చేయబ్డుతుంది.

ల�గ్ పొ డవ్ప (L) 10mm లభిసు్త ంది.  పూసలు 2 మరియు 3 మధయా 
సమతులయాత కనిష్టెంగ్ర ఉండేలా చూసుక్టండి  . ఇది అవసరమై�ైన 
గొంతు మందాని్న పొ ందేలా చేసు్త ంది  (పటం 4).

అవసరమై�ైన పూస ఉప బ్లం, ఎతు్త  మరియు రూప్రని్న పొ ంద్డం 
కొరకు ట్యరచేర్ కొరకు ఏకరీతిన పరాయాణ వేగ్రని్న నిరవాహించండి.

ట్యరచేర్ నాజిల్ వలె్డిర్ స్్రపుట్లతో  మూసుకుపో యినప్పపుడు యాంటీ  
స్్రపుట్ సపురథిని ఉపయోగించండి. ఇది చేయకపో తే,  వెైర్ ఫై్టడ్ 
సక్రమంగ్ర లేకపో వడం వల్ల  అసిథిరంగ్ర ఉండవచుచే మరియు Co2 
వ్రయు పరావ్రహం ఏరీతిగ్ర ఉండద్ు, దీనివల్ల  వెల్డిర్ మరియు పో ర 
సిటీ యొక్క వ్రతావరణ కలుషితం అవ్పతుంది. 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.69
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నిక్ిప్త ం  చేసిన తరువ్రత పరాతి పూసను శుభ్రాం  చేయండి మరియు  
క్రర్బన్ స్టటెల్ వెైర్ బ్రాష్  ఉపయోగించి  పనిని పూరి్త చేయండి

ట్యస్్క 3: క్్ట 2 వెల్్డంగ్ ద్్వవార్య MS ప్కలా ట్ పెై క్్యర్నర్ జాయింట్

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.69
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జాబ్ సీకె్వాన్స్   (Job Sequence)

• డరాా యింగ్ పరాక్రరం గ్రయాస్ కటింగ్ దావార్ర ప్్ల్ల ట్ ను కతి్తరించండి.

• ష్టట్ల  అంచులను చతురస్్రరా క్రరంలోకి గెరైండర్ చేసి ఫై్టైల్ చేయండి.

• గ్రయాస్ కట్ చేస్లటప్పపుడు కళ్లజోడు గెరైండర్ చేస్లటప్పపుడు మరియు 
వెల్్డింగ్ గ్ర గుల్స్ ఉపయోగించండి.

• క్రర్బన్ స్టటెల్ వెైర్ బ్రాష్ మరియు కిల్్లంగ్ దావార్ర ప్్ల్ల ట్ల  యొక్క 
ఉపరితలాని్న డబ్ర్ చేయండి మరియు శుభ్రాం చేయండి.

• ప్్ల్ల ట్ B ప్్టై ప్్ల్ల ట్ A ని క్రర్నర్ జాయింట్ రూపంలో 90º వద్్ద  స్టట్ 
చేయండి, డరాా యింగ్ పరాక్రరం ఫ్్ర్ల ట్ పొ జిష్న్ లో నిరి్దష్టె  రూట్ క్రయాప్ 
తో స్టట్ చేయండి.

• రక్షణ ద్ుసు్త లు ధరించండి.

• ట్యరచేర్ ని మై�షిన్ యొక్క ప్రజిటివ్ ట�రి్మనల్ కు కనెక్టె చేయండి.

• 90-100A కరెంట్/సంబ్ంధిత వెైర్ ఫై్టడ్ రేటు, 19 నుంచి 20 
ఆరగిన్ వోలేటె ర్ స్టట్ చేయండి మరియు టిప్ ట్యరా న్స్ ఫర్ మోడ్ 
ఉపయోగించి రన్ ని డిప్రజిట్ చేయండి .

• పటం 1 లో చూప్ించిన విధంగ్ర లాయాప్ జాయింట్ యొక్క రెండు 
చివరో్ల  ట్యక్ వలె్డిర్ (కన్సం 10 మిమీద్ పొ డవ్ప) ఉంటుంది.

• వెల్్లంగ్ టబే్ుల్ ప్్టై ట్యక్ వలె్డిర్ జాబ్ ని ఫ్్ర్ల ట్/డౌన్ హ్యాండ్ పొ జిష్న్ 
లో ఉంచండి.

• క్త రంధరాం ఏరపుడటం దావార్ర జాయింట్ లో నిక్ిప్త ం చేయబ్డుతుంది 
మరియు ప్్ల్ల ట్ల  యొక్క పూరి్త చొచుచేకుపో వడం మరియు కల్కను 
కూడా పొ ంద్ుతుంది.

• మంచి క్రలు పొ డవ్ప మరియు ప్్ల్ల ట్ల  కల్కను కూడా 
ధృవీకరించుక్టండి. 13 కతి్తరించడాని్న నివ్రరించండి.

• మితిమీరిన నేత క్రరణంగ్ర ప్్ల్ల ట్ అంచులు కరిగిపో కుండా 
చూసుక్టవ్రల్.

• ప్్ల్ల ట్ లో క్రర్నర్ వెల్్డింగ్ యొక్క మరొక బ్ొ టనవేలు వద్్ద  క్టత 
లేకుండా చూసుక్టండి.

• వెైర్ బ్రాష్ దావార్ర పూసను శుభ్రాం చేయండి

• వెల్్డింగ్ చేయబ్డ్డి  జాయింట్ ను కతి్తరించడం, పో ర సిటీ, అసమాన 
పూస ఏరపుడటం, ప్్ల్ల ట్ యొక్క అంచు కరిగిపో వడం, వక్త్తకరణ 
మరియు మంచి పూస ప్్టరాఫై్టైనల్ క్టసం తనిఖీ చేయండి.

నైెైపుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

వెల్్లంగ్, ప్్ల్ల టు్ల  A మరియు B లఖను క్రర్నర్ జాయింట్ కొరకు ట్యరా క్ 
చేస్లటప్పపుడు వ్రటి మధయా క్టణం 90 డిగీ్రల వద్్ద  ఉండాల్. (పటం.1)

GMAW పరాకి్రయకు అనేక మల్నాలను తొలగించే స్్రమరథియాం 
లేద్ంద్ునా, ప్్ల్ల ట్ ఉపరితలం నుండి మిల్ స్్ర్కల్, తుప్పపు, ప్్టయింట్, 
ఆయిల్ లేదా గీ్రజును శుభ్రాం చేయడం చాలా ముఖయాం.

 అవసరమై�ైన పూస రూపం, ఉప బ్లం, చొచుచేకుపో వడం మరియు 
ఎతు్త ను పొ ంద్డం కొరకు ట్యరచేర్ కొరకు ఏకరీతిన పరాయాణ వేగ్రని్న 
నిరవాహించండి.

ట్యరచేర్ నాజిల్ వలె్డిర్ స్్రపుట్లతో మూసుకుపో యినప్పపుడు యాంటీ 
స్్రపుట్ సపురథిని ఉపయోగించండి. ఇది చేయకపో తే, వెైర్ ఫై్టడ్ సక్రమంగ్ర 
లేకపో వడం వల్ల  అసిథిరంగ్ర ఉండవచుచే మరియు క్రర్బన్-డెై-ఆకెరస్డ్ 
వ్రయు పరావ్రహం ఏరీతిగ్ర ఉండద్ు, దీనివల్ల  వెల్డిర్ మరియు పో ర 
సిటీ యొక్క వ్రతావరణ కలుషితం అవ్పతుంది

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.69
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ట్యస్్క 4: క్్ట2 వెల్్డంగ్ ద్్వవార్య సింగిల్ ‘వి’ బట్ర  జాయింట్.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.69
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జాబ్ సీకె్వాన్స్   (Job Sequence)
1 18 నుంచి 19  వోలుటె లు మరియు 90 మరియు 100  

యాంప్ియర్ లు, గ్రయాస్ ఫ్ూ్ల  8-10 LPM  పొ ంద్డం కొరకు పవర్ 
స్ో ర్స్ మరియు  వెైర్ ఫై్టడర్ ని సరు్ద బ్్యటు  చేయండి.

2 జతచేయాల్స్న ముక్కలను  బ్్యగ్ర శుభ్రాం చేయండి. ప్్ల్ల ట్ యొక్క 
ప్్టైభ్్యగం, గ్రడి యొక్క స్టైడ్ వ్రల్ లు మరియు జాయింట్ యొక్క 
దిగువ భ్్యగంప్్టై పరాతేయాక శ్రద్్ధ  వహించండి.  పటం.1 లో  చూప్ించిన 
విధంగ్ర పరాతి డెవెలప్్డి  అంచుప్్టై 1.5 మిమీద్ రూట్ ముఖాని్న  
గెరైండర్  చేయండి లేదా ఫై్టైల్  చేయండి.

3 పటం.1లో చూప్ించిన  విధంగ్ర  ముక్కలను కల్ప్ి  ఉంచండి.  
ప్్ల్ల టు కింద్  స్లపుర్లను ఉంచండి, తదావార్ర  మీరు   ప్్ల్ల ట్ ను మీ 
టబే్ుల్ కు క్టరుక్టరు.

4 తుప్రక్తని జాయింట్ కు  లంబ్ంగ్ర పటుటె క్టండి  మరియు ట్యయాగ్  
వద్్ద   ఆరగిన్ ను కొటటెండి.   ట్యరచేర్ ని జాయింట్ యొక్క  ఎడమ 
నుండి కుడి చివరకు కదిల్ంచండి, అంటే బ్్యయాక్ హ్యాండ్  ట�కి్నక్  
ఉపయోగించండి. పటం.2) తుప్రక్తని పక్క   నుంచి పక్కకు 
తిపపుండి.    తుప్రక్త     జాయింట్ మధయాలో  ఉన్నప్పపుడు,  ఆరగిన్ 
ను చాలా నిశితంగ్ర గమనించండి.   గుంట యొక్క   పరాధాన   
అంచుప్్టై  ఆరగిను  కేందీరాకరించడం దావార్ర,  మీరు పూస ఉమ్మడి 
గుండా చొచుచేకుపో వడానికి మరియు రెండు  మూల ముఖాలను 
కలపడానికి క్రరణం క్రవచుచే  .   గుంతలో   ఆరగిన్ ను    చాలా  
ద్ూరం తీసుకువస్ల్త , తీగ జాయింట్ గుండా వెళుతుంద్ు మరియు 
ఆరగిన్   చాలా అస్తవయాస్త ంగ్ర మారుతుంది.     మీరు బ్ురద్ప్్టై 

మరియు గ్రడి యొక్క స్టైడ్ వ్రల్ లు మరియు మునుపటి 
పూసలకు ఫూయాజ్ చేయడానికి కొది్దగ్ర నేతను ఉపయోగించండి.

6 `మీరు  వెల్్డింగ్ పూరి్త చేసిన తర్రవాత,  దానిని చల్లబ్రచట  
పరిశీల్ంచండి. రూట్  మొత్తం పొ డవ్పలతో ప్రటు పూరి్త 
చొచుచేకుపో వడాని్న చూప్ించాల్. మూల ఉప బ్లం  ఉమ్మ 
డికి మించి 0.5 నుండి 1 మిమీద్ వరకు  పొ డుచుకున ర్రవ్రల్. 
వెల్్డింగ్ యొక్క ముఖం  బ్ేస్ మై�టల్ తో స్్రఖీగ్ర కల్సిపో వ్రల్.   
ఉప బ్లం  బే్స్ మై�టల్ యొక్క   ఉపరితలం నుండి కన్సం 1 
మిమీద్ ఎతు్త లో  ఉండాల్ మరియు  1.5 మించర్రద్ు. 

ఆరగిన్ ను  చాలా ద్ూరం     వళె్ళడానికి  అనుమతిస్ల్త ,  మీ  
చొచుచేకుపో వడం  తగుగి తుంది మరియు మీరు  ఉమ్మడంలోకి 
చొచుచేకుపో రు. వెల్డిర్    గుంట   యొక్క  పరావ్రహ్ని్న 
నియంతిరాంచడానికి ఆరగిన్  ఉపయోగించడానికి అభ్్యయాసం మీకు  
సహ్యపడుతుంది.

5 పటం 3లో చూప్ించిన పూస క్రమాని్న ఉపయోగించి  ఉమ్మడని 
పూరి్త  చేయండి.   వెల్్డింగ్   పరావ్రహ్నికి సహ్యపడట్యనికి  

నైెైపుణ్యా క్్రమం (Skill Sequence)

CO2 వెల్్లంగ్ (GMAW ప్రరా స్టస్)  కొరకు  ,   పటం 1లో చూప్ించిన 
విధంగ్ర  సింగిల్ వీ బ్టటె జాయింట్  యొక్క చేరచేబ్డిన  క్టణం (గూ్ర ప్ 
యాంగిల్) 40 నుంచి 450 

ట్యరా న్స్ వర్స్    వక్త్తకరణను   నియంతిరాంచడానికి, పటం 2 లో 
చూప్ించిన విధంగ్ర 10 మిమీద్  మంద్మై�ైన ప్్ల్ల ట్ల   క్టసం  ఉమ్మడని 
183 0 కు ముంద్ుగ్ర స్టట్ చేయడం మంచిది.

ప్్ల్ల ట్ లను  వయాతిరేక మారగింలో ముంద్ుగ్ర స్టట్ చేయడం  దావార్ర 

వక్త్తకరణను  అనుమతించవచుచే  , తదావార్ర  వెల్డిర్  వ్రటిని క్రవలసిన  
ఆక్రర్రనికి లాగుతుంది. వెల్డిర్ కుంచించుకుపో యినప్పపుడు, పటం 
2లో చుక్కల రేఖ దావార్ర చంపబ్డిన ప్్ల్ల ట్ ను దాని  సరెరన స్్రథి నానికి 
లాగుతుంది. 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.69
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జాబ్ స్టకెవాన్స్   లో  పటం 2లో చూప్ించిన  విధంగ్ర పరాయాణ దిశ 
వెైప్ప ట్యరచేర్  యొక్క క్టణాని్న 5 నుండి 150 వరకు మై�యింట�ైన్   
చేయడం  దావార్ర మై�రుగెరన రూట్ చొచుచేకుపో వడాని్న పొ ంద్డంలో  
సహ్యపడుతుంది.

సిటెక్ అవ్పట్  ను 5  నుండి  8 మిమీద్ (గరిష్టెంగ్ర 10 మిమీద్) 

మై�యింట�ైన్   చేయండి. 

18 నుంచి 19V   సంబ్ంధిత ఆరగిన్ వోలేటె జీతో 0.8mm డయలా వెైర్ 
కొరకు  80-90A కరెంట్  ని స్టట్

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.69
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.6.70
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - ప�ైప్ మరియు వెల్్డ  ల్ోప్యల్ు

ప�ైప్ వెల్్డ  జాయింట్ అభివృద్్ధధి  మరియు మోచేయి ఉమ్మడి మరియు “T” జాయింట్ ప�ై అమర్్చడం(Pipe 
weld joint development and fitup on elbow joint and “T” joint)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• “మోచేతి” మరియు “టి” ప�ైప్ జాయింట్ క్ొర్క్ు అభివృద్్ధధిని గీయండి
• క్ొల్తల్క్ు అన్్యగుణంగ్య ప�ైపున్్య క్తితిరించి సిద్ధిం చేయండి
• 90 0 ప�ైప్  మోచేతి జాయింట్ మరియు 90 0 ప�ైప్ ‘T’ జాయింట్ ఏర్్పడట్యనికి్ ప�ైపుల్న్్య అమర్్చండి.

టాస్క్ 1: పై�ైప్ వ్ెల్డర్ జాయింట్ డెవలప్ మెంట్ మరియు మోచేతి జాయింట్ పై�ై ఫిట్ అప్
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్   (Job Sequence)
• పై�ైపులు సర�ైన పరిమాణంలో ఉపయోగించేలా చూసుకోండి.

• “మోచేతి” ఉమ్మడి కోసం అభివృద్్ధధిని గీయండి.    డ్రరా యింగ్ షీట్ 
స్్యక్ల్ పూరితి పరిమాణంలో  పటం.1 

• డ్రరా యింగ్ షీట్ నుండి పై�ైప్ మోచేతి యొక్క్    అభివృద్్ధధిని 
క్తితిరించండి మరియు  100 మిమీద పొ డవ్ెైన పై�ైపుల   యొక్క్ 
ఒక్    చివర�ైన  అతికించండి.

• పై�ైపులపై�ై అభివృద్్ధధి    యొక్క్ పైీరాఫ�ైనల్ వ్ెంట పంచ్  గురుతి లను 
తయారు  చేయండి  మరియు  హ్యాక్యసాను ఉపయోగించి పంచ్ 
గురుతి ల వ్ెంట పై�ైపును క్తితిరించండి. 

• క్తితిరించిన అంచులను తొలగించండి   మరియు క్తితిరించిన 
అంచులపై�ై  ఏజ�ైన్ర అవక్తవక్లను సరిచేయడ్రనికి   ద్్రనిని ఫ�ైల్ 
చేయండి.

• ఏజ�ైన్ర ఆక�ైసాడ్ మరియు ఇతర క్లుషిత్రలు   ఉన్న పై�ైపు యొక్క్ 
ఉపరితలాని్న శుభ్రాం చేయండి.

• పై�ైపును 90 0   కోణ్రనికి స�ట్ చేయండి మరియు అల�ైన్ 
చేయండి. 

• ర�ండు వ్్యయువుల కొరక్ు 0.15 kgf/cm2 పైీడనంతో న్రజిల్ 
నెంబరు 7 మరియు 3mm CCMS పైిల్ల ర్ ర్యడ్  ఎంచుకోండి.

• తటస్థ  మంటను స�ట్ చేయండి.

• అవసరమెైన భ్దరాత్ర జాగ్రతతిలు ప్యటించండి.

• కీళ్్లను 1.6 మిమీద రూట్ క్యయాప్ తో 4 పరాదే్శ్యలో్ల  ప్యయాక్-వె్ల్డర్  
చేయండి మరియు జాయింట్ ను అల�ైన్ మెంట్ లో ఉంచండి. ట్ై ై
స్కక్వేర్   ఉపయోగించి  పై�ైపు గుడ్డ్డ ళ్్ల  మధ్యా 900 కోణ్రని్న తనిఖీ 
చేయండి.

• ల�ఫ్ట్  వ్్యర్డర్ మరియు ఆరిట్క్ల్ వె్ల్్డంగ్ ట్కి్నక్ ఉపయోగించండి.

• బావిని 4  స�గ�్మంట్  లుక్య విభ్జించే 3mmO CCMS ర్యడ్ 
ఉపయోగించి   బ్ల్ల  పై�ైప్ మరియు పైిల్ల ర్ ర్యడ్ ను ఒకే రన్ లో 
మానిపుయాలేటర్ చేయడం ద్్రవార్య కీళ్్లను వ్ెల్డర్  చేయండి. 

• దీ్ర్ఘ వృత్రతి క్యరంలో ఉండే     ఈ జాయింట్ ను 4 స�గ�్మంట్లలో  
స్్యవాగతించ్రల్సా ఉంటుంద్్ధ.  పటం.2   వె్ల్్లంగ్   యొక్క్ క్్రమం  2 
నుండి 6 (స�గ�్మంట్ 1), 10 నుండి 12 (స�గ�్మంట్ 3) 10  నుండి 6 
(స�గ�్మంట్ 2) మరియు 2 నుండి 0 (స�గ�్మంట్ 4). వ్ెల్్డంగ్ క్్రమం 
యొక్క్ ఈ క్్రమం వ్ెల్్డంగ్ ప్యక్ిక్ంగ్య నిలువుగ్య పై�ైకి  మరియు 
ప్యక్ిక్ంగ్య  చదునెైన సి్థతిలో  ఉండేలా ఉమ్మడని ఉంచడ్రనికి 
సహ్యపడుతుంద్్ధ. 

• కీహో ల్ మెయింట్ైన్   చేయడం మరియు పరాతి స�గ�్మంట్ యొక్క్ 
వ్ెల్్డంగ్ ని సరగి్యగా  ముగించడం ద్్రవార్య రూట్ చొచుచుక్ుపో వడ్రని్న 
తప్పక్ పొ ందండి  

• మితిమీరిన చొచుచుక్ుపో వడ్రని్న నివ్్యరించండి.

• బాగ్య ఉన్న జాయింట్ ని శుభ్రాం చేయండి  మరియు వ్ెల్్డంగ్ 
లోప్యలను చెక్ చేయండి..

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.70
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టాస్క్ 2: ప�ైప్ వెల్్డర్ జాయింట్ డెవల్ప్ మెంట్ మరియు ‘T’ జాయింట్ ప�ై ఫిట్ అప్.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.70
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్   (Job Sequence)

• పై�ైపుల యొక్క్ సర�ైన పరిమాణంలో ఉపయోగించేలా చూసుకోండి.

• 90° బరాా ంచ్ర కొరక్ు అభివృద్్ధధిని సిదధిం చేయండి. (పటం 1) 
డ్రరా యింగ్ షీట్ పై�ై.

• దీ్ని్న క్ట్ చేసి పై�ైపులపై�ై అతికించ్రల్.

• పంచ్ ర�ండు పై�ైపులపై�ై అభివృద్్ధధి  యొక్క్ పైీరాఫ�ైనల్ ను మార్క్ 
చసేుతి ంద్్ధ. పంచ్ మార్క్ పైీరాఫ�ైనల్ వ్ెంట బరాా ంచ్ పై�ైప్ క్ట్ చేసి ఫ�ైల్ 
చేయండి.  గ్యయాస్ క్టింగ్ ద్్రవార్య  పరాధ్రన పై�ైపుపై�ై మార్క్ చేయబడ్డ  
పైీరాఫ�ైనల్ ను  క్తితిరించండి మరియు ద్్రనిని ఫ�ైల్ చేయండి.

• గ్యయాస్ క్ట్ అంచులను తొలగించండి మరియు అంచులను ఫ�ైల్ 
చేయండి.

• ఏజ�ైన్ర ఆక�ైసాడ్ మరియు ఇతర క్లుషిత్రలను తొలగించడం కొరక్ు 
పై�ైపు యొక్క్ ఉపరితలాని్న శుభ్రాం చేయండి.

• బరాా ంచ్ పై�ైపును 90° కోణంలో పరాధ్రన పై�ైపుతో స�ట్ చేయండి 
మరియు అల�ైన్  చేయండి. (పటం)  2)

• నెం.7 న్రజిల్, 3mm CCMS ర్యడ్ ఎంచుకోండి మరియు  ర�ండు 
వ్్యయువుల కొరక్ు 0.15 kgf/cm2 పీైడనం క్ల్గిన తటస్థ  
మంటను ఉపయోగించండి.

• అవసరమెైన భ్దరాత్ర జాగ్రతతిలు ప్యటించండి.

• రూట్ చొచుచుక్ుపో వడ్రని్న ధ్ృవీక్రించడం కొరక్ు జాయింట్ ని 
900 విర్యమంతో మరియు 2 mm రూట్ క్యయాప్ తో 4 పై్క్ల స్ లో 
టరాా క్-వ్ెల్డర్ చేయండి.

• పై�ైపు  యొక్క్ భ్రామణం లేక్ుండ్ర బ్ల్ల  పై�ైప్ మరియు పైిల్ల ర్ ర్యడ్ 
ను త్రరుమారు చేయడం ద్్రవార్య జాయింట్ ను వ్ెల్డర్ చేయండి.

• 1, 2, 3 మరియు 4 స�క్యట్ ర్ డ్డ్ల  వ్ెల్్డంగ్ ని  ఎడమువ్ెైపు ట్కి్నక్ 
ఉపయోగించి క్ణ్వాస్ జాయింట్ వ్ెంట పూరితి  చేయండి. పటం 2

• వ్ెల్్డంగ్ ని శుభ్రాం చేయండి మరియు వ్ెల్్డంగ్ లో లోప్యలు 
ఉన్ర్నయా అనని చెక్ చేయండి.

నైెైపుణయా క్్రమం (Skill sequence)

బ్ల్ల  పై�ైప్ మరియు పిైల్ల ర్ ర్యడ్ ని ఎలాంటి ఆటంక్ం లేక్ుండ్ర 
మానిపుయాలేటర్ చేయడం స్ౌక్రయామంతగ్య ఉండేలా ట్ైగర్ చేయబడ్డ  
పై�ైప్ “T” జాయింట్ సరగి్యగా  పొ జిషన్ చేయబడిందని ధ్ృవీక్రించుకోండి.

వ్ెల్్డంగ్ అంతటా కీహో ల్ ను నిరవాహించండి  మరియు  ఉమ్మడి 

యొక్క్ ర�ండు అంచుల యొక్క్ మంచి రూట్ చొచుచుక్ుపో వడం 
మరియు క్ల్క్ను ధ్ృవీక్రించడం కొరక్ు బ్ల్ల  పై�ైప్ క్ు స�ైడ్ టు స�ైడ్ 
మోషన్ ఇవవాండి.

కొతతి  రంగం ప్యరా రంభ్ంతో మునుపటి స�క్యట్ ర్ యొక్క్ బిలం సరగి్యగా  
క్ల్స్కలా జాగ్రతతి  వహించండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.70
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.6.71
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - ప�ైప్ మరియు వెల్్డ  ల్ోప్యల్ు

TIG ద్్వవెర్య ప�ైప్ జాయింట్ ర్ూట్ వెల్్డంగ్(Pipe joint root welding by TIG)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• టెక్ వెల్్డంగ్  ప్రకి్్రయన్్య ఉపయోగించి అల్్యయామినియం ప�ైపు గోడ మంద్ం 3 మిమీద్ మరియు ఫ్్యలా ట్  పొ జిషన్ ల్ో 50 మిమీద్  చతుర్స్్య్ర క్్యర్ బట్ట  

జాయింట్  న్్య వెల్్డర్ చేయండి.

జాబ్ సీక్్వవెన్స్   (Job sequence)
1  ఇవవాబడ్డ  కొలతలక్ు   అనుగుణంగ్య తలే్క్లాంటి సీట్ల్ పై�ైపును 

క్తితిరించండి మరియు సిదధిం చేయండి.
2 వీ  బా్ల క్-యాంగిల్ ఐరన్   సహ్యంతో  టాక్  వ్ెల్డర్ కొరక్ు 

పై�ైపులను ఫ్్య్ల ట్ పొ జిషన్ (బటట్)లో  అల�ైన్ చేయండి.
3 కీళ్్లను 1200 వద్ద   భ్రామణం ద్్రవార్య ప్యయాక్ చేయండి మరియు 

అటాకింగ్ పూరితి చేయండి.
4 ద్్ధగువ వ్ెల్్లంగ్ పొ జిషన్  మెయింట్ైన్   చేయడం  కొరక్ు  రోలర్ 

స్్యట్ ండ్ ఉపయోగించండి.

5  మంచి  ఫల్తం కోసం పై�ైపును ఏక్రీతిన వ్ేగంతో తిప్పండి.    
పటం.3.

6  పటం.4లో  చూపైించిన  విధ్ంగ్య పై�ైపును తదుపరి విభాగ్యనికి 
తిప్పడం  ద్్రవార్య తదుపరి వ్ెల్్డంగ్ చేయబడుతుంద్్ధ  మరియు 
పూరతివుతుంద్్ధ. 

7 కీలు పూరితిగ్య  కోలుక్ునే వరక్ు  పై�ై పరాకి్రయను పునర్యవృతం  
చేయండి.

8   రేటింగ్ ఫిక్సాడ్ నుంచి  వర్క్ పీైస్ తొలగించండి.
9  వ్ెల్డర్ పూసను శుభ్రాం  చేయండి  మరియు తనిఖీ చేయండి.

నైెైపుణయా క్్రమం (Skill Sequence)

పై�ైప్ వ్ెల్్డంగ్ అనదే్్ధ  అతయాంత నెైపుణయాం క్ల్గిన వ్ెల్్డంగ్ ఆపరేషన్, ఇద్్ధ 
పై�ైపుల యొక్క్ సమానంగ్య క్రిక్ని అంచుల ద్్రవార్య సర�ైన అమరిక్ 
మరియు మంచి చొచుచుక్ుపో వడ్రని్న క్ల్గి ఉంటుంద్్ధ.

 పై�ైపు   యొక్క్ వ్్యయాసం పరాక్యరం  తిరిగే ఫిక్సాడ్ ఎంచుకోండి.

ప్యయాక్ చేయబడ్డ  పై�ైపులను  రేటింగ్ ఫిక్సాడ్ పై�ై ఉంచండి మరియు 
భ్రామణం యొక్క్  స్కవాచ్ఛను  తనిఖీ చేయండి. 

మంచి చొచుచుక్ుపో వడం మరియు ఉపరితల ఆక్ృతి కొరక్ు క్ట్ లు 
సరిగ్యగా  క్రిగిపో యిేలా  చూసుకోండి.
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.6.72
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - ప�ైప్ మరియు వెల్్డ  ల్ోప్యల్ు

టూల్స్ యొక్్క విజువల్ తనిఖీ(Visual inspection of tools)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వెల్్డర్ జాయింట్ యొక్్క ఇవవెబడ్డ  న్మూనై్వన్్య విజువల్ గ్య పరిశీల్ంచండి
• వెల్్డర్ జాయింట్ ని అధ్యాయన్ం చేయండి మరియు ల్ోప్యల్న్్య గురితించండి
• ఇన్ సస�్పన్్షన్ ర్వప్ప న్్య సిద్ధిం చేయండి.
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పని

1 వె్ల్్డంగ్ యొక్క్ ఇవవాబడ్డ   నమ్లన్రను  పరిశీల్ంచండి  .

2  వ్ెల్డర్ జాయింట్ ను అధ్యాయనం  చేయండి మరియు లోప్యని్న గురితించండి. 

3  పరాతి నమ్లన్రక్ు వయాతిరేక్ంగ్య  వె్ల్్డంగ్ లో లోపం యొక్క్ పై్కరును రిక్యర్్డ  చేయండి. 

వెల్్డ్ న్మూన్్య - ఫిల్్ల్ెట్ జ్యయింట్ లో్పం యొక్్క్ పరే్్య

పని - 2

గమని:  పూ క్ొర్క్ు ఇన్ స్ట ్రక్్చర్ ద్్వవెర్య   ఇవ్యవెల్స్న్ వ్యసతివ న్మూనై్వల్ు

1 స్ప్యట్లు

2 ఓడు

3 మ్యతృ ల్డహం

4 బిలం

5 [మ్యర్చు] చొచ్చుక్ుప్డవడం

6 [మ్యర్చు]

7 ఫ్యూజన్ పెనెట్రేషన్

8 పేరెంట్ మెటల్

9 చ్యంఫెరింగ్ ప్ర్యంతం 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.72
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పని

1 వె్ల్డర్ జాయింట్ యొక్క్ ఇవవాబడ్డ  నమ్లన్రను పరిశీల్ంచండి

2 వె్ల్డర్ జాయింట్ ను అధ్యాయనం  చేయండి మరియు లోప్యని్న గురితించండి 

3 పరాతి నమ్లన్రక్ు వయాతిరేక్ంగ్య  వె్ల్్డంగ్ జాయింట్ లో లోపం యొక్క్ పై్కరును రిక్యర్్డ  చేయండి

 వెల్్డ  న్మూనై్వ - బట్ జాయింట్ ల్ోపం యొక్్క పేర్ు

పని - 3 

1 స్్య్పటు్ల

2 ఓడు

3 మాతృ లోహం

4 బిలం

5 [మారుచు] చొచుచుక్ుపో వడం

6 [మారుచు]

7 ఫూయాజన్ పై�నెట్రరాషన్

8 పై్కర�ంట్ మెటల్

9  చ్రంఫ�రింగ్ ప్యరా ంతం

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.72
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జాబ్ సీక్్వవెన్స్   (Job sequence)

టాస్క్ 1: వ్ెల్డర్ పూస యొక్క్ తనిఖీ

•  సర�ైన వ్ెలుతురులో పూసను తనిఖీ చేయడం కొరక్ు ఇవవాబడ్డ  
వ్ెల్డర్ నమ్లన్రను అధ్యాయనం  చేయండి. 

•  (2- 2.5) గిటారుగ్య మరియు ఏరీతిగ్య వ్ెల్్డంగ్ చేయడంలో ఏజ�ైన్ర 
తేడ్ర ఉన్నట్లయితే భ్్లతద్్ర్ద ని్న  ఉపయోగించి వ్ెల్డర్ పూసను 
పరిశీల్ంచండి.

•  ఈ వ్ెల్్డంగ్ శ్యంపైిల్ 1లో విజువల్ గ్య గమనించిన డీవియిేషన్ 
లఖను    వ్ెల్డర్  పూసపై�ై స్్య్ల గ్ చేరి మరియు నిల్పైివే్తగ్య రిక్యర్్డ  
చేయండి.

•  పరిశీలనలను వివర్యలతో రిజిసట్ర్  లో నమోదు చేయండి.

•  నమ్లన్ర 2 లో,   పూస   పొ డవు వ్ెంట  పో ర సిటీ    , వ్ెల్డర్ 
పూస వ్ెంట, చిమ్మడం  గమనించబడింద్్ధ. 

•  మీద మచచుక్ు 3, ఇద్్ధ is గమనించ్రరు అద్్ధ న్రన్ ఏక్రూపత 
క్ల్సి the పూస తో గుండు సూద్్ధ రంధ్రరా లు విక్ల.

బో ధ్క్ుడు వ్యసతివ వెల్్డంగ్ న్మూనై్వల్న్్య అంద్్ధసేతి , టైెనై్్యల్క్ు 
వెల్్డంగ్ క్ీళ్లాన్్య శుభ్్రం చేయవచ్య్చ. వెైర్ బ్రష్ ఉపయోగించడం 
వల్లా  ద్్యము్మ, ధ్ూళి ల్ేక్ుండ్వ ఉంటుంద్్ధ. చ్యట్ట ం ఏద్్ధ మే 
ప్రభ్్యవం గుణం యొక్్క ప్రద్ర్్శన్ల్ు[మార్ు్చ] క్ొర్క్ు విజువల్ 
పరీక్ష.

ట్యస్్క 2:  వెల్్డర్ శ్యంపిల్ ఫిల్ ల్ెట్ క్ీళ్లాన్్య తనిఖీ చేయడం

• లోప్యల  రక్యని్న తనిఖీ చేయడం కొరక్ు ఫిల్ ల�ట్ జాయింట్ 
కొరక్ు ఇవవాబడ్డ  వ్ెల్డర్ నమ్లన్రను అధ్యాయనం   చేయండి. 

• ఫిల్ ల�ట్ వ్ెల్డర్ జాయింట్ ని పరిశీల్ంచండి  మరియు వ్ెైర్ బరాష్  
ఉపయోగించి శుభ్రాం చేయబడ్డ  లీ ఫో ర్సా విజువల్ ఇన్ సస�్పన్షన్  
ని సిదధిం చేయండి.

• శుభ్రాం చేయబడ్డ  ఉపరితలం  ధ్ూళి, దుము్మ, స్్య్ల గ్ మొదల�ైనవి  
లేక్ుండ్ర  ఉండేలా చూసుకోండి, ఇద్్ధ  దృశ్యా పరీక్ష కొరక్ు  రూప 
న్రణయాతను పరాభావితం చేసుతి ంద్్ధ.

• వె్ల్్డంగ్  చేయబడ్డ  శ్యంపైిల్ ఫిల్ ల�ట్ జాయింట్     లో పై్కరొక్న బడ్డ   
లోప్యల పై్కరును రిక్యర్్డ చేయండి. 

• పరిశీలనలను వివర్యలతో రిజిసట్ర్  లో నమోదు చేయండి.

టాస్క్ 3: వ్ెల్డర్ శ్యంపైిల్ బటట్ జాయింట్ యొక్క్ తనిఖీ

• లోప్యల  రక్యని్న తనిఖీ చేయడం కొరక్ు బటట్ జాయింట్ కొరక్ు 
ఇవవాబడ్డ  వ్ెల్డర్ నమ్లన్రను అధ్యాయనం   చేయండి. 

• బటట్ జాయింట్ ని పరిశీల్ంచండి మరియు  వ్ెైర్ బరాష్   ఉపయోగించి 
శుభ్రాం చేయబడ్డ  లీ ఫో ర్సా విజువల్ ఇన్ సస�్పన్షన్ ని సిదధిం  
చేయండి.

• శుభ్రాం చేయబడ్డ  ఉపరితలం  ధ్ూళి, దుము్మ, స్్య్ల గ్ మొదల�ైనవి  
లేక్ుండ్ర ఉండేలా చూసుకోండి,  ఇద్్ధ  దృశ్యా పరీక్ష కొరక్ు   రూప 
న్రణయాతను  పరాభావితం చేసుతి ంద్్ధ. 

• వె్ల్ డెడ్  శ్యంపైిల్ బటట్ జాయింట్ లో పై్కరొక్న్న   లోప్యల  పై్కరును 
రిక్యర్్డ చేయండి.

• పరిశీలనలను వివర్యలతో రిజిసట్ర్  లో నమోదు చేయండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.72
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.6.73
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - ప�ైప్ మరియు వెల్్డ  ల్ోప్యల్ు

అపిలా క్ేషన్ వెల్్డర్ గేజ్ (Application weld gauge)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• గంజ్ ల్ఖన్్య  ఉపయోగించి వివిధ్ ల్ోప్యల్న్్య తనిఖీ  చేయండి.

తయారీ క్ోణం  (పటం 1)

స్్యక్లు  0° నుండి 60° వరక్ు 5° దశ్లలో చదువుతుంద్్ధ.    ఈ కోణం 
స�గ�్మంట్ యొక్క్ చ్రంఫ�ర్్డ అంచుక్ు   వయాతిరేక్ంగ్య చదువబడుతుంద్్ధ. 

పొ ర్ప్యటు (పటం 2)

గంజ్ యొక్క్ అంచును ద్్ధగువ భాగంలో  ఉంచడం ద్్రవార్య మరియు 
ప్యయింటర్ ఎగువ భాగ్యని్న త్రకే వరక్ు స�గ�్మంట్ ను తిప్పడం  ద్్రవార్య  
క్యంపొ నెంట్  ల యొక్క్ తపు్ప అమరకి్ను కొలవడ్రనికి స్్యక్ల్  
ఉపయోగించబడుతుంద్్ధ.

అండర్ క్ట్ ( పటం 3)

స్్యక్లు 0 నుండి నెగిటివ్ లో 5 మీటర్ల వరక్ు ఉంటుంద్్ధ.  ప్యయింటర్  
ద్్ధగువ  యొక్క్ పూరితి లోతుక్ు చేరుక్ునే  వరక్ు స�గ�్మంట్ 
తిప్పబడుతుంద్్ధ. 

అద్న్పు వెల్్డంగ్ మెటల్ (పటం 4)

 గరషిట్ంగ్య 25 మిమీద మరియు  1 అంగుళ్ం వరక్ు ఈ  కొలతలను 
చదవడ్రనికి స్్యక్ల్  ఉపయోగించబడుతుంద్్ధ

ఫిల్ ల్ెట్ వెల్్డర్ క్్యల్ు పొ డవు (పటం 5)

 గరషిట్ంగ్య 25 మిమీద మరియు  1 అంగుళ్ం వరక్ు ఈ  కొలతలను 
చదవడ్రనికి స్్యక్ల్  ఉపయోగించబడుతుంద్్ధ

ఫిల్ ల్ెట్ గొంతు మంద్ం (పటం 6)

స�ల్ల డింగ్ ప్యయింటర్ 20 మిమీద మరియు 3/4 అంగుళాల వరక్ు 
ఉంటుంద్్ధ.  గొంతు మంద్్రని్న కొలవడంలో ఫిల్ ల�ట్ స్్యధ్రరణ రూట్ 
చొచుచుక్ుపో వడ్రని్న క్ల్గి ఉంటుందని భావించబడుతుంద్్ధ.
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219CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.73
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.6.74
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - ప�ైప్ మరియు వెల్్డ  ల్ోప్యల్ు

వెల్్డర్  క్ొల్త గేజ్ ల్న్్య ఉపయోగించి వెల్్డంగ్ మెట్ ల్ యొక్్క డెైమెన్్షన్ల్ తనిఖీ (Dimensional 
inspection of weldments using weld measuring gauges)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వెల్్డంగ్ ల్ తనిఖీ  క్ొర్క్ు వెల్్డర్ గంజ్ ల్ఖన్్య ఉపయోగించండి
• ఫిల్ ల్ెట్ వెల్్డర్ పీ్రఫ�ైన్ల్  యొక్్క క్్యంక్ేవెవ్ / క్్యన్ వెక్స్ చెక్ చేయండి
• క్్యల్ు పొ డవు/వెల్్డర్ మంద్్వనిని తనిఖీ  చేయండి.
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టాస్క్ 1: వెల్్డర్ గంజ్ ల్ఖన్్య ఉపయోగించి వెల్్డంగ్ ల్ఖన్్య తనిఖీ చేయడం 

• వె్ల్డర్ గంజ్  ఉపయోగించి తనిఖీ చేయడం కొరక్ు ఇవవాబడ్డ  వ్ెల్డర్  
నమ్లన్రను అధ్యాయనం చేయండి.

• వ్ెైర్ బరాష్ ఉపయోగించి వ్ెల్్డంగ్ ఉపరితలాని్న శుభ్రాం చేయండి 
మరియు ధ్ూళి, దుము్మ మరియు స్్య్ల గ్ లేక్ుండ్ర ఉండండి.  

•  వె్ల్డర్ గంజ్ ఆక్ు (12 మిమీద) యొక్క్ అవసరమెైన పరిమాణ్రని్న    
ఎంచుకోండి మరియు ద్్రనిని వ్ెల్డర్ క్ు వయాతిరేక్ంగ్య ఉంచండి  
(పటం 1).

• గంజ్ ను స�ల్ల డ్ చేయండి, తద్్రవార్య పై�ై భాగం నిలువు ప్య్ల ట్ లఖను 
త్రక్ుతుంద్్ధ.

•   గంజ్ యొక్క్  చివర ఖచిచుతంగ్య ల�ైన్ వ్ెల్డర్ యొక్క్ పై�ై  అంచును  
త్రక్యల్, ఇద్్ధ వ్ెల్డర్ యొక్క్ సర�ైన పరిమాణం (పటం 2). 

 ఒక్వ్ేళ్ గంజ్ మరియు  వ్ెల్డర్  యొక్క్  బొ టనవే్లు   మధ్యా ఖాళీ 
ఉన్నట్లయితే, అద్్ధ స�ైజు  వ్ెల్డర్  కింద ఉంటుంద్్ధ. 

•  ఒక్వ్ేళ్ వ్ెల్డర్ యొక్క్ బొ టనవ్ేలు క్ద్్ధల్నట్లయితే,  పటం 3లో 
చూపిైంచిన  విధ్ంగ్య గంజ్ క్ు ఎక్ుక్వ స్థలం  ఉంటుంద్్ధ.   గంజ్ పై�ై  
నిలువు రేఖ  ద్్ధగువ బొ టనవ్ేలు అవసరమెైన పరిమాణం (సర�ైన 
పరిమాణం) గంట్ర  పై�ద్ద  ద్్ధగ్య ఉందని  చూపైిసుతి ంద్్ధ.

 ఒక్వ్ేళ్    వ్ెల్డర్ పరిమాణం 12 మిమీద గంజ్  తో  సంతృపైితి  
చెంద్్ధతే, అపు్పడు అద్్ధ ద్్ధదు్ద బాటుల కోసం తనిఖీ చేయాల్  (పటం 
4).   వ్ెల్డర్ పూస  యొక్క్ క్య కేవ్ లేద్్ర క్న్ వ్ెక్సా ముఖాని్న 
తనిఖీ చేయడం  ద్్రవార్య ఇద్్ధ జరుగుతుంద్్ధ.   వె్ల్డర్ యొక్క్ 
సర�ైన ముఖం పటం  4లో ఉన్నటు్ల  గంజ్ తో సరిపో తుంద్్ధ.   గంజ్  
యొక్క్   కొలత బలం వద్ద  అంతరం   ఉన్నట్లయితే,  పటం 5 లో 
చూపైించిన విధ్ంగ్య వ్ెల్్డంగ్ సంకి్లషట్ంగ్య ఉండవచుచు.     దీ్ని అర్థం 
వ్ెల్డర్  సర�ైన గొంతు మంద్్రని్న క్ల్గి లేదు లేద్్ర అవసరమెైన 
పరిమాణం గంట్ర తక్ుక్వ పరిమాణంలో ఉంద్్ధ  .   అందువల్ల  
ఇద్్ధ  “ఆమోదయోగయాం క్యదు”.      ఒక్వ్ేళ్ అద్్ధ క్ం వ్ెక్సా అయితే,  
క్యనీ అవసరమెైన క్యలు పరిమాణం క్ూడ్ర తక్ుక్వగ్య ఉంట్ర, 
“ఆమోదయోగయాం క్యని” వ్ెల్డర్.   పటం  6  వ్ెల్డర్ బొ టనవ్ేలు 
మరియు గంజ్ కొలత ముఖం  మధ్యా  కి్లయర్సా  ఉందని  
చూపైిసుతి ంద్్ధ. 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.74
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టాస్క్ 2: AWS-స్్య్ట ండర్్డ ఫిల్ ల్ెట్ గంజ్  ఉపయోగించి ఫిల్ ల్ెట్ వెల్్డర్ యొక్్క  ల్ెగ్ స�ైజున్్య క్ొల్వడం 

• పటం 1  లో చూపిైంచిన  విధ్ంగ్య గంజ్ ను వ్ెల్డర్ యొక్క్ 
బొ టనవ్ేలుక్ు వయాతిరకే్ంగ్య ఉంచండి.      ప్యయింటర్  ని జాబ్ 
యొక్క్ ద్్ధగువ  పై్క్ల ట్ మీద విశ్య్ర ంతి తీసుకోవడ్రనికి స�ల్ల డ్  చేయండి. 
ఫిల్ ల�ట్ యొక్క్ క్యలు పరిమాణం గంజ్  యొక్క్ గ్య్ర డుయాయిేట్ 
స్్యక్ల్ పై�ై గమనించబడుతుంద్్ధ.   ఇద్్ధ  ఫిల్ ల�ట్ వ్ెల్డర్ యొక్క్ 
క్యలు పరిమాణం.

టాస్క్ 3:  ఫిల్ ల్ెట్ వెల్్డర్ యొక్్క  ఆమోద్యోగయామెైన్ క్నైెవెకి్స్టీని క్ొల్వడ్వనికి్

•  ఫిల్ ల�ట్ వె్ల్డర్ జాయింట్ యొక్క్  నిలువు పై్క్ల ట్ క్ు వయాతిరేక్ంగ్య 
గంజ్ ని ఉంచండి (పటం 2 లో చూపైించిన విధ్ంగ్య).

•  ఫిల్ ల�ట్ వ్ెల్డర్ జాయింట్ యొక్క్ నిలువు మరియు ద్్ధగువ పై్క్ల ట్ 
ర�ండింటితో  45° భ్ుజాలు సంబంధ్ం క్ల్గి ఉండేలా  చూసుకోండి.

• వె్ల్డర్ ముఖంపై�ై విశ్య్ర ంతి తీసుకోవడ్రనికి ప్యయింటర్ ను స�ల్ల డ్  
చేయండి.

•   గ్య్ర డుయాయిేషన్  స్్యక్లుపై�ై   కొలతను  స�ల్ల డ్ మార్క్ తో  
యాదృచి్ఛక్ంగ్య పరిశీల్ంచండి.

•  వ్ెల్డర్ ఉప బలం యొక్క్   ఆమోదయోగయామెైన పరిమాణ్రని్న   
క్నుగొనడం కొరక్ు  కొలతను రిక్యర్్డ చేయండి. 

టాస్క్ 4:  ఫిల్ ల్ెట్ వెల్్డర్ యొక్్క  ఆమోద్యోగయామెైన్ క్్యంక్్యవిటీని  క్ొల్వడ్వనిక్ి 

•   గంజ్ ను  ఫిల్ ల�ట్ వె్ల్డర్ జాయింట్ యొక్క్ నిలువు పై్క్ల ట్ క్ు 
ఎదురుగ్య ఉంచండి (  పటం 3 లో చూపైించిన విధ్ంగ్య).

•  ఫిల్ ల�ట్ వె్ల్డర్ జాయింట్ యొక్క్ నిలువు  మరియు 
సమాంతర పై్క్ల ట్ తో  45° భ్ుజాలు సంబంధ్ం క్ల్గి ఉన్ర్నయని  
ధ్ృవీక్రించుకోండి.

•   క్య కేవ్ వ్ెల్డర్ ముఖంపై�ై విశ్య్ర ంతి  తీసుకోవడ్రనికి ప్యయింటర్ ను 
స�ల్ల డ్  చేయండి. 

•  గ్య్ర డుయాయిేషన్ పల�ై  కొలతను మరియు స�ల్ల డ్ మార్క్ తో  
యాదృచి్ఛక్ంను గమనించండి.

•   వె్ల్డర్ ఉప బలం యొక్క్   ఆమోదయోగయామెైన పరిమాణ్రని్న   
క్నుగొనడం కొరక్ు  కొలతను రిక్యర్్డ చేయండి. 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.74
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టాస్క్ 5: బట్ట  వెల్ డెడ్ జాయింట్ ప�ై ఉప బల్ానిని క్ొల్వడం

•  పటం 4లో ఉన్నటు్ల గ్య ప్యయింటర్ వ్ెల్డర్  సలీమ్ పై�ై క్ూరొచునేలా 
గంజ్  ని ఉంచండి.

•  కొలతను గమనించండి, మరియు  ద్్రనిని  పొ జిషన్  లో ఉంచడం 
ద్్రవార్య వ్ెల్డర్ యొక్క్  క్యంకేవావ్ పో ర్షన్ లేద్్ర క్న్ వ్ెక్సా భాగంలో 
రిక్యర్్డ చేయండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.74
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.7.75
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ ల్ యొక్్క వినై్వశక్ర్మెైన్ టె సింగ్

ర్యక్ వెల్ పద్ధితిని ఉపయోగించి క్ఠిన్తవెం క్ొల్త(Hardness measurement using the rockwell 
method)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ర్యక్ వెల్ హార్్డ నైెట్ టసె్టర్ ని ఆపరేట్ చేయండి
• ర్యక్ వెల్ పద్ధితిని ఉపయోగించి వెల్్డంగ్ న్మూనై్వ  యొక్్క క్్యఠిన్యాంన్్య క్ొల్వండి. 

జాబ్ సీక్్వవెన్స్   (Job sequence)

• ట్స్ట్  పీైస్ లఖను (టూల్ బిట్సా) పూరితిగ్య శుభ్రాం చేయాల్. 

• హ్ర్్డ నెట్ ట్సట్ర్    ని  దృఢమెైన వర్క్ బెంచ్ మీద ఉంచిన టు్ల గ్య 
మరియు ఇతర వర్క్-ష్యప్  ఎకివాప్ మెంట్ ల  నుంచి వ్ెైబ్రరాషన్సా 
లేక్ుండ్ర ఉండేలా చూసుకోండి.

• ట్సట్ర్ ఏజ�ైన్ర డ్రయామేజ్ అయియాంద్్ధ అనని చెక్  చేయండి మరియు 
అవసరం అయితే శుభ్రాం చేయండి.

 అవసరమెైన బరువ్్యలను ఎంచుకోండి మరియు  నోటిని 
తీసుకోండి.

• ఇంట్న్షన్ టూల్ ఎంచుకోండి మరియు మౌంట్ చేయండి.  ఈ 
పరీక్ష కోసం డెైమండ్ కోన్ ఉపయోగించండి. 

• ట్స్ట్  పీైస్ సపో ర్ట్ ని  మౌంట్ చేయండి

• ట్రబుల్ హ్యాండ్ వీల్ ఉపయోగించి ట్స్ట్  పైీస్ ని పై�ైకి లేపండి,   
తద్్రవార్య  ఇండేన్ టూల్ ట్స్ట్  పైీస్ క్ు ఎదురుగ్య  విశ్య్ర ంతి 
తీసుక్ుంటుంద్్ధ మరియు డయల్ ఇండికేటర్ పై�ై ఉన్న చిన్న 
ప్యయింటర్ సున్ర్న  అనని ఉంటుంద్్ధ.   పైీరా-లోడ్ ఇపు్పడు 
ఇంట్న్షన్ టూల్  పై�ై పనిచేసుతి ంద్్ధ. 

• బాహయా స్్యక్ల్ రింగ్ ను తిప్పడం  ద్్రవార్య పై�ద్ద  ప్యయింటర్ ని 
సున్ర్నలక్ు  స�ట్  చేయండి. 

• మెయిన్ లోడ్ ను నిమగ్నం చేస్క విడుదల బటన్ నొక్క్ండి. 

• లోడ్ హ్యాండ్ వీల్ ద్్రని యాంటీలాగ్య వ్్యజ్ భ్రామణ్రని్న  ఆపైివ్ేసిన 
తర్యవాత  5 నుండి 7 స�క్నుల ప్యటు వ్ేచే ఉండండి.  తరువ్్యత 
చేతి   చక్య్ర ని్న  గడియార ద్్ధశ్లో ద్్రని ప్యరా రంభ్ స్్య్థ న్రనికి తిప్పండి.  

• పరాధ్రన లోడ్ ఇపు్పడు ఉపసంహరించబడింద్్ధ మరియు పైీరా లోడ్  
మాతరామే  ఇంట్న్షన్ టూల్ పై�ై పనిచేసుతి ంద్్ధ. 

వెల్ డెడ్ న్మూనై్వ వెల్ డెడ్ న్మూనై్వ

1

2

3

4

1

2

3

4

5

• చదువు the ర్యక్ వ్ెల్ విలువ మీద the డయల్. (పై�ద్్ధ్ద ) 
ప్యయింటర్)

ర్యస్యక్ోం: బ్యహ్యా స్్య్కల్ు is క్ొర్క్ు హెచ్.ఆర్.సి. (0 క్ు 100) 
మరియు the ల్ో స్్య్కల్ు is క్ొర్క్ు HRB (0 క్ు 130)

వ్ెల్్డంగ్ చేయబడ్డ  పై�ైపుపై�ై న్రలుగు విభిన్న ప్యయింట్ల   వద్ద  క్యఠినయాంను  
కొలవడం కొరక్ు పై�ై పరాకి్రయను పునర్యవృతం  చేయండి.

విలువలను నమోదు చేయండి

క్ొల్చిన్ తర్యవెత..

• ఇంట్న్షన్ టూల్ ని కొలవండి  మరియు ద్్రనిని బాక్సా లో నిలవా 
చేయండి.

•  మెషిన్ ని శుభ్రాం చేయండి మరియు కీ్రజ్ చేయండి.

•  దుము్మ నుండి  సంరక్ించడం కొరక్ు మెషిన్ ని క్వర్  చేయండి.
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.7.76
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ ల్ యొక్్క వినై్వశక్ర్మెైన్ టె సింగ్

బెండ్ టెస్్ట(Bend test)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• వెైస్ ల్ో  జాబ్ పిక్స్ చేయండి
• వంగి ఉండట్యనిక్ి పనిప�ై బల్ానిని వరితించండి
• గ్వై డెడ్ మెషిన్ ఉపయోగించండి
•  ల్ోప్యల్న్్య సరిచేస్యక్ోండి. 
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నైెైపుణయా క్్రమం(Skill Sequence)

ఫ్కస్ బెండ్ మరియు రూట్ బెండ్ ట్స్ట్   కొరక్ు వ్ెల్్డంగ్ మెటల్సా 
ఎంచుకోండి.

పొ డిగింపు శ్యత్రని్న తనిఖీ చేయండి.  వ్ెల్డర్ మెటల్ మీద అప్ ల�ై 
చేయబడ్డ    లోడ్ ని గమనించండి.  స్్యట్ ండింగ్ క�ప్యసిటీని ల�కిక్ంచండి.

గ�ై డెడ్ బెండ్ ట్స్ట్ ని సరగి్యగా  ఉపయోగించండి.

బెండ్ టెస్్ట

వస్యతి వు: వ్ెల్డర్ మెటల్, హీట్ పరాభావిత జోన్ మరియు వ్ెల్డర్ జోన్  
యొక్క్  దృఢత్రవాని్న తెలుసుకోవడ్రనికి. 

వ్ెల్డర్ జోన్ యొక్క్  క్యవాల్టీని కొంత   కొలవడ్రనికి క్ూడ్ర ఈ   
పరీక్షలను ఉపయోగించవచుచు. 

ఒకే అనువరతినం కోసం టరాా న్సా వర్సా మరియు రేఖాంశ్ బెండ్ పరీక్షలను 
ఉపయోగించడం స్్యధ్రరణం క్యదు. 

పదధితి: అని్న    నమ్లన్రలను  గణనీయమెైన వకీతిక్రణ లేద్్ర వ్ేడి  
చేయక్ుండ్ర తొలగించి తయారు  చేయాల్.    టోపైీ మరియు రూట్ 
గ్ర్ర ండ్ ఫ్్య్ల ష్ గ్య ఉంటాయి.     నిరే్దశిత వ్్యయాసం  ఉన్న  మునుపటి 
క్దల్క్  ద్్రవార్య  నమ్లన్ర వంగి ఉంటుంద్్ధ,   నమ్లన్ర   యొక్క్ 
సంబంధ్ధత వ్ెైపు ఉద్్ధరాక్తితలో ఉంచబడుతుంద్్ధ. మునుపటి వంగడం 
యొక్క్ కోణం మరియు వ్్యయాసం   ప్యరా మాణకి్ంలో  పై్కరొక్న్న విధ్ంగ్య 
ఉండ్రల్.

రిపో రి్టంగ్ ఫల్త్వల్ు

1 నమ్లన్ర మందం[ మారుచు]

2  వంగడం యొక్క్ ద్్ధశ్  (మ్లలం లేద్్ర ముఖం)

3  వంగడం యొక్క్ కోణం

4 మునుపటి వ్్యయాసం [మారుచు ]

5 వంగిన తరువ్్యత ఉమ్మడి క్నిపైించడం ఉద్్ర: రక్ం మరియు  
లోప్యల స్్య్థ నం

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.76
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.7.77
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ ల్ యొక్్క వినై్వశక్ర్మెైన్ టె సింగ్

టనెిస్ల్ టసెి్టంగ్ (యూనివర్స్ల్ టెసి్టంగ్ మెషిన్)(Tensile testing (Universal testing machine))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ వ్్యయాయామం ముగింపులో మీరు చేయగలరు
• ఆపరేషన్ యూనివర్స్ల్ టసెి్టంగ్ మెషిన్
• UTMప�ై ఉక్ు్క యొక్్క ట్యనిస్ల్ బల్ానిని ల్ెక్ి్కంచండి.

అవసర్యల్ు(Requirements)
మెటీరియల్స్(Materials)

•  φ 20mm- 1 నెంబరు యొక్క్   
సట్ ్రక్చుర్ల సీట్ల్ నమ్లన్ర  - 1 No.

పరిక్ర్యల్ు(Equipments)

• యాక్సాసరీలతో య్లనివరసాల్ ట్సిట్ంగ్ మెషిన్  - 1 No.

అభ్్యయాసం

20 మిమీద వ్్యయాసం ఉన్న సట్ ్రక్చుర్ల సీట్ల్ యొక్క్ టానిసాల్ బలాని్న  
ల�కిక్ంచండి.

తంతుల(PROCEDURE)

ప్యరా మాణకి్ ఆక్యరం మరియు కొలత పరాక్యరం φ 20mm  యొక్క్ 
సట్ ్రక్చుర్ల సీట్ల్ యొక్క్ మెషిన్ 3 నమ్లన్రలు.  (పటం 1)

పరాతి ట్స్ట్  పైీస్  పై�ై  10 మిమీద  తేలడ్రలో  ర�ండు గంజ్ లఖను 
ర్యయండి.

ఎటిఎమ్   లోని ట్స్ట్  ముక్క్ల  చెరలను పటుట్ కోండి.  వ్ెైఫలయాం

సమీపిైంచే వరక్ు లోడ్ ను క్్రమంగ్య వరితించండి.  

 ఎక�్టటెనోసామీటర్  సహ్యంతో వివిధ్ లోడ్ల   వద్ద  వ్ెైక్లాయాని్న రిక్యర్్డ  
చేయండి.

ప్య్ల ట్ లోడ్ - ఎక్సా ట్న్షన్ గ్య్ర ఫ్ లు మరియు అంక�లతో  పో లచుడం

2a&2b

ఎ ట్యన్సిల్ బలం =
గరిష్ట ల్డడ్

క్్ర్యస్ యొక్్క్ అర్జున్ల ప్ర్యంతం - విభ్్యగం

శ్్యతం పొడిగింపు =
పొడవు పెరగడం

అర్జున్ల పొడవు
x100

వైశ్్యల్యంల్డ శ్్యతం 
తగ్గుదు

వ్యర్గల్ల ప్ర్యంతం - ఫ్ర్యక్్చర్ 
వ్యర్గల్ల ప్ర్యంతం  వద్ద ఉన్న

ప్ర్యంతం
x100=

a

b

c
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.8.78&79
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - నాన్ డసి్ట్ ్రక్్ట్ట్వ్ టెస్ి్ట్ంగ్ మరియు వెల్్డంగ్

ప్లలే ట్ & ప�ైపుప�ై డ�ై ప�నెట్యరా ంట్ పరీక్ష పద్్ధతిని ఉపయోగించి వెల్్డంగ్ ల్ోప్యల్ మూల్ాయాంక్న్ం (Evaluation 
of welding defects using dye penetrant testing method on plate & pipe)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• డ�ై  ప�నెట్యరా ంట్  పద్్ధతిని ఉపయోగించి ఉపరితల్ ల్ోప్యల్ క్ొరక్ు  వెల్్డర్ స్్ట్ట్ల్ క్్యంపొ నెంట్ ని తనిఖీ చేయండి
• ల్ోప్యనిని గురితించండి.

తంతుల (PROCEDURE)

• టెస్్ట్  ప్టస్ వెల్ డ�డ్  స్్ట్ట్ల్  క్్యంపొ నెంట్స్ యొక్్క ఉపరితల్ానిని 
శుభ్రాం చేయండి. 

• ఉపరితల్ం రంగు రంగున్్య పితిక్్యర్య చేయండి(B)

• రంగున్్య 2  న్్యండి 3 నిమిష్యల్ు  నాన్బెట్ట్డానిక్్ట  అన్్యమతించండి.

• ఉపరితల్ానిని క్్లలేన్ర్ (C) తో క్డగ్యల్.

• మృద్్యవెైన్ గుడ్డన్్య ఉపయోగించి  ఉపరితల్ానిని ఆరబెట్ట్ ండి.

• ల్క్్టవిడ్ డ�వల్పర్  ని ఉపరితల్ంప�ై స్్టపీరే చేయండి (D)

• వెైట్ ల్క్్టవిడ్ డ�వల్పర్ ల్ో   ల్ోపం  యొక్్క ఆక్్యరంల్ో    వచే్చ  
రంగు రంగున్్య గమనించండి.

• ల్ోప్యనిని విశ్్లలేషించండి.
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.8.80
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - నాన్ డసి్ట్ ్రక్్ట్ట్వ్ టెస్ి్ట్ంగ్ మరియు వెల్్డంగ్ ల్ు

మాగ్ననిటిక్ ప్యరా క్్ల్ట్స్ టెస్ి్ట్ంగ్ పద్్ధతిని ఉపయోగించి వెల్్డంగ్ ల్ోప్యనిని మదింపు చేయడం (Evaluation of 
welding defect using magnetic practice testing method)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• డ�ై  ప�నటె్యరా ంట్  పద్్ధతిని ఉపయోగించి ఉపరితల్ ల్ోప్యల్ క్ొరక్ు  వెల్్డర్ స్్ట్ట్ల్ క్్యంపొ నెంట్ ని తనిఖీ చేయండి
• ల్ోప్యనిని గురితించండి.

అభ్్యయాసం 1.4.64 చూడండి
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.8.81-83
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I))) - నాన్ డిస్ట్ ్రక్్ట్ట్వ్ టెస్ి్ట్ంగ్ మరియు వెల్్డంగ్ ల్ు

అల్ా్ట్ ్ర సో నిక్ ఫ్ోలే  డిటెక్్ట్ర్ స్�టి్ట్ ంగ్ మరియు క్్యయాల్బ్రరాషన్, గురితింపు మరియు అన్్యవరతినాల్ు (Ultrasonic 
flow detector setting and calibration, identification andapplications)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• అల్ా్ట్ ్ర సో నిక్ డిటెన్్షన్  యొక్్క పరాయోజనానిని గురితించండి
• ల్ోప్యల్ మూల్ాయాంక్న్ం
• గురితించే పరీక్ష్ విధాన్ం.

అల్ా్ట్ ్ర సో నిక్ స్్ట్ట్ల్ వెల్్డర్ టెసి్్ట్ంగ్

అల్ట్ర రా సో నిక్ టెస్్ట్రంగ్ అనేది పదార్్థథా ల యొక్్క   నాన్-డిస్ర రాక్్ట్రవ్ 
తనిఖీ క్ోసం అతయాంత స్థధారణ  పద్్ధతులలో ఒక్టి.   ఈ పద్్ధతి  
యొక్్క అతిపెద్్ద   ప్రయోజనాలలో ఒక్టి, ఇది మ్టనవ ఆపరే్టర్ క్ు 
హాని క్లిగించద్ు.    అల్ట్ర రా సో నిక్ పర్ీక్ష అంతర్గత నిలిప్టవేతలను      
శోధించడానిక్్ట అల్ట్ర రా సో నిక్ తరంగ్థల  రూపంలో య్టంతి్రక్ ప్రక్ంపనలను 
ఉపయోగసిుతు ంది;    పనిచేస్ే సూత్రం చూనార్    టెక్్థనాలజీని పో లు   
ఉంటుంది, ఇది వ్థసతువ్థనిక్్ట  అల్ట్ర రా సో నిక్ లోపం డిటెక్్రర్ లక్ు  ముంద్ు 
ఉంటుంది.   నేడు,  ఈ స్థంక్ేతిక్త పర్ిశ్్రమలో    బ్యగ్థ  స్్టథారపడింది, 
ఇది  1950 ల నుండి ఉపయోగించబడింది.

అడల్్ర రా-సో నిక్  టెస్్ట్రంగ్   యొక్్క ప్రధాన అనువరతున రంగ్థలలో 
వలె్డర్ టెస్్ట్రంగ్  ఒక్టి.  అల్ట్ర రా సో నిక్ లోపం డిటెక్్రర్లను ఉపయోగించి,  
ఎలనినాటి స్థంకే్తిక్ నిపుణులు  వెల్డర్ లోపల  నిలిప్టవేతలను 
అనుక్ుంట్యరు మర్ియు వరీ్్గక్రి్స్థతు రు,   ఇవి మెటరిీ్యల్ లేదా 
క్్థంపొ నెంట్ వెైఫల్టయానిక్్ట దార్ితీస్థతు యి. అడల్్ర రా-సో నిక్ వలె్డర్ టెస్్ట్రంగ్ 
అనేది వలె్డర్ క్్థవాలిటీ క్ంట్ర్ర ల్ లో భ్్యగం మర్ియు    విసతు తృత శ్ర్రణి  
పర్ిశ్్రమలో్ల  భద్్రతను నిర్్థ్ధ రి్ంచడానిక్్ట  క్ీలక్ం: ఉదాహరణక్ు, ఇది 
విమ్టన ప్రమ్టదాలు, రి్ య్టక్్రర్ వెైఫల్టయాలను నివ్థర్ించడంలో  క్ీలక్ 
ప్థత్ర  పో ష్టసుతు ంది మర్ియు చమురు ప్థ్ల ట్ ఫ్థం పేలుళ్్ల్ల ..

స్థమర్్థథా యాలు, సవ్థళ్్ల్ల  మరి్యు పర్ిమితులు

అల్ట్ర రా సో నిక్ వలె్డర్ తనిఖీ అనేది ఒక్ సంక్్ట్లష్్రమెైన ప్రక్్ట్రయ, దీనిక్్ట  అర్హత 
క్లిగిన ఇనె్పపెక్్రరు్ల  అవసరం.       పర్ీక్ష చేయడానిక్్ట ముంద్ు అనేక్ 
అంశ్థలను పర్ిగణనలోక్్ట తీసుక్ోవ్థలి, వీటిలో: 

• అల్ట్ర రా సౌండ్ భ్ౌతిక్ శ్థసతు ్రం (తరంగ్థలు, వ్థయాప్టతు , అటెనుయాయిేష్న్, 
ప్రతిబింబం, మోడ్ క్న్ వర్షను్ల  మొద్ల�ైనవి )

• ట్య్ర న్్ప ట్యయానర్ ఆపర్ేష్న్, థియర్ీ మర్ియు లక్షణాలు 
(పీజోఎల�క్్ట్రరిక్ ఎఫెక్్ర, ర్ేడయిిేటెడ్ ఫీల్్డ , బీమ్ సె్్రరెడ్ , ఎనర్ీజీ ల్టస్ 
మొద్ల�ైనవి )

• ఎక్్టవాప్ మెంట్ ఆపర్ేష్న్ (పల్పర్, ర్ిస్ీవర్, డేట్య ప్రజంటేష్న్ 
మొద్ల�ైనవి )

• అల్ట్ర రా సో నిక్ పర్ీక్షా పద్్ధతులు (పల్్ప-ఎగూ, త్ర్ర  ట్య్ర న్్ప మిష్న్, 
ప్టచ్-క్్థయాచ్, మొద్ల�ైనవి)

• అప్ట్ల కే్ష్న్ నిర్ి్దష్్ర  అవసర్్థలు (వలె్డర్ రక్ం, ఆక్్థరం, క్ొలతలు, 
ఉపర్ితల నాణయాత)

• ఎక్్టవాప్ మెంట్ క్్థయాలిబ్ర్రష్న్ మర్ియు మదింపు పద్్ధతులు (DAC, 

DGS, AWS, మొద్ల�ైనవి)

అల్ట్ర రా సో నిక్ వెల్డర్ పరీ్క్ష  అనేక్ ప్రయోజనాలను క్లిగి ఉంది,  అవి:

•  ఉపరి్తలం మరి్యు ఉపరి్తల నిలిప్టవేతలక్ు అధిక్ సునినాతతవాం 

• ఇతర NDT పద్్ధతులతో పో లిసే్తు  మెరుగ�ైన చొచుచుక్ుపో యిే లోతు

• పల్్ప ఎగూ టెక్్టనాక్  ఉపయోగించేటపుపుడు,  టెస్్ర  ఆబ్జజీక్్ర ని  ఒక్ 
వెైపు నుంచి మ్టత్రమే య్టక్�్పస్ చేయవచుచు.

• నిలిప్టవేత యొక్్క  స్థథా నానినా  నిర్ణయించడంలో మర్ియు దాని 
పర్ిమ్టణం మర్ియు ఆక్్థర్్థనినా అంచనా వేయడంలో అధిక్ 
క్చిచుతతవాం 

•  క్నీస భ్్యగ్థల తయ్టర్ీ

• డిజిటల్ ఎక్్టవాప్ మెంట్ తక్షణ ఫలితాలను అందిసుతు ంది 

• లోప్థలను గుర్ితుంచడంతో ప్థటు మంద్ం  క్ొలతను   
నిరవాహించవచుచు.

అయితే, దీనిక్్ట ఈ క్్ట్రంద్  పర్ిమితులు  క్ూడా ఉనానాయి: 
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పర్ీక్ష నమూనా యొక్్క ఉపరి్తలం మర్ియు ర్ేఖ్టగణితం  పదారథాం 
దావార్్థ అల్ట్ర రా సౌండ్ యొక్్క వ్థయాప్టతుని     అనుమతించాలి  పర్ీక్షా 
వసుతు వులోక్్ట ధ్వాని శ్క్్టతుని బదలి్ చేయడానిక్్ట అనుమతించడానిక్్ట  ఒక్ 
క్ూలింగ్ మ్టధ్యామం అవసరం, క్ఠినమెైన,  క్్రమరహిత ఆక్్థరంలో, 
చాల్ట చిననాగ్థ, అస్థధారణంగ్థ సననాగ్థ లేదా లేని పదార్్థథా లు      

సజాతీయమెైనది తనిఖీ చేయడం క్ష్్రం  ధ్వాని పుంజం వ్థయాప్టతు క్్ట 
సమ్టంతరంగ్థ ఉండే  ర్ేఖయ్ట లోప్థలక్ు సునినాతతవాం  లేక్పో వడం 
ఎక్్టవాప్ మెంట్ క్్థయాలిబ్ర్రష్న్ క్ొరక్ు ర్ిఫర్�న్్ప   ప్రమ్టణాలు అవసరం  
అవుతాయి మర్ియు   నిలిప్టవేతల యొక్్క క్్థయార్�క్్రర్�ైజేష్న్.

పరామాణాల్ు[మార్చ్చ]

పెై అవసర్్థలను      ద్తృష్ట్రలో ఉంచుక్ొని, వెల్డర్్ప లేదా ఇతర 
మెటీరి్యల్్ప యొక్్క అల్ట్ర రా సో నిక్ టెస్్ట్రంగ్ చేస్ే NDT టెకీ్నాష్టయన్ క్ు  
అవసరమెైన శిక్షణ మర్ియు సరి్్రఫ్టక్ేటని ఉండటం చాల్ట ముఖయాం.    
అంతర్్థజీ తీయ ప్రమ్టణం (ISO 9712:2012 - NDT స్్టబ్బంది యొక్్క 
అర్హత మరి్యు ధ్తృవీక్రణ)  పెై   ప్రమ్టణాలను నిర్ణయిసుతు ంది. 

 విశ్వాసనీయ అల్ట్ర రా సో నిక్ వలె్డర్ తనిఖీ     చేయడానిక్్ట ఆపర్ేటర్  
అర్హత క్లిగి  ఉండటమే క్్థక్ుండా; తనిఖీ ప్రక్్ట్రయ,  పర్ిక్ర్్థలు, 
క్ోల్టబ్ర్రష్న్ టెస్్ర  బ్య్ల క్ లు మర్ియు మూల్టయాంక్న పద్్ధతి క్ూడా తగిన 
స్ెట్  దావార్్థ నిమంతి్రంచబడతాయి. ప్రమ్టణాలు..   వెల్డర్ టెస్్ట్రంగ్ 
క్ొరక్ు సంబంధిత ప్రమ్టణాల ఎంప్టక్ క్్ట్రంద్ జాబితా చేయబడింది:

• ISO 17635:2016: వలెి్డంగ్ ల యొక్్క నాన్-డిస్ర రాక్్ట్రవ్ టెస్్ట్రంగ్ |  
లోహ పదార్్థథా ల క్ొరక్ు స్థధారణ నియమ్టలు

• ISO 16810:2012: నాన్-డిస్ర రాక్్ట్రవ్ టెస్్ట్రంగ్ |  అల్ట్ర రా సో నిక్ టెస్్ట్రంగ్ 
|  స్థధారణ సూత్ార లు[మ్టరుచు]

• ISO 16811:2012: నాన్ డసి్ర రాక్్ట్రవ్ టెస్్ట్రంగ్ | అల్ట్ర రా సో నిక్ టెస్్ట్రంగ్ |  
సునినాతతవాం మర్ియు రే్ంజ్ స్ెటి్రంగ్

• ISO 17640:2018: వలెి్డంగ్ ల యొక్్క నాన్-డసి్ర రాక్్ట్రవ్ టెస్్ట్రంగ్ |  
అల్ట్ర రా సో నిక్ టెస్్ట్రంగ్ | టెక్్టనాక్ లు, టెస్్ట్రంగ్ ల�వల్్ప మరి్యు అస్ెస్ 
మెంట్

• EN 12668-3:2013 నాన్-డిస్ర రాక్్ట్రవ్ టెస్్ట్రంగ్ |  అల్ట్ర రా సో నిక్ పరీ్క్షా 
పరి్క్ర్్థల క్్థయార్�క్్రర్�ైజేష్న్ మర్ియు వెర్ిఫ్టక్ేష్న్  - ప్థర్్ర 3: క్ంబ్జైన్్డ  
ఎక్్టవాప్ మెంట్

• ISO 2400:2012: నాన్ డసి్ర రాక్్ట్రవ్ టెస్్ట్రంగ్ | అల్ట్ర రా సో నిక్ టెస్్ట్రంగ్ |  
క్ోల్టబ్ర్రష్న్ బ్య్ల క్ క్ొరక్ు స్ెపుస్్టఫ్టకే్ష్న్ నెపం.  1

• ISO 7963:2006: నాన్ డిస్ర రాక్్ట్రవ్ టెస్్ట్రంగ్ | అల్ట్ర రా సో నిక్ టెస్్ట్రంగ్ |  
క్ోల్టబ్ర్రష్న్ బ్య్ల క్ క్ొరక్ు స్ెపుస్్టఫ్టకే్ష్న్ నెపం.  2

• ISO 5817:2014: వెలి్డంగ్ |   స్ీ్రల్, నిక్ోల్,  టెైట్యనియం 
మర్ియు వ్థటి మిశ్్రమ్టలో్ల  ఫ్యయాజ్-వెలి్డంగ్ క్ీళ్్ల్ల  (బీమ్ వెలి్డంగ్ 
మినహాయించబడింది) - లోప్థల క్ొరక్ు నాణయాత స్థథా యులు

• ISO 23279:2017: వెలి్డంగ్ ల యొక్్క నాన్-డిస్ర రాక్్ట్రవ్ టెస్్ట్రంగ్ 
|  అల్ట్ర రా సో నిక్ టెస్్ట్రంగ్ |   వెలి్డంగ్ లోల నిలిప్టవేతల యొక్్క 
క్్థయార్�క్్రర్�ైజేష్న్ 

తంతుల్

అల్ట్ర రా సో నిక్  టెస్్ట్రంగ్ పనిని   నిరవాచించడం అల్ట్ర రా సో నిక్  వలెి్డంగ్  తనిఖీక్్ట 
స్ెైదా్ధ ంతిక్  పర్ిజాఞా నం మర్ియు ఆచరణాత్మక్ అనుభవం   అవసరం 
అనడంలో సందేహం లేద్ు  .  దీనిని బ్యగ్థ    అరథాం చేసుక్ోవడానిక్్ట, 
ప్రక్్ట్రయను   నిశితంగ్థ పర్ిశీలిస్థతు ం:

• ఎల్టంటి వలెి్డంగ్ లఖను తనిఖీ చేయబో తునానారు (బట్ర జాయింట్, 
క్్థరనార్ జాయింట్, ల్టయాప్ జాయింట్ మొద్ల�ైనవి)?

• వసుతు వు ఏమిటి మరి్యు వెలి్డంగ్ లు ఎక్్కడ ఉనానాయి (పె్రష్ర్ 
వెసల్, పెైప్ ల�ైన్ మరి్యు ఇతర నిర్్థ్మణం)?

• మనం దేని క్ోసం  వెతుక్ుతాం?  ( పనిక్్ట  ఎంచుక్ుననా  నాణయాతా 
స్థథా యి ప్రక్్థరం నమోద్ు చేయ్టలి్పన అనినా నిలిప్టవేతలను 
గుర్ితుంచడం మర్ియు మదింపు చేయడం). 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.81-83
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• ఒక్ స్్కస్      తయ్టరు చేయ్టలి, దానిపెై వలెి్డంగ్  ల యొక్్క 
లొక్ేష్న్ లు  మ్టర్్క చేయబడతాయి.      అద్నంగ్థ, ప్రధాన  
క్ొలతలు, పదారథాం మంద్ం మర్ియు రక్్థనినా  పేర్ొ్కనాలి.

• పరీ్క్షను ఏ ఉతపుతితు  ద్శ్లో   నిరవాహించాలి?  (స్థధారణంగ్థ 
ఇది   వలెి్డంగ్ మర్ియు హీట్ టీ్రట్ మెంట్ ప్రక్్ట్రయ  తరువ్థత 
నిరవాహించబడుతుంది మర్ియు ద్తృశ్యా మర్ియు అయస్థ్కంత 
క్ణ తనిఖీ తరువ్థత  వసుతు వు తద్ుపర్ి  తనిఖీక్్ట అర్హత పొ ందింది). 

• తనిఖీ క్వర్ేజా ఎంత? ఎనినా వలెి్డంగ్ లఖను తనిఖీ  చేయ్టలి ? 
ఎల్లపుపుడూ 100% వలెి్డంగ్లను  పర్ీక్ించాలి్పన అవసరం లేద్ు.     
తరచుగ్థ తనిఖీ  చేయ్టలి్పన చోట  బలహీనమెైన ప్రదేశ్థలు 
నిరవాచించబడతాయి.

• వెల్డర్ యొక్్క మొతతుం వ్థలూయామ్  తనిఖీ చేయ్టల్ట ?  
స్థధారణంగ్థ వేడి ప్రభ్్యవిత మండల్టలను క్వర్ చేయడానిక్్ట 
క్ూడా పర్ీక్షను విసతు రి్స్థతు రు. దీనిని ద్తృష్ట్రలో ఉంచుక్ుని,  వలె్డర్  
యొక్్క మధ్యా నుండి య్టంగిల్ బీమ్ ప్రణబ్ యొక్్క గర్ిష్్ర  ఆఫ్ 
స్ెట్  ను ల�క్్ట్కంచవచుచు.

•  గర్ిష్్ర  ఆఫ్ స్ెట్  నిరవాచించబడిన తరువ్థత,   య్టంగిల్ బీమ్ 
తనిఖీని ప్రతిక్ూలంగ్థ ప్రభ్్యవితం చేస్ే చేరుపులు లేదా  డామినషే్న్ 
(డూయాయల్ ఎలిమెంట్ ప్రణబ్ ఉపయోగించి) క్ొరక్ు ప్రణబ్ మూవ్ 
మెంట్ జోన్ ను పరీ్క్ించాలి్ప ఉంటుంది.  క్ొనినాస్థరు్ల  వెలి్డంగ్  
క్్థంపొ నెంట్ లు (పే్ల టు్ల , పెైపులు మొద్ల�ైనవి)  ఉంటే ఈ ద్శ్ను 
దాటవేయవచుచు. తయ్టర్ీ దారు  నుండి   టెస్్ర  సర్ి్రఫ్టకే్ట్ క్లిగి 
ఉండాలి.

• మనం ఏ క్్థవాలిటీ క్్థ్ల స్ క్ు వయాతిర్ేక్ంగ్థ పర్ీక్ిసుతు నానాం? వెలి్డంగ్    
లోని సూచనల మూల్టయాంక్నంపెై ఇది  అతిపెద్్ద   ప్రభ్్యవ్థనినా 
చూపుతుంది.    క్్థవాలిటీ క్్థ్ల స్    ఎంత ఎక్ు్కవగ్థ  ఉంటే,  ర్ిజిస్రర్ 
చేస్్ట  మూల్టయాంక్నం చేయ్టలి్పన  లోప్థలు అంత తక్ు్కవగ్థ  
ఉంట్యయి. 

• ఏ మూల్టయాంక్న పద్్ధతి  ఉపయోగించబడుతుంది?  పర్ిశ్్రమలో 
ఉపయోగించే మూడు ప్థ్ర థమిక్ మూల్టయాంక్న పద్్ధతులు   
ఉనానాయి:  డి జిఎస్, డిఎసు మర్ియు ఎడబు్ల యాఎస్.

2. నిలిప్టవేత రక్్థలు మరి్యు మూల్టయాంక్నం  వివిధ్   రక్్థల�ైన 
నిలిప్టవేతలు ప్థయింట్ సూచిక్లు ఉనానాయి. 

పెద్్ద  సూచిక్లు రే్ఖ్టంశ్ సూచిక్లు ట్య్ర న్్ప వర్్ప సంక్ేతాలు

మర్ియు అతయాంత స్థధారణ వెలి్డంగ్ లోప్థలు:

ర్ిఫర్�న్్ప  , ర్ిజిస్ే్ర రాష్న్ మర్ియు మూల్టయాంక్న స్థథా యిని  నిరవాచించడం

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.81-83
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పర్ీక్షలో ఉపయోగించే  ప్రతి రక్ం ప్రణబ్  క్ొరక్ు మూల్టయాంక్న పద్్ధతి 
మరి్యు ర్ిఫర్�న్్ప   స్థథా యిని  నిరవాచించాలి  .  ఈ ఎంప్టక్ క్్థవాలిటీ క్్థ్ల స్ 
క్ు  ద్గ్గర్ి సంబంధ్ం క్లిగి  ఉంటుంది.   ఉదాహరణ:  ర్ిఫర్�న్్ప     3 
మిమీద్ ఫ్్థ్ల ట్ బ్యటమ్   హో ల్ మరి్యు య్టంగిల్ బీమ్ ప్రణబ్ DAC 
మూల్టయాంక్నం క్ొరక్ు 3mm స్ెైడ్ డి్రల్్ప హో ల్ ఉననా చోట  డూయాయల్ 
ఎలిమెంట్ ప్రణబ్ DAC మదింపు పద్్ధతి అవసరం  అవుతుంది.

తద్ుపరి్ ద్శ్  ర్ిజిస్ే్ర రాష్న్ స్థథా యిని నిరవాచించడం. ఈ  స్థథా యిక్్ట మించి 
అనినా సూచనలను  నమోద్ు చేస్్ట మూల్టయాంక్నం చేయ్టలి  (  
అధకి్్థరి్క్ పరీ్క్ష నివేదకి్లో).  ఉదాహరణ: య్టంగిల్ బీమ్ ప్రణబ్ లు:  
3 మిమీద్ స్ెైడ్-డి్రల్్ప    రంధ్్రం యొక్్క ర్ిఫర్�న్్ప   DAC క్ణ్వా నుంచి 
-6dB గంటే ఎక్ు్కవ పర్ిమ్టణం ఉననా  అనినా సూచనలను నమోద్ు 
చేయ్టలి  మర్ియు  మూల్టయాంక్నం చేశ్థరు.  ఈ స్థథా యి   గంటే 
తక్ు్కవ సంకే్తాలు నివేదించబడవు.

Fig 7

తనిఖీ

పర్ీక్షా పరి్క్ర్్థలు[మ్టరుచు]

ఒక్ డిజిటల్ అల్ట్ర రా సో నిక్ లోపం డిటెక్్రర్ (ఉదా. సో నోసీ్్రరెన్ ST10, 
సో నీ-ఎఫ్ డి 1 లేదా లోప డిటెక్్రర్ అప్ గే్రడ్  తో సో నాల్ 70) అవసరం 
అవుతుంది.   గంజ్ అల్ట్ర రా సో నిక్ పల్స్్లను ప్రస్థరం చేయగల మర్ియు 
సీ్వాక్ర్ించగల స్థమర్్థథా యానినా క్లిగి ఉండాలి   మర్ియు వ్థటిని ప్యర్ితు-
ర్�క్్ట్రఫెై డ్ రూపంలో (ఎ-స్థ్కన్) ప్రద్ర్ిశించాలి.   ఆట్రమేటిక్ తి్రక్ోణమిది 

ర్ిజిస్ే్ర రాష్న్ స్థథా యితో ప్థటు మూల్టయాంక్న  స్థథా యిని  నిరవాచించాలి్ప 
ఉంటుంది  .  అనినా    సూచనలను మదింపు   చేయ్టలి్పన  స్థథా యి 
ఇది,   క్్థనీ తపపునిసరి్గ్థ నివేదించబడద్ు.   మూల్టయాంక్నం తరచుగ్థ  
నివేదకి్లో  నమోద్ు   చేయడానిక్్ట సూచిక్లు  చాల్ట చినినా అనే  
నిర్్థ్ధ రణక్ు దార్ితీసుతు ంది.    మూల్టయాంక్న    స్థథా యిక్్ట మించి ఆపర్ేటర్  
పర్ిధిని మదింపు చేయడానిక్్ట  మరి్యు రి్జిస్ే్ర రాష్న్ స్థథా యిని 
మించక్ుండా చూసుక్ోవడానిక్్ట జాగ్రతతు  వహించాలి.    ఉదాహరణ: 
య్టంగిల్ బీమ్ ప్రణబ్ లు:  3 మిమీద్ స్ెైడ్ డి్రల్్ప హో ల్ యొక్్క  
ర్ిఫర్�న్్ప   DAC క్ణ్వా నుంచి -10dB గంటే ఎక్ు్కవ  పర్ిమ్టణం   ఉననా 
అనినా సూచనలను  మదింపు  చేయ్టలి్ప ఉంటుంది.   

ల�క్్కలక్ు మద్్దతు ఇచేచు య్టంగిల్ బీమ్ ప్రణబ్ లు మర్ియు DAC, 
DGS లేదా AWS స్థఫ్్ర వేర్ లు  వలెి్డంగ్ తనిఖీక్్ట ఖచిచుతమెైన క్నిష్్రం. 
ఈఎన్-12668-1 ప్రమ్టణాలక్ు  అనుగుణంగ్థ ఈ  పర్ిక్ర్్థనినా  
తయ్టరు చేయడం చాల్ట ముఖయాం.  చాల్ట బ్య్ర ంచులో్ల , అధకి్్థర్ిక్ 
వలెి్డంగ్ తనిఖీ క్ొరక్ు ఉపయోగించే ఎక్్టవాప్ మెంట్  ని క్నీసం 
సంవత్పర్్థనిక్్ట ఒక్ స్థర్�ైనా  ఈ ప్రమ్టణానిక్్ట  అనుగుణంగ్థ క్్థయాలిబ్ర్రట్    
చేయ్టలి.  

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.81-83
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అల్ట్ర రా సో నిక్ ప్రణబ్ లు: డూయాయల్ ఎలిమెంట్ సె్్ర రాయిన్ బీమ్ ప్రణబ్ లు 
(ఉదా. టీ ఎస్ మరి్యు టెల్ స్్టర్ీస్), య్టంగిల్ బీమ్ ప్రణబ్ లు (ఉదా. 
WS, WM  మరి్యు WL స్్టర్ీస్) -  ప్రణబ్ ఎంప్టక్ మెటీరి్యల్ మీద్ 
బలంగ్థ ఆధారపడి ఉంటుంది.  తనిఖీ  చసేుతు నానారు;  దాని ర్ేఖ్టగణితం, 
వలె్డర్ రక్ం, మంద్ం, గురి్తుంచాలి్పన క్నీస లోపం పర్ిమ్టణం మర్ియు 
అనకే్ ఇతర అంశ్థలను పర్ిగణనలోక్్ట తీసుక్ోవ్థలి.  ప్రణబ్ ఎంప్టక్ 
ప్రక్్ట్రయను  సులభతరం     చేయడానిక్్ట,  8-50 మిమీద్  మర్ియు 
2 మెగ్థహెర్ట్జ్  మంద్ం పర్ిధి  క్ోసం 4 మెగ్థహెర్ట్జ్ ప్రణబ్ లఖను 
ఉపయోగించడం ఒక్ స్థధారణ నియమం. 

50 మిమీద్ మర్ియు అంతక్ంటే ఎక్ు్కవ క్ోసం.   సర్�ైన తనిఖీ 
క్ొరక్ు, ర్�ండు క్ోణాలను  ఉపయోగించాలి.  20 మిమీద్  వరక్ు  
సననామని వెలి్డంగ్ ల క్ొరక్ు,  70° మర్ియు 60° క్ోణాలు స్్టఫ్థరసు 
చేయబడతాయి.    మంద్మెైన వసుతు వులక్ు, 45° మర్ియు 60° 
ప్థ్ర ధానయాత ఇవవాబడుతుంది.

పరీక్ష స్్కస్

తద్ుపర్ి ద్శ్ పర్ీక్ష స్్కస్ గీయడం. ఇది   ప్రణబ్ మూవ్ మెంట్ జోన్,   
తనిఖీ దావార్్థ   క్వర్ చేయబడిన వెల్డర్ యొక్్క భ్్యగం మరి్యు 
అల్ట్ర రా సో నిక్ బీమ్ ను ఆ  భ్్యగ్థనిక్్ట పర్ిచయం  చేస్్టన  బింద్ువును  
సపుష్్రంగ్థ ప్రద్ర్ిశించాలి.   పర్ీక్ించిన వసుతు వుపెై, క్ొలత యొక్్క జీర్ో 
ప్థయింట్ ను   శ్థశ్వాతంగ్థ స్ెట్ చేయ్టలి మర్ియు స్్కస్ పెై మ్టర్్క 
చేయ్టలి.  పర్ీక్ష ప్యరతుయిన  తర్్థవాత  చసే్్టన నివేదిక్ ఆధారంగ్థ పరీ్క్షా 
విధానానినా ఖచిచుతంగ్థ పునరుతపుతితు  చేయడం స్థధ్యామతుంది. 

Couplant

స్థధారణంగ్థ  ఇది  నీటి ఆధార్ిత జ�ల్, ఆయిల్, క్ీ్రజ్ లేదా వ్థల్ 
పేపర్ జిగురు.    మొతతుం పర్ీక్షా ప్రక్్ట్రయ  అంతట్య  ఒక్ే క్ూ ప్థ్ల ంట్  
ఉపయోగించడం  చాల్ట ముఖయాం (అనంగ్థ క్ోల్టబ్ర్రష్న్,  బదలి్ నష్్థ్ర ల 
అంచనా,  సునినాతతవా సరు్ద బ్యటు మర్ియు పర్ీక్ష).

తనిఖీ ఉపర్ితల తయ్టరీ్ని నిరవాహించడం 

మొద్ట, అల్ట్ర రా సో నిక్ టెస్్ట్రంగ్      క్ొరక్ు  ఉపర్ితలం   తలగినదా 
క్్థదా అనని   తెలుసుక్ోవడానిక్్ట  వెల్డర్ మర్ియు చుటు్ర పక్్కల  
మెటీర్ియల్ యొక్్క ద్తృశ్యా తనిఖీ నిరవాహించాలి.   ప్రణబ్ క్ద్లిక్ను 
నిర్ోధించే వలె్డర్ స్థపుటు్ల  లేదా ఇతర అడ్డంక్ులు  ఉండవచుచు; వీటిని 
టెస్్ట్రంగ్ క్ు ముంద్ు తొలగించాలి.   ఇంక్్థ,  వలె్డర్ జాయామితి సంభ్్యవయా 
రూట్ ల్ కే్జీలు లేదా క్్ర్ర న్ ఓవర్ లేస్ క్ోసం తనిఖీ చేయ్టలి  , 
ఎంద్ుక్ంటే ఇది రే్ఖ్టగణిత సూచనలను అందిసుతు ంది.

ఎక్్టవిప్ మెంట్ తయారీ

య్టంగిల్ బీమ్ ప్రణబ్ లతతో  పర్ీక్ించడానిక్్ట ముంద్ు,   బీమ్ 
ఇండెక్్ప ప్థయింట్ మర్ియు వ్థసతువ వక్ీ్రభవన క్ోణానినా  గుర్ితుంచాలి.

బీమ్ ఇండెక్్ప ప్థయింట్ అనేది  బీమ్  యొక్్క క్ేంద్్రం ప్రణబ్  యొక్్క  
చీలిక్ నుండి నిష్్రరెమించే బింద్ువు. ఈ బింద్ువు అనినా తి్రక్ోణమిది 
ద్ూరం మర్ియు లోతు క్ొలతలక్ు సునానా  బింద్ువు.   దీనిని 
క్ోల్టబ్ర్రష్న్ బ్య్ల క్ K1\V1 ఉపయోగించి అంచనా వేయవచుచు.

సర్�ైన ద్ూరం మరి్యు లోతు క్ొలతలక్ు  పో ్ర బ్-రి్ఫ్థ్ర క్�్రడ్ క్ోణం 
యొక్్క  ధ్తృవీక్రణ   ముఖయామెైనది మర్ియు  K1\V1 బ్య్ల క్ తో క్ూడా 
చేయవచుచు.

తద్ుపరి్ ద్శ్ ద్ూర క్ొలమ్టనం చేయడం. ఈ విధానం ప్రణబ్ ఎంప్టక్పెై 
ఆధారపడి ఉంటుంది మరి్యు  క్� 1 లేదా క్� 2 బ్య్ల క్ తో చేయవచుచు.    
సర్�ైన క్ోల్టబ్ర్రష్న్   చేయడం క్ొరక్ు,   బ్య్ల క్ యొక్్క మంద్ం  ప్రణబ్ 
వెడలుపు గంటే ఎక్ు్కవగ్థ ఉండాలి.   మెటీరి్యల్ లోపల ధ్వాని  యొక్్క 
ఖచిచుతమెైన    వేగ్థనినా  పొ ంద్డానిక్్ట మర్ియు ఖచిచుతమెైన ద్ూర 
క్ొలతల  క్ోసం ప్రణబ్ ఆలస్థయానినా పొ ంద్డానిక్్ట ద్ూర  క్ొలమ్టనం 
అవసరం  .  ప్థ్ర ధానయా క్ోల్టబ్ర్రష్న్ రక్ం   ర్�ండు-ప్థయింట్ల  క్ోల్టబ్ర్రష్న్, 
ఇక్్కడ  ఈ ర్�ండు క్్థరక్్థలు   ఒక్ే సమయంలో ల�క్్ట్కంచబడతాయి.

చివర్ిక్్ట,  టెస్్ర  స్ెని్పటివునీ సరు్ద బ్యటు  చేయవలస్్ట ఉంటుంది.  
ఇంద్ులో తగిన మూల్టయాంక్న పద్్ధతిని ఎంచుక్ోవడం  మర్ియు 
పర్ిక్రం డిస్ పే్ల పెై మూల్టయాంక్న క్ణ్వా  ను సతృష్ట్రంచడం జరుగుతుంది.    
డిఎసు  పద్్ధతిక్్ట ఒకే్ పదారథాం యొక్్క  ప్రతేయాక్ంగ్థ తయ్టరు చసే్్టన 
క్ోల్టబ్ర్రష్న్ బ్య్ల క్ అవసరం, స్థధారణంగ్థ  వేరే్వారు లోతులో్ల  స్ెైడ్  డి్రల్్ప 
రంధ్ార లతో  (అధిక్ క్చిచుతతావానినా స్థధించడానిక్్ట,  రంధ్ార ల లోతు 
వ్థసతువ పరీ్క్ష పరి్ధిని క్వర్ చేయ్టలి). DGS మర్ియు AWS లక్ుమ 
అద్నపు బ్య్ల క్ లు అవసరం లేద్ు  ఎంద్ుక్ంటే  క్ణ్వా క్ంప్యయాటషే్న్  
అనుభవప్యరవాక్ంగ్థ చేయబడుతుంది. .

వెల్్డర్ ల్ో తనిఖీ టెసి్్ట్ంగ్ నిరవిహించడం

 వలె్డర్ వ్థలూయామ్  లో  100% క్వర్ చేయడానిక్్ట,  య్టంగిల్ బీమ్ 
ప్రణబ్ ను   వలెి్డంగ్ అక్షానిక్్ట లంబంగ్థ ముంద్ుక్ు  మర్ియు  వెనుక్క్ు 
తరలించాలి,  ముఖయాంగ్థ ర్�ండు వెైపుల నుండి. 

నిలిప్టవేతల వరీ్్గక్రణ  : సూచనలను వ్థటి క్వరును బటి్ర  
మూల్టయాంక్నం  చేయ్టలి.   మొద్ట,   సూచన క్్థరణంగ్థ గర్ిష్్ర  
పర్ిధిని క్నుగొనట్యలు.   ప్రణబ్  ను   సూచిక్ నుండి  ద్ూరంగ్థ  
తరలించినపుపుడు  వ్థయాప్టతు  అనినా దశి్లలో  స్్టథారంగ్థ సునానాలక్ు  
పడిపో తే,  దీని అరథాం అల్ట్ర రా సో నిక్ గంటే నిలిప్టవేత  చిననాది అనని 
అరథాం. ప్రణబ్  నుంచి బీమ్.. వ్థయాప్టతు  సునానాలక్ు పడిపో క్ుండా -   6 
ఎడిబి డెైనమిక్ పరి్ధిలో  ఉంటే, ప్రణబ్   బీమ్ పర్ిమ్టణం గంటే    
సూచిక్ పదెి్ద  అనని  అరథాం.

తపుపుడు సూచనలు తరచుగ్థ  సంభవిస్థతు యి: ఇవి  ఆబ్జజీక్్ర జాయామితి  
నుండి ఉతపుననామయిేయా మోడ్ క్నవార్్రస్ తరంగ్థల వల్ల  సంభవిస్థతు యి 
మరి్యు వ్థటిని  సర్ిగ్థ్గ  అంచనా వేయ్టలి మర్ియు   విస్మరి్ంచాలి.  
అల్ట్ర రా సో నిక్ టెస్్ట్రంగ్   యొక్్క మొతతుం ప్రక్్ట్రయలో   ఇది  అతయాంత 
క్్ట్లష్్రమెైన భ్్యగం.

అంగకీ్్థర ప్రమ్టణాలు : ఈ ప్రమ్టణాలు ప్రతి నాణయాత తరగతిక్్ట 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.81-83
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ప్థ్ర మ్టణిక్ంగ్థ నిరవాచించబడతాయి. దీనిని వివర్ించడానిక్్ట, ఈ క్్ట్రంద్ 
ఉదాహరణను పరి్శీలిస్థతు ం: 

 పెై గ్థ్ర ఫ్  లో   చూస్్టన టు్ల గ్థ,   సూచిక్ యొక్్క పొ డవు మెటీర్ియల్ 
మంద్ం గంటే తక్ు్కవగ్థ ఉననాంత వరక్ు అంగకీ్్థర స్థథా యి రి్ఫర్�న్్ప   
ల�వెల్ (DAC క్ణ్వా ల�వెల్)క్ు  సమ్టనంగ్థ  ఉంటుంది.    మెటరీ్ియల్ 
మంద్ం  గంటే   పొ డవెైన సూచనల క్ొరక్ు,  అంగీక్్థర స్థథా యి  
ర్ిఫర్�న్్ప   ల�వెల్ (ర్ిజిస్ే్ర రాష్న్   స్థథా యిక్్ట సమ్టనం)   గంటే దిగువన  
6dB ఉంటుంది.      ఎంద్ుక్ంటే  ప్థయింట్ లోప్థల  గంటే దరీ్ఘక్్థలిక్ 
లోప్థలు ఏజ�ైనా నిర్్థ్మణానిక్్ట పెద్్ద  ముపుపు  మర్ియు అంద్ువల్ల  
తక్ు్కవ అంగీక్్థర స్థథా యితో మూల్టయాంక్నం చేయ్టలి  .

 తనిఖీ సమయంలో,    ఆమోదించబడని సూచనలను  శ్థశ్వాతంగ్థ 
మ్టర్్క  చేయ్టలి.

  తనిఖీ స్ెైట్ ని ముగించడానిక్్ట మర్ియు విడిచిపెట్రడానిక్్ట  ముంద్ు,  
క్ూపల�ంట్ మరి్యు ఇతర టెస్్ర  అవశ్రష్్థలను తొలగించాలి్ప ఉంటుంది  
పరీ్క్ష ర్ిపో రు్ర  ర్్థయడం..

 చివర్ి ద్శ్లో    పరీ్క్ష రి్పో రు్ర   ర్్థయ్టలి్ప ఉంటుంది.   మొతతుం పరీ్క్షా 
విధానం బ్యగ్థ డాక్ుయామెంట్ చేయబడాలి మరి్యు వివర్ించాలి.   ఒక్ 
స్థధారణ నివేదిక్లో ఇవి  ఉండాలి:

• తనిఖీ   చేయబడ్డ   వలెి్డంగ్ నలు గురి్తుంచడం క్ొరక్ు అవసరమెైన 
మొతతుం  సమ్టచారం

• సపుష్్రమెైన పర్ీక్ష ఫలితాలు

• క్్థంట్య్ర క్్రర్ల మధ్యా అంగకీ్ర్ించిన ఏజ�ైనా అద్నపు అవసర్్థలు

• మొతతుం టెస్్ట్రంగ్ ప్రక్్ట్రయను పునరుతపుతితు  చేయడానిక్్ట అవసరమెైన 
అనినా వివర్్థలు

Fig 11

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.81-83
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.8.84
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - నాన్ డసి్ట్ ్రక్్ట్ట్వ్ టెస్ి్ట్ంగ్ మరియు వెల్్డంగ్ ల్ు

IIW/ASTM రిఫర్నన్స్   రేడియో గ్యరా ఫ్ యొక్్క అధ్యాయన్ం (Study of IIW/ASTM reference 
radiograph)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
•  రేడియో గ్యరా ఫిక్ టెస్ి్ట్ంగ్ పరాక్్టరాయన్్య ప్యరా క్్ల్ట్స్ చేయండి
• IIW రిఫర్నన్స్   ఆధారంగ్య  రేడియో గ్యరా ఫ్ యొక్్క అధ్యాయన్ం.

 ఈ క్ంటెంట్ మీక్ు  ఒక్ ఉదాహరణ ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్టక్ టెస్్ట్రంగ్ ప్రక్్ట్రయను  
అందసిుతు ంది. ఇది ఒక్ స్థధారణ మర్ియు నమూనా RT ప్రక్్ట్రయ 
మరి్యు మీ ప్థ్ర జ�క్్ర స్ెపుస్్టఫ్టక్ేష్న్ లక్ుమ అనుగుణంగ్థ మీరు దీనిని 
సవర్ించాలి్ప ఉంటుంది. 

రేడియో గ్యరా ఫిక్ టెస్ి్ట్ంగ్ యొక్్క పరిధి

సె్పుస్్టఫ్టకే్ష్న్  దావార్్థ అవసరమెైన  మెట్యలిక్ వెలి్డంగ్ మర్ియు 
క్్థస్్ట్రంగ్    క్ొరక్ు   సంబంధిత ఆమోదించిన వలె్డర్ మ్టయాప్ ప్రక్్థరం 
ర్ేడియోగ్రఫీ పరీ్క్ష (RT) క్ొరక్ు స్థధారణ ఆవశ్యాక్తలను ఈ ప్రక్్ట్రయ  
వివర్ిసుతు ంది. క్్థంపొ నెంట్ డజి�ైన్ చేయబడుతుంది మర్ియు తయ్టరు 
చేయబడుతుంది. 

ఈ రే్డియో గ్థ్ర ఫ్టక్ టెస్్ట్రంగ్ ప్రక్్ట్రయ XXX ప్థ్ర జ�క్్ర  క్ొరక్ు  మెటీర్ియల్, 
ఎక్్టవాప్ మెంట్, క్్థయాలిబ్ర్రష్న్,  పర్పనల్ క్్థవాలిఫ్టక్ేష్న్,  ఎగ్థజీ మినేష్న్ 
ప్థ్ర సె్స్, ఎవ్థలుయాయిేష్న్, రి్క్్థర్్డ లు మర్ియు అంగకీ్్థర    ప్రమ్టణాలను 
అందసిుతు ంది.   వెై. వెై.

ఉపరి్తల స్్టథాతి - ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్టక్ పర్ీక్ష

T.222.2   ప్రక్్థరం, లోపల (అంద్ుబ్యటులో ఉననా చోట) మర్ియు 
వెలుపల  ర్�ండింటి లోనూ వెలి్డంగ్ అలలు లేదా వలెి్డంగ్ ఉపరి్తల  
అవక్తవక్లు    ఏజ�ైనా తగిన ప్రక్్ట్రయ దావార్్థ   తొలగించబడతాయి, 
తదావార్్థ ఏజ�ైనా ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్టక్ టెస్్ట్రంగ్ ఇమేజ్ ఏరపుడుతుంది. 
ఉపర్ితల అవక్తవక్లు ఏజ�ైనా నిలిప్టవేత  యొక్్క చిత్రంతో     
క్ప్టపుపుచచులేవు లేదా  గంద్రగోళానిక్్ట గద్ురుతాయి.      అనినా 
బట్ర వెలి్డంగ్ క్ీళ్్ల  యొక్్క  ప్యరతుయిన ఉపర్ితలం బ్రస్ మెటరీ్ియల్ 
తో ఫ్్థ్ల ష్ గ్థ ఉండాలి లేదా సహేతుక్మెైన ఏక్ర్ీతిన క్్టర్ీట్యలను క్లిగి 
ఉండవచుచు,  నిరే్్దశిత దానిని మించక్ుండా ఉప బలం  ఉండాలి.    

ర్నఫర్ననిస్ంగ్ క్ోడ్ విభ్్యగంల్ో..

రేడియేషన్ సో ర్స్ - రేడియో గ్యరా ఫిక్ టెసి్్ట్ంగ్ ఎక్స్-రేడియేషన్:

అవసరమెైన ర్ేడియోగ్రఫీ సునినాతతావానినా పొ ందినటు్ల  ర్ేడియోగ్రఫీ 
పరీ్క్షా పద్్ధతులు ప్రద్ర్ిశిస్థతు యి.  గరి్ష్్ర ఎక్్ప-రే్ వోలే్ర ర్  300 క్�వి.

గ్యమా రేడియేషన్:

రే్డియో-య్టక్్ట్రవ్  ఐసో ట్రపులను  ఉపయోగించే స్్టఫ్థరు్ప చేయబడ్డ  
క్నీస మంద్ం ఈ క్్ట్రంద్  విధ్ంగ్థ ఉంటుంది: 

పటి్ట్ క్ 1

S.No ముఖ్యామెైన్ రేడియం 192 క్ోబ్యల్స్ 60

1 ఉక్ు్క 0.75 in 1.50 in

2 ర్్థగి లేదా అధిక్ 
నిక్ోల్ ర్్థగి

0.65 in 1.30 in

3 అలూయామినియం 2.50 in -

ర్ేడియో ధార్ి్మక్ ఐసో ట్రపుల  ఉపయోగం క్ొరక్ు గరి్ష్్ర మంద్ం  
ప్థ్ర థమిక్ంగ్థ బహరి్గత సమయం దావార్్థ నిర్ణయించబడుతుంది, 
అంద్ువల్ల ; ఎగువ పర్ిమితులు చూప్టంచబడవు  .     అవసరమెైన  
ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్టక్ టెస్్ట్రంగ్ సునినాతతావానినా క్ొనుగోలుదారు ఆమోద్ం 
దావార్్థ   పొ ందారని నిరూప్టంచడానిక్్ట రే్డియోగ్రఫీ పద్్ధతులను  
ఉపయోగించినపుపుడు క్నీస స్్టఫ్థరు్ప చేస్్టన మంద్ం పర్ిమితిని 
తగి్గంచవచుచు.

రేడియో గ్యరా ఫిక్ స్ినిమాల్ు

ప్థర్ిశ్థ్ర మిక్  ర్ేడియోగ్రఫీలో  ఫ్టల్్మ స్్టస్రమ్ క్ొరక్ు  SE 1815 (ASTM) 
ప్థ్ర మ్టణిక్ పర్ీక్షా పద్్ధతిక్్ట  అనుగుణంగ్థ వ్థణిజయాపరంగ్థ  లభయామయిేయా 
ఏజ�ైనా ఇండస్్ట్ర రాయల్ ర్ేడియోగ్రఫీ ఫ్టల్్మ  లఖను ఉపయోగించవచుచు.   
ర్ేడియోగ్రఫీ ఫ్టల్్మ   ఫెైన్ గీ్రన్  హెైడెఫ్టనిష్న్, హెై క్్థంట్య్ర స్్ర  ఫ్టల్్మ (క్ుక్్క 
టెైప్ AA 400, FUJI 100 లేదా AGFA D7).

స్్ట్రరీన్ ల్ు

  ఫో్్ల ర్ోస్ెంట్ రక్్థనిక్్ట  చెందినవి మినా వ్థణిజయాపరంగ్థ లభయామయిేయా 
ఏజ�ైనా సీ్్రరెన్   ను ఉపయోగించవచుచు.   ఎక్్ప-ర్ే లేదా గ్థమ్ట ర్ే 
పద్్ధతి క్ోసం సీ్్రరెన్ ను ర్�ండు వర్్థ్గ లుగ్థ విభజించారు: 1-ఫ్రంట్ స్ీ్రరెన్ 
2-బ్యయాక్ స్ీ్రరెన్.  స్థధారణంగ్థ ల�డ్ సీ్్రరెను్ల  27 మక్్థ్ర నా మంద్ంతో 
ఉంట్యయి.    (ఫ్రంట్ స్ీ్రరెన్)
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ప�నటె్యరా మీటర్ (ఐ.క్్యయా.ఐ)

పెనటె్య్ర మీటరు్ల   మొతతుం రక్ం లేదా  వెైర్ రక్ం మరి్యు SE  142 
లేదా  లోల అనుమతించబడ్డ  అవసర్్థలు లేదా  ప్రతాయామ్టనాయ్టలక్ు  
అనుగుణంగ్థ  తయ్టరు  చేయబడతాయి మర్ియు    
గురి్తుంచబడతాయి.  1025 (మొతతుం రక్్థనిక్్ట) మర్ియు SE-747 

(వెైర్ రక్్థనిక్్ట), మర్ియు అనుబంధ్ం.  ASME V 2007 ED & 
ASME స్ెక్షన్ VIII Div I ED 2007.

పెనెట్య్ర మీటర్లలో హో ల్ టెైప్ క్ొరక్ు టేబుల్ 2లో ఉననావి  మర్ియు 
వెైర్ టెైప్ క్ొరక్ు  టేబుల్ 3లో ఉననావి  ఉంట్యయి.  (వెైర్ టెైప్ IQI  
వలెి్డంగ్ ల క్ొరక్ు ఉపయోగించబడుతుంది.) 

 Table 2 

ప�నెట్యరా మీటర్ ఎంపకి్  (ఐ.క్్యయా.ఐ)

ముఖయామెైన.  ఐక్ూయాలను   వర్ితుంచే విధ్ంగ్థ ఎస్ ఈ-1025లో 
గుర్ితుంచిన అదే అల్ట్ల యేి మెటీర్ియల్ గూ్ర ప్ లేదా గే్రడ్ లేదా SE- 747   
నుంచి       లేదా రే్డియో గ్థ్ర ఫ్ చేయబడే మెటరీ్ియల్  గంటే తక్ు్కవ 
ర్ేడియిేష్న్ శోష్ణ క్లిగిన  అల్ట్ల యేి మెటీర్ియల్ గూ్ర ప్ లేదా గే్రడ్ 
నుంచి ఎంచుక్ోవ్థలి.

పర్ిమ్టణం.  టేబుల్ T-276లో జాబితా చేయబడ్డ  నిర్ే్దశిత హో ల్ 
IQI లేదా ఎస్ెని్షయల్ వెైర్ సమ్టనమెైన IQI సునినాతతావానినా క్లిగి 
ఉంటుంది. టేబుల్ T లో  పేర్ొ్కననా విధ్ంగ్థ T-283.2   చూడండి. 

276. ఏజ�ైనా విభ్్యగం మందానిక్్ట సననామని లేదా మంద్మెైన రంధ్్ర 
రక్ం ఐక్ూయాని ప్రతాయామ్టనాయం  చేయవచుచు.

(a) ఉప బల్టలతో వలెి్డంగ్ లు.     ఐక్ూయా  ఆధార్ిత    మంద్ం 
నామమ్టత్రపు స్్టంగిల్-వ్థల్ మంద్ం మరి్యు ర్ిఫర్�ని్పంగ్ క్ోడ్ సె్క్షన్ 
దావార్్థ అనుమతించబడిన గరి్ష్్ర స్థథా యిని మించక్ుండా అంచనా 
వేయబడిన వలె్డర్ ఉప బలం.   ఐక్ూయా  ఎంప్టక్లో  మంద్ంలో భ్్యగంగ్థ  
బ్యయాక్ ర్ింగ్ లు లేదా స్్ట్ర రాప్ లఖను పరి్గణనలోక్్ట   తీసుక్ోరు.   వెల్డర్ 
ఉప బలం  యొక్్క వ్థసతువ క్ొలత  అవసరం  లేద్ు.

(b) ఉప బల్టలు లేని వెలి్డంగ్ లు.    ఐక్ూయా  ఆధార్ిత   మంద్ం  
నామమ్టత్రపు స్్టంగిల్ వ్థల్ మంద్ం.  ఐక్ూయా ఎంప్టక్లో   వెలి్డంగ్    
మంద్ంలో భ్్యగంగ్థ బ్యయాక్ ర్ింగ్ లు లేదా స్్ట్ర రాప్ లఖను  పర్ిగణనలోక్్ట 
తీసుక్ోరు. 
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Table 3 

డి ర్�ంట్  ప్టల్ల ర్ మెటల్ తో  వెలి్డంగ్   డి ర్�ంట్ మెటీర్ియల్్ప లేదా వలె్డర్్ప.   
వలె్డర్ మెటల్ ఒక్ మిశ్్రమ సమూహం లేదా గే్రడ్  క్ు  చెందినది,  ఇది 
బ్రస్ మెటీరి్యల్  క్ు  భిననామెైన  ర్ేడియిేష్న్ అటెనుయాయిేష్న్  క్లిగి  
ఉననాపుపుడు  , IQI మెటరీ్ియల్ ఎంప్టక్ వలె్డర్ మెటల్ ఆధారంగ్థ 
ఉంటుంది మర్ియు T-276.1క్ు అనుగుణంగ్థ ఉండాలి.  T-282.2 

యొక్్క స్థంద్్రత పర్ిమితులను ఒక్ IQIతో చేరుక్ోనపుపుడు   మర్ియు  
అస్థధారణ స్థంద్్రత ప్థ్ర ంతం వలె్డర్ మెటల్ మర్ియు బ్రస్ మెటల్ 
యొక్్క  ఇంటర్ ఫేస్  వద్్ద  ఉననాపుపుడు,  అద్నపు ఐక్ూయాల  క్ొరక్ు  
మెటరిీ్యల్  ఎంప్టక్ బ్రస్    ఆధారంగ్థ ఉంటుంది.  మెటీర్ియల్ 
మరి్యు T-276.1క్ు  అనుగుణంగ్థ  ఉంటుంది

Table 4
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సో ర్స్ స్�ైడ్ ప�నెట్యరా మీటర్ ల్ు

వివర్ించిన  క్ండషి్న్    మినా, పరి్శీలించబడుతుననా భ్్యగం  యొక్్క 
మూల వెైపున పెనెట్య్ర మీటర్లను ఉంచాలి  . 

ఫిల్మ్ స్�ైడ్ ప�నెట్యరా మీటర్స్ స్యనినితతవిం

వెైర్ టెైప్ ఐక్ూయాని ఉపయోగించి అవసరమెైన సునినాతతవాం 2%.

 స్యనినితతవిం: (ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్ లో క్నిప్టంచే సననామని తీగ వ్థయాసం) 
/ ఐక్ూయా లొక్ేష్న్ వద్్ద  భ్్యగం మంద్ం)  x 100 పెనెట్య్ర మీటర్(లు)
ని  సో ర్్ప స్ెైడ్ లో ఉంచడానినా  య్టక్�్పస్్టబిలిటీ నిర్ోధించినపుపుడు,   
దానిని  పర్ీక్ించబడుతుననా భ్్యగ్థనిక్్ట తాక్ుత్ర ఫ్టల్్మ స్ెైడ్ లో 
ఉంచాలి.  పెనటె్య్ర మీటర్(లు)క్ు ప్రక్్కనా లేదా దానిపెై “F” అనే ల్డ్ 
అక్షర్్థనినా ఉంచాలి.

చొచ్య్చక్ుపో యేవ్యరి సంఖ్యా (I.Q.I)

ఎక్ో్పపెజర్  క్ోసం  ఒక్టి లేదా అంతక్ంటే ఎక్ు్కవ  ఫ్టల్్మ హో ల్డర్ లను  
ఉపయోగించినపుపుడు,  ప్రతి ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్ో్ల  క్నీసం ఒక్ పెనటె్య్ర మీటర్ 
ఇమేజ్ క్నిప్టసుతు ంది.

ఒక్వేళ్ T-282 యొక్్క  ఆవశ్యాక్తలను ఒక్టి  గంటే ఎక్ు్కవ 
పెనటె్య్ర మీటర్ లఖను ఉపయోగించడం దావార్్థ తీర్ినట్లయితే,  ఒక్టి 
అతి తేలిక్�ైన ఆసక్్టతు ఉననా ప్థ్ర ంతానిక్్ట  మర్ియు మర్ొక్ టి చీక్టి  
ప్థ్ర ంతానిక్్ట ప్థ్ర తినిధ్యాం వహిసుతు ంది.   ఆసక్్టతు.

ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్ లో మధ్యావర్ితుతవా స్థంద్్రతలు  ఆమోద్యోగయామెైన 
స్థంద్్రత క్లిగిన విగ్థ  పర్ిగణించబడతాయి.

ఐ.క్ూయా.ఐ  యొక్్క సంఖయా   ASME SEC V.T.277.2 ప్రక్్థరం 
ఉండాలి.

రేడిగ్యరా ఫిక్ టెస్ి్ట్ంగ్ టెక్్టనిక్ఆ

చరణాత్మక్మెైనపుపుడల్ట్ల  ర్ేడియోగ్రఫీ క్ోసం స్్టంగిల్-వ్థల్ ఎక్ో్పపెజర్ 

టెక్్టనాక్   ఉపయోగించబడుతుంది.  స్్టంగిల్ వ్థల్ ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్టక్ 
టెస్్ట్రంగ్ టెక్్టనాక్ ఉపయోగించడం ఆచరణ  స్థధ్యాం క్్థనపుపుడు,  డబుల్ 
వ్థల్ టెక్్టనాక్  ఉపయోగించబడుతుంది.      అవసరమెైన క్వర్ేజని 
పొ ందారని నిరూప్టంచడానిక్్ట  తగిన సంఖయాలో ఎక్ో్పపెజరు్ల  చేయ్టలి. 

సి్ంగిల్-వ్యల్ టెక్్టనిక్:  స్్టంగిల్-వ్థల్ ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్టక్ టెస్్ట్రంగ్    టెక్్టనాక్ో్ల , 
రే్డియిేష్న్  వెల్డర్ (మెటరిీ్యల్) యొక్్క ఒక్ గోడ గుండా మ్టత్రమే 
వెళ్్లతుంద్ు,  ఇది  ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్ో్ల  ఆమోద్ం  క్ోసం చూడబడుతుంది. 

సి్ంగిల్-వ్యల్ వ్యయాయంగ్: మెటరీ్ియల్్ప క్ొరక్ు మర్ియు క్్థంపొ నెంట్ 
డ్ల్ల  వెలి్డంగ్ ల క్ొరక్ు, ర్ేడియిేష్న్ ర్�ండు గోడల గుండా మరి్యు 
కే్వలం వెలి్డంగ్ మ్టత్రమే ప్రయ్టణించే టెక్్టనాక్  ని ఉపయోగించవచుచు.

(మెటీర్ియల్)   ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్  లో ఆమోద్ం క్ోసం చలనచిత్రం వెైపు   
గోడను చూస్థతు రు.    చుటు్ర క్ొలత వెలి్డంగ్ లక్ుమ (మెటరీ్ియల్్ప)   
ప్యరి్తు క్వర్ేజా   అవసరమెైనపుపుడు,  ఒక్దానిక్ొక్టి 120 డిగీ్రలు 
తీసుక్ుననా క్నీసం మూడు ఎక్్ప ప్యర్ లు  చేయ్టలి  .

డబుల్ వ్యల్ వ్యయాయంగ్: మెటరిీ్యల్్ప క్ొరక్ు మర్ియు  31/2 
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అంగుళాల క్్థంపొ నెంట్ డ్ల్ల  వెలి్డంగ్ ల క్ొరక్ు.  (89 మి. మీ) లేదా 
అంతక్ంటే తక్ు్కవ          నామమ్టత్రపు వెలుపల వ్థయాసంలో, 
ర్ేడయిిేష్న్ ర్�ండు గోడల   గుండా వళె్్లతుంద్ు  మర్ియు ర్�ండు   
గోడలో్ల ని వెల్డర్ (పదారథాం)  చూడబడుతుంది.  అదే ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్ పెై  
అంగీక్్థరం క్ోసం

డబుల్ వ్థల్ వీక్షణ క్ోసం, సో ర్్ప-స్ెైడ్ ఐక్ూయాని  మ్టత్రమే 
ఉపయోగించాలి. అవసరమెైన ర్ేఖ్టగణిత సమతులయాత     మించక్ుండా    
జాగ్రతతులు తీసుక్ోవ్థలి.  ఒక్వేళ్  ర్ేఖ్టగణిత సమతులయాత  ఆవశ్యాక్తను 
తీరథాలేక్పో తే, అపుపుడు స్్టంగిల్-వ్థల్   వీక్షణంను ఉపయోగించాలి.

 వెలి్డంగ్ ల క్ొరక్ు,  వెల్డర్ యొక్్క సో ర్్ప-స్ెైడ్ మర్ియు ఫ్టల్్మ-

స్ెైడ్ భ్్యగ్థల యొక్్క ఇమేజ్ లఖను వేరు చేయడానిక్్ట సర్ిపో యేి 
క్ోణం వద్్ద  వలె్డర్ యొక్్క పే్ల న్ నుంచి ర్ేడియిేష్న్  బీమ్ ఆఫ్  సె్ట్   
చేయబడుతుంది.     తదావార్్థ  అరథాం చేసుక్ోవ్థలి్పన  ప్థ్ర ంతాల మధ్యా 
అతివ్థయాప్టతు    ఉండద్ు.     ప్యర్ితు క్వర్ేజా       అవసరమెైనపుపుడు,  
ప్రతి  ఉమ్మ డకి్్ట క్నీసం 90 డగిీ్రల చొపుపున ర్�ండు  ఎక్ో్పపెజరు్ల   
తీసుక్ోవ్థలి. 

 ప్రతాయామ్టనాయంగ్థ, వెల్డర్ ను   ర్ేడియిేష్న్ బీమ్ తో  ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్ 
చేయవచుచు,  తదావార్్థ  ర్�ండు గోడల చిత్ార లను   అతిక్్టంచవచుచు.  
ప్యర్ితు క్వర్ేజా            అవసరమెైనపుపుడు, ప్రతి ఉమ్మ డిక్్ట   
60 డిగీ్రలు లేదా 120 డగిీ్రల చొపుపున క్నీసం మూడు  ఎక్ో్పపెజరు్ల  
తీసుక్ోవ్థలి. 

 స్ింగిల్ వ్యల్ రేడియో గ్యరా ఫిక్ టెక్్టనిక్స్

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.84
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ఫిల్మ్ ద్ూర్యనిక్్ట ఆబెజెక్్ట్ చేయడానిక్్ట మరియు ఆబెజెక్్ట్ చేయడానిక్్ట 
మూల్ం (sod & ofd)

UG విలువను క్నిష్్రం చేయడం క్ొరక్ు  జియోమెటి్రక్ అన్ ష్్థర్్ర 
నెట్ ఫ్థరు్మల్ట (Ug = f *OFD/FOD) ప్రక్్థరం, OFD విలువను 
తగి్గంచాలి, అంద్ువల్ల  ఫ్టల్్మ డిస్ె్రన్్ప క్ు ఆబ్జజీక్్ర క్నిష్్రంగ్థ ఉండాలి.

 ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్టక్ టెక్్టనాక్, ఆబ్జజీక్్ర ఆక్్థరం మరి్యు సో ర్్ప యొక్్క బలం 
ప్రక్్థరం సో ర్్ప టు ఆబ్జజీక్్ర డిస్ె్రన్్ప (SOD) స్ెట్ చేయబడుతుంది  .

రేడియో గ్యరా ఫిక్ టెస్ి్ట్ంగ్ ఐడ�ంటిఫికే్షన్ స్ిస్ట్మ్

 క్్థంట్య్ర క్్ర, క్్థంపొ నెంట్ లు,        వలెి్డంగ్ లు లేదా  వెలి్డంగ్ సల్మ్ 
లు  లేదా ప్థర్్ర నంబర్ లక్ుమ తగిన   విధ్ంగ్థ   ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్ 
లక్ుమ  శ్థశ్వాత గురి్తుంపును ఉతపుతితు  చేయడానిక్్ట ఈ పద్్ధతి   
ఉపయోగించబడుతుంది.   ఈ గుర్ితుంపు గురుతు   ఆసక్్టతు ఉననా  ప్థ్ర ంతానినా  
మెరుగుపరుచద్ు  . 

రేడియో గ్యరా ఫిక్ టెస్ి్ట్ంగ్ అంగకీ్్యర వయావస్థ

బట్ర వెలి్డంగ్ చేయబడిన క్ీళ్్ల  ఉపరి్తల్టలు  మెతక్ అలలు  , 
గ్థడది్లు,  అతిక్్రమణలు మర్ియు ఆక్స్్ట్మక్ ర్�డ్్ప లు మర్ియు 
లోయల నుండి తినం సే్వాచ్ఛగ్థ  ఉండాలి,  తదావార్్థ ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్టక్ 
మర్ియు అవసరమెైన       వ్థటకి్్ట సర్�ైన వివరణను అనుమతించాలి. 
నాన్ డిస్ర రాక్్ట్రవ్ పరీ్క్షలు..

ఒక్ ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్టక్ ఫ్టల్్మ   ను వివరి్ంచేటపుపుడు  వలె్డర్ యొక్్క 
ఉపరి్తల స్్టథాతిక్్ట సంబంధించి  ఏజ�ైనా ప్రశ్నా ఉననాట్లయితే,  వ్థటిని 
నిర్్థ్ధ ర్ించడం క్ొరక్ు చలనచిత్ార నినా వ్థసతువ వెలి్డంగ్ ఉపర్ితలంతో  
పో ల్టచులి  .  ఆమోద్యోగయాత..

వెలి్డంగ్ ల యొక్్క ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్ లోల చూప్టంచబడిన   మరి్యు  
లోప్థలుగ్థ  వర్ీ్గక్రి్ంచబడిన సూచనలు  ఈ క్్ట్రంద్ పరి్స్్టథాతిలో 
ఆమోద్యోగయాం క్్థవు: 

అసంప్యర్ణ క్లిక్  లేదా  చొచుచుక్ుపో వడం యొక్్క  పగుళ్్ల్ల  లేదా జోన్ 
గ్థ  వరీ్్గక్ర్ించబడే ఏజ�ైనా సూచనలు.

ర్ేడియోగ్రఫీ వద్్ద  ఏజ�ైనా ఇతర పొ డవెైన సూచన,  దీని  పొ డవు గంటే  
ఎక్ు్కవ:

1. 1/4 అంగుళాలు.  (6 మిమీద్)  3/4 అంగుళాల  వరక్ు  
ఉంటుంది.   (19 మి. మీ)

2. 3/4 అంగుళాల  నుండి T క్ొరక్ు 1  /3 t.  (19 మిమీద్) నుండి 
2 1/4 అంగుళాలు.  (57 మి. మీ)

3. 2 1/4 అంగుళాల గంటే ఎక్ు్కవ ఉననా T క్ొరక్ు 3  /4 t  
(19mm)  (57 మి. మీ)

ఎక్్కడ: t= అనుమతించద్గిన ఉప బల్టనినా మినహాయించి వలె్డర్ 
యొక్్క మంద్ం .

12t         పొ డవులో T గంటే ఎక్ు్కవ పొ డవు ఉననా ఏజ�ైనా అల�ైన్ 
డ్ సూచిక్ల సమూహం, L  అనేది పొ డవుగ్థ ఉననా చోట వరుస 
లోప్థల మధ్యా ద్ూరం 6L గంటే ఎక్ు్కవగ్థ   ఉననాపుపుడు తపపు    
సమూహంలో  అతి పొ డవెైన పర్ిప్యర్ణత   .

ASME స్ెక్షన్ VIII, DIV I, అనుబంధ్ం 4 పటంలో ఇవవాబడ్డ  
అంగీక్్థర ప్రమ్టణాల  దావార్్థ పేర్ొ్కన బడ్డ   దాడకి్ంటే ఎక్ు్కవ గుండ్రని 
సూచనలు  .  4-2 నుండి 4-8

గమని:  ASME స్ెక్ను  ప్థ్ర క్్థరము  స్థపుట్ RT చేయబడుతుంది.  
VIII, Div.  1 UW-52;  అయితే  అంగీక్్థర ప్రమ్టణాలు   UW-51 
(సె్పుస్్టఫ్టక్ేష్న్ గ్థ) ప్రక్్థరం ఉండాలి.

ల్ోపం తొల్గింపు

ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్ యొక్్క మూల్టయాంక్నం మరి్యు వివరణ తరువ్థత 
ర్ిపేర్ ప్థ్ర ంతం వెల్డర్ ల�ైన్ పెై   ఉండాలి.  గ�ైైండింగ్, జిప్టపుంగ్ లేదా 
గోయింగ్    వంటి తగిన పద్్ధతి దావార్్థ లోప్థలను తొలగించాలి.   
(అనుమతించినట్లయితే) ర్ిపేర్ ప్థ్ర ంతం యొక్్క వలెి్డంగ్ సంబంధిత 
WPS, PQR యొక్్క ఆవశ్యాక్తక్ు అనుగుణంగ్థ ఉండాలి. 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.84
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.8.85
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - నాన్ డసి్ట్ ్రక్్ట్ట్వ్ టెస్ి్ట్ంగ్ మరియు వెల్్డంగ్ ల్ు

రేడియో గ్యరా ఫిక్ ఫిల్మ్ యొక్్క వివరణ (Interpretation of Radiographic Film)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• రేడియో గ్యరా ఫిక్ ఫిల్మ్  ఉపయోగించి  ల్ోప్యల్న్్య అర్థం చేస్యక్ోండి.

రేడియోగ్యరా పిక్ ఫిల్మ్ ఇంటర్ పిటిషన్ పరిచయం

ర్ేడియోగ్రఫీ చిత్రం  నుండి గర్ిష్్ర  సమ్టచార్్థనినా  వెలిక్్ట తీస్ే క్ళ్.  
దీనిక్్ట  అనువ్థద్క్ుని యొక్్క ఆతా్మశ్్రయ తీరుపు    అవసరం.

వివరణ అంటే  వివరి్ంచడం  అనే అర్్థథా నినా  ఇవవాడమే.   మూల్టయాంక్నం  
అనేది  ఒక్ వసుతు వు యొక్్క విలువను నిర్ణయించడం.  సూచిక్ 
అనేది  ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్ లో క్నిప్టంచే ఒక్ డెని్పటీ మ్టరుపు.   తపుపుడు 
సంక్ేతాలు  చలనచిత్ర  క్ళాఖండాలు, స్ీ్రరెన్ సమసయాలు, పొ గమంచు, 
చలె్ట్ల చెద్ురు ఎక్్ప-ర్ే డిఎఫ్- ఫ్థ్ర క్షన్. నిలిప్టవేత అనేది పరీ్క్ష నమూనా 
యొక్్క నిర్్థ్మణ క్ొనస్థగింపుల్ట విర్్థమం. లోపం అనేది  నమూనాను 
ఉదే్దశించబడిన స్ేవక్ు పనిక్్టర్్థని దిగ్థ చేస్ే పరి్స్్టథాతి.

పరీక్ష ఫల్తాల్  వివరణన్్య  పరాభ్్యవితం చేస్్ల అంశ్్యల్ు:

వలెి్డంగ్ చేయబడుతుననా మెటీర్ియల్ రక్ం.    

వలెి్డంగ్ రక్ం మర్ియు ఉమ్మడి తయ్టర్ీ.  

వలెి్డంగ్ ప్రక్్ట్రయలు.

ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్టక్ ప్రక్్ట్రయ.  

ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్టక్ టెక్్టనాక్.

వరితించే క్ోడ్ ల్ేదా ప్యరా మాణిక్ం.   

క్్యవిల్ఫ�ైడ్ ఇంటర్ పిరాటర్ యొక్్క విధ్్యల్ు:

ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్టక్ క్్థవాలిటీ: ఆర్. టి టెక్్టనాక్ యొక్్క విశ్ర్లష్ణ మర్ియు 
ప్రక్్ట్రయలక్ు సంబంధించి  డీ-వెలోపె్మంట్. 

ఏజ�ైనా అస్థధారణ విచలనం యొక్్క సవాభ్్యవం మర్ియు  పర్ిధిని 
నిర్ణయించడానిక్్ట ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్టక్ ఇమేజ్  ను విశ్ర్లష్టంచండి.

వ్థయాఖ్టయానించబడిన వ్థటిని  పో లచుడం దావార్్థ మూల్టయాంక్నం  
చేయండి.  ప్థ్ర మ్టణిక్/ స్ెపుస్్టఫ్టక్ేష్న్ తో క్ూడిన సమ్టచారం.

ఫలితాలను నివేదించండి:  ఖచిచుతంగ్థ మర్ియు సపుష్్రంగ్థ.

మర్ియు అతడు/ఆమెక్ు వెలి్డంగ్, ఫో ర్ జింగ్,   క్్థస్్ట్రంగ్, ఎక్్ప-
ట్యయాష్న్ వంటి  సంబంధిత తయ్టర్ీ   ప్రక్్ట్రయక్ు సంబంధించిన ప్యర్ితు 
వివర్్థలు  తెలుసు. 

రేడియో గ్యరా ఫ్ ఇంటర్ పిటిషన్ - వెల్్డర్స్

అధకి్ నాణయాత క్లిగిన  ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్ లఖను   ఉతపుతితు  చేయడంతో 
ప్థటు,  ర్్థ- ఆడియోగ్థ్ర ఫర్ ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్టక్ ఇంటర్ ప్టటిష్న్ లో క్ూడా 
నెైపుణయాం క్లిగి ఉండాలి.    ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్ ల  యొక్్క వివరణ  మూడు 
ద్శ్లో్ల    జరుగుతుంది  :

డిటెన్షన్ ఇంటర్ ప్టటిష్న్ మూల్టయాంక్నం

ఈ ద్శ్లనీనా   ర్ేడియోగ్థ్ర ఫర్ యొక్్క ద్తృశ్యా స్థమర్్థథా యానినా 
ఉపయోగిస్థతు యి.   విజువల్ ఈక్్టవాటీ    అనేది ఒక్ ఇమేజ్ లోని 
ప్థ్ర దేశిక్ ప్థట్-టెర్నా ను  పర్ిష్్కర్ించే స్థమరథాయాం.

ర్ేడియిేష్న్ లో లోప్థలను గురి్తుంచే వయాక్్టతు యొక్్క స్థమరథాయాం  క్ూడా 
ల�ైనింగ్ క్ండిష్న్ దావార్్థ ప్రభ్్యవితమవుతుంది.

వీక్ించే ప్రదేశ్ం  , మర్ియు  ఇమేజ్ లోని  వివిధ్   లక్షణాలను  
గురి్తుంచడానిక్్ట అనుభవ స్థథా యి.     వెలి్డంగ్   మూలక్్థలలో క్నిప్టంచే  
లోప్థల  రక్్థలు మర్ియు  ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్ లో అవి  ఎల్ట క్నిప్టస్థతు యట   
అరథాం చేసుక్ోవడానిక్్ట విదాయారుథా లక్ు   సహాయపడట్యనిక్్ట ఈ క్్ట్రంద్ 
మెటీరి్యల్ అభివతృది్ధ  చేయబడింది  .

నిలిప్టవేతలు    అనేది ఒక్ పదారథాం యొక్్క స్థధారణ  నిర్్థ్మణంలో    
అంతర్్థయ్టలు. బ్రస్ మెటల్, వెలి్డంగ్ మెటరీ్ియల్ లేదా “హీట్ 
ప్రభ్్యవిత” జోన్లలో ఈ అంతర్్థయ్టలు సంభవించవచుచు.      తనిఖీని  
అమలు  చేయడానిక్్ట మరి్యు  నియంతి్రంచడానిక్్ట ఉపయోగించే 
క్ోడ్ లు   లేదా  స్ెపుస్్టఫ్టకే్ష్న్ ల యొక్్క ఆవశ్యాక్తలను తీరచుని 
నిలిప్టవేతలను   లోప్థలుగ్థ పేర్ొ్కంట్యరు. 

 జన్రల్ వెల్్డంగ్ ప�ై రేడియో గ్యరా ఫిక్ సూచన్ల్ు

ఈ క్్ట్రంద్ నిలిప్టవేతలు అనినా రక్్థల వెలి్డంగ్ లోల విలక్షణమెైనది.

క్ోల్్డ  ల్టయాప్ :

ఆర్గన్ బ్రస్ మెటల్ ను గ�ంతగ్థ క్రి్గించద్ు మర్ియు బంధ్ం   
లేక్ుండా  క్ొది్దగ్థ క్ర్ిక్ని బురద్ బ్రస్ మేట్ లోక్్ట   ప్రవహించడానిక్్ట 
క్్థరణమవుతుంది. 

Porosity :

పో ర స్్టటీ అనేది  ఘనీభవించే లోహంలో వ్థయువు చిక్ు్కక్ోవడం 
యొక్్క ఫలితం.

Cluster porosity

ఫ్్ల క్్ప క్ోటెడ్ ఎలక్ో్రరి  డు్ల  తేమతో క్లుష్టతమెైనపుపుడు క్్లస్రర్ పో ర స్్టటీ  
వసుతు ంది.
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 వేడి చసే్్టనపుపుడు తేమ  వ్థయువుగ్థ   మ్టరుతుంది మరి్యు  
వెలి్డంగ్ ప్రక్్ట్రయలో వలెి్డంగ్ లో చిక్ు్కక్ుంటుంది. క్్లస్రర్ పో ర స్్టటీ 
ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్ లో స్థధారణ పో ర స్్టటీ వల�  క్నిప్టసుతు ంది 

క్్థనీ సంక్ేతాలు ద్గ్గరగ్థ   సమీక్ర్ించబడతాయి.

Slag Inclusions

  స్థ్ల గ్ చేరుపులు అనేది  వెల్డర్ మెటల్ లేదా వలె్డర్  మర్ియు బ్రస్ 
మెటల్  మధ్యా చిక్ు్కక్ుననా  నాన్ మెట్యలిక్ ఘన పదారథాం.     రే్డియో 
గ్థ్ర ఫ్ లో, వెల్డర్   లోపల  లేదా వలె్డర్  జాయింట్ ప్థ్ర ంతాల వెంటబడి 
ముద్ురు, విచి్ఛననామెైన అసమ్టన ఆక్్థర్్థలు స్థ్ల గ్ ఇన్ క్్థ్ల స్ ను 
సూచిస్థతు యి.  

అసంప్యర్ణ చొచ్య్చక్ుపో వడం (IP) ల్ేదా   చొచ్య్చక్ుపో వడం (LOP) :

 వెలి్డంగ్ మెటల్ ఉమ్మడంలోక్్ట చొచుచుక్ుపో వడంలో   విఫలమనపుపుడు  
అసంప్యర్ణ చొచుచుక్ుపో వడం (IP) లేదా చొచుచుక్ుపో వడం (LOP)  
సంభవిసుతు ంది.     ఇది  అతయాంత అభయాంతరక్రమెైన వెలి్డంగ్ 
నిలిప్టవేతలలో ఒక్టి.     చొచుచుక్ుపో క్ పో వడం   వల్ల  సహజమెైన 
ఒతితుడి పెరుగుతుంది, దీని నుండి  పగుళ్్ల్ల  వ్థయాప్టతు  చెంద్ుతాయు.      
ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్  లో  క్నిప్టంచేది బ్యగ్థ నిరవాచించబడిన, సరళ్మెైన 
అంచులతో క్ూడిన చీక్టి ప్థ్ర ంతం,  ఇది వెలి్డంగ్   మధ్యాలో భూమి 
లేదా మూల ముఖ్టనినా  అనుసర్ిసుతు ంది.

అసంప్యర్ణ క్ల్క్

అసంప్యర్ణ ఫ్యయాజ్   అనేది  వలె్డర్ ప్టల్ల ర్ మెటల్ బ్రస్ మెటల్  తో 
సర్ిగ్థ్గ  ఫ్యయాజ్ చేయబడని పర్ిస్్టథాతి.   ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్ లో క్నిప్టంచడం:  

స్థధారణంగ్థ  వెలి్డంగ్  తయ్టరీ్ లేదా జాయినింగ్ ప్థ్ర ంతం  వెంటబడి 
వెల్డర్ సల్మ్ దిశ్లో ఒక్ చీక్టి ర్ేఖ లేదా గీతలుగ్థ క్నిప్టసుతు ంది.

అంతర్గత సంక్ోచం ల్ేదా వెన్క్్ట్క ప్టల్్చడం

అంతర్గత క్్థంక్్టవాటీ లేదా స్్క బ్యయాక్        అనేది  వలె్డర్  మెటల్  
చల్లబడినపుపుడు సంక్ోచించబడి   వెలి్డంగ్ యొక్్క మూలంలోక్్ట  
ల్టగబడిన  పర్ిస్్టథాతి.  ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్     లో ఇది చొచుచుక్ుపో క్ పో వడం  
మ్టదిరి్గ్థనే  క్నిప్టసుతు ంది, క్్థనీ ర్ేఖ క్్రమరహిత అంచులను క్లిగి 
ఉంటుంది మర్ియు ఇది తరచుగ్థ  వలె్డర్ ఇమేజ్  మధ్యాలో చాల్ట 
వెడలుపుగ్థ ఉంటుంది. 

అంతర్గత ల్ేదా రూట్ తగి్గంపు

అంతర్గత లేదా రూట్ క్ోత     అనేది  వలె్డర్ యొక్్క  మూలం పక్్కన 
ఉననా  బ్రస్ మెటల్ యొక్్క క్ోత.   రే్డియో గ్థ్ర ఫ్టక్ ఇమేజ్ లో ఇది 
వెలి్డంగ్ యొక్్క మధ్యా రే్ఖ   నుండి   ముద్ురు క్్రమరహిత  ర్ేఖగ్థ 
క్నిప్టసుతు ంది.     ఇది  నేల అంచును  అనుసరి్ంచద్ు   క్్థబటి్ర   ఇది 
ఎల్లప్ట వల� సూటిగ్థ    ఉండద్ు. 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.85
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బ్యహ్యా ల్ేదా క్్టరీటం 

బ్యహయా లేదా క్్టరీ్టం క్ోత అనేది  వెల్డర్  యొక్్క  క్్టర్ీటం పక్్కన ఉననా 
బ్రస్ మెటల్ యొక్్క క్ోత.   ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్ లో,    ఇది వెలి్డంగ్ ప్థ్ర ంతం  
వెలుపల  అంచు వెంట ముద్ురు క్్రమరహిత రే్ఖగ్థ   క్నిప్టసుతు ంది.  

ఆఫ్ స్�ట్ ల్ేదా సమతుల్యాత

ఆఫ్ స్ెట్ లేదా సమతులయాత     అనేది  ర్�ండు ముక్్కలను  క్లిప్ట 
సర్ిగ్థ్గ  అల�ైన్ చేయని  పరి్స్్టథాతితో సంబంధ్ం ఉననా  పదాలు  . ర్ేడియో 
గ్థ్ర ఫ్టక్ చిత్రం ర్�ండు ముక్్కల  మధ్యా స్థంద్్రతలో  గుర్ితుంచద్గిన  
వయాతాయాస్థనినా చూపుతుంది.      స్థంద్్రతలో వయాతాయాసం పదారథా  
మంద్ంలో వయాతాయాసం వల్ల  సంభవిసుతు ంది.       భూమి  వెైశ్థలయాంతో 
వెల్డర్ మెటల్   క్లవడంలో విఫలం  క్్థవడం వల్ల  చీక్టి, సరళ్ ర్ేఖ  
ఏరపుడుతుంది. 

తిన్ం వెల్్డర్ ఉప బల్ం ల్ేక్పో వడం

తినం వెల్డర్ ఉప బలం అనేది   వెలి్డంగ్ యొక్్క ఒక్ ప్థ్ర ంతం, ఇక్్కడ 
నిక్ిపతుమెైన వలె్డర్ మెటల్ యొక్్క మంద్ం బ్రస్ మెటరీ్ియల్ యొక్్క 
మంద్ం గంటే తక్ు్కవగ్థ  ఉంటుంది.    వెల్డర్ తినం    ఉప బల్టనినా 
క్లిగి ఉంద్ల  లేద్ల   రే్డియో గ్థ్ర ఫ్ దావార్్థ గుర్ితుంచడం చాల్ట సులభం,  
ఎంద్ుక్ంటే అనుమ్టనాసపుద్ అసమరథాత ఉననా ప్థ్ర ంతంలో ఇమేజ్ 
స్థంద్్రత  ఇమేజ్ స్థంద్్రత గంటే ఎక్ు్కవగ్థ (ముద్ురుగ్థ)  ఉంటుంది.  
చుటు్ర పక్్కల బ్రస్ మెటీరి్యల్..

అద్న్పు వెల్్డర్ ఉప బల్ం

అద్నపు వలె్డర్     ఉప బలం  అనేది ఇంజనీర్ింగ్ డ్ార యింగ్ లు 
మరి్యు క్ోడ్ ల దావార్్థ పేర్ొ్కన బడ్డ  దాడిక్ంటే ఎక్ు్కవగ్థ వెల్డర్  

మెటల్ జోడించబడిన వలె్డర్  యొక్్క  ప్థ్ర ంతం.   రే్డియో గ్థ్ర ఫ్    లో 
క్నిప్టంచేది వలెి్డంగ్ లో స్థథా నిక్ీక్ర్ించిన, తేలిక్�ైన ప్థ్ర ంతం.       విజువల్   
ఇన్ సస్ెపున్షన్ దావార్్థ వెలి్డంగ్ ఉప బలం ఇంజనీరి్ంగ్ అవసర్్థల 
దావార్్థ   పేర్ొ్కన బడ్డ  దాడిక్ంటే ఎక్ు్కవగ్థ ఉంద్ల  లేద్ల  సులభంగ్థ   
నిర్్థ్ధ ర్ిసుతు ంది.  

పగుళ్్లలే

ఎక్్ప-ర్ే బీమ్ క్ు   సమ్టంతరంగ్థ  మంద్ంలో  మ్టరుపునక్ు క్లిగించే 
దిశ్లో  అవి వ్థయాప్టతు  చెంద్ుతుననాపుపుడు మ్టత్రమే  ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్ లో    
పగుళ్్లను  గురి్తుంచవచుచు. పగుళ్్ల్ల  విర్ిగిన మర్ియు తరచుగ్థ చాల్ట 
సననామని క్్రమరహిత గీతలుగ్థ క్నిప్టస్థతు యి.    పగుళ్్ల్ల   క్ొనినాస్థరు్ల  
చేర్ి క్లు లేదా పో ర స్్టటపీెై “తోక్లు”  గ్థ క్నిప్టస్థతు యి.

టెక్ వెల్్డర్స్ ల్ో రేడియో గ్యరా ఫిక్ సూచన్ల్ు

TIG వెలి్డంగ్ ప్రక్్ట్రయక్ు ఈ క్్ట్రంద్ నిలిప్టవేతలు ప్రతేయాక్మెైనవి.  
అలూయామినియం మర్ియు స్ె్రయిన్ ల�స్ సీ్్రల్్ప తో  సహా  ప్రక్్ట్రయ దావార్్థ 
వెలి్డంగ్ చేయబడిన చాల్ట లోహాలలో ఈ నిలిప్టవేతలు  సంభవిస్థతు యి. 
వెలి్డంగ్ యొక్్క TIG పద్్ధతి ఒక్ శుభ్రమెైన సజాతీయ వలెి్డంగ్ ను 
ఉతపుతితు  చేసుతు ంది, దీనిని రే్డియో గ్థ్ర ఫ్ చసే్్టనపుపుడు సులభంగ్థ అరథాం 
చేసుక్ోవచుచు.

Tungsten Inclusions

టంగ్ స్రన్ అనేది టంగ్ స్రన్ జడ వ్థయు వలెి్డంగ్  లో ఎలక్ో్రరి  డ్ లో 
ఉపయోగించే పళె్్లస్ెైన మరి్యు సహజంగ్థ ద్ట్రమెైన పదారథాం.
సర్ిక్్థద్ని వెలి్డంగ్ విధానాలను  ఉపయోగించినట్లయితే, టంగ్ 
స్రన్  వలెి్డంగ్ లో  చిక్ు్కక్ోవచుచు.  ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్టక్ల్ గ్థ, టంగ్ స్రన్ 
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అలూయామినియం  లేదా ఉక్ు్క గంటే ఎక్ు్కవ ద్ట్రంగ్థ   ఉంటుంది,  
క్్థబటి్ర  ఇది ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్ పెై  ఒక్ ప్రతేయాక్మెైన అవుట్ ల�ైన్ తో  తేలిక్�ైన 
ప్థ్ర ంతంగ్థ క్నిప్టసుతు ంది.  

ఆక్్నసస్డ్ చేరి క్ల్ు

ఆక్�ై్పడ్ చరే్ి క్లు స్థధారణంగ్థ  వలెి్డంగ్ చేయబడే పదారథాం యొక్్క 
ఉపరి్తలంపెై  క్నిప్టస్థతు యి (ముఖయాంగ్థ అలూయామినియం).  ఆక్�ై్పడ్ 
చరే్ి క్లు  చుటు్ర పక్్కల పదారథాం గంటే తక్ు్కవ ద్ట్రంగ్థ   ఉంట్యయి 
మర్ియు అంద్ువల్ల ,  ర్ేడియో గ్థ్ర ఫ్ో్ల  ముద్ురు  క్్రమరహిత ఆక్్థరంలో  
క్నిప్టస్థతు యి. 

గ్యయాస్�మ్టల్ ఆర్గన్ వెల్్డర్స్ (GMAW)

లో రే్డియో గ్థ్ర ఫ్టక్ ఇంటిమషే్న్్పఈ  క్్ట్రంద్ నిలిప్టవేతలు  స్థధారణంగ్థ  
GMAW వలెి్డంగ్ లోల క్నిప్టస్థతు యి. 

మీస్యల్ు

మీస్థలు వెల్డర్    ఎలక్ో్రరి  డ్ తీగ  యొక్్క చిననా పొ డవులు, ఇవి వెల్డర్ 
యొక్్క పెై లేదా దిగువ ఉపరి్తలంపెై క్నిప్టస్థతు యి లేదా  వెల్డర్ లోపల 
ఉంట్యయి.    రే్డియో గ్థ్ర ఫ్ లో అవి క్్థంతి, “వెైర్ ల్టంటి” సంక్ేతాలుగ్థ 
క్నిప్టస్థతు యి. 
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క్్యయాపిటల్ గూడ్స్ & మాన్్యయాఫ్్యయాక్్చరింగ్ (C G & M) అభ్్యయాసం 1.8.86
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - నాన్ డసి్ట్ ్రక్్ట్ట్వ్ టెస్ి్ట్ంగ్ మరియు వెల్్డంగ్ ల్ు

వెల్్డంగ్ తనిఖీ నివేదిక్ల్ తయారీ (Preparation of welding inspection reports)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ అభ్్యయాసం  చివరలో  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  
• జోడించిన్ ఫ్్యర్యమ్ట్ ఆధారంగ్య NDT క్ొరక్ు వెల్్డంగ్ తనిఖీ రిపో ర్చ్ట్ ల్న్్య తయార్చ చేయండి.

వెల్్డంగ్ ప్యరతియన్ తర్చవ్యత, వెల్్డంగ్ క్్యంపొ నెంట్ ల్ో వెల్్డంగ్ యొక్్క నాణయాతన్్య తనిఖీ చేయాల్. చొచ్య్చక్ుపో వడం యొక్్క వెల్్డంగ్ గుండా 
విభిన్ని టెస్ి్ట్ంగ్ నిబంధ్న్ల్ు.. [మార్చ్చ] ఫ్్యర్యమ్ట్ యొక్్క తనిఖీ క్్యని is జత చేయబడింది, the తనిఖీ తంతుల్ క్ు చేయము the 
అవసరం జ్ఞఞా న్ం.

Fig 1
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 Format No: 
TNE-MTR-02 Rev ‘0’ 
This format & other NDT 
report formats are available 
free at 

 

 

MAGNETIC PARTICLE EXAMINATION 
REPORT  Report No   :  

Request No  :  
Page No.             

Client :  Project No : Location : 
 

Order / Drg No: Mark / Item No: Material : 

 Surface condition:   

Acceptance Criteria : Surface Temp.:  Thickness: 

                                                Equipment WELD JOINT SKETCH 
 
 
 
 
 
 

 

Type:                        Manufacturer :  

Particles:                   Manufacturer :  

Contrast Medium :   Manufacturer :  

                                               Method description 

Examination method :     Wet   Dry    Visible   Fluorescent 

Magnetizing method :         Continuous  Residual direction: Long. Circular  

Current type :         AC   DC  Lighting :  

Post Cleaning :  Demagnetization :  

Order No. /Drg. No Item/Mark Joint No Welder No. Tested 
Length Evaluation Result  Remarks 

        

        
        
        
        
        
        

        
Note: P : Porosity     C :Crack     CP:  Clustered Porosity      S:  Slag      IP : Incomplete Penetration  LF:  Lack of fusion     UC:  Under cut 
 

  yB dessentiW yB devorppA rotcepsnI TDN

Name    

Signature    

Level    

Date    
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 Format No. TNE-UTR-01 Rev ‘0’ 

This format & other NDT report formats are 
available free at  

 

ULTRASONIC 
EXAMINATION REPORT 

Report No        :  
Request No       :  
Page No.           :  

Client  : Project No. :  Location : 
Order  / Drg. No : Mark / Item no: Material : Th: 

 Surface Condition :   Surface Temp  
Acceptance Criteria :  Heat Treatment :             BSR                           ASR  Weld  Process :      

Equipment & Technique  
Model :   SL No:   Manufacturer :  
Couplant type  :  Wall  Paste  Cable Type :    
Basic Calibration Block :     V1(IIW)            V2 (IIW)  Calibration block :   
Search Unit :                               Manufacture :   Technique :  
Probe Angle 0 45 60 70 Weld Joint Sketch 

 
 
 
 
 
Scanning Employed From :  

SL No     
Dimension     
Frequency     
Sensitivity     
Ref gain     
Range     

Calibration Sheet Attached  :                          Yes                   No 
Item / 

Mark No. 
Order / 
Drg No. Joint no Welder 

id 
Tested 
length 

        Evaluation 
Result Remarks Type Length Depth 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

  
 

        

Note: CR - Crack     IP -Incomplete Penetration    IF  – Incomplete Fusion     SL - Slag    P - Porosity EP -Excess Penetration 

CP - Cluster Porosity        CON  – Concavity      BSR  – Before Stress Relief         ASR  – After Stress Relief 

 NDT Inspector Approved by Witnessed by 

Name    

Signature    

Level    

Date    
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 Format No. TNE-RTR-04 Rev ‘0’ 

This format & other ND T report formats are 
available free at  

 

RADIOGRAPHIC 
EXAMINATION REPORT  

Report No      :  
Request No    :  
Page No.        :  

Client :  
 

Project No : Location :  
 

Order / Drg No: 
 

Mark / Item No:  Material : 
 

Surface condition:  
 

Acceptance Criteria :  
 

Surface Temp:  Thickness: 

Technique Description 
 

Equipment  and Material 
 

Min . (SOD) :                                    Max. (OFD) : 
 
Sensitivity Requirement :       Density Requirement:  
 
No. of Films / Cassette :               Film Size :  
 
IQI Location :          IQI Type : Wire  Hole   
 
Exposure / Viewing Technique : SWSI        DWS I      DWD I  
                                                                        

Radiation Source  : Ir.192             X Ray    

Source Strength (Energy) :                   Ci                 Kv  

Source Size / Focal Spot :    Film Brand and Designation: 

Film Processing :      Manual              Automatic   

Lead Screens :   Front           Back              None  

Order No. 
/Drg. No Item/Mark Weld No Welder No Area of 

interest Interpretation Result  Remarks 

        
        
        

        
        
        
        
        
Note:  CR:  Crack    IF:  Incomplete Fusion   IP:  Incomplete Penetration  
           P:  Porosity   CP :  Cluster Porosity   SL:  Slag Inclusion  
           TI :  Tungsten Inclusion                     HB:  Hollow Bead 
           UC :  Undercut                                EP:  Excess Penetration  
           CON : Concavity 

SOD :  Source to Object Distance  
OFD :  Source side of Object to Film Distance 
DWSI :  Double Wall Single Image 
DWDI :  Double Wall Double Image 
SWSI :  Single Wall Single Image 
 

 NDT Inspector Approved by Witnessed by 

Name    

Signature    

Level    

Date    
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