
(i)

वेल्डर 
WELDER

NSQF स्तर - 3

ट््र ेड प्रैक्टिकल
(TRADE  PRACTICAL)

के्त्र : कॅपिट्ल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चररंग 

SECTOR : Capital Goods & Manufacturing

(संशोपित अभ्यास क्रमयानुसयार जुलरै 2022 - 1200 तयास)
(As per revised syllabus July 2022 - 1200 hrs)

प्पशक्ि महयासंचयालनयालय
कौशल्य पवकयास आपि उद्यमशीलतया मंत्रयालय

भयारत सरकयार

िोस्ट बॉक्स क्र. 3142, CTI कॅम्पस, पगंडी, चेन्नई - 600 032

नॅशनल इंस्ट्रक्शनल 
मीपडयया इक््टिट्यूट्, चेन्नई
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(ii)

के्त्र : कॅपिट्ल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चररंग

कयालयाविी : 1 वर््ष

ट््र ेड : वेल्डर  ट््र ेड प्रैक्टिकल - NSQF  स्तर - 3 (संशोपित 2022)

द्यारे पवकपसत आपि प्कयापशत  

नॅशनल इंस्ट्रक्शनल मीपडयया इक््टिट्यूट्
िोस्ट बॉक्स क्र. 3142, CTI कॅम्पस, 
पगंडी, चेन्नई - 600 032

भयारत
ईमेल : chennai-nimi@nic.in
संकेतस्थळ : www.nimi.gov.in

कॉपीराइट © 2023 नॅशनल इंस्टट्र क्शनल मीडिया इन्स्टिट्यूट, चेन्नई

पडिली आवृत्ी : मे, 2023                         प्रती: 1,000

Rs./-

सव्व िक्क राखीव.

या प्रकाशनाचा कोणतािी भाग नॅशनल इंस्टट्र क्शनल मीडिया इन्स्टिट्यूट, चेन्नई यांच्ा डलन्सखत परवानगीडशवाय फोटोकॉपी, 

रेकॉडििंग डकंवा कोणत्ािी माडितीचे संचयन आडण पुनप्रा्वप्ी प्रणालीसि कोणत्ािी स्वरूपात डकंवा इलेक्ट्र ॉडनक डकंवा 

यांडरिक पद्धतीने पुनरुत्ाडित डकंवा प्रसाररत केले जाऊ शकत नािी. 
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(iii)

अग्रलेख

राष्ट्र ीय कौशल्य डवकास धोरणाचा एक भाग म्हणयून त्ांना नोकऱ्या सुरडषित करण्ात मित करण्ासाठी भारत 

सरकारने 2020 पयिंत 30 कोटी लोकांना कौशले्य प्रिान करण्ाचे मित्ताकांषिी लक्ष्य ठेवले आिे, प्रते्क चार 

भारतीयांपैकी एक. डवशेषत: कुशल मनुष्यबळ उपलब्ध करून िेण्ाच्ा दृष्ीने औद्ोडगक प्रडशषिण संस्ा (ITIs) या 

प्रडरियेत मित्ताची भयूडमका बजावतात. िे लषिात घेऊन, आडण प्रडशषिणार्थथींना सध्ाच्ा उद्ोगाशी संबंडधत कौशल्य 

प्रडशषिण िेण्ासाठी, ITI अभ्ासरिम अलीकिेच डवडवध भागधारकांचा समावेश असलेल्या मेंटॉर कौन्ससिलच्ा 

मितीने अद्यावत करण्ात आला आिे. उद्ोग, उद्ोजक, डशषिणतज्ज्ञ आडण आयटीआयचे प्रडतडनधी.

नॅशनल इंस्टट्र क्शनल मीडिया इन्स्टिट्यूट (NIMI), चेन्नईने आता सुधाररत अभ्ासरिमाला अनुसरून शैषिडणक 

साडित् आणले आिे. कॅपिट्ल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चररंग षेिरिातील वेल्डर  - ट््र ेड प्रैक्टिकल - NSQF स्तर - 3 

(संशोपित 2022). NSQF स्तर - 3 टट्र ेि डर्थअरी प्रडशषिणार्थथींना आंतरराष्ट्र ीय समतुल्य मानक डमळडवण्ात मित 

करेल डजरे्थ त्ांची कौशल्य प्रवीणता आडण योग्यता जगभरात योग्यररत्ा ओळखली जाईल आडण यामुळे पयूववीच्ा 

डशषिणाच्ा ओळखीची व्ाप्ी िेखील वाढेल. NSQF स्तर - 3 प्रडशषिणार्थथींना आयुष्यभर डशषिण आडण कौशल्य 

डवकासाला प्रोत्ािन िेण्ाची संधी िेखील डमळेल. मला शंका नािी की NSQF स्तर - 3 सि ITI चे प्रडशषिक आडण 

प्रडशषिणार्थवी, आडण सव्व भागधारकांना या IMPs चा जास्तीत जास्त फायिा िोईल आडण NIMI चे प्रयत्न िेशातील 

व्ावसाडयक प्रडशषिणाची गुणवत्ा सुधारण्ासाठी खयूप पुढे जाईल.

NIMI चे काय्वकारी संचालक आडण कम्वचारी आडण मीडिया िेव्हलपमेंट कडमटीचे सिस्य िे प्रकाशन प्रकाडशत 

करण्ासाठी त्ांच्ा योगिानाबद्दल कौतुकास पारि आिेत.

जय डिंि

 

 अडतररक्त सडचव/मिासंचालक (प्रडशषिण) 

 कौशल्य डवकास आडण उद्मशीलता मंरिालय 

 भारत सरकार.

नवी डिल्ी - 110 001
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(iv)

प्स्तयावनया

नॅशनल इंस्टट्र क्शनल मीडिया इन्स्टिट्यूट (NIMI) ची स्ापना 1986 मधे् चेन्नई येरे्थ तत्ालीन रोजगार आडण 
प्रडशषिण मिासंचालनालय (D.G.E & T), श्रम आडण रोजगार मंरिालय, (आता कौशल्य डवकास आडण उद्ोजकता 
मंरिालयाच्ा अंतग्वत) भारत सरकार, तांडरिक सि. सरकारकियू न मित फेिरल ररपन्सलिक ऑफ जम्वनीचे. कारागीर 
आडण डशकाऊ प्रडशषिण योजनेंतग्वत डवडित अभ्ासरिमानुसार (NSQF LEVEL - 3) डवडवध टट्र ेि्ससाठी शैषिडणक 
साडित् डवकडसत करणे आडण प्रिान करणे िे या संसे्चे प्रमुख उडद्दष् आिे.

भारतातील NCVT/NAC अंतग्वत व्ावसाडयक प्रडशषिणाचे मुख्य उडद्दष् लषिात घेऊन िी डशकवणी सामग्ी तयार 
केली गेली आिे, जी एखाद्ा व्क्तीला नोकरी करण्ासाठी कौशल्यांमधे् प्रभुत्व डमळवण्ास मित करणे आिे. 
डनिदेशात्मक साडित् इ्टिट्र क्शनल मीडिया पॅकेजेस (IMPs) स्वरूपात तयार केले जाते. IMP मधे् डर्थअरी बुक, 
पॅ्रन्सक्कल बुक, टेस्ट आडण असाइनमेंट बुक, इ्टिट्रक्र गाइि, ऑडिओ न्सव्हजु्अल एि (वॉल चाट्व आडण पारिश्वकता) 
आडण इतर सपोट्व मटेररयल असतात.

टट्र ेि पॅ्रन्सक्कल पुस्तकात प्रडशषिणार्थथींनी काय्वशाळेत पयूण्व करावयाच्ा एक्सरसाइजांची माडलका असते. िे व्ायाम 
डवडित अभ्ासरिमातील सव्व कौशले्य समाडवष् आिेत याची खारिी करण्ासाठी डिझाइन केलेले आिेत. टट्र ेि डर्थअरी 
पुस्तक प्रडशषिणार्थथींना नोकरी करण्ास सषिम करण्ासाठी आवश्यक संबंडधत सैद्धांडतक ज्ान प्रिान करते. चाचणी 
आडण असाइनमेंट्स प्रडशषिकाला प्रडशषिणार्थवीच्ा कामडगरीच्ा मयूल्यमापनासाठी असाइनमेंट िेण्ास सषिम करतील. 
वॉल तके्त आडण पारिश्वकता अडवितीय आिेत, कारण ते केवळ प्रडशषिकाला डवषय प्रभावीपणे मांिण्ासाठीच 
मित करत नािीत तर प्रडशषिणार्थवीच्ा आकलनाचे मयूल्यांकन करण्ासिी मित करतात. प्रडशषिक माग्विश्वक 
प्रडशषिकाला त्ाच्ा सयूचनांचे वेळापरिक, कच्च्ा मालाची आवश्यकता, िैनंडिन धिे आडण प्रात्डषिकांचे डनयोजन 
करण्ास सषिम करते.

कौशले्य उत्ािनषिम रीतीने पार पािण्ासाठी या डनिदेशात्मक सामग्ीमधील व्ायामाच्ा QR कोिमधे् डनिदेशात्मक 
न्सव्हडिओ एमे्ि केले आिेत जेणेकरुन व्ायामामधे् डिलेल्या प्रडरियात्मक व्ाविाररक पायऱ्यांसि कौशल्य 
डशषिण एकडरित करता येईल. उपिेशात्मक न्सव्हडिओ व्ाविाररक प्रडशषिणाच्ा िजा्वची गुणवत्ा सुधारतील आडण 
प्रडशषिणार्थथींना लषि कें दडरित करण्ास आडण कौशल्य अखंिपणे पार पािण्ास प्रवृत् करतील.

IMPs प्रभावी काय्वसंघ काया्वसाठी डवकडसत करणे आवश्यक असलेल्या जडटल कौशल्यांशी िेखील संबंडधत आिे. 
अभ्ासरिमात डवडित केल्यानुसार संलग्न व्ापारातील मित्ताच्ा कौशल्य षेिरिांचा समावेश करण्ाचीिी आवश्यक 
काळजी घेण्ात आली आिे.

संसे्मधे् संपयूण्व सयूचनात्मक मीडिया पॅकेजची उपलब्धता प्रडशषिक आडण व्वस्ापन िोघांनािी प्रभावी प्रडशषिण 
िेण्ास मित करते.

IMPs िे NIMI चे कम्वचारी सिस्य आडण साव्वजडनक आडण खाजगी षेिरिातील उद्ोग, प्रडशषिण मिासंचालनालय 
(DGT), सरकारी आडण खाजगी ITIs अंतग्वत डवडवध प्रडशषिण संस्ांमधयून खास काढलेल्या माध्म डवकास सडमत्ांच्ा 
सिस्यांच्ा सामयूडिक प्रयत्नांचे पररणाम आिेत.

NIMI डवडवध राज् सरकारांचे रोजगार आडण प्रडशषिण संचालक, साव्वजडनक आडण खाजगी षेिरिातील उद्ोगांचे 
प्रडशषिण डवभाग, DGT आडण DGT फील्ड इन्स्टिट्यूटचे अडधकारी, प्रयूफ रीिर, वैयन्सक्तक मीडिया िेव्हलपर आडण 
त्ांचे मनः पयूव्वक आभार व्क्त करण्ासाठी या संधीचा लाभ घेऊ इन्सछित आिे. समन्वयक, परंतु ज्ांच्ा सडरिय 
समर्थ्वनासाठी NIMI िे साडित् आणयू शकले नसते.

चेन्नई - 600 032 कयाय्षकयारी पनदेशक
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(v)

आभयार

नॅशनल इंस्टट्र क्शनल मीडिया इन्स्टिट्यूट (NIMI) खालील माध्म डवकासक आडण त्ांच्ा प्रायोजक संस्ांनी िे 

डनिदेशात्मक साडित् आणण्ासाठी डिलेल्या सिकाय्व आडण योगिानाबद्दल आभार मानते. वेल्डर (ट््र ेड ट््र ेड प्रैक्टिकल) 

च्ा व्ापारासाठी कप (NSQF स्तर - 3) (संशोडधत 2022) अंतग्वत कॅपिट्ल गुड्स आपि मॅनु्फॅक्चररंग साठी षेिरि.

मयाध्यम पवकयास सपमती सदस्य

श्री. के. राजसेकरन  - सिाय्यक प्रडशषिण अडधकारी
   सरकार ITI, चेन्नई - 81

श्री. बी. सुडबर्थ  - वररष्ठ प्रडशषिक,
   सरकार आयटीआय, चेंगन्नयूर.

श्रीमती. जी. संगारीश् वरी  - कडनष्ठ प्रडशषिण अडधकारी
   सरकार आयटीआय, डगंिी.

पनमी समन्वयक

श्री. डनमा्वल्य नार्थ - उप संचालक,
   NIMI, चेन्नई - 32.

श्री. जी. मायकेल जॉनी - मॅनेजर,
   NIMI, चेन्नई - 32.

श्री. व्ही. गोपालकृष्णन - मॅनेजर,
   NIMI, चेन्नई - 32.

श्रीमती बी. रेवती - JTA (DTP)

   NIMI, चेन्नई - 32.

NIMI िेटा एंटट्र ी, CAD, DTP ऑपरेटस्वचे या डनिदेशात्मक साडित्ाच्ा डवकासाच्ा प्रडरियेत उतृ्ष् आडण समडप्वत 
सेवांसाठी त्ांचे कौतुक नोिंवते.
या डनिदेशात्मक साडित्ाच्ा डवकासासाठी योगिान िेणाऱ्या इतर सव्व NIMI कम्वचाऱ्यांनी केलेल्या अमयूल्य प्रयत्नांची 
NIMI आभार मानते.

िे डनिदेशात्मक साडित् डवकडसत करण्ासाठी प्रत्षि डकंवा अप्रत्षिपणे मित करणाऱ्या प्रते्काचे NIMI आभारी आिे. 
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(vi)

िररचय 
ट््र ेड पॅ्क्टिकल

टट्र ेि पॅ्रन्सक्कल मॅनु्अल व्ाविाररक काय्वशाळेत वापरण्ाचा िेतयू आिे. यात प्रडशषिणार्थथींनी वेल्डर टट्र ेिच्ा िरम्ान पयूण्व 
करावयाच्ा व्ाविाररक एक्सरसाइजांची माडलका समाडवष् आिे आडण एक्सरसाइज करण्ास मित करण्ासाठी सयूचना/
माडितीविारे पयूरक आडण समडर्थ्वत आिे. NSQF स्तर - 3 (संशोडधत 2022) अभ्ासरिमाचे पालन करणारी सव्व कौशले्य 
समाडवष् आिेत याची खारिी करण्ासाठी िे एक्सरसाइज तयार केले आिेत.

मॅनु्अल सात मॉड्यूलमधे् डवभागलेले आिे. 

मॉड्यूल 1 -  इंिक्शन टट्र े डनंग आडण वेन्सलं्डग प्रडरिया  

मॉड्यूल 2 -  वेन्सलं्डग तंरि 

मॉड्यूल 3 -  स्टील्सची वेले्डडबडलटी (OAW, SMAW)

मॉड्यूल 4  -  तपासणी आडण चाचणी

मॉड्यूल 5  -  गॅस मेटल आक्व  वेन्सलं्डग

मॉड्यूल 6  -  गॅस टंगस्टन आक्व  वेन्सलं्डग 

मॉड्यूल 7  -  िुरुस्ती आडण िेखभाल 

शॉप फ्ोअरमधील कौशल्य प्रडशषिण िे कािी व्ाविाररक प्रकल्ाभोवती कें दडरित असलेल्या व्ाविाररक एक्सरसाइजांच्ा 
माडलकेविारे डनयोडजत आिे. तर्थाडप, अशी कािी उिािरणे आिेत डजरे्थ वैयन्सक्तक अभ्ास प्रकल्ाचा भाग बनत नािी.

पॅ्रन्सक्कल मॅनु्अल डवकडसत करताना प्रते्क एक्सरसाइज तयार करण्ाचा प्रामाडणक प्रयत्न केला गेला जो सरासरीपेषिा 
कमी प्रडशषिणार्थथींना िेखील समजण्ास आडण पार पािण्ास सोपा असेल. तर्थाडप, डवकास संघाने िे मान् केले की आणखी 
सुधारणेला वाव आिे. मॅनु्अलमधे् सुधारणा करण्ासाठी NIMI अनुभवी प्रडशषिण डशषिकांच्ा सयूचनांची अपेषिा करते.

ट््र ेड पिअरी 

टट्र ेि डर्थअरीच्ा मॅनु्अलमधे् वेल्डर च्ा कोस्वसाठी सैद्धांडतक माडिती असते -  टट्र ेि डर्थअरीच्ा ऑटोमोडटव्ह NSQF स्तर 
- 3 (सुधाररत 2022) मधे् समाडवष् असलेल्या व्ाविाररक एक्सरसाइजांच्ा मजकयू र रिमवारी लावला आिे. प्रडशषिणार्थथींना 
कौशले्य पार पािण्ासाठी आकलन षिमता डवकडसत करण्ास मित करण्ासाठी िा परस्परसंबंध राखला जातो.

टट्र ेि पॅ्रन्सक्कलच्ा मॅनु्अलमधे् समाडवष् असलेल्या संबंडधत एक्सरसाइजसि टट्र ेि डर्थअरी डशकवला आडण डशकला पाडिजे. 
या मॅनु्अलच्ा प्रते्क शीटमधे् संबंडधत व्ाविाररक एक्सरसाइजांचे संकेत डिले आिेत.

शॉप फ्ोअरमधे् संबंडधत कौशले्य पार पािण्ापयूववी प्रते्क एक्सराइजाशी संबंडधत व्ापार डसद्धांत डकमान एक वग्व 
डशकवणे/डशकणे शे्रयस्कर असेल. व्ापार डसद्धांत िा प्रते्क व्ायामाचा एकडरित भाग मानला जातो.

िे साडित् स्वयंडशषिणाच्ा उदे्दशाने नािी आडण ते वगा्वतील सयूचनांना पयूरक मानले जावे.
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(vii)

  सयामग्री

  एक्सरसयाईस िड्याचे शीर््षक पशकत आहे िृष्ठ
 क्र.  िररियाम क्र.

  मॉड्यूल 1 :  इंडक्शन ट््र े पनंग आपि वेक्लं्डग प्पक्रयया 
                     (Induction Training & Welding Process)

 1.1.01 वेन्सलं्डग टट्र ेि वापरल्या जाणाऱ्या यंरिसामग्ीची प्रात्डषिक (Demonstration of machinery used in 
  welding trades)   1

 1.1.02 सुरक्या उिकरियंाची ओळख आपि त्यंाचया वयािर इ. (Identification to safety equipment 
  and their use etc.,)  1, 2, 3  5

 1.1.03 करवतीने खाच , चौरस आकाराचे मोजमापात घासणे (Hack sawing, filing square to 
  dimension)   7

 1.1.04 एमएस पे्टवर डचन्ांडकत/माडकिं ग करणे आडण पंडचंग करणे (Marking out on MS plate and 
  punching)   11

 1.1.05 ऑक्सी-एडसडटलीन वेन्सलं्डग उपकरणे, प्रकाश आडण ज्ोतची सेडटंग (Setting of oxy-acetylene 
  welding equipment lighting and setting of flame)   13

 1.1.06 सपाट न्सस्तीत 2 डममी जाि एमएस शीटवर डफलर रॉिडशवाय फ्यूजन रन करणे. (OAW 01) (Perform 
  fusion run without filler rod on MS sheet 2mm thick in flat position (OAW-01)) 4, 5, 6  20

 1.1.07 आक्व  वेन्सलं्डग मशीन आडण उपकरणे सेट करणे आडण आक्व  मारणे (SMAW-01) (Setting of arc 
  welding machine & accessories and striking an arc (SMAW-01))   23

 1.1.08 सपाट न्सस्तीत एमएस पे्टवर सरळ रेषेचा मणी/बीि  जमा करणे (Deposit straight line bead on 
  MS plate in flat position)   28

 1.1.09 सपाट न्सस्तीत 2 डममी जाि एमएस शीटवर डफलर रॉिसि  मणी/बीि  जमा /तयार करणे (OAW - 02) 
  (Depositing bead with filler rod on MS sheet 2mm thick in flat position (OAW-02))   32

 1.1.10 डफलर रॉिडशवाय सपाट न्सस्तीत एमएस शीटवर 2 डममी जाि एज जॉइंट (OAW-03) (Edge 

  joint on MS sheet 2mm thick in flat position without filler rod (OAW-03))   36

 1.1.11 सपाट न्सस्तीत एमएस पे्टवर 10 डममी जाि सरळ रेषेचे  मणी/बीि  तयार करणे (SMAW-02) 
  (Straight line beads on MS plate 10mm thick in flat position (SMAW - 02))   38

 1.1.12 सपाट न्सस्तीत एमएस पे्टवर 10 डममी जाि डवणलेले  मणी/बीि  तयार करणे.(SMAW-03) (Weaved 

  beads on MS plate 10mm thick in flat position (SMAW-03))   39

 1.1.13 ऑक्सी - एडसडटलीन फे्म सेट करणे आडण मुक्त िाताने सरळ कट करणे (Setting up of 
  Oxy - Acetylene and make straight cuts (free hand))   43

 1.1.14 परफॉम्व करा 10 डममी जािीच्ा एमएस पे्टचे माडकिं ग आडण सरळ रेषेचे कडटंग गॅस विारे ज्ाची अचयूकता 
  ±2 डममीच्ा िरम्ान असावी (Perform marking straight line cutting of MS plate 10mm 
  thick by gas accuracy within ± 2mm)  46

 1.1.15 एमएस पे्ट्सचे बेव्हडलंग 10 डममी जाि, गॅस कडटंगविारे डनयडमत भौडमतीय आकाराचे अडनयडमत 
  आकाराचे चेम्फस्व कापने. (OAGC - 03) (Beveling of MS plates 10mm thick cutting 
  regular geometrical shapes and irregular shapes cutting chamfers by gas cutting 
  (OAGC - 03))   50

 1.1.16 ऑन्सक्स-एडसडटलीन गॅस कडटंग (ओएजीसी - 04) वापरून डिरि पािणे, रेडियल कट करणे आडण डचन्ांडकत 
  करणे  (Marking and perform radial cuts, cutting out holes using oxy-acetylene 
  gas cutting (OAGC - 04)   56

 1.1.17 कडटंग िोष ओळखा - उिा - डिस्टट्र ोशन - ग्यूव्ि फु्टेि डकंवा रॅग्ि कट - खराब िट्र ॅगलाइसि गोलाकार  घट्ट 
  डचकटलेल्या किा (सॅ्ग) (Idenitify cutting defects - viz - distrotion - grooved fluted or 
  ragged cuts - poor draglines rounded edges tightly adhering (slag))   58

 1.1.18 सियाट् क्स्थतीत (1G) (OAW-04) एमएस शीट्वर 2 पममी जयाड चौरस बट् जॉइंट् करिे (Square 

  butt joint on MS sheet 2 mm thick in flat position (1G) (OAW-04))   60
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(viii)

  एक्सरसयाईस िड्याचे शीर््षक पशकत आहे िृष्ठ
 क्र.  िररियाम क्र.

  मॉड्यूल 2 : वेक्लं्डग तंत्र (Welding Techniques)

 1.2.19 सियाट् क्स्थतीत (1F)-(SMAW-04) 10 पममी जयाड एमएस पे्ट्वर पफलेट् "T" जॉइंट् (Fillet “T”    
   joint on MS plate 10mm thick in flat position (1F)-(SMAW-04))   63

 1.2.20 M.S शीट  वर ओपन कॉन्वर जॉइंट 2 डममी जाि सपाट न्सस्तीत (1F)-(OAW-05) (Open corner joint 
  on M.S. sheet 2 mm thick in flat position (1F)-(OAW-05))  6, 7  66

 1.2.21 फॅ्ट् क्स्थतीत (1F)-(SMAW-05) 10 पममी जयाड एमएस पे्ट्वर पफलेट् लॅि जॉइंट् (Fillet lap     
  joint on MS plate 10mm thick in flat position (1F)-(SMAW-05))   69

 1.2.22 M.S शीट्  वर पफलेट् ‘T’ जॉइंट् 2 पममी जयाड  सियाट् क्स्थतीत (1F)-(OAW-06) (Fillet ‘T’     
  joint on M.S. sheet 2mm thick in flat position (1F)-(OAW-06))   72

 1.2.23 सियाट् क्स्थतीत (1F)-(SMAW-06) एमएस पे्ट्वर 10 पममी जयाड ओिन  कॉन्षर जॉइंट् करिे     
  (Open corner joint on MS plate 10mm thick in flat position (1F)-(SMAW-06))   75

 1.2.24 फॅ्ट् क्स्थतीत (1F)-(OAW-07) 2 पममी जयाड एमएस शीट्वर पफलेट् लॅि जॉइंट्  (Fillet lap    
  joint on MS sheet 2mm thick in flat position (1F)-(OAW-07))   79

 1.2.25 12 पममी जयाडीच्या एमएस पे्ट्वर पसंगल "V" बट् जॉइंट् फॅ्ट् क्स्थतीत (1G)-(SMAW-07)     
  (Single “V” butt joint on MS plate 12mm thick in flat position     
  (1G)-(SMAW-07))   82

  मॉड्यूल 3 : स्टील्सची वेले्डपबपलट्ी (OAW, SMAW) 

                   (Weldability of Steels (OAW, SMAW))

 1.3.26 न्सव्हजु्अल तपासणीविारे वेल्ड जोड्ांची चाचणी (I&T-01) (Testing of weld joint by visual 

  inspection (I&T-01))   85

 1.3.27 वेल्ड गेज वापरून वेल्डची तपासणी (I&T-01) (Inspection of welds using weld gauges 
  (I&T-01))   87

 1.3.28 2 डममी जािीच्ा एमएस शीटवर से्कअर बट जॉईट आिव्ा न्सस्तीत (1G)-(SMAW-07) (Square 
  butt joint on MS sheet 2mm thick in horizontal position (2G)-(OAW-08))  7, 8  90

 1.3.29 10 डममी जािीच्ा एमएस पे्टवर सरळ रेषेचे  बीि आडण मल्ी-लेयर सराव षैिडतज न्सस्तीत (1G)-
  (SMAW-07) (Straight line beads and multi layer practice on M.S. plate 10mm 
  thick in horizontal position (SMAW-08))   92

 1.3.30 10 पममी जयाडीच्या एमएस पे्ट्वर पफलेट् 'T' जॉइंट्  क्रैपतज क्स्थतीत  (2F)-(SMAW-09) (Fillet -     
  ‘T’ joint on MS plate 10mm thick in horizontal position (2F)-(SMAW-09))   94

 1.3.31 2 डममी जािीच्ा एमएस शीटवर डफलेट - लॅप जॉइंट  षैिडतज न्सस्तीत (2F)-(OAW-09) (Fillet - lap 
  joint on MS sheet 2mm thick in horizontal position (2F)-(OAW-09))  9, 10  97

 1.3.32 10 डममी जािीच्ा एमएस पे्टवर डफलेट लॅप जॉइंट  षैिडतज न्सस्तीत (2F)-(SMAW-10) (Fillet lap 
  joint on MS plate 10mm thick in horizontal position (2F)-(SMAW-10))  11, 12  99

 1.3.33 2 डममी जािीच्ा एमएस शीट (OAW-10) डफलर रॉिसि फ्यूजन चालवा उभ्ा न्सस्तीतवर (Fusion run 
  with filler rod in vertical position on 2mm thick MS sheet (OAW -10))   101

 1.3.34 2 डममी जाि एमएस शीट वर से्कअर बट जॉइंट उभ्ा न्सस्तीत (3G)-(OAW-11) (Square butt joint 
  on MS sheet 2mm thick in vertical position (3G)-(OAW-11))  13, 14  104

 1.3.35 12 पममी जयाडीच्या एमएस शीट् एकल "V" बट् जॉइंट् क्रैपतज क्स्थतीतवर (2G)-(SMAW 11)     
  (Single “V” butt joint on MS plate 12mm thick in horizontal position     
  (2G)-(SMAW-11))  106

 1.3.36 2 डममी जािीच्ा एमएस शीटवर डफलेट 'टी' जॉइंट उभ्ा न्सस्तीत (3F)-(OAW-12) (Fillet ‘T’ joint on 
  MS sheet 2mm thick in vertical position (3F)-(OAW-12))  15  108

 1.3.37 10 पममी जयाडीच्या एमएस पे्ट्वर पफलेट् - "T" जॉइंट्सह  उभ्या क्स्थतीत (3F)-(SMAW-13)     
  (Fillet-“T” joint on MS plate 10mm thick in vertical position (3F)-(SMAW-13))   110

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



(ix)

  एक्सरसयाईस िड्याचे शीर््षक पशकत आहे िृष्ठ
 क्र.  िररियाम क्र.

 1.3.38 एमएस पे्टवर स्टट्र क्चरल पाईप वेन्सलं्डग बट जॉइंट ø 50 × 3 डममी वॉल जािी 1G (रोडलंग) न्सस्तीत 
  (OAW-13) (Structural pipe welding butt joint on MS pipe ø50mm × 3mm wall  
  thickness in 1G (Rolling) position (OAW-13))   113

 1.3.39 10 डममी जाि MS पे्टवर डफलेट लॅप जॉइंट उभ्ा न्सस्तीत (3G)-(SMAW-14) (Fillet - lap joint on 
  MS plate 10mm in vertical position (3G)-(SMAW-14))   116

 1.3.40 10 डममी जाि MS पे्टवर ओपन  कॉन्वर जॉइंट उभ्ा न्सस्तीत (3F)-(SMAW- 15) (Open corner 

  joint on MS plate 10mm thick in vertical position (3F)-(SMAW-15))   119

 1.3.41 पाईप वेन्सलं्डग - कोपर जोि वर MS पाईप ø50mm आडण 3mm वॉलची जािीच्ा  सपाट न्सस्तीत (1G)- 
  (OAW-14)    (Pipe welding - Elbow joint on MS pipe ø50mm and 3mm wall 
  thickness in flat position (1G)-(OAW-14))   122

 1.3.42 MS पाईपवर पाईप वेन्सलं्डग 'T' जॉइंट ø50mm आडण वॉलची जािी 3mm  सपाट न्सस्तीत (1G) - 
  (OAW-15) (Pipe welding ‘T’ joint on MS pipe ø50mm and 3mm wall thickness in 
  flat position (1G) - (OAW-15))   124

 1.3.43 12 पममी जयाड एमएस पे्ट्वर एकल "V" बट् जॉइंट् उभ्या क्स्थतीत (3G) -(SMAW-16) (Single     
  “V” butt joint on MS plate 12mm thick in vertical position (3G)-(SMAW-16))   126

 1.3.44 पाईप वेन्सलं्डग 45° कोन जॉइंट वर   M.S पाईप ø50mm आडण 3mm वॉलचीजािी (1G)- (OAW-16) 
  (Pipe welding 45° angle joint on M.S. pipe ø50mm and 3mm wall thickness 
  (1G) - (OAW-16))   129

 1.3.45 सरळ रेषा बीि्स वर एमएस पे्ट 10 डममी जाि ओव्हर िेि पोडझशन (SMAW-17) मधे्  (Straight 
  line beads on MS plate 10mm thick in over head position (SMAW-17))   132

 1.3.46 MS पाईप ø50mm×3mm वॉलचीजािी (1F) (SMAW-18) सि MS पे्टवर पाईप फ्लॅंज जॉइंट (Pipe 
  flange joint on MS plate with MS pipe ø50mm×3mm wall thickness (1F) 
  (SMAW-18))   135

 1.3.47 डफलेट - "टी" जॉइंट 10 डममी जाि एमएस पे्ट वर ओव्हर िेि पोडझशनमधे् (4F)-(SMAW-19) (Fillet - 
  “T” joint on MS plate 10mm thick in over head position (4F) - (SMAW-19))   139

 1.3.48 MS ियाईि वर ियाईि वेक्लं्डग बट् जॉइंट् ø50mm आपि 1G क्स्थतीत 5mm वॉलची जयाडी     
  (SMAW-20) (Pipe welding butt joint on MS pipe ø50mm and 5mm wall     
  thickness in 1G position (SMAW-20))   142

 1.3.49 डफलेट - लॅप जॉइंट 10 डममी जाि एमएस पे्टवर ओव्हर िेि पोडझशनमधे् (4G) - (SMAW-21)
  (Fillet - lap joint on MS plate 10mm thick in over head position (4G)-(SMAW-21))   145

 1.3.50 10 पममी जयाड एमएस पे्ट्वर पसंगल "V" बट् जॉइंट् ओव्हर हेड िोपिशनमधे्य  (4G)-(SMAW 22) 
  (Single “V” butt joint on MS plate 10mm thick in over head position (4G)-
  (SMAW-22)))  147

 1.3.51 MS पाईप  ø50mm वॉल जािी 6mm (1G रोल केलेले) पोडझशन (SMAW-23) च्ा पाईप बट जॉइंट 
  (Pipe butt joint on MS pipe ø50mm wall thickness 6mm (1G Rolled) position 
  (SMAW-23))   150

 1.3.52 इंिक्शन वेन्सलं्डग मशीन OAW-17 विारे बे्डझंग प्रडरियेविारे कॉपर पाईप 1/2” चा बट जॉइंट (Butt joint of 
  copper pipe 1/2” by brazing process by induction welding machine OAW-17)   151

 1.3.53 2 डममी जाि से्टनलेस स्टील शीटवर फॅ्ट न्सस्तीत (1G) (SMAW-24) वर चौरस बट जॉइंट (Square 
  butt joint on stainless steel sheet 2mm thick in flat position (1G) (SMAW-24))   153

 1.3.54 1/2” आडण 75 डममी (OAW-18) लांबीच्ा कॉपर पाईपचा कॉन्वर/टी जॉइंट आडण कॉपर ट्यूब 1/2” आडण 
  75 डममी लांबीचा बॅ्झ टी जॉइंट (Corner/Tee joint of copper pipe of 1/2” and of length 
  75mm (OAW-18) and Braze tee joint on copper tube 1/2” and of length 75mm)   155

 1.3.55 M.S शीट 2 डममी जाि बे्डझंग वर से्कअर बट आडण लॅप जॉइंट मधे्  सपाट न्सस्तीत (OAW-19) 
  (Square butt and lap joint on M.S. sheet 2mm thick by brazing in flat position 
  (OAW-19))   158

 1.3.56 6 डममी जाि कास्ट आयन्व पे्टवर डसंगल "V" बट जॉइंट सपाट न्सस्तीत (1G) (SMAW 25) (Single “V” 
  butt joint on cast iron plate 6mm thick in flat position (1G) (SMAW-25))   160
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  एक्सरसयाईस िड्याचे शीर््षक पशकत आहे िृष्ठ
 क्र.  िररियाम क्र.

 1.3.57 10 डममी जाि एमएस पे्टवर आक्व  गॉडगंग (AG-01) (Arc gouging on MS plate 10mm thick 
  (AG-01))   163

 1.3.58 3 पममी जयाड अॅलु्यपमपनयम शीट्वर चौरस बट् जॉइंट् वर सियाट् क्स्थतीत (OAW-20) (Square     
  butt joint on aluminium sheet 3mm thick in flat position (OAW-20))   165

 1.3.59 कास्ट आयन्व पे्ट 6 डममी जाि पे्ट (1G) (OAW-21) वर डसंगल "V" बट जॉइंटचे कांस्य वेन्सलं्डग 
  (Bronze welding of single “V” butt joint on cast iron plate 6mm thick plate (1G) 
  (OAW-21))   167

 1.3.60 िाई भेिक चाचणी (Dye penetrant test)   170

 1.3.61 चंुबकीय कण चाचणी (I&T) (Magnetic particle test (I&T))   171

  मॉड्यूल 4 : तियासिी आपि चयाचिी (Inspection and Testing)

 1.4.62 डनक-बे्क चाचणी (I & T) 04 (Nick-break test (I & T) 04)  15  173

 1.4.63 फ्ी बेंि चाचणी (I & T) 03 (Free bend test (I & T) 03)   175

 1.4.64 डफलेट फॅ्क्चर चाचणी (I & T) 04 (Fillet fracture test (I & T) 04)   176

  मॉड्यूल 5 : गॅस मेट्ल आक्ष  वेक्लं्डग (Gas Metal Arc Welding)

 1.5.65 सुरषिा उपकरणांचा पररचय आडण त्ांचा वापर इ. GMAW-011 (Introduction to safety 
  equipment and their use etc. GMAW-011)   178

 1.5.66 GMAW वेन्सलं्डग मशीन आडण अॅके्ससरीजची स्ापना करणे आडण चाप GMAW-02 ला प्रिार करणे 
  (Setting up of GMAW welding machine & Accessories and striking an ARC 
  GMAW-02)   178

 1.5.67 GMAW-03 विारे सपाट न्सस्तीत MS पे्ट 10mm वर सरळ रेषेचे मणी जमा करणे (Depositing 
  straight line beads on MS plate 10mm in flat position by GMAW-03)   182

 1.5.68 डिप टट्र ासिफर 1F (GMAW 03) विारे फॅ्ट न्सस्तीत 10 डममी जाि एमएस पे्टवर डफलेट वेल्ड टी जॉइंट 
  (Fillet weld Tee joint on MS plate 10mm thick in flat position by dip transfer 1F  
  (GMAW 02))  16 184

 1.5.69 डफलेट वेल्ड - डिप टट्र ासिफर 1F (GMAW - 03) विारे फॅ्ट न्सस्तीत 3 डममी जाि एमएस शीटवर लॅप जॉइंट 
  (Fillet weld - Lap joint on MS sheet 3mm thick in flat position by dip transfer 1F 
  (GMAN - 03))   187

 1.5.70 डफलेट वेल्ड - डिप टट्र ासिफर 1F (GMAW - 04) विारे फॅ्ट न्सस्तीत 3 डममी जाि M.S शीटवर 'T' जॉइंट 
  (Fillet weld - ‘T’ joint on M.S sheet 3mm thick in flat position by dip transfer IF 
  (GMAW - 04))   189

 1.5.71 डफलेट वेल्ड - डिप टट्र ासिफर 1F (GMAW - 05) विारे फॅ्ट न्सस्तीत M.S शीटवर 3 डममी जाि कॉन्वर जॉइंट
  (Fillet weld - Corner joint on M.S sheet 3mm thick in flat position by dip transfer 
  1F (GMAW - 05))   191

 1.5.72 बट् वेल्ड - M.S शीट्वर से्कअर बट् जॉइंट् 3 पममी जयाड फॅ्ट् क्स्थतीत 1 G (GMAW 06) (Butt     
  weld - Square butt joint on M.S sheet 3mm thick in flat position 1 G     
  (GMAW-06))   193

 1.5.73 10 डममी जाि M.S पे्टवर फॅ्ट पोडझशन  मधे् डिप टट्र ासिफर करून बट वेल्ड डसंगल व्ही बट जॉइंट 1G 
  (GMAW - 07) (Butt weld single V Butt joint on M.S plate 10mm thick by dip 
  transfer in flat position 1 G (GMAW - 07))   195

 1.5.74 डिप टट्र ासिफर 2F (GMAW 08) विारे षैिडतज न्सस्तीत 10 डममी जाि M.S पे्टवर  डफलेट वेल्ड टी जॉइंट 
  (Fillet weld Tee joint on M.S plate 10mm thick in horizontal position by dip 
  transfer 2F (GMAW 08))   197

 1.5.75 डिप टट्र ासिफर (2F) (GMAW - 09) विारे षैिडतज न्सस्तीत 10 डममी जाि M.S पे्टवर डफलेट वेल्ड कॉन्वर 
  जॉइंट (Fillet weld corner joint on M.S plate 10mm thick in horizontal position by 
  dip transfer (2F) (GMAW - 09))   200
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(xi)

  एक्सरसयाईस िड्याचे शीर््षक पशकत आहे िृष्ठ
 क्र.  िररियाम क्र.

 1.5.76 डिप टट्र ासिफर 2F (GMAW - 10) विारे षैिडतज न्सस्तीत 3 डममी जाि M.S शीटवर डफलेट वेल्ड 'T' जॉइंट 
  (Fillet weld ‘T’ joint on M.S sheet 3mm thick in horizontal position by dip transfer 
  2F (GMAW - 10))   202

 1.5.77 डफलेट वेल्ड -  3 डममी जाि M.S शीटवरील कोपरा जॉइंट षैिडतज न्सस्तीत डिप  टट्र ासिफरविारे 2F 
  (GMAW - 11) (Fillet weld - corner joint on M.S sheet 3mm thick in horizontal 
  position by dip 2F transfer (GMAW - 11))   205

 1.5.78 डफलेट वेल्ड - 10 डममी जाि M.S पे्टवर टी जॉइंट  उभ्ा न्सस्तीत (उभ्ा वर) डिप टट्र ासिफर 3F 
  (GMAW - 12) (Fillet weld - Tee joint on M.S plate 10mm thick in vertical position 
  by (vertical up) dip transfer 3F (GMAW - 12))   207

 1.5.79 पडि ट््र यान्सफर 3F (GMAW - 13) द्यारे  10mm MS पे्ट् उभ्या क्स्थतीत वरच्या पदशेने कोिऱ्ययाच्या 
  सयंाध्ययाच्या बयाहेर पफलेट् वेल्ड (Fillet weld outside corner joints on MS plate 10mm 
  vertical position upward by dip transfer 3F (GMAW - 13))   210

 1.5.80 डफलेट वेल्ड - डिप टट्र ासिफर 3F (GMAW - 14) विारे उभ्ा न्सस्तीत 3 डममी जाि M.S शीटवर लॅप जॉइंट 
  (Fillet weld - Lap joint on M.S sheet 3mm thick in vertical position by dip transfer 
  3F (GMAW - 14))   212

 1.5.81 डफलेट वेल्ड - डिप टट्र ासिफर 3F (GMAW - 15) विारे उभ्ा न्सस्तीत 3mm M.S शीट  वर कॉन्वर जॉइंट 
  (Fillet weld - corner joint on M.S sheet 3mm in vertical position by dip transfer 
  3F (GMAW - 15))   214

 1.5.82 डिप टट्र ासिफर 4F (GMAW - 16) विारे ओव्हरिेि न्सस्तीत 3 डममी जाि M.S शीटवर डफलेट वेल्ड - लॅप 
  आडण 'T' जॉइंट (Fillet weld - lap and ‘T’ joint on M.S sheet 3mm thick in over head 
  position by dip transfer 4F (GMAW - 16))   216

  मॉड्यूल 6 : गॅस टं्गस्टन आक्ष  वेक्लं्डग (Gas Tungstan Arc Welding)

 1.6.83 व्ास 60 डममी OD x 3 डममी वॉल जािी M.S पाईप वर टी जॉइंट 1G न्सस्ती (ARC न्सस्र रोडलंग) 
  GMAW-17 (Tee joints on M.S pipe φ60 mm OD x 3mm WT 1G position 
  (ARC constant rolling) GMAW-17)   219

 1.6.84 S.S शीटवर सपाट न्सस्तीत मणी/बीि जमा करणे (GMAW - 18) (Depositing bead on S.S sheet 
  in flat position (GMAW - 18))   221

 1.6.85 से्टनलेस स्टील 2 डममी जाि शीटवर सपाट न्सस्तीत बट जॉइंट डिप टट्र ासिफरविारे  (GMAW-19)  
  (Butt joint on stainless steel 2mm thick sheet in flat position by dip transfer 
  (GMAW-19))   224

 1.6.86 सपाट न्सस्तीत 2 डममी जाि अॅलु्यडमडनयम शीटवर मणी/बीि जमा करणे. (GMAW - 01) (Depositing 
  bead on aluminium sheet 2mm thick - position flat (GMAW - 01))  17, 18  225

 1.6.87 1.6 पममी अॅलु्यपमपनयम शीट्वर सियाट् क्स्थतीत बट् वेल्ड से्कअर बट् जॉइंट् -  (GTAW - 02)     
  (Butt weld square butt joint on aluminium sheet 1.6mm - position flat     
  (GTAW - 02))   228

 1.6.88 पफलेट् वेल्ड - 1.6 पममी अॅलु्यपमपनयम शीट्वर ट्ी जॉइंट्  - क्स्थती (1F) (GTAW - 03) (Fillet     
  weld - Tee joint on aluminium sheet 1.6mm - position (1F) (GTAW - 03))  230

 1.6.89 2 पममी जयाड अॅलु्यपमपनयम शीट्वर कोिऱ्ययाच्या जॉइंट्च्या बयाहेर पफलेट् वेल्ड  -  क्स्थतीत फॅ्ट् (1F) 
  (GTAW - 04) (Fillet weld outside corner joint on aluminium sheet     
  2mm - thick in postion flat (1F) (GTAW - 04))   232

 1.6.90 1.6 डममी जाि से्टनलेस स्टीलवर बट वेल्ड से्कअर बट जॉइंट  फॅ्ट पु्डजिंग गॅससि (1G) (GTAW - 05) 
  (Butt weld square butt joint on stainless steel 1.6mm thick flat with purging 
  Gas (1G) (GTAW - 05) 19, 20 234

 1.6.91 1.6 डममी से्टनलेस स्टील शीटवर डफलेट वेल्ड टी जॉइंट -  फॅ्ट न्सस्ती 1F (GTAW - 06) (Fillet weld 
  Tee joint on stainless steel sheet 1.6mm - position flat 1F (GTAW - 06)   240

 1.6.92 अॅलु्यडमडनयम पाईपवर पाईप बट जॉइंट व्ास 50mmx3mm वॉल जािी फॅ्ट न्सस्तीत 1G (GTAW - 07)
  (1G) (Pipe butt joint on Aluminium pipe ö50mmx3mm WT in flat position 1G 
  (GTAW - 07) (1G)   242
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(xii)

      

पशकिे / मयूल्ययंाकन करण्यायोग्य िररियाम

िे पुस्तक पयूण्व झाल्यावर तुम्ही सषिम व्हाल

 1  Set the gas welding plant and join MS sheet in different position following safety 
   precautions. [Different position: - 1F, 2F, 3F, 1G, 2G, 3G.] 1.1.01 - 1.1.04

  2 Set the SMAW machine and perform different type of joints on MS in different 
   position observing standard procedure. [different types of joints Fillet (T-joint, lap &
   Corner), Butt (Square & V); different position - 1F, 2F, 3F,4F, 1G, 2G, 3G, 4G] 1.1.05 - 1.1.08                   

  3 Set the gas welding plant and join MS sheet in different position following safety 
   precautions. [Different position: - 1F, 2F, 3F, 1G, 2G, 3G.]       1.1.09 - 1.1.10

  4 Set the SMAW machine and perform different type of joints on MS in different  
   position observing standard procedure. [different types of joints Fillet ( T-joint, lap & 
   Corner), Butt (Square & V); different position - 1F, 2F, 3F,4F, 1G, 2G, 3G, 4G] 1.1.11 - 1.1.12

   5 Set the oxy- acetylene cutting plant and perform different cutting operations on 
   MS plate. [Different cutting operation - Straight, Bevel, circular]  1.1.13-1.1.17

 क्र. सं. पशकण्याचया िररियाम संदभ्ष उदया. क्र.

  एक्सरसयाईस िड्याचे शीर््षक पशकत आहे िृष्ठ
 क्र.  िररियाम क्र.

 1.6.93 एमएस पाईपवर टी जॉइंट व्ास 50mm OD x 3mm वॉल जािी  फॅ्ट पोडझशन  1F (GTAW - 08) 
  (Tee joint on MS pipe ö50mm OD x 3mm WT position flat 1F (GTAW - 08))   244

 1.6.94 फेरस आडण नॉन-फेरस धातयूवर प्ाझ्ा सरळ कडटंग (PAC - 01) (Plasma straight cutting on 

  ferrous and non-ferrous metal (PAC - 01))   247

 1.6.95 रेडझस्टसि स्पॉट वेन्सलं्डगविारे से्टनलेस स्टील शीटवर लॅप जॉइंट (R.W - 01) (Lap joint on stainless 
  steel sheet by Resistance spot welding (R.W - 01))  21  250

 1.6.96  रेडझस्टसि स्पॉट वेन्सलं्डगविारे एम.एस. शीट जोिणे. (R.W - 02) (M.S. Sheet Joining by 
  Resistance spot welding (R.W - 02))   252

 1.6.97 सपाट न्सस्तीत (1G) (OAW 01) 2 डममी जािीच्ा तांब्ाच्ा शीटवर से्कअर बट जॉइंट (Square Butt 

  Joint on Copper sheet 2mm thick in Flat position (1G) (OAW 01))   253

  मॉड्यूल 7 : दुरुस्ती आपि देखभयाल (Repair and Maintenance)

 1.7.98 सपाट न्सस्तीत तांबे चा  2 डममी जाि M.S शीट वरील 'T' जॉइंट 1F (OAW 02) बे्डझंग करने (‘T’ joint 

  on copper to M.S sheet 2mm thick in flat position by brazing 1F (OAW 02))   255

 1.7.99 S.S शीटवर तांबे शीट 'T' जॉइंटसि डसल्वव्हर बे्डजंग (OAW - 03) (Silver brazing on S.S. sheet 

  with copper sheet ‘T’ joint (OAW - 03))  22  257

 1.7.100 तांबे ट्यूब ते ट्यूबवर चांिीचे बे्डजंग (OAW - 04) (Silver brazing on copper tube to tube  
  (OAW - 04))   259

 1.7.101 CI आडण कांस्य डफलर रॉि (OAW-05) सि ऑक्सी ऍडसडटलीन वेन्सलं्डगविारे तुटलेल्या CI मशीनच्ा भागांची 
  िुरुस्ती (Repair welding of broken CI machine parts by oxy acetylene welding with 
  CI and bronze filler rod (DAW-05))   262

 1.7.102 सीआय इलेक्ट्र ोिविारे तुटलेल्या सीआय मशीनच्ा भागांचे वेन्सलं्डग िुरुस्त करणे. SMAW-01 (Repair 

  welding of broken CI machine parts by CI electrode. SMAW-01)   265

 1.7.103 प्ान्सस्टक वेन्सलं्डग मशीनविारे प्ान्सस्टकचे तुटलेले भाग डकंवा पाईप्स  िुरुस्त करणे (Repair plastic 
  broken parts or pipes by plastic welding machine)   267

 1.7.104 150x100x100 आकारमानाच्ा PVC शीटसि प्ान्सस्टकची टाकी बनवा (Make a plastic tank with 

  plastic sheet of PVC dimension 150x100x100)   269
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(xiii)

 क्र. सं. पशकण्याचया िररियाम संदभ्ष उदया. क्र.
      

     6  Set the gas welding plant and join MS sheet in different position following      
   safety precautions. [Different position: - 1F, 2F, 3F, 1G, 2G, 3G.]                       1.1.18-1.2.20

  7 Set the SMAW machine and perform different type of joints on MS in  1.2.21-1.3.37
   different position observing standard procedure. [different types of joints     
   Fillet ( T-joint, lap & Corner), Butt (Square & V); different position - 1F, 2F,      
   3F,4F, 1G, 2G, 3G, 4G]      

  8 Set the SMAW machine and perform different type of joints on MS in different  1.3.38 - 1.3.41 
   position observing standard procedure. [different types of joints Fillet ( T-joint, lap & 
   Corner), Butt (Square & V); different position - 1F, 2F,3F,4F, 1G, 2G,  3G, 4G] 

  9 Perform welding in different types of MS pipe joints by Gas welding (OAW).  1.3.42-1.3.45
   [Different types of MS pipe joints - Butt, Elbow, T-joint, angle (45) joint, flange joint] 

  10 Set the SMAW machine and perform different type of joints on MS in different  1.3.46 - 1.3.49
   position observing standard procedure. [different types of joints Fillet ( T-joint, lap & 
   Corner), Butt (Square & V); different position - 1F, 2F,3F, 4F, 1G, 2G, 3G, 4G] 

  11 Set the SMAW machine and perform welding in different types of MS pipe joints by  1.3.50 - 1.3.51
   SMAW. [Different types of MS pipe joints - Butt, Elbow, T-joint, angle (45 ) joint, 
   flange joint]  

  12 Choose appropriate welding process and perform joining of different types of metals  1.3.52 - 1.3.54
   and check its correctness. [appropriate welding process - OAW, SMAW; Different 
   metal - SS, CI, Brass, Aluminium]  

  13 Choose appropriate welding process and perform joining of different  types of metals 1.3.55 - 1.3.57 
   and check its correctness. [appropriate welding process - OAW, SMAW; Different 
   metal - SS, CI, Brass, Aluminium] Demonstrate arc gauging operation to rectify the 
   weld joints.  

  14 Choose appropriate welding process and perform joining of different types of metals 1.3.58 - 1.3.59 
   and check its correctness. [appropriate welding process - OAW, SMAW; Different 
   metal - SS, CI, Brass, Aluminium] 

  15 Test welded joints by different methods of testing. [different methods of  testing - 1.3.60 - 1.4.64 
   Dye penetration test, Magnetic particle test, Nick break test, Free band test, 
   Fillet fracture test]

  16 Set GMAW machine and perform welding in different types of joints on MS sheet/ 1.5.65 - 1.6.85
   plate by GMAW in various positions by dip mode of metal transfer. [different types of 
   joints- Fillet (T-joint, lap, Corner), Butt (Square & V); various positions- 1F, 2F, 3F,4F, 
   1G, 2G, 3G]  

  17 Set the GTAW machine and perform welding by GTAW in different types of joints  1.6.86 - 1.6.91
   on different metals in different position and check correctness of the weld. [different 
   types of joints- Fillet ( T-joint, lap, Corner), Butt (Square & V) ; different metals- 
   Aluminium, Stainless Steel; different position- 1F & 1G] 

  18 Perform Aluminium & MS pipe joint by GTAW in flat position. 1.6.92

  19 Perform Aluminium & MS pipe joint by GTAW in flat position. Set the Plasma Arc  1.6.93 - 1.6.94
   cutting machine and cut ferrous & non-ferrous metals.  

  20 Set the resistance spot welding machine and join MS & SS sheet 1.6.95 - 161.96 

  21 Perform joining of different similar and dissimilar metals by brazing operation as per  1.6.97 - 1.7.100
   standard procedure. [different similar and dissimilar metals- Copper, MS, SS] 

  22 Repair Cast Iron machine parts by selecting appropriate welding process.  
   [Appropriate welding process- OAW, SMAW]

   Hard facing of alloy steel components / MS rod by using hard facing electrode. 1.7.101 - 1.7.104
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(xiv)

SYLLABUS

Duration Ref. Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

Process
Code

Professional

Skill 47Hrs;

Professional

Knowledge

11Hrs

1 Demonstration of Machinery
used in the trade

2 Identification to safety
equipment and their use etc.

3 Hack sawing, filing square
to dimensions

4 Marking out on MS plate and
punching

- Importance of Trade
Training

- General discipline in the
Institute

- Elementary First Aid
- Importance of welding in

industry
- Safety precautions in

Shielded Metal Arc
Welding, and Oxy -
Acetylene Welding and
Cutting.

OAW-01

SMAW-01

Set the gas welding plant and
join MS sheet in different
position [Different
position:1F, 2F, 3F, 1G, 2G,
3G]
Set the SMAW
machine and perform
different type of joints on MS
in different position observing
standard procedure [different
types of joints- Fillet (T-joint,
lap & Corner), Butt (Square &
V); different position - 1F, 2F,
3F,4F, 1G, 2G, 3G, 4G]

OAW-02

OAW-03

SMAW-02

SMAW-03

OAGC-01

OAGC-02

OAGC-03

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

6 Perform fusion run without
filler rod on MS sheet 2mm
thick in flat position.

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

8 Deposit straight line bead on
MS plate in flat position.

- Introduction and definition
of welding.

- Arc and Gas Welding
Equipments, tools and
accessories.

- Various Welding
Processes and its
applications.

- Arc and Gas Welding
terms and definitions.

9 Depositing bead 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.

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

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

- Surface Cleaning

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

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

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

- Heat and temperature and
its terms related to weld-
ing

- Principle of arc welding.
And characteristics of arc.

Set the gas welding plant and
join MS sheet in different
position following safety
precautions. [Different
position: - 1F, 2F, 3F, 1G, 2G,
3G.]

Professional

Skill 21Hrs;

Professional

Knowledge

05Hrs

Professional

Skill 23Hrs;

Professional

Knowledge

05Hrs

Set the SMAW machine and
perform different type of joints
on MS in different position
observing standard
procedure. [different types of
joints- Fillet ( T-joint, lap &
Corner), Butt (Square & V);
different position - 1F, 2F,
3F,4F, 1G, 2G, 3G, 4G]

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

- Types of oxy-acetylene
flames and uses.

- Oxy-Acetylene Cutting
Equipment principle, pa-
rameters and application.

13 Setting up of oxy-acetylene and
make straight cuts (freehand)

14 Perform marking and straight
line cutting of MS plate 10 mm
thick by gas. Accuracy within
±2mm.

15 Beveling of MS plates 10 mm
thick, cutting regular
geometrical shapes and
irregular shapes, cutting
chamfers by gas cutting.

Set the oxy- acetylene cutting
plant and perform different
cutting operations on MS
plate. [Different cutting
operation - Straight, Bevel,
circular]

Professional

Skill

23Hrs;

Professional

Knowledge

05Hrs
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(xv)

OAGC-04

OAGC-05

OAGC-06

OAW-04

SMAW-04

OAW-05

16 Marking and perform radial cuts, cutting
out holes using oxy-acetylene gas
cutting.

17 Identify cutting defects viz., distortion,
grooved, fluted or ragged cuts; poor
draglines; rounded edges; tightly
adhering slag.

18 Square butt joint on M.S. sheet 2 mm
thick in flat Position. (1G)

19. Fillet "T" joint on M.S. Plate 10 mm thick
in flat position. (1F)

20. Open corner joint on MS sheet 2 mm
thick in flat Position (1F)

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

- Advantages and disad-
vantages of A.C. and D.C.
welding machines

Set the gas welding
plant and join MS
sheet in different
position following
safety precautions.
[Different position: -
1F, 2F, 3F, 1G, 2G,
3G.]
Set the SMAW
machine and
perform different
type of joints on MS
in different position
observing standard
procedure. [different
types of joints- Fillet
( T-joint, lap &
Corner), Butt
(Square & V);
different position -
1F, 2F, 3F,4F, 1G, 2G,
3G, 4G]

Professional

Skill

126Hrs;

Professional

Knowledge

31Hrs
21 Fillet lap joint on M.S. plate 10 mm thick

in flat position. (1F)
22 Fillet "T" joint on MS sheet 2 mm thick in

flat position. (1F)
23 Open Corner joint on MS plate 10 mm

thick in flat position. (1F)

- Welding positions as per
EN &ASME: flat, horizon-
tal, vertical and over head
position.

- Weld slope and rotation.
- Welding symbols as per

BIS & AWS.

SMAW-05

OAW-06

SMAW-06

24 Fillet Lap joint on MS sheet 2 mm thick
in flat position. (1F)

25 Single   "V" Butt joint on MS plate 12 mm
thick in flat position (1G).

26 Testing of weld joints by visual
inspection.

27 Inspection of welds by using weld
gauges.

- Arc length - types - effects
of arc length.

- Polarity: Types and appli-
cations.

- Weld quality inspection,
common welding mis-
takes  and  appearance
of good and defective
welds

- Weld gauges & its uses.

OAW-07

SMAW-07

I&T-01

- Calcium carbide uses
and hazard.

- Acetylene gas proper-
ties and flash back ar-
restor.

28 Square Butt joint on M.S. sheet. 2 mm
thick in Horizontal position. (2G)

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

30 Fillet "T" joint on M.S. plate 10 mm thick
in Horizontal position. (2F)

OAW-08

SMAW-08

SMAW-09

31 Fillet Lap joint on M.S. sheet 2 mm thick
in horizontal position (2F)

- Oxygen gas and its prop-
erties, uses in welding.

- Charging process of oxy-
gen and acetylene gases

OAW-09

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

- Uses of single  and
double stage Gas
regulators.

32 Fillet Lap joint on M.S. plate 10 mm thick
in horizontal position.  (2F)

SMAW-10
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(xvi)

OAW-10

OAW-11

SMAW-11

SMAW-12

OAW-12

SMAW-13

OAW-13

SMAW-14

SMAW-15

OAW-14

OAW-15

SMAW-16

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

34 Square Butt joint on M.S. sheet. 2 mm
thick in vertical position (3G)

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

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

- Gas welding techniques.
Rightward and Leftward
techniques.

36 Fillet "T" joint on M.S sheet 2 mm thick in
vertical position. (3F)

37 Fillet "T" joint on M.S. plate 10 mm thick in
vertical position. (3F)

- Arc blow - causes and
methods of controlling.

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

- Arc Welding defects,
causes and Remedies.

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

39 Fillet Lap joint on M.S. Plate 10 mm in
vertical position. (3G)

- Specification of pipes,
various types of pipe
joints, pipe welding all po-
sitions, and procedure.

- Difference between pipe
welding and plate
welding.

Set the SMAW
machine and
perform different type
of joints on MS in
different position
observing standard
procedure. [different
types of joints- Fillet (
T-joint, lap & Corner),
Butt (Square & V);
different position - 1F,
2F, 3F,4F, 1G, 2G, 3G,
4G]
Perform welding in
different types of MS
pipe joints by Gas
welding (OAW).
[Different types of MS
pipe joints - Butt,
Elbow, T-joint, angle
(45°) joint, flange
joint]

Professional

Skill 80

Hrs;

Professional

Knowledge

17Hrs 40 Open Corner joint on MS plate 10 mm
thick in vertical position. (2F)

41 Pipe welding - Elbow joint on MS pipe Ø
50 and 3mm WT. (1G)

- Pipe development for El-
bow joint, "T" joint, Y joint
and  branch joint

- Brief use of Manifold
system

42 Pipe welding "T" joint on MS pipe Ø 50
and 3mm WT.  (1G)

- Gas welding filler rods,
specifications and sizes.

- Gas welding fluxes - types
and functions.

43 Single "V" Butt joint on MS plate12 mm
thick in vertical position (3G).

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

- Gas welding defects,
causes and remedies

44 Pipe welding 45 ° angle  joint on MS pipe
Ø 50 and 3mm WT. (1G)

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

- Electrode : types, func-
tions of flux, coating fac-
tor, sizespecifications of
electrode, Coding of elec-
trode as per BIS, AWS,

- Effects of moisture pick
up.

- Storage and baking of
electrodes.

OAW-16

SMAW-17

46 Pipe Flange joint  on M.S plate with MS
pipe Ø 50 mm X 3mm WT (1F)

47 Fillet "T" joint on M.S. plate 10 mm thick
in over head position. (4F)

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

SMAW-18

SMAW-19

Set the SMAW
machine and
perform different type
of joints on MS in
different position
observing standard
procedure. [different
types of joints- Fillet

Professional

Skill

61Hrs;

Professional

Knowledge

06Hrs
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(xvii)

SMAW-20

SMAW-21

SMAW-22

SMAW-23

OAW-17

SMAW-24

OAW-18

OAW-19

SMAW-25

AG-01

OAW-20

OAW-21

I&T-02

I&T-03

I&T-04

I&T-05
I&T-06

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

49 Fillet Lap joint on M.S. plate 10 mm
thick in over head position. (4G).

50 Single "V" Butt joint on MS plate
10mm thick  inover head
position(4G)

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

52 Butt joint of copper pipe ½ inch by
brazing process by induction
welding machine

53 Square Butt joint on S.S. Sheet 2 mm
thick in flat position. (1G)

54 Corner/T joint of copper pipe of ½
inch and of length 75 mm

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

- Stainless steel types-
weld decay and
weldability.

- Induction welding,
brazing of copper tubes.

- Brass - types - proper-
ties and welding
methods.

- Copper - types - proper-
ties and welding
methods.

- Brazing cutting tools.

( T-joint, lap & Corner),
Butt (Square & V);
different position - 1F,
2F, 3F,4F, 1G, 2G, 3G,
4G]
Set the SMAW machine
and perform welding in
different types of MS
pipe joints by SMAW.
[Different types of MS
pipe joints - Butt, Elbow,
T-joint, angle (45 ) joint,
flange joint]

Choose appropriate
welding process and
perform joining of
different types of metals
and check its
c o r r e c t n e s s .
[appropriate welding
process - OAW, SMAW;
Different metal - SS, CI,
Brass, Aluminium]

Professional

Skill 25

Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs

Professional

Skill

21Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs

Choose appropriate
welding process and
perform joining of
different types of metals
and check its
c o r r e c t n e s s .
[appropriate welding
process - OAW, SMAW;
Different metal - SS, CI,
Brass, Aluminium]
Demonstrate arc
gauging operation to
rectify the weld joints.

55 Square Butt & Lap joint on M.S. sheet
2 mm thick by brazing in flat position.

56 Single "V" butt joint C.I. plate 6mm thick
in flat position. (1G)

57 Arc gouging on MS plate 10 mm thick.

- Aluminium properties and
weldability, Welding meth-
ods

- Arc cutting & gouging,

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

59 Bronze welding of cast iron (Single "V"
butt joint) 6mm thick plate (1G).

- Cast iron and its proper-
ties types.

- Welding methods of cast
iron.

Choose appropriate
welding process and
perform joining of
different types of metals
and check its
c o r r e c t n e s s .
[appropriate welding
process - OAW, SMAW;
Different metal - SS, CI,
Brass, Aluminium]

Professional

Skill

20Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs

Test welded joints by
different methods of
testing. [different
methods of testing- Dye
penetration test,
Magnetic particle test,
Nick break test, Free
band test, Fillet fracture
test]

60 Dye penetrant test.
61 Magnetic particle test.
62 Nick- break test.
63 Free bend test.
64 Fillet fracture test.

- Types of Inspection meth-
ods

- Classification of destruc-
tive and NDT methods

- Welding economics and
Cost estimation.

Professional

Skill 25

Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs
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(xviii)

GMAW-01

GMAW-02

GMAW-03

GMAW-04

GMAW-05

GMAW-06

GMAW-07

GMAW-08

GMAW-09

GMAW-10

GMAW-11

65 Introduction to safety equipment and
their use etc.

66 Setting up of GMAW welding machine
& accessories and striking an arc.

67 Depositing straight line beads on M.S
Plate.

68 Fillet weld - "T"   joint on M.S plate
10mm thick in flat position by Dip
transfer. (1F)

Professional

Skill

166Hrs;

Professional

Knowledge

32Hrs

Set GMAW machine
and perform welding in
different types of joints
on MS sheet/plate by
GMAW in various
positions by dip mode
of metal transfer.
[different types of joints-
Fillet (T-joint, lap,
Corner), Butt (Square &
V); various positions-
1F, 2F, 3F,4F, 1G, 2G,
3G]

- Safety precautions in Gas
Metal Arc Welding and
Gas Tungsten Arc
welding.

- Introduction to GMAW -
equipment - accessories.

- Various other names of
the process. (MIG/MAG/
CO2 welding.)

69 Fillet weld - Lap   joint on M.S. sheet
3mm thick in flat position by Dip
transfer. (1F)

70 Fillet weld -   "T" joint on M.S. sheet
3mm thick in flat position by Dip
transfer. (1F)

71 Fillet weld -   corner joint on M.S. sheet
3mm thick in flat position by Dip
transfer. (1F)

- Advantages of GMAW
welding over SMAW ,
limitations and applica-
tions

- Process variables of
GMAW.

72 Butt weld - Square butt joint on M.S
sheet  3mm thick  in flat position (1G)

73 Butt weld - Single "V" butt joint on M.S
plate 10 mm thick by Dip transfer   in
flat position. (1G)

- Wire feed system - types
- care and maintenance.

- Welding wires used in
GMAW, standard diam-
eter and codification as
per AWS.

74 Fillet weld - "T"   joint on M.S plate
10mm thick   in Horizontal position by
Dip transfer. (2F)

75 Fillet weld -   corner joint on M.S plate
10mm thick in Horizontal position by
Dip transfer. (2F)

- Name of shielding gases
used in GMAW and its
applications.

- Flux cored arc welding - de-
scription, advantage, weld-
ing wires, coding as per
AWS.

76 Fillet weld -   "T"   joint on M.S. sheet
3mm thick in Horizontal position by
Dip transfer. (2F)

77 Fillet weld -   corner joint on M.S.
sheet 3mm thick in Horizontal
position by Dip transfer. (2F)

- Edge preparation of vari-
ous thicknesses of met-
als for GMAW.

- GMAW defects, causes
and remedies

78 Fillet weld - "T"   joint on M.S plate
10mm thick   in vertical position by
Dip transfer. (3F)

79 Fillet weld -   corner joint on M.S plate
10mm thick in vertical position by dip
transfer. (3F)

- Heat input and tech-
niques of controlling heat
input during welding.

- Heat distribution and ef-
fect of faster cooling

GMAW-12

GMAW-13

80 Fillet weld - Lap   joint on M.S. sheet
3mm thick in vertical position by Dip
transfer. (3F)

81 Fillet weld -   corner joint on M.S. sheet
3mm thick in vertical position by Dip
transfer. (3F)

- Pre heating  & Post Weld
Heat Treatment

- Use of temperature indi-
cating crayons.

GMAW-14

GMAW-15

82 Fillet weld - Lap and "T" joint on M.S
sheet 3mm thick inoverhead position
by   Dip transfer. (4F)

83 Tee Joints on MS Pipe Ø 60 mm OD
x 3 mm WT 1G position - Arc constant
(Rolling)

- Submerged arc welding
process -principles,
equipment, advantages
and limitations

GMAW-16

GMAW-17
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(xix)

GMAW-18

GMAW-19

GMAW-01

GMAW-02

GMAW-03

GMAW-04

GMAW-05

GMAW-06

GMAW-07

RW-01

RW-02

84 Depositing bead on S.S sheet in flat
position.

85 Butt joint on Stainless steel 2 mm thick
sheet in flat position by Dip transfer.

- Thermit welding
process- types,
principles, equipments,
Thermit mixture types and
applications.

- Use of backing strips and
backing bars

Professional

Skill 80

Hrs;

Professional

Knowledge

14Hrs

Set the GTAW machine
and perform welding by
GTAW in different types
of joints on different
metals in different
position and check
correctness of the weld.
[different types of joints-
Fillet ( T-joint, lap,
Corner), Butt (Square &
V) ; different metals-
Aluminium, Stainless
Steel; different position-
1F & 1G]

86 Depositing bead on Aluminium sheet
2 mm thick in flat position.

87 Square butt joint on Aluminium sheet
1.6mm thick in flat position.

- GTAW process - brief de-
scription. Difference be-
tween AC and DC weld-
ing, equipments, polari-
ties and applications.

- Power sources for GTAW
- AC &DC

88 Fillet weld - "T" joint on Aluminium
sheet 1.6 mm thick in flat position.
(1F)

89 Fillet weld - Outside corner joint on
Aluminium sheet 2 mm thick in flat
position. (1F)

- Tungsten electrodes -
types & uses, sizes and
preparation

- GTAW  Torches- types,
parts and  their functions

- GTAW filler rods and
selection criteria.

90 Butt weld - Square butt joint on
Stainless steel sheet 1.6 mm thick  in
flat position with purging gas (1G)

- Edge preparation and fit
up.

- GTAW parameters for
welding of different
thickness of metals

Professional

Skill 20Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs

Perform Aluminium &
MS pipe joint by GTAW
in flat position.

91 Fillet weld - "T" joint on Stainless steel
sheet 1.6 mm thick in flat position. (1F)

- Argon / Helium gas prop-
erties - uses.

- GTAW Defects, causes
and remedy.

92 Pipe butt joint on Aluminium pipe Ø 50
mm x 3 mm WT in Flat position. (1G)

- Friction welding process-
equipment and
application

- Laser beam welding
(LBW).

93 "T" Joints on MS Pipe Ø 50 mm OD x 3
mm WT, position - Flat (1F)

94 Straight cutting on ferrous and non
ferrous

- Plasma Arc Welding (PAW)
and cutting (PAC) process
- equipments and prin-
ciples of operation.

- Types of Plasma arc,
advantages and
applications.

GMAW-08

PAC-01

95 Lap joint on Stainless steel sheet by
Resistance Spot welding.

96 MS sheets joining by Resistance Spot
welding

- Resistance welding pro-
cess -types, principles,
power sources and weld-
ing parameters.

- Applications and
limitations.

Set the resistance spot
welding machine and
join MS & SS sheet.

Professional

Skill 20Hrs;

Professional

Knowledge

03Hrs

Perform Aluminium &
MS pipe joint by GTAW
in flat position.
Set the Plasma Arc
cutting machine and cut
ferrous & non-ferrous
metals.

Professional

Skill

20Hrs;

Professional

Knowledge

02Hrs
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(xx)

OAW-01

OAW-02

OAW-03

OAW-04

OAW-05

SMAW-01

SMAW-02

Professional

Skill 41

Hrs;

Professional

Knowledge

10Hrs

Professional

Skill 24Hrs;

Professional

Knowledge

01Hrs

97 Square butt joint on Copper sheet
2mm thick in flat position. (1G)

98 "T"  joint on Copper to MS sheet
2mm thick  in flat position by
Brazing (1F)

- Metalizing - types of met-
alizing principles.

- Manual Oxy - acetylene
powder coating
process- principles of
operation and
applications

Perform joining of
different similar and
dissimilar metals by
brazing operation as
per standard
procedure. [different
similar and dissimilar
metals- Copper, MS,
SS] 99 Silver brazing on S.S Sheet with

copper sheet "T" joint.
100 Silver brazing on copper tube to tube.

- Reading of assembly
drawing

- Welding Procedure
Specification (WPS) and
Procedure Qualification
Record ( PQR)

101Repair welding of broken C.I.
machine parts by oxy-acetylene
welding with C.I and bronze filler rod.

102 Repair welding of broken C.I machine
parts by C.I. electrode.

103 Repair plastic broken parts or pipes
by plastic welding machine.

104.Make a plastic tank with plastic sheet
of PVC. Dimensions 150*100*100

Repair Cast Iron
machine parts by
selecting appropriate
welding process.
[Appropriate welding
process- OAW, SMAW]
Hard facing of alloy steel
components / MS rod by
using hard facing
electrode.

- Hard facing/ surfacing
necessity, surface pre
paration, various hard
facing alloys and a
dvantages of hard facing.

- Plastic welding machine
with hot air gun and
plastic material:
Polypropylene (PP)
Polyethylene (PE)
Polyvinylchloride (PVC)

QR CODE
MODULE 1

MODULE 2

MODULE 3

MODULE 6

MODULE 5

Ex. No. 1.1.02

Ex. No. 1.2.19

Ex. No. 1.3.30

Ex. No. 1.6.87

Ex. No. 1.5.72 Ex. No. 1.5.79Ex. No. 1.1.18

Ex. No. 1.2.21

Ex. No. 1.3.35

Ex. No. 1.6.88

Ex. No. 1.2.22

Ex. No. 1.3.37

Ex. No. 1.6.89

Ex. No. 1.2.23

Ex. No. 1.3.43

Ex. No. 1.2.24

Ex. No. 1.3.48 Ex. No. 1.3.50

Ex. No. 1.2.25

Ex. No. 1.3.58
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1

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.1.01 
वेल्डि (Welder) - इंडक्शन ट्र े पनंग आपि वेल्लं्डग प्रपरियया

वेल्लं्डग ट्र ेड वयाििल्या जयाियाऱ्यया यंत्रसयामग्रीचरी प्रयात्यपषिक (Demonstration of machinery 
used in welding trades)  
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• वेल्लं्डग दुकयानयात वयाििलेलरी यंते्र स्पष् कििे.

•  पदलेल्या तक्तयामधे् प्रते्यक मशरीनचे नयाव आपि त्ययाचया उियोग नोदंवया.
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नोकिरीचया रिम (Job Sequence)

• तुमच्ा कामाच्ा दुकानातील मशिनरी ओळखा.

• मिीनचे नाव सांगा आशि त्यांचे उपयोग स्पष्ट करिे.

तक्या 1

मशरीनचे नयाव आपि त्ययाचे उियोग पलहया

• मिीनचे नाव आशि त्यांचे उपयोग टेबल 1 मधे् नोदंवा.

•  तुमच्ा प्रशिक्षकाकडून ते तपासा.

Sl. No. Name of the machine Uses

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

C G & M : वेल्डि (NSQF -उजळिरी 2022) व्याययाम  1.1.01 
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.1.02
वेल्डि (Welder) - इंडक्शन ट्र े पनंग आपि वेल्लं्डग प्रपरियया

सुिषिया उिकिियंाचरी ओळख आपि त्ययंाचया वयािि इ (Identification of safety equipment 
and their use etc.,)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखयापचत्रयात पदलेलरी सुिषिया उिकििे ओळखया.

•  टेबलमधे् संबंपित सुिषिया उिकिियंाच्या वयािियाचरी/उियोगयाचरी नोदं कििे.
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टरीि: ियाट्ट कु्टि कयामयासयाठरी योग्य PPE उिकििे कशरी ओळखयायचरी आपि कशरी पनवडयावरी हे प्रपशषिक वेगवेगळ्या प्रकयािचरी वैयल्क्क 

संिषिि उिकििे प्रदयान करू शकतयात आपि प्रपशषिियार्थथींनया खयालरी पदलेल्या तक्तयामधे् नयावे आपि त्ययंाचे उियोग पलहयायलया सयंागू 

शकतयात.

नोकिरीचया रिम (Job Sequence)

•  वास्तशवक उपकरिांवर शकंवा चाट्टवरून वैयक्तिक संरक्षि उपकरिे 

दृष्यदृष्ट्ा वाचा आशि त्याचा अर््ट लावा.

•  शवशिष्ट प्रकारच्ा संरक्षिासाठी उपयुति वैयक्तिक संरक्षि उपकरिे 

ओळखा आशि शनवडा.

•  PPE चे नाव ततिा 1 मधे् संबंशित प्रकारच्ा संरक्षिास शलहा.

टेबल 1

S. No. Name of the PPE Related Hazards Type of protection
1
2
3
4
5
6
7
8
9

10

•  तुमच्ा प्रशिक्षकाकडून ते तपासा.

C G & M : वेल्डि (NSQF -उजळिरी 2022) व्याययाम  1.1.02
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.1.03
वेल्डि (Welder) - इंडक्शन ट्र े पनंग आपि वेल्लं्डग प्रपरियया

किवतरीने खयाच , चौिस आकयाियाचे मोजमयाियात घयासिे (Hack sawing, filing square to 
dimension)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• बेंच वयाइसचया वयािि सयंागया

•  हॅक सॉइंग िद्धतरीचे वि्टन कििे

• चौिस किण्यासयाठरी चौिस आकयाियाचे मोजमयाियात घयासिे.
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नोकिरीचया रिम (Job Sequence)

काय्ट 1 : एक सिळ बयाजूने स्याईग 

•  से्ल/पट्ी वापरून 75 x 75 शममी चे मिीन पूववीचे केलेले आकार 

तपासा.

•  माशकिं ग मीशडया लावा.

•  82 शममी B साइड च्ा बाजूने शचन्ांशकत/माक्ट  करिे.

•  त्याचप्रमािे ‘e’ बाजूला 82 शममी शचन्ांशकत करिे.

•  शचन्ांशकत लाईन पंच करिे.

•  शचन्ांशकत रेषेपासून 10 शममी अंतरावर बेंच व्ाइस मधे् काम/जॉब 

िरा.

•  खाच सॉइंग सुरू करण्ासाठी लाइनवर एक खाच बनवा.

•  शचन्ांशकत रेषेच्ा बाजूने कट करिे.

•  त्याचप्रमािे दुसऱ्या बाजूला कापून घ्ा.

•  फॉरवड्ट स्ट् ोकमधे् दाब द्ा.

•  ररटन्ट स्ट् ोकमधे् दाब सोडा.

•  करवत असताना बे्डची संपूि्ट लांबी वापरा.

•  स्ील रूल ने कापलेले आकार तपासा.

•  करवतीसाठी क्ॉस-सेक्शननुसार कट करिेवयाच्ा जॉबला क्लॅम्प 

करिे.

•  िक्यतोवर काम/जॉब अिा प्रकारे िरा की काठापेक्षा सपाट शकंवा 

लांब बाजू कापता येईल. (शचत्र 1)

•  जॉबमधे् प्रोफाइल (स्ील अँगल सारखे) असल्ास, जॉब क्लॅम्प करिे 

जेिेकरुन ओव्रहॅंगशगंगच्ा शदिेने सॉइंग करता येईल. (शचत्र 2)

•  जॉबला िक्य शततक्या जास्त व्ाइसमधे् क्लॅम्प करिे आशि शचन्ांशकत 

सॉइंग लाइन त्याच्ा बाजूच्ा जवळ असल्ाची खात्री करिे. जास्तीत 

जास्त दृढता प्राप्त करण्ासाठी वाइस चा उपयोग होईल.

•  जॉब झुकिे आशि हलिे टाळण्ासाठी जबडे घट् करिे.

•  जेंव्ा कट केला जात आहे तो चलॅटररंग इफेक्टर कंपन दाखवतो, तेव्ा 

क्लॅक्मं्पग सुिारण्ाची गरज असते.

•  कापण्ासाठी बे्ड शपच योग्य शनवडा.

•  कशटंग शवभाग लहान, बे्ड शपच अशिक ग्ॉइंड. कापतेवेळी ं शकमान 

चार दात कापत आहेत याची खात्री करिेवी.

 •  बे्ड शपच शजतकी ग्ॉइंड असेल शततकी कापला जािारा िातू अशिक 

कशठि असावा.

•  बे्ड अिा प्रकारे शफक्स करिे की दात कापण्ाच्ा शदिेने असतील. 

(शचत्र 3)

• फति शवंग नट वापरून हाताने बे्ड घट् शफट करिे.

 खबिदयािरी

 अिुिया बे्ड तयाि असेल ति-कपटंग सिळ होियाि नयाहरी.

 -बे्डवि जयास्त तयाि असेल ति बे्ड तुटतरील.

 गुळगुळरीत आपि कठरीि कयामयंावि सुरुवयातरीच्या पबंदूवि एक 

नॉच/खयाच तययाि  कििे ज्यामुळे हॅकसॉ बे्ड सटकियाि 

नयाहरी.(पचत्र 4)

• जोपयिंत फति काही दात कापत आहेत तोपयिंत र्ोडासा खाली 

हात लावा. फति फॉरवड्ट (कशटंग) स्ट् ोक दरम्ान खाली दाबा.

C G & M : वेल्डि (NSQF -उजळिरी 2022) व्याययाम  1.1.03
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• बे्डच्ा मध्भागी दात लवकर शनसे्तज होऊ नयेत म्िून बे्डची 

संपूि्ट लांबी वापरा.

• शचन्ांशकत शदिेने काटेकोरपिे बे्ड हलवा. करवतने काम/जॉब करत 

असताना फे्म वाकवू नका कारि बे्डला वाकवल्ाने बे्ड अचानक 

तुटू िकते.

•  शचन्ांशकत रेषेपासून शवचलन जास्त असल्ास शवरुद्ध बाजूने कट 

करण्ाचा अवलंब करिे.

 बे्ड तुटिे आपि स्तः लया इजया होऊ नये म्हिून कट िूि्ट 

कितयानया कपटंगचरी गतरी कमरी कििे.

काय्ट 2: योग्य आकयाियात चौिस फयाइल कििे

बेंच वॉइसची उंची तपासा. (शचत्र 1) उंची जास्त असल्ास, प्लॅटफॉम्ट वापरा 

आशि कमी असल्ास, दुसरा वक्ट बेंच शनवडा आशि वापरा.

व्ाइस जबडाच्ा वरच्ा भागापासून 5 ते 10 शममीच्ा प्रोजेक्शनसह बेंच 

व्ाइसमधे् काम/जॉब िरा.

त्यानुसार शवशवि गे्ड आशि लांबीच्ा फाइल्स शनवडा.

-  कामाचा आकार.

-  काढण्ासाठी िातूचे प्रमाि.

-  कामासाठी लागिारे साशहत्य/सामुग्ी.

फाइलचे हँडल घट् बसलेले आहे का ते तपासा. फाइलचे हँडल (शचत्र 2) 

िरून ठेवा आशि तुमचा उजव्ा हाताच्ा तळव्ाचा वापर करून फाइल 

पुढे ढकला.

काढावयाच्ा िातूच्ा प्रमािानुसार फाईलचे टोक िरून ठेवा.

जड फाइशलंगसाठी. (शचत्र 3)

हलक्या फाइशलंगसाठी (शचत्र 4)

स्ाशनक असमानता दूर करण्ासाठी. (शचत्र 5)

स्ाशनक असमानता दूर करण्ासाठी डट् ॉ फाइशलंग देखील केले जाऊ 

िकते. (शचत्र 6) तीच फाइशलंग फाईन शफशनशिंगसाठी देखील करता येते.

C G & M : वेल्डि (NSQF -उजळिरी 2022) व्याययाम  1.1.03
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फॉरवड्ट स्ट् ोक दरम्ान फाइलला दाब देऊन एकसमान ढकलून फाइल 

करिे सुरू करिे आशि ररटन्ट स्ट् ोक दरम्ान दाब सोडा.

स्ट् ोक देिे सुरू ठेवा. फाईलचा दाब अिा प्रकारे संतुशलत करिे की फाइल 

नेहमी सपाट आशि फाईल करण्ाच्ा पृष्ठभागावर सरळ राहील.

सियाटििया तियासत आहे (पचत्र 7)

सपाटपिा तपासण्ासाठी टट् ाय से्कअरचा बे्ड straight edge (सरळ 

िार) म्िून वापरा.

टट् ाय से्कअरचे बे्ड सव्ट शदिांनी तपासण्ासाठी पृष्ठभागावर ठेवा 

जेिेकरून संपूि्ट पृष्ठभाग झाकून जाईल.

तपासिीसाठी बे्ड व ब्ादेला शचपकवलेला पृष्ठभाग प्रकािाकडे करिे. 

उच्च आशि खोल भाग प्रकािामुळे  शदसेल.

चौकोन तपासत आहे:मोठ्ा तयार पृष्ठभागाचा संदभ्ट पृष्ठभाग म्िून शवचार 

करिे. याची खात्री करिे की संदभ्ट पृष्ठभाग अचूकपिे दाखल केला आहे 

आशि burrs पासून मुति आहे.

चीपकवा आशि संदभ्ट पृष्ठभाग शवरुद्ध स्ॉक दाबा. (शचत्र 8)

हळू हळू खाली आिा (शचत्र 9) आशि बे्डला दुसऱ्या पृष्ठभागाला स्पि्ट 

करिे ज्ाने चौरस तपासले जािार आहेत. सूय्टप्रकिात उच्च आशि खोल 

स्पॉट्स शदसतील.

C G & M : वेल्डि (NSQF -उजळिरी 2022) व्याययाम  1.1.03
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.1.04
वेल्डि (Welder) - इंडक्शन ट्र े पनंग आपि वेल्लं्डग प्रपरियया

एमएस पे्टवि पचन्यंापकत/मयापकिं ग कििे आपि िंपचंग कििे (Marking out on MS plate 
and punching)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखयंाकनयानुसयाि कयाम/जॉब तययाि कििे

• पचन्यंापकत मयाध्म स्पष् कििे

• स्रील रुल/िट्री आपि िंच ययंाच्या उियोगयंाचे वि्टन कििे.

नोकिरीचया रिम (Job Sequence)

•  रेखाशचत्रानुसार शदलेल्ा एमएस िीटचा आकार तपासा.

• कॉपर सले्ट/चॉक पावडरचे द्ावि लावा आशि कोरडे होऊ द्ा.

• पे्ट शकंवा वक्ट  बेंचवर सपाट ठेवा आशि A, B, C, D, E आशि F आशि 

शबंदू शचन्ांशकत करिे A1, B1, C1, D1, E1आशि F1जॉब डट् ॉइंगवर 

शदलेल्ा मापानुसार.

• 6 रेषा काढा शबंदू A आशि A1 ला जोडिाऱ्या, बी आशि बी1, F आशि 

F1 पयिंत.

• अचूकता आशि समांतरतेसाठी शचन्ांशकत रेषा दृष्यदृष्ट्ा तपासा.

• डॉट पंच आशि हातोडा वापरून 4 शममीच्ा शपचसह सव्ट ओळीवंर 

पंचीगं बनवा.
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कौशल् रिम (Skill Sequence)

एमएस पे्टवि पचन्यंापकत /मयापकिं ग कििे आपि िंपचंग कििे (Marking out on MS plate 
and punching)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• पे्टच्या िृष्ठभयागयावि सिळ आपि समयंाति िेषया तययाि कििे

•  डॉट िंच वयािरून िेषेवि िंच पचन् बनपवने.

माशकिं ग मीशडया, कॉपर सले्ट शकंवा चॉक पावडरचे द्ावि जॉबच्ा 

पृष्ठभागावर लावले जाते आशि वाळवले जाते जेिेकरून त्यावर शलशहलेल्ा 

ओळी स्पष्टपिे शदसतील.

15 शममी पेंगशटंग ब्रिने माशकिं ग मीशडया एकसमानपिे लावा.

10, 25, 40, 55, 70 आशि 85शममी जॉबच्ा 150 शममी लांबीच्ा काठावरुन 

स्ील पट्ी आशि स्काइबर पॉइंट माक्ट  पॉइंट्स A, B, C, D, E आशि F 

नावे वापरिे. त्याचप्रमािे शबंदू A1, B1,C1,D1,E1आशि F1शचन्ांशकत 

करिे (शचत्र 1). स्ीलच्ा पट्ीच्ा काठाला नुकसान झाले असेल हे 

चुकीचे मोजमाप टाळण्ासाठी 1 शकंवा 2cm पासून शचन् A ते F आशि 

A1   ते F1शबंदंूचे मोजमाप शचन्ांशकत करिेवे.समांतर तु्रटी (शनरीक्षि तु्रटी) 

नसल्ाची खात्री करिे शबंदू A ते F आशि A1 ते F1 शचन्ांशकत करण्ासाठी 

से्ल/पट्ी वापरिे(शचत्र 2)

स्ील पट्ीचा आशि स्काइबर वापरून, AA1 ,BB1,CC1,DD1,EE1 आशि 

FF1 रेषा काढा .

स्ट् ोकच्ा शदिेने स्काइबरला वाकवा आशि आपल्ा शदिेने खेचा (शचत्र 3)

डॉट पंच आशि हातोडा वापरून, 6 ओळीवंर लहान शठपके पंच करिे.  

(Fig 4 आशि Fig 5) हातोडा मारत असताना हँडलच्ा अतं्यत टोकाकडे 

पकडा.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.1.05
वेल्डि (Welder) - इंडक्शन ट्र े पनंग आपि वेल्लं्डग प्रपरियया

ऑक्री-एपसपटलरीन वेल्लं्डग उिकििे, प्रकयाश आपि ज्ोतचरी सेपटंग (Setting of oxy-
acetylene welding equipment, lighting and setting of flame)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• सव्ट घटक/भयाग जोडून ऑक्री-एपसपटलरीन गॅस वेल्लं्डग प्यंाट सेट कििेल.

•  सव्ट कनेक्शनवि गॅस गळतरीसयाठरी चयाचिरी कििे.

•  िेगु्यलेटस्टवि आवश्यक गॅस पे्रशि सेट कििे.

नोकिरीचया रिम (Job Sequence)

• दोन्ी शसशलंडर व रेगुलेटर वरील सव्ट इनलेट आशि आउटलेट वाल्व, 

थे्ड्स आशि सीटची तपासिी करिे.

• वाल्व क्लॅ क करिे.

• रेगुलेटर स्ाशपत करिे.

•  रबरी नळीच्ा जोडिीची तपासिी करिे आशि त्यास संलग्न करिे.

• ओपन गलॅस शसशलंडर, ऑक्क्सजन आशि एशसशटलीन.

•  गलॅस प्रमािे रेगु्यलेटर व्ॉल्वव् योग्यररत्या उघडून दोन्ी नळी साफ 

करिे, एका वेळी एक.

•  टॉच्ट हँडलची तपासिी करिे.

•  टॉच्ट हँडल एकत्र /असेंबल करिे.

•  रबरी नळी योग्यररत्या जोडा.

•  गळती तपासिे आशि साफ करिे.

•  ज्ोत पेटवा.

•  नैसशग्टक ज्ोत शमळशवण्ासाठी ज्ोत समायोशजत (ऍडजस्) करिे.

•  फे्म पलॅटन्टचे शनरीक्षि करिे.

•  ऑक्क्सडायशझंग फे्म शमळशवण्ासाठी ज्ोत समायोशजत (ऍडजस्) 

करिे.

•  फे्म पलॅटन्टचे शनरीक्षि करिे.

•  कारु््टररशझंग फे्म शमळशवण्ासाठी ज्ोत समायोशजत (ऍडजस्) 

करिे.

• फे्म पलॅटन्टचे शनरीक्षि करिे.

• टॉच्टची ज्ोत बंद करिे.

•  बंद करिे आशि शसस्ीममिील दाब कमी करिे.
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कौशल् रिम (Skill Sequence)

ऑक्री-एपसपटलरीन वेल्लं्डग उिकििे, प्रकयाश आपि ज्ोतचरी सेपटंग (Setting of oxy-
acetylene welding equipment, lighting and setting of flame)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• योग्य रिम ियाखून ऑक्री-एपसपटलरीन गॅस वेल्लं्डग प्यंाट बंद कििे

•  नैसपग्टक ऑल्क्डयायपिंग आपि कयाब्टियाइपजंग फे्म सेट कििे.

ऑक्री-एपसपटलरीन प्यंाट सेट कििे आकृतरी 1

कलॅ प्ससह ऑक्क्सजन आशि अलॅशसशटलीन शसशलंडर स्ोअरमिून गलॅस वेक््ंडिग 

के्षत्रात हलवा.

ऑल्क्जन पसपलंडि त्ययाविरील कयाळ्या िंगयावरून ओळखलया 

जयातो. अॅपसपटलरीन पसलेंडि त्ययावि िंगवलेल्या मरून िंगयाने 

ओळखलया जयातो. तसेच ऑल्क्जन पसलेंडि अॅपसपटलरीनिेषिया 

उंच असेल  आपि ऑल्क्जन पसलेंडिचया व्यास अॅपसपटलरीन 

पसलेंडिच्या व्यासयािेषिया कमरी असेल.

पूि्ट भरलेले शसशलंडर ररकाम्ा शसशलंडरपासून वेगळे ठेवल्ाची खात्री 

करिे.

गलॅस शसशलंडर टट् ॉलीमधे् ठेवा आशि त्यांना साखळीने सुरशक्षत करिे.

शसशलंडर नेहमी शसलेंडर सँ्डमधे्/ सरळव उभे ठेवा. (शचत्र 2)

हलवताना, गलॅस शसशलंडर र्ोडेसे शतरपे झुकलेले ठेवले पाशहजेत आशि 

संरक्षक टोपी वापरली पाशहजे. ज्ामुळे शसलेंडर वाल्वव्चे नुकसान टळेल. 

(शचत्र 3)

पसलेंडि जपमनरीवि आडवे करुन घेऊन/िोल करून घेऊन 

जयाऊ नये.

शसलेंडरच्ा टोप्ा काढा. शसलेंडर की वापरून गलॅस शसलेंडरचे व्ॉल्वव् 

त्वरीत उघडून आशि बंद करून ते क्लॅ क करिे. आकृती 4.

C G & M : वेल्डि (NSQF -उजळिरी 2022) व्याययाम  1.1.05

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



15

शसलेंडर व्ॉल्वव् सॉकेट्समिील घाि आशि िूळ कि शसलेंडर वाल्व क्लॅ क 

करून साफ केले जातात. हे गळती टाळेल, शसशलंडरच्ा झडपाच्ा अयोग्य 

आसनामुळे/शफशटंगमुळे आशि रेगु्यलेटरमधे् िुळीचे कि जाऊ िकतात ते 

ज्ामुळे रेगु्यलेटर नुकसान होऊ िकते.

शसलेंडर क्लॅ क करताना नेहमी वाल्व आउटलेटच्ा शवरुद्ध उभे रहा. (शचत्र 5)

तुमचे हात तेल शकंवा ग्ीसपासून मुति असल्ाची खात्री करिे.

ऑक्क्सजन रेगु्यलेटर ऑक्क्सजन गलॅस शसलेंडर (उजव्ा हाताचे आटे) ला 

जोडा.

एशसशटलीन रेगु्यलेटर एशसशटलीन गलॅस शसशलंडर (डाव्ा हाताचे आटे) ला 

जोडा.

दोन्री िेगु्यलेटि दयाब समयायोपजत (ऍडजस्) किियािे सू्क 

रिलरीि ल्थितरीत असल्याचरी खयात्ररी कििे.

शसलेंडरवर योग्य रेगु्यलेटर कनेक्ट करिे. एशसशटलीन कनेक्शनमधे् डाव्ा 

हाताचे आटे असतात आशि ऑक्क्सजन रेगु्यलेटरला उजव्ा हाताचे आटे 

असतात.

एपसपटलरीन िेगु्यलेटिवि जोडियाऱ्यया नटयालया एक खोबिरी 

असेल (पचत्र 6) आपि पे्रशि गेज डयायल मरून िंगयाचया असेल.

सव्ट थे्डेड कनेक्शन सुरुवातीला हाताने घट् करून शनशचित केले जावे आशि 

नंतर फति स्पलॅनर वापरावे. हे क्ॉस थे्डसह असेंब्ी टाळल्ास मदत करेल 

ज्ामुळे थे्ड्सचे नुकसान टळेल.

थे्ड्सचे नुकसान टाळण्ासाठी नेहमी योग्य मापाचे स्पलॅनर वापरा. (शचत्र 7)

गॅस वेल्लं्डग उिकिियंाच्या थे्डेड असेंब्रीमधे् वंगि घयालिे 

िोकयादयायक आहे कयािि ययामुळे आग लयागू शकते. (पचत्र 8)

घट् करताना अवाजवी ितिी टाळा. कनेक्शन फति घट् असावे.

रेगु्यलेटरच्ा टोकाला होज कनेक्टर आशि ब्ोपाइपच्ा टोकाला होज-

संरक्षक कनेक्ट करिे.
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(ऑक्क्सजन लाइनसाठी ब्लॅक नळी आशि अलॅशसशटलीन लाइनसाठी मरून 

नळी वापरा.)

एपसपटलरीन कनेक्शनमधे् डयाव्या हयातयाचे आटे/थे्ड व 

नटच्यावि कट असतयात ति ऑल्क्जन कनेक्शनमधे् कट 

नसलेले उजव्या हयातयाचे आटे असतयात.

ऑक्क्सजन रेगु्यलेटरच्ा आउटलेटला काळ्ा रंगाच्ा होज-पाईपचे एक 

टोक आशि अलॅशसशटलीन रेगु्यलेटर आउटलेटला मरून रंगाची होज-पाईप 

जोडा. (शचत्र 9)

चांगली पकड सुशनशचित करण्ासाठी आशि गलॅस गळती टाळण्ासाठी होज-

क्क्प्स वापरून सांिे सुरशक्षत करिे. (शचत्र 10)

नळी-क्क्प्स घट् करण्ासाठी सू्क डट् ायव्र वापरा.

नेहमी योग्य आकाराच्ा नळी-क्क्प्स वापरा. (शचत्र 11)

रेगु्यलेटरचा पे्रिर ऍडजक्सं्ग सू्क चालू करिे ज्ाला ऑक्क्सजन होज पाईप 

जोडलेले आहे.

जर रबरी नळीमधे् िूळ शकंवा घािीचे कि अडकले असतील तर ते बाहेर 

टाकण्ासाठी पुरेसा दाब द्ा आशि नंतर दबाव समायोशजत (ऍडजस्) सू्क 

सोडा.

ऍशसशटलीन नळीसाठी देखील तेच पुनरावृत्ी करिे.

ब्ोियाइि जोडया.

रबरी नळीचे दुसरे टोक ब्ोपाइप इनलेटला जोडावे लागते. (शचत्र 12)

ब्ोपाइपच्ा टोकांवर नळी-संरक्षक शफक्स करिे. कोपऱ्यात खाच असलेले 

रबरी नळी-संरक्षक वर शनशचित केले आहेत असेटेलीन होस पाईप आशि ब्ो 

पाइप च्ा  असेतेशलन इनलेत िी जोडलेले आहे. नळी-संरक्षक न कापता 

ऑक्क्सजन होज पाईपवर खुिा शनशचित केल्ा जातात आशि ब्ोपाइपच्ा 

ऑक्क्सजन इनलेटला जोडल्ा जातात. (शचत्र 14)
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नळी-संरक्षक ब्ोपाइपपासून रबर होसेसपयिंत वायूच्ा परतीच्ा 

प्रवाहापासून संरक्षि करतात. ते नॉन ररटन्ट वाल्वव् म्िून काम/जॉब 

करतात.

गॅस पे्रशि समयायोपजत (ऍडजस्) कििे

ऑक्क्सजन आशि ऍशसशटलीन दोन्ीसाठी गलॅसचा दाब नोजलच्ा 

आकारानुसार रेगुलेटर वर  समायोशजत (ऍडजस्) करिेवा लागतो. 

नोजलचा आकार जॉब मटेररयल आशि जाडीनुसार शनवडला जातो.

गलॅस पे्रिर समायोशजत (ऍडजस्) /रेगुलेट करण्ासाठी, दोन्ी शसलेंडस्टचे 

व्ॉल्वव् एका वळिाने हळू हळू ओपन  आशि दाब समायोशजत (ऍडजस्) 

करिार् या सू्क घट् करून, लहान आकाराच्ा नोझलसाठी दोन्ी रेगुलेटरवर 

0.15 kg/cm2 दाब सेट करिे. (शचत्र 15) गलॅस पे्रिर सेट करताना ब्ो 

पाईप कंटट् ोल व्ॉल्वव् उघडे ठेवल्ाची खात्री करिे.

काय्टरत रेगुलेटर गेजवर वर गलॅसचा दाब   वाचला जाऊ िकतो.

गळतरीसयाठरी चयाचिरी

गळतीसाठी सव्ट कनेक्शनची चाचिी करिे आवश्यक आहे.

एशसशटलीन कनेक्शनसाठी साबि पाण्ाचे द्ावि आशि ऑक्क्सजन 

कनेक्शनसाठी ताजे पािी वापरा. (Fig16) 

ऑक्क्सजन कनेक्शनवर साबि पाण्ाचा वापर केल्ाने आगीचा िोका 

होऊ िकतो.

लीकेज चाचिी दरम्ान किीही काडीपेटी शकंवा पेटलेली ज्ोत वापरू 

नका.

ज्ोत प्रज्वपलत कििे

वेक््ंडिग ब्ोपाइपच्ा गळ्ात नोजलचा शिफारस केलेला आकार जोडा. 

उदा. नोझल नंबर 3
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गलॅस शसलेंडर ओपन  आशि रेगु्यलेटरवर शिफारस केलेले गलॅस दाब 

समायोशजत (ऍडजस्) करिे.

नोजल क्मांक 3 साठी ऑक्क्सजन आशि ऍशसशटलीनचा दाब  0.15kgs/

cm.2 

हळू हळू शसलेंडर व्ॉल्वव् ओपन.

रेगु्यलेटरवर दाब सेट करताना, अचूक सेशटंगसाठी ब्ोपाइप कंटट् ोल व्ॉल्वव् 

ओपन  ठेवा.

एशसशटलीन कंटट् ोल व्ॉल्वव् 1/4 ओपन   ब्ोपाइप चालू करिे आशि 

स्पाक्ट  लाइटरने प्रज्वशलत करिे. (शचत्र 17) काळ्ा िुरासह वातावरिातील 

हवेतील ऑक्क्सजनचा वापर करून एशसशटलीन जळते.

स्पाक्ट  लाइटरशिवाय इतर कोित्याही आगीचा स्ोत वापरिे टाळा.

ब्ोपाइपला तुमच्ापासून आशि इतरांपासून दूर असलेल्ा मोकळ्ा 

जागेत सुरशक्षत शदिेने शनददे गशित करिे.

काळा िूर अदृश्य होईपयिंत एशसशटलीन वाढवा. (शचत्र 18)

ज्ोतचे शनरीक्षि करिे आशि ब्ोपाइपचा ऑक्क्सजन कंटट् ोल व्ॉल्वव् 

उघडून ऑक्क्सजन वाढवा. आता नोझलच्ा टोकाला एक चमकदार पांढरा 

सुळका शदसू लागतो. (शचत्र 19)

शवशवि प्रकारच्ा ऑक्क्सअसेशटलीन ज्वाला सेट करण्ासाठी ज्वाला 

समायोशजत (ऍडजस्) करिे.

नैसशग्टक ज्ोत समायोशजत (ऍडजस्) करण्ासाठी, पांढरा िंकू स्पष्ट आशि 

गोल होईपयिंत पुरेसा ऑक्क्सजन घाला. (शचत्र 20)

ब्ोपाइपमिील गलॅस शमश्रिामधे् ऑक्क्सजन आशि ऍशसशटलीन समान 

प्रमािात असते.

ऑक्क्सडायशझंग फे्म समायोशजत (ऍडजस्) करण्ासाठी, नैसशग्टक 

ज्वालापासून ऍशसशटलीन प्रवाह कमी करिे.

पांढरा िंकू लहान आशि तीक्षि होईल.

ज्वाला फुसफुसिारा आवाज शनमा्टि करेल आशि त्याची लांबी लहान 

असेल. (शचत्र 21)
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ब्ोपाइपमिून शनघिाऱ्या वायूच्ा शमश्रिात एशसशटलीनपेक्षा जास्त प्रमािात 

ऑक्क्सजन असते.

काब्टरायशझंग फे्म समायोशजत (ऍडजस्) करण्ासाठी, ज्वाला नैसशग्टक 

करण्ासाठी समायोशजत (ऍडजस्) करिे आशि नंतर ऍशसशटलीन वाढवा.

पांढरा सुळका पंखासारखा लांबलचक होईल.

ज्ोत अशिक लांबीसह िांतपिे जळते. (शचत्र 22)

ब्ोपाइपमिून शनघिाऱ्या वायूच्ा शमश्रिात एशसशटलीनपेक्षा जास्त प्रमािात 

ऑक्क्सजन असते.

काब्टरायशझंग फे्म समायोशजत (ऍडजस्) करण्ासाठी, ज्वाला नैसशग्टक 

करण्ासाठी समायोशजत (ऍडजस्) करिे आशि नंतर ऍशसशटलीन वाढवा.

पांढरा सुळका पंखासारखा लांबलचक होईल.

ज्ोत अशिक लांबीसह िांतपिे जळते. (शचत्र 23)

जोपयिंत तुम्ी कोित्याही बलॅकफायर शिवाय शकंवा फ्लॅि बलॅकशिवाय ज्ोत 

सेट करण्ास व्वस्ाशपत करत नाही तोपयिंत ज्वाला सेट करण्ाची 

पुनरावृत्ी करिे.

ज्ोत पविविे

ज्वाला शवझवण्ासाठी प्रर्म एशसशटलीन कंटट् ोल व्ॉल्वव् (ब्ोपाइप) बंद 

करिे आशि नंतर ऑक्क्सजन कंटट् ोल व्ॉल्वव् बंद करिे.

प्यंाट बंद कििे

कामाच्ा िेवटी, खाली शदलेल्ा क्माने प्ांट बंद करिे.

एशसशटलीन शसलेंडरचा व्ॉल्वव् बंद करिे. ऑक्क्सजन शसलेंडरचा  व्ॉल्वव् 

बंद करिे.

ब्ोपाइप एशसशटलीन व्ॉल्वव् ओपन  आशि सव्ट गलॅस दाब सोडा.

ब्ोपाइप ऑक्क्सजन व्ॉल्वव् ओपन  आशि सव्ट गलॅस दाब सोडा.

 दोन्ी रेगु्यलेटरवरील पे्रिर िून्य झाले पाशहजे.

एशसशटलीन रेगु्यलेटर पे्रिर अलॅडजक्सं्ग सू्क सोडा. 

ऑक्क्सजन रेगु्यलेटर पे्रिर अलॅडजक्सं्ग सू्क सोडा.

ब्ोपाइप एशसशटलीन वाल्व बंद करिे.

ब्ोपाइप ऑक्क्सजन वाल्व बंद करिे.

-   खात्री करिे उपकरिांभोवती आग नाही.

-   नोजल पाण्ात बुडवून गलॅस पूि्टपिे संपल्ाची खात्री करिे.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.1.06
वेल्डि (Welder) - इंडक्शन ट्र े पनंग आपि वेल्लं्डग प्रपरियया

सियाट ल्थितरीत 2 पममरी जयाड एमएस शरीटवि पफलि िॉडपशवयाय फू्जन िन कििे. (OAW 01) 
(Perform fusion run without filler rod on MS sheet 2mm thick in flat position 
(OAW-01))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखयंाकनयानुसयाि कयाम/जॉब तययाि कििे

•  योग्य आकयाियाचे नोजल पनवडया आपि पफट कििे

•  नोजलच्या आकयाियानुसयाि गॅसचया दयाब सेट कििे

•  डयाव्या बयाजूच्या तंत्रयाचया वयािि करून सियाट ल्थितरीत पफलि िॉडपशवयाय फू्जन चयालवया

•  वेल्डमेंट सयाफ कििे आपि वेल्ड दोषयंासयाठरी दृष्यदृष्ट्या तियासिरी कििे.
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नोकिरीचया रिम (Job Sequence)

फू्जन फॅ्ट ल्थितरीत पफलि िॉडपशवयाय चयालते

•  M.S शचन्ांशकत करिे आशि हँड लीव्र िीअर वापरून कट करिे.  

150 × 50 × 2 शममी आकाराचे िीटचे तुकडे करिे.

 कयातिियाऱ्यया बे्डियासून बोटे दूि ठेवण्याचरी कयाळजरी घेतलरी 

ियापहजे. दुखयाित टयाळण्यासयाठरी हयातमोजे घयालया.

•  कापलेल्ा तुकड्ांना एनव्ीलवर हातोडा मारून सरळ करिे.

•  रेखांकनानुसार िीटला मापामधे् फाइल करिे आशि पूि्ट करिे.

•  िीटच्ा पृष्ठभागावर देखावा नुसार समांतर रेषा शचन्ांशकत करिे 

आशि पंच करिे. त्या क्स्तीत वेक््ंडिग टेबलवर सपोट्टसह जॉब पीस  

फायर शब्रकसह सेट करिे .

•  ब्ोपाइपला नोजल आकार 5 शनवडा आशि जोडा.

सुिषिया िोशयाख आपि गॅस वेल्लं्डग गॉगल घयालया.

िेगुलेटिवि असेपसपटलरीन आपि ऑल्क्जन गॅसचया दयाब 0.15 

kg/cm2 सेट कििे.

•  ऑक्सी-एशसशटलीन वायू प्रज्वशलत करिे आशि नैसशग्टक ज्ोत 

समायोशजत (ऍडजस्) करिे.

•  कामावरील ब्ोपाइपला त्याच्ा उजव्ा हाताच्ा टोकाला आवश्यक 

कोनात िरा.

•  िीटच्ा उजव्ा टोकावरील पृष्ठभागाला ब्ोपाइपवर शकंशचत 

वतु्टळाकार गतीने गरम करिे सुरू करिे आशि शचन्ांशकत रेषेवर 

शवतळलेला पूल तयार करिे.

•  ब्ोपाइप उजवीकडून डावीकडे हलवा आशि एकसमान वेग आशि 

ब्ो पाईप एंगल राखून ठेवा.

•  कोित्याही वेळी उष्णतेचे जास्त प्रमाि टाळा.

जि ियातू खूि गिम होत असेल, ति ब्ोियाइि पवतळलेल्या 

भयागयाियासून कयाहरी षिि दूि उचलया. 

बॅकफयायि आपि फॅ्शबॅक टयाळण्यासयाठरी, पवतळलेल्या 

भयागयासह आतरील शंकूलया स्पश्ट करू नकया.

•  शवतळलेला भागावर प्रवास/वेक््ंडिगाचा दर समायोशजत (ऍडजस्) 

करून आशि ब्ोपाइपला र्ोडा गोलाकार गती देऊन आकार द्ा.

•  डाव्ा टोकाला र्ांबा आशि पटकन ब्ोपाइप उचला.

•  ज्ोत शवझवा आशि ब्ोपाइप पाण्ात रं्ड करिे.

•  स्ील वायर ब्रिने फू्ज केलेली पृष्ठभाग साफ करिे आशि फू्जन 

रनच्ा एकसमानतेची तपासिी करिे.

प्रवयास/वेल्लं्डगयाचया वेग आपि ब्ोियाइि मोशन योग्य असल्यास, 

फू्जन िनसह रंुदरी आपि  तिंग एकसमयान पदसून येईल  

एकसमयान फू्जन आपि चयंागले हयातयाळिरी पमळपवण्यासयाठरी 

विरील 4 अपिक वेळया ब्ो-ियाइि चरी िुनियावृत्री कििे 

कौशल् रिम (Skill Sequence)

पफलि िॉडपशवयाय फू्जन चयालवया (Fusion run without filler rod)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• पफलि िॉडपशवयाय फू्जन िन सेट कििे आपि ियाि ियाडया.

• जॉब िरीस सयाफ कििे आपि सेट कििे.

वायर ब्रि आशि एमरी पेपर वापरून गंज असल्ास काढून टाका. 

वायर ब्रिवर जास्त दाब देऊन घासू नका.

 साफसफाई करताना लाकडाच्ा तुकड्ावर गंुडाळलेला एमरी पेपर 

वापरा.

पातळ हायडट् ोक्ोररक ऍशसडच्ा सॉल्वव्ेंटमधे् M S िीट.M.S बुडवून पेंट, 

तेल शकंवा ग्ीस काढा. 

एका काठावरुन 10 शममी अंतरावर िीटच्ा लांब शकनाऱ्याला समांतर रेषा 

काढा आशि माग्टदि्टक म्िून काम/जॉब करण्ासाठी रेषांवर पंच करिे.

(शचत्र 1)

 उष्णतेचे वहन कमी करण्ासाठी आशि जॉब सपाट ठेवण्ासाठी कामाच्ा 

टेबलवर फायर शब्रक (शचत्र 2) वर ठेवा.

वेक््ंडिग गॉगल वापरा.

योग्य फु्जनसाठी ब्ोपाइप आशि ज्ोत योग्य क्स्तीत (कोन) िरून ठेवा.
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ब्ोपाइप अिा प्रकारे ठेवा की:

-  िीटच्ा पंच केलेल्ा रेषा ऑपे्रटरच्ा समांतर आहेत. (शचत्र 3)

-  ऑपरेटरच्ा हाताला कमी र्कवा येतो.

-   वेक््ंडिग लाइनसह नोजलचा कोन 60° - 70° च्ा दरम्ान असतो. 

नोजल आशि जॉब पृष्ठभाग यांच्ातील कोन 90° असावे. (शचत्र 4)

उजव्ा टोकाला जॉबच्ा पृष्ठभागावर शवतळलेल्ा तलावाचा एक लहान 

डबका तयार करण्ासाठी िातूचे फू्ज करिे.

पंच लाईनवर शवतळलेला पूल /भाग ठेवा. (शचत्र 5)

ब्ोपाइपकडे शकंशचत गोलाकार हालचालीसह प्रवास/वेक््ंडिगाचा वेग 

कायम ठेवा. (शचत्र 6)

डाव्ा काठाजवळील ब्ोपाइप अँगल शकंशचत कमी करिे आशि िेवटी 

जळू नये म्िून ज्ोत हळूहळू मागे घ्ा.

ज्वालाचा पांढरा िंकू आशि िीट पृष्ठभाग यांच्ामधे् 2-3 शममीचे अंतर 

कायम ठेवा. ज्ामुळे योग्य उष्णता इनपुट होईल आशि उलट आग टलेळ.

फू्जन िनचरी ल्हिजु्अल तियासिरी

वे्ेडिड जॉब नीट साफ केल्ानंतर त्याच्ा पृष्ठभागावरील से्लं काढून 

टाकण्ासाठी मिीची एकसमान रंुदी, लहरी आशि फू्जनची योग्य खोली 

(अशभव्तिी) (शचत्र 7) याची खात्री करण्ासाठी क्व्जु्अल तपासिी केली 

जाऊ िकते.

गिम कयाम/जॉब हयातयाळतयानया पचमटे वयाििया.

पफलि िॉडपशवयाय फू्जन िन कििे

ब्ोपाइप डाव्ा शदिेने हलवा कारि लाईनच्ा उजव्ा टोकाला  फू्जन 

स्ान प्राप्त होते.
C G & M : वेल्डि (NSQF -उजळिरी 2022) व्याययाम  1.1.06

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



23

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.1.07
वेल्डि (Welder) - इंडक्शन ट्र े पनंग आपि वेल्लं्डग प्रपरियया

आक्ट  वेल्लं्डग मशरीन आपि उिकििे सेट कििे आपि आक्ट  मयाििे (SMAW-01) (Setting 
of arc welding machine & accessories and striking an arc (SMAW-01))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• वेल्लं्डग मशरीन, इलेक््र ोड होल्डि आपि जॉब दिम्यान वेल्लं्डग केबल्स कनेक्   कििे.

•  वेल्लं्डग मशरीन रिमयाने कंट्र ोल कििे. चयालू कििे, ऑििेट कििे, आपि र्थयंाबवया.

•  वेल्लं्डग किंट स््रयाइक सेट कििे आपि चयाि ियाखया.

•  कयामयाचरी तययािरी कििे आपि सेट कििे.

•  एकसमयान सिळ िेषेतरील  मिरी/बरीड सियाट ल्थितरीत जमया कििे.

•  वेल्ड िृष्ठभयाग स्च्छ कििे आपि तियासया.

नोकिरीचया रिम (Job Sequence)

•  उपकरिे सुरशक्षत शठकािी सेट करिे.

•  वापरत असलेली सािने व्वक्स्त करिे.

•  वेक््ंडिगसाठी तुकडा शमळवा आशि ग्ाउंड क्लॅम्प त्यांच्ापैकी एकािी 

जोडा.

•  वेक््ंडिग टट् ान्सफॉम्टर चालू करिे.

•  मिीनवर सुचशवलेल्ा सूचीनुसार अँपेरेज सेट करिे.

•  रॉडच्ा टोकाला वेक््ंडिग क्स्तीपासून 25 ते 50 शममी अंतरावर ठेवा.

•  हेले्ट घाला आशि आता तो चाप मारण्ासाठी तयार आहे.

कौशल् रिम (Skill Sequence)

आक्ट  वेल्लं्डग मशरीन आपि उिकििे सेट कििे आपि चयाि/arc मयाििे (Setting of Arc 
welding machine and accessories and striking an arc)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• चयाि मयािण्याच्या िद्धतरी स्पष् कििे.

आक्ट  वेल्लं्डग प्यंाट सेट कििे (पचत्र 1)

से्चनुसार वेक््ंडिग मिीन आशि इतर उपकरिे तपासा. वेक््ंडिग जनरेटर 

शकंवा वेक््ंडिग रेक्क्टफायर (शचत्र 2) वेक््ंडिगसाठी डायरेक्ट करंट देतो आशि 

वेक््ंडिग टट् ान्सफॉम्टर (शचत्र 3) वेक््ंडिगसाठी अल्टरनेट करंट देतो.
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वेक््ंडिग मिीन वीज पुरवठ्ाची जोडा.

  मुख्य िुिवठया ल्स्च आपि वेल्लं्डग मशरीन योग्यरित्यया अपर्थिंग 

केलेले असल्याचरी खयात्ररी कििे. हे वेल्डिलया कोितयाहरी पवद्त 

शॉक टयाळेल. आकृतरी रंि 1

स्याट्टि चयालू कििे.

इलेक्टट् ोड हो्डिर आशि अर््ट केबल कोित्याही सैल कनेक्शन शकंवा तुटलेले 

नसिे  तपासा आशि खात्री करिे.

सैल केबल कनेक्शनमुळे स्पाक्ट  होिे, उष्णताशनमा्टि होिे आशि चापला 

अक्स्रता शनमा्टि करते.

आशर््टग केबलला वेक््ंडिग टेबलिी घट् जोडा/बांिा शकंवा अर््ट क्लॅम्प 

वापरून इलेक्टट् ोड हो्डिरसह इलेक्टट् ोड केबल शफक्स करुन काम/जॉब 

करिे.
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इलेक्टट् ोड-हो्डिर वापरात नसताना वेक््ंडिग टेबलजवळ शदलेल्ा इनु्सलेटेड 

हुकवर लटकवा.

 इतरांच्ा सुरशक्षततेसाठी वेक््ंडिग टेबलाभोवती पोटदेबल स्कीन ठेवा. (शचत्र 5)

शचशपंग हलॅमर, काब्टन स्ील वायर ब्रि, शचमटे आशि शचशपंग गॉगल्स 

यासारख्ा वेक््ंडिग उपकरिे काय्टरत क्स्तीत आहेत का ते तपासा.

वैयक्तिक सुरके्षसाठी सुरशक्षत कपडे (जसे की लेदर ऍप्रन, हातमोजे, बाही, 

लेशगंग्ज, जाकीट, िूज आशि टोपी) तयार लोअसल्ाची खात्री करिे.

आक्ट  वेक््ंडिग मिीनची शनयंत्रिे चालविे. (शचत्र 6)

आक्ट  वेक््ंडिग मिीन वेक््ंडिग हेतंूसाठी योग्य शवद्त प्रवाह शमळशवण्ासाठी 

वापरली जातात.

खालीलप्रमािे वेक््ंडिग मिीनला मुख् वीज प्रवाहािी जोडा.

-   3 फेज मुख् पुरवठ्ाजवळ वेक््ंडिग मिीन स्ाशपत करिे, मुख् 

पुरवठा केबल्स िक्य शततक्या लहान ठेवा ज्ामुळे शवद्त प्रवाहाचे 

ऊजदेचे नुकसान टाळले जाईल.

-   मुख् पुरवठ्ािी कायमस्वरूपी कनेक्शनसाठी कुिल 

इलेक्क्टट् शियनला कॉल करिे कारि ते िोकादायकपिे उच्च व्ोले्टजचे 

वाहक आहे.

मुख् क्स्वच, फू्ज आशि पॉवर केबल्स, इलेक्टट् ोड हो्डिर, अर््ट क्लॅम्प आशि 

केबल लग्स आवश्यक अँमशपअर क्षमतेचे असल्ाची खात्री करिे.

जर मुख् पुरवठा कनेक्शन प्ग प्रकारचे असेल तर, वे्डिर स्वतः  मुख् 

पुरवठा जोडतो.

मुख् क्स्वचचे योग्य ऑपरेिन तपासा.

मिीनच्ा चालू/बंद क्स्वचचे योग्य ऑपरेिन/काय्ट तपासा.

वेक््ंडिग मिीनच्ा करंट रेगु्यलेटरचे योग्य ऑपरेिन तपासा आशि 3.15 

शममी व्ासाच्ा इलेक्टट् ोडसाठी 110 अँशपअरवर करंट  सेट करिे.

पोलररटी क्स्वचचे ऑपरेिन तपासा, जर ते डीसी वेक््ंडिग जनरेटर शकंवा 

रेक्क्टफायर असेल तर.

वेक््ंडिग केबल्सचा वापर वेक््ंडिग मिीनमिून इलेक्टट् ोड-हो्डिरपयिंत वेक््ंडिग 

करंट वाहून नेण्ासाठी केला जातो आशि अशर्िंग केबलच्ा टोकांना जॉब 

आशि योग्य लग्स जोडले जातात (शचत्र 7).

अशर्िंग केबलच्ा एका टोकाला मिीनच्ा आउटपुट टशम्टनलपैकी एकािी 

घट् कनेक्ट करिे.

अशर्िंग केबलचे दुसरे टोक वेक््ंडिग टेबलने जोडा शकंवा आकृती 6 मधे् 

दाखवल्ाप्रमािे अशर्िंग क्लॅम्प वापरून घट् काम/जॉब करिे. इतर पद्धती 

आकृती 8 मधे् दाखवल्ा आहेत.

इलेक्टट् ोड केबलचे एक टोक मिीनच्ा दुसऱ्या टशम्टनलला आशि दुसरे टोक 

इलेक्टट् ोड हो्डिरिी जोडा.
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आक्ट  वेल्लं्डग मशरीन सुरू कििे आपि बंद कििे.

वेल्लं्डग ट्र यान्सफॉम्टि

वेक््ंडिग टट् ान्सफॉम्टरचा मुख् पुरवठा ‘चालू’ करिे.

मिीनवर शदलेले क्स्वच वापरून वेक््ंडिग टट् ांसफाम्टर चालू/बंद करिे.असे 

(2-3 वेळा) सुरू करिे आशि र्ांबवा.

वेल्लं्डग िेल्क्फयायि

वेक््ंडिग रेक्क्टफायरचा मुख् पुरवठा ‘चालू’ करिे.

मिीनसह प्रदान केलेले ‘ऑन’ - ‘ऑफ’ क्स्वच वापरून 2-3 वेळा वेक््ंडिग 

रेक्क्टफायर सुरू करिे आशि र्ांबवा.

कयाहरी िेल्क्फयायस्टमधे्, एक हस्तयंातिि ल्स्च प्रदयान केलया 

जयातो. हे ल्स्च वयािरून मशरीनचया वयािि डरीसरी वेल्लं्डग मशरीन 

पकंवया एसरी वेल्लं्डग मशरीन म्हिून केलया जयाऊ शकतो.

सपाट क्स्तीत माइ्डि स्ील (M.S.) पे्टवर चाप मारिे

इलेक्टट् ोड िारकाच्ा जबड्ांमधे् 3.15 शममी व्ासाचा मध्म लेशपत 

माइ्डि स्ील इलेक्टट् ोड शनशचित करिे. (शचत्र 9).

इलेक्टट् ोड हो्डिरमधे् प्रदान केलेल्ा स्ॉट/खोबिीमधे् फ्क्स कोटेड 

इलेक्टट् ोडचा आवरिहीन वायरचा भाग घट् िरून ठेवल्ाची खात्री करिे.

3.15 ø इलेक्टट् ोडसाठी 110 अँशपअर सेट करिे. सव्ट इलेक्टट् ोड उत्ादक 

वेगवेगळ्ा आकाराच्ा इलेक्टट् ोडसाठी करंट मूले् दि्टवतात जे करंट सेट 

करताना माग्टदि्टक म्िून वापरले जाऊ िकते.

जेव्ा जेव्ा वे्डिरला वेक््ंडिग सुरू करिेवे लागते शकंवा इलेक्टट् ोड बदल/

फेरफारला जातो शकंवा चाप बंद केला जातो तेव्ा कमानीवर प्रहार करिे 

ही वेक््ंडिग मिील मूलभूत शक्या आहे. 

मिीन डीसी वेक््ंडिग मिीन असल्ास इलेक्टट् ोडला शनगेशटव्िी कनेक्ट 

करिे.

शदलेली स्कलॅ प लोखंडी पे्ट (वक्ट  पीस) पृष्ठभाग स्ीलच्ा वायर ब्रिने स्वच्छ 

करिे आशि तेल शकंवा ग्ीस, पािी आशि रंग असल्ास स्वच्छ करिे.

अयोग्य साफसफाईमुळे खराब शवद्त संपक्ट  आशि वे्डि दोषांमुळे 

कमकुवत वे्डि बनतात.

वेक््ंडिग टेबलवर कामाचा तुकडा सपाट क्स्तीत सेट करिे. 

इनपुट पुरवठा ‘चालू’ करिे आशि वेक््ंडिग मिीन सुरू करिे.

सुरक्षा कपडे घातल्ाची खात्री करिे. आकृती 10

इलेक्टट् ोडला जॉबच्ा तुकड्ापासून सुमारे 5 शममी वर एका टोकाला 

वे्डिच्ा ओळीच्ा/ललाईच्ा 75° कोनात आशि पे्टच्ा पृष्ठभागावर 90° 

वर िरा. (शचत्र 11)
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सॅ्कपचंग िद्धत (पचत्र 12)

वेक््ंडिग हेले्ट घाला शकंवा वेक््ंडिग िी्डि तुमच्ा डोळ्ांसमोर आिा.

फति मनगटाची हालचाल वापरून इलेक्टट् ोडला वेक््ंडिग जॉबवर त्वरीत 

आशि हळूवारपिे डट् लॅग करून कमानीवर प्रहार करिे/टेकवा.

काही सेकंदांसाठी पृष्ठभागापासून अंदाजे 6 शममी इलेक्टट् ोड मागे घ्ा आशि 

नंतर चाप राखण्ासाठी ते अंदाजे 3 शममी अंतरापयिंत कमी करिे. (शचत्र 

12)

जर कंस /चाप /arc योग्यरशत्या मारला गेला असेल तर ‘स्र्शर तीक्ष्ि 

कर्कि आवाजासह प्रकािाचा स्फोट’ होईल

उत्पादशत चाप तोडि्यासाठी त्वरीत इलेक्ट्रोड उचलून मागे घ्या.

टिॅपंग िद्ित (चपति् 13)

जॉबच्या पृष्ठभागाला हलके स्परि् करि्यासाठी इलेक्ट्रोडला खाली 

हलवून चाप मारा.

इलेक्ट्रोडला काही सेकंदांसाठी हळू हळू अंदाजे 6 मशमी वर उचला आिश 

नंतर योग्य चाप राखि्यासाठी ते पृष्ठभागापासून अंदाजे 3 मशमी पर्यंत 

खाली करिे.

टलॅपशंग पद्ितीची िशफारस केली जाते कारि ती कामाच्या पृष्ठभागावर 

खड्ड्याचे चशन्ह ठेवत नाही.

जर इलेक्ट्रोड प्लेटला गोठला (चशकटला) तर, ते ताबडतोब मनगटाला 

झटपट वळवून मोकळे केले पाहशजे जेिेकरून ते जास्त गरम होऊ नये 

कशंवा खराब होऊ नये. (चशत्र 14)

स्क्रलॅचशंग पद्ितीने कमानीवर/चाप मारा.

फक्त वेल्डशंग स्क्रीन/िशल्ड कशंवा हेल्मेटमि्ये बसवलेल्या फशल्टर 

ग्लासमिून चाप/arc पहा.

चशपशंग हलॅमर वापरून िॉर्ट वेल्ड डशपॉझशटच्या वरच्या भागातून स्ललॅग 

कव्हर काढा आिश वायर ब्रिने स्वच्छ करिे. (चशत्र 15.)

डशस्ललॅगशंगवेल्ड करताना चशपशंग गॉगल कशंवा चशपशंग स्क्रीन वापरा. 

आकृती 15

जर वेल्डेड जॉब आकाराने लहान असेल तर गरम जॉब ठेवि्यासाठी 

चशमटा वापरा.

प्रत्येक वेळी इलेक्ट्रोड फ्रीझशंगिशवाय कंस/arc मारला जाईपर्यंत 

स्क्रलॅप एमएस प्लेटवर चाप मारि्याची पुनरावृत्ती करिे.

आर्क वेल्डशंग दरम्यान सुरक्षा खबरदारी

मेटल आर्क वेल्डशंग दरम्यान, मेटल गरम केले जाते आिश इलेक्ट्रशक 

आर्क या हशटशंग स्त्रोताद्वारे फ्यूज केले जाते .त्यात खालील सामान्य 

िोके गुंतलेले आहेत.

-  वशजेचा िक्का

-  स्पार्क्स आिश स्पलॅटर्स

-  िूर आिश िूर/िूराची वाफ

-  उष्िता वशकशरि

-  चशकट आिश गरम स्ललॅग कि

-  हॉट जॉब आिश हॉट स्टब समाप्त.

वरील िोक्यांपासून वेल्डरचे रक्षि करि्यासाठी, त्याला काही सुरक्षा 

साविगशरींचे पालन करिेवे लागेल जे इंडक्िन ट्रेनशंगच्या संबंिशत 

सशद्िांतामि्ये स्पष्ट केले आहे.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.1.08
वेल्डि (Welder) - इंडक्शन ट्र े पनंग आपि वेल्लं्डग प्रपरियया

सियाट ल्थितरीत एमएस पे्टवि सिळ िेषेचया   मिरी/बरीड  जमया कििे (Deposit straight line 
bead on MS plate in flat position)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखयापचत्रयानुसयाि कयाम/जॉब तययाि कििे आपि सेट कििे

•  इलेक््र ोड, पवद्त प्रवयाह आपि धु्वरीयतया पनवडया

•  आक्ट  वेल्लं्डगद्यािे एकसमयान सिळ मिरी/बरीड सियाट ल्थितरीत जमया कििे

•  वेल्ड िृष्ठभयाग स्च्छ कििे आपि तियासया.
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नोकिरीचया रिम (Job Sequence)

•  हलॅकसॉ कशटंग आशि ग्ाइंशडंगद्ारे पे्ट्स शदलेल्ा आकारात 

(रेखांकनानुसार) तयार करिे.

•  से्नलेस स्ील वायर ब्रिने पे्ट पृष्ठभाग (जॉब) स्वच्छ करिे आशि 

फाइशलंग करून बर/शचपकलेला लोखंडाचा कीस काढा.

•  से्चनुसार जॉब पृष्ठभागाच्ा दोन्ी बाजंूना समांतर रेषा घाला आशि 

मध्भागी पंचाने शचन्ांशकत करिे.

•  वेक््ंडिग टेबलवर पे्ट सपाट क्स्तीत ठेवा.

•  पे्टचा वेक््ंडिग टेबलिी चांगला संपक्ट  होत असल्ाची खात्री करिे 

आशि अशर्िंग क्लॅम्प वक्ट  टेबलिी सैलपिे जोडलेला नाही. 

•  संरक्षिात्मक कपडे सुरक्षा पोिाख पररिान करिे.

•  वेक््ंडिग गॉगल वापरा.

•  वेक््ंडिग िी्डिचा शफल्टर ग्ास चांगल्ा क्स्तीत असल्ाची खात्री 

करिे.

•  हो्डिर मधे् 4 शममी व्ासाचा M.S इलेक्टट् ोड शफक्स करिे.

•  वेक््ंडिग करंट अंदाजे 150 ते 160 amps वर सेट करिे.

•  टट् ान्सफॉम्टर वेक््ंडिग मिीनसह इलेक्टट् ोड केबल कनेक्ट करिे. डीसी 

वेक््ंडिग जनरेटर शकंवा रेक्क्टफायरच्ा बाबतीत, त्यास शनगेशटव् 

टशम्टनलिी जोडा.

•  जॉब/वक्ट  टेबलच्ा उजव्ा टोकाला अशर्िंग क्लॅम्प कनेक्ट करिे.

•  वेक््ंडिग मिीन सुरू करिे.

•  चाचिीसाठी स्कलॅ पच्ा तुकड्ावर चाप मारा आशि करंट सेशटंग पहा.

•  इलेक्टट् ोडचे ज्वलन सामान्य आहे आशि चाप गुळगुळीत/सू्र् 

असल्ाची खात्री करिे.

•  लहान चाप वापरा.

•  डाव्ा हाताच्ा टोकापासून दुसऱ्या टोकापयिंत पंच लाईनसह वक्ट  

पीसवर सरळरेषेचे  मिी/बीड जमा करिे. 

•  इलेक्टट् ोडला वे्डिच्ा ओळीत 70° ते 80° िरून ठेवा. ते वे्डिच्ा 

ओळीच्ा बाजूने आशि कामाच्ा शदिेने एकसमान वेगाने हलवा. 

•  जेव्ाही वाक तुटलेला असेल तेव्ा  मिी/बीड पुन्ा सुरू करिे आशि 

खड्ा भरण्ाची खात्री करिे.

•  मिीच्ा िेवटी खड्ा/के्टर/खडे् न चुकता भरा.

•  शचशपंग हलॅमर वापरून वे्डि भागामिून स्लॅग काढा आशि स्ील वायर 

ब्रिने स्वच्छ करिे. 

•  शडस्लॅशगंग करताना शचशपंग स्कीन वापरा.

•  यासाठी जमा केलेल्ा मण्ांची तपासिी करिे:

-  एकसमान रंुदी आशि उंची

-  सरळपिा

-  एकसमान तरंग

-  स्लॅग समावेि

-  न भरलेले खडे्

-  सक्च्छद्ता

-  अंडरकट

कौशल् रिम (Skill Sequence)

सियाट ल्थितरीत एमएस पे्टवि सिळ िेषेचया  मिरी/बरीड जमया कििे (Deposit straight line 
bead on MS plate in flat position)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• कंसचरी/arc  लयंाबरी, इलेक््र ोड कोन आपि प्रवयास/वेल्लं्डगयाचया वेग कयायम ठेवया.

हलॅकसॉ आशि फाइल वापरून  100×150×10 आकाराची M.S पे्ट तयार 

करिे..

15 शममी अंतर ठेवून सरळ रेषा शचन्ांशकत करिे व पंच करिे. (आकृती 

कं् 1).

वेक््ंडिग टेबलवर काम/जॉब एका सपाट क्स्तीत सेट करिे ज्ामधे् शछशद्त 

पृष्ठभाग समोरासमोर असेल. (आकृती कं् 1)

जॉब आशि वेक््ंडिग टेबल यांच्ात चांगला शवद्त संपक्ट  येण्ासाठी जॉबचा 

तळाचा पृष्ठभाग पूि्टपिे स्वच्छ असावा.

इलेक्टट् ोड उत्ादकाने इलेक्टट् ोड पलॅकेटमधे् शदलेल्ा इलेक्टट् ोडच्ा 

व्ासानुसार करंट शे्रिीचे पातळीचे नेहमी अनुसरि करिे.

स्कलॅ प मेटलच्ा तुकड्ावर जॉब आशि इलेक्टट् ोड योग्य प्रकारे शवतळत आहे 

का ते तपासा.
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इलेक्टट् ोडला 70° ते 80° च्ा कोनात वे्डि लाइन/पंच्ड लाईनसह िरा.

डीसी वेक््ंडिग मिीन जॉब शकंवा वक्ट  टेबलच्ा उजव्ा टोकाला आशर्िंग 

केबलला जोडण्ासाठी वापरली जाते तेव्ा जोडिीमधे् योग्य शठकािी 

वे्डि मेटल जमा होण्ास मदत होते.

सरळ रेषेतील  मिी/बीड पंच केलेल्ा रेषा घेऊन माग्टदि्टक म्िून ठेवा:

– मध्म चाप/arc लांबी (L) (म्िजे वापरलेले इलेक्टट् ोडच्ा व्ासाएवढे 

(d). DC वेक््ंडिग मिीन वापरल्ास व लहान चाप लांबीचा वापर 

केल्ास शवतळलेल्ा िातूचे त्याच्ा इक्च्छत मागा्टपासून शवचलन कमी 

होण्ास मदत होईल.

-    योग्य प्रवास/वेक््ंडिग गती (अंदाजे 150 शममी प्रशत शमशनट)

-  इलेक्टट् ोडची योग्य क्स्ती/कोन. (आकृती 2)

इलेक्टट् ोडचे टोक आशि शवतळलेल्ा पूलमिील अंतर राखण्ासाठी 

इलेक्टट् ोडला कामाकडे हलवले पाशहजे. (शचत्र 3)

वेक््ंडिग स्कीन चष्ा शवतळलेल्ा पूल आशि शछशद्त रेषेच्ा शचन्ावर चाप 

शक्या पाहण्ासाठी पुरेसे स्वच्छ असावे.

वेक््ंडिग करताना चापचा क्स्र तीक्षि कक्ट ि आवाज ऐका. हे इलेक्टट् ोडचे 

एकसमान ज्वलन दि्टवते.

इलेक्टट् ोड शवतळण्ाचा दर पाहून आशि जमा केलेला िातू तयार 

करण्ासाठी शवतळलेल्ा तलावातून वाहताना प्रवास/वेक््ंडिगाचा वेग 

समायोशजत (ऍडजस्) करिे. वे्डिच्ा ओळीच्ा बाजूने आशि शदिेने 

इलेक्टट् ोडचा एकसमान प्रवास/वेक््ंडिग वेग एकसमान  मिी/बीड  देतो.

जेव्ा जेव्ा चाप तुटतो तेव्ा के्टर/खड्ा  शडपे्रिन बे्रशकंग पॉइंट तयार होतो 

आशि कंस पुन्ा सुरू करताना हे खडे् प्रर्म भरावे लागते. त्यामुळे खडे् 

स्वच्छ करिे आशि खड्डाच्ा पुढे सुमारे 20 शममी वर एक चाप तयार करिे 

आशि वेगाने खड्याकडे परत या.

शडपॉशझट तयार करिे जेिेकरून ते खड्ा भरेल, नंतर इलेक्टट् ोड पुढे हलवा. 

(आकृती 5)
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तसेच प्रते्यक  मिी/बीड  पूि्ट झाल्ानंतर खालीलप्रमािे खड्ा भरा.( 

आकृती 6)

खड्यावर ठेव तयार करिे जेिेकरून ते वेक््ंडिग मिी/बीड सारखेच असेल.

-   वेक््ंडिग रनच्ा िेवटी कमानीची लांबी कमी होऊ द्ा आशि एक लहान 

वतु्टळ 2 ते 3 वेळा काढा.

-   िेवटी पुन्ा चालू बंद करून चाप वर करिे. 

खड्ा भरा. (आकृती 5)

-  शचशपंग हलॅमर आशि वायर ब्रि वापरून वे्डिमेंटमिून स्लॅग आशि स्पलॅटर 

काढा, जेिेकरून मिीचा िातूचा पृष्ठभाग कोित्याही दोषांची तपासिी 

करण्ासाठी उघड होईल. (शचत्र 7)

वरील वे्डि दोषांची कारिे शनशचित करिे आशि पुढील ठेवीमंधे् उपचार/

प्रशतबंि पद्धती वापरा.

जमा केलेले  मिी/बीड  तपासा आशि यामिील फरक लक्षात घ्ा:

-  वे्डि गेज वापरून रंुदी आशि उंची (आकृती 8)

-  फू्जनची खोली

-  िावण्ाची / वेक््ंडिग रनची सरळता

-  पृष्ठभागावरील दोष तपासा जसे की स्लॅग समाशवष्ट असिे, पृष्ठभागावरील 

सक्च्छद्ता, अंडरकट, अयोग्य मिी/बीड प्रोफाइल इ. (शचत्र 9)
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.1.09
वेल्डि (Welder) - इंडक्शन ट्र े पनंग आपि वेल्लं्डग प्रपरियया

सियाट ल्थितरीत 2 पममरी जयाड एमएस शरीटवि पफलि िॉडसह  मिरी/बरीड  जमया /तययाि कििे 
(OAW - 02) (Depositing bead with filler rod on MS sheet 2mm thick in flat 
position (OAW- 02))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखयंाकनयानुसयाि कयाम/जॉब तययाि कििे

•  ब्ोियाइिमधे् बदल/फेिफयाि कििे आपि योग्य नोजल सेट कििे

•  पफलि िॉड आपि गॅस पे्रशि पनवडया

•  पफलि मेटल जोडून वेल्ड जमया कििे.

नोकिरीचया रिम (Job Sequence)

सियाट ल्थितरीत पफलि िॉडसह फू्जन चयालवया

•  नोजल आकार 5 शनवडा आशि शनशचित करिे आशि एशसशटलीन सेट 

करिे /ऑक्क्सजन दाब 0.15 kg/cm2.

•  1.6 शममी चा कॉपर-लेशपत माइ्डि स्ील (CCMS) शफलर रॉड 

शनवडा.

•  सुरक्षा पोिाख आशि गलॅस वेक््ंडिग गॉगल घाला.

•  ऑक्सी-एशसशटलीन वायू प्रज्वशलत करिे आशि नैसशग्टक ज्ोत लावा.

•  ब्ोपाइप उजव्ा हाताला पंच केलेल्ा रेषेसह   60° ते 70° च्ा 

कोनात िरा- जॉबच्ा आशि रेषेच्ा उजव्ा बाजूला एक लहान 

शवतळलेला पूल बनवा.

•  जॉब पृष्ठभागापासून ज्वाला िंकूचे अंतर 2.0 ते 3.0 शममी वर ठेवा.

•  शफलर रॉड डाव्ा हातात िरा, शवतळलेल्ा तलावाजवळ 30° - 40° 

च्ा कोनात वे्डिच्ा ओळीने शनददे गशित करिे. 

•  पंच केलेल्ा रेषेच्ा उजव्ा टोकाला बेस मेटल शवतळवा आशि 

शवतळलेला पूल/पोडल तयार करिे.

• शवतळलेल्ा तलावाच्ा मध्भागी बुडवून शफलर रॉडचा िेवट फू्ज 

करिे आशि वे्डि बीड तयार करण्ासाठी जॉब पृष्ठभागावर शफलर 

मेटल घाला.

•  ब्ोपाइप आशि शफलर रॉड दोन्ी एकसमान गतीने डाव्ा बाजूने 

पंच केलेल्ा रेषेसह ब्ोपाइपवर र्ोड्ा वतु्टळाकार हालचालीसह 

हलवा.
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•  क्स्र गतीने शफलर रॉड वर आशि खाली हलवा (शपस्न सारखी गती) .

•  मिी/बीड उंची आशि रंुदीमधे् समान रीतीने तयार करण्ासाठी 

शवतळलेल्ा तलावामधे् पुरेसा रॉड घाला.

•  मिीचा आकार आशि फू्जनची आवश्यक आतप्रवेि(पेनेटट् ेिन)/खोली 

शनयंशत्रत करण्ासाठी शफलर रॉडसह ब्ोपाइपच्ा प्रवास/वेक््ंडिगाचा 

दर समायोशजत (ऍडजस्) करिे.

•  ऑक्क्सडेिन टाळण्ासाठी शफलर रॉडचा िेवट फे्मच्ा बाहेरील 

ज्वालामधे् ठेवा.

कौशल् रिम (Skill Sequence)

ल्थितरीत 2 पममरी जयाडरीच्या एमएस शरीटवि पफलि िॉडसह  मिरी/बरीड  जमया कििे (Depositing 
bead with filler rod on MS sheet 2mm thick in the position)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• पफलि िॉडसह फू्जन िन मयापकिं ग.

•  खड्ा योग्यररत्या भरून पंच केलेल्ा रेषेच्ा डाव्ा हाताच्ा टोकाला 

र्ांबा.

•  ज्ोत शवझवा आशि नोजल रं्ड करिे.

•  वे्डि पृष्ठभाग स्वच्छ करिे. वे्डि बीडची सम तरंग आशि एकसमान 

रंुदी/उंचीची तपासिी करिे.

•  ब्ो पाईप आशि शफलर रॉडचे चांगले बदल/फेरफार करण्ासाठी 

उव्टररत 4 पंच केलेल्ा ओळीसंाठी हे पुन्ा करिे.

गलॅस वेक््ंडिगसाठी नवशिक्याने सराव करिे आवश्यक आहे:

-   ब्ोपाइप योग्य क्स्तीत िरून ठेवा.

-   योग्य ब्ो पाईप मलॅशनपुलेिन/बदल/फेरफार वापरून िातूचे फू्शजंग 

करिे.

-   ब्ो पाईप आशि शफलर रॉड एकत्र हाताळण्ासाठी दोन्ी हातांचा 

योग्य समन्वय साििे -

-   कामाच्ा उजव्ा टोकापासून डाव्ा टोकापयिंत एका सरळ रेषेत 

शडपॉशझट फू्जन चालते.

वेल्लं्डगसयाठरी शरीट तययाि कििे

चयादिरी हयातयाळतयानया हयातमोजे वयाििया.

152 शममी लांब × 52 शममी रंुद × 2.0 शममी जाडीचे जॉब पीस 

शमळशवण्ासाठी MS पट्ी कातरिे.

एनव्ीलवर हातोड्ाने कातरल्ामुळे िीटचे बकशलंग /बेंड काढा.

50x2mm चा िीटचा आकार शमळशवण्ासाठी काठावरील burrs आशि 

असमानता काढून टाकण्ासाठी जॉबच्ा अशनयशमत कडा फाइल करिे.

जॉब पीस साफ करिे आशि सेट करिे

वायर ब्रि आशि एमरी पेपर वापरून गंज असल्ास काढून टाका. 

वायर ब्रिवर जास्त दाबाने घासू नका. साफसफाई करताना लाकडाच्ा 

तुकड्ावर गंुडाळलेला एमरी पेपर वापरा.

M.S िीट पातळ हायडट् ोक्ोररक ऍशसडच्ा द्ाविामधे् मधे् बुडवून पेंट, 

तेल शकंवा ग्ीस काढा.

 एका काठावरुन 10mm अंतरावर िीटच्ा लांब शकनाया्टला समांतर रेषा 

काढा आशि माग्टदि्टक म्िून काम/जॉब करण्ासाठी रेषांवर पंच करिे. 

Fig1 उष्णतेचे वहन कमी करण्ासाठी आशि जॉब सपाट ठेवण्ासाठी 

कामाच्ा टेबलवर फायर शवटावर (शचत्र 2) जॉब ठेवा. वेक््ंडिग गॉगल वापरा.

ब्ोपाईप आशि फे्म/ज्ोत योग्य क्स्तीत पकडा ज्ामुळे बरोबर फुजन 

होईल.
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ब्ोपाइप अिा प्रकारे ठेवा की:

-   िीटच्ा पंच केलेल्ा रेषा ऑपरेटरला समांतर असतात (शचत्र 3)

-   ऑपरेटरच्ा हाताला कमी र्कवा येतो

-   वेक््ंडिग लाइनसह नोजलचा कोन 60° - 70° दरम्ान असतो. नोजल 

आशि जॉब पृष्ठभाग यांच्ातील कोन 90° असावा. (शचत्र 4)

उजव्ा टोकाला जॉबच्ा पृष्ठभागावर शवतळलेल्ा तलावाचा एक लहान 

डबका तयार करण्ासाठी िातूचे फू्ज करिे.

शफलर रॉडसह फू्जन रन करिे:गलॅस वेक््ंडिग दरम्ान, वे्डिचा योग्य आकार 

शमळशवण्ासाठी आशि मजबूत जोड शमळशवण्ासाठी बहुतेक जोडांना 

शफलर मेटलची आवश्यकता असते. तर ज्वाला बेस मेटल शवतळवते, तर ती 

जॉइंटमिील खोबिी शकंवा खड्ा भरण्ासाठी शफलर रॉड देखील शवतळते.

शवतळलेल्ा तलावामधे् शफलर मेटल फीड करण्ासाठी शविेष कौिले् 

आवश्यक आहेत.

ज्वालाद्ारे उष्णता आत येिे अलॅशसशटलीन आशि ऑक्क्सजन वायू जळलेल्ा 

घनतेवर अवलंबून असते. वेगवेगळ्ा आकाराच्ा नोझल्समधे् वेगवेगळ्ा 

प्रमािात वायू असतात आशि िातू शवतळण्ासाठी लागिारी उष्णता वे्ेडि 

करण्ाच्ा िातूच्ा जाडीवर अवलंबून असते. त्यामुळे नोजल बेस मेटलच्ा 

जाडीनुसार  शनवडा.

3.0mm जाडीच्ा MS िीटसाठी 5 क्मांकाची नोजल शनवडा आशि ती ब्ो 

पाईपवर शफक्स करिे.

ब्ोपाइप कोन 60° - 70° वे्डि लाइनसह (उजवीकडे). शफलर रॉड अँगल 

30°- 40° वे्डि लाइनसह (डावीकडे).(शचत्र 5)

हा कोन शवतळलेल्ा डबक्याला वे्डिच्ा रेषेत हलवण्ास मदत करतो 

आशि शवतळलेल्ा तलावापासून नको असलेले पदार््ट जसे की से्ल, 

कोितीही घाि इत्यादी दूर ठेवतो. हे आवश्यक मया्टदेपयिंत फू्जनची खोली 

(प्रवेि) शनयंशत्रत करते. याव्शतररति, शवतळलेल्ा प्रदेिाची दृश्यमानता 

चांगली आहे.

ब्ोपाइप आशि शफलर रॉड पे्टच्ा पृष्ठभागावर 90° ठेवा, जेिेकरून िातू 

ज्ोतीच्ा आतील गाभ्ाच्ा दोन्ी बाजंूनी समान रीतीने शवतळेल. (शचत्र 6)

िातूचा पृष्ठभाग फू्ज करिे, शवतळलेला पूल राखून ठेवा आशि योग्य 

गतीसह शफलर मेटल जोडा.

ब्ोपाइपसाठी, र्ोडी गोलाकार हालचाल आवश्यक आहे आशि शफलर 

रॉडसाठी, शपस्न सारखी गती (शचत्र 7) (वर आशि खाली) आवश्यक आहे.

ज्वाला िंकूपासून िातूच्ा पृष्ठभागावर 2-3 शममी अंतर ठेवा.
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वे्डिची प्रगती/सुरुवात करण्ासाठी ब्ोपाइप आशि शफलर रॉड डाव्ा 

शदिेने, पंच-शचन्ांशकत सरळ रेषेत हलवा. (शचत्र 8)

िीटच्ा पृष्ठभागावर 0.5 ते 1 शममी वे्डि मजबुतीकरि शमळशवण्ासाठी 

वे्डि पूलमधे् शफलर रॉड घाला.

ब्ोपाइप आशि शफलर रॉडसाठी वेक््ंडिग दरम्ान क्स्र गती, कोन आशि 

हालचाल राखा.

ऑक्क्सडेिन टाळण्ासाठी शफलर रॉडचा िेवट ज्ोतच्ा बाहेरील 

शलफाफ्ात ठेवा.

वे्डि  पुन्ा चालू करिे आशि र्ांबविे

पुन्ा चालू करत आहे

जमा झालेल्ा वे्डि बीडच्ा िेवटच्ा 3 शममीवर म्िजेच खड्डावर 

िंकूच्ा सहाय्ाने ब्ोपाइप नोजल 80° कोनात िरून ठेवा. (शचत्र 12)

शवतळलेला पूल तयार करण्ासाठी के्टरवर वे्डि बीड पुन्ा शवतळवा, 

शफलर रॉड घाला आशि शडपॉशझिनसह पुढे जा.

र्ांबत आहे

ब्ोपाइप आशि शफलर रॉडचा कोन कमी करिे कारि वे्डिपूल डाव्ा 

टोकापयिंत पोचते ज्ामुळे जळिे शनयंशत्रत होईल. खड्डावर शवतळलेल्ा 

िातूचे काही र्ेंब टाकून पुरेिी शफलर मेटल जोडून खड्ा तयार करिे. 

ज्ोत हळू हळू काढा परंतु वे्डि पूलला वातावरिापासून संरशक्षत 

करण्ासाठी ज्वालाच्ा बाहेरील शलफाफ्ाच्ा िेवटी झाकून टाका. 

वे्डि पूल घट् होण्ापूववी शफलर रॉड वे्डि झोनमिून काढून टाका.

जमा केलेल्ा रनची तपासिी

जमा केलेल्ा मिीवर/शबडवर खालील गोष्टी पहा.

  मिी/बीड वर शवशवि शबंदंूवर खाच, खळगे. (हे ब्ोपाइपच्ा प्रवास/

वेक््ंडिगाच्ा वेगातील फरक; शफलर रॉडचे अयोग्य फीशडंग; चुकीचे 

पुन्ा ररस्ाशटिंग; शवतळलेल्ा िातूला स्पि्ट करिार् या ज्वालाच्ा आतील 

गाभ्ामुळे शवतळलेल्ा पूलचे स्प्लॅशिंग यामुळे होते.)

मिीच्ा/बीडच्ा खाली अंडर कट. (हे वायंूच्ा जास्त दाबामुळे आशि 

तीक्षि ज्वाला लावल्ामुळे होते; ब्ोपाइपचे अयोग्य हाताळिी; शफलर 

रॉडचे अयोग्य फीशडंग.)

अवतल  मिी/बीड  पृष्ठभाग. (हे जास्त कडक  ज्वाला आशि वायंूच्ा अशत 

दाबामुळे होते; शफलर रॉडचे अपुरे फीड. सक्च्छद्ता. (हे िीट्सच्ा अयोग्य 

साफसफाईमुळे होते; शकंवा गंजलेला शफलर रॉड.)

आकृती 13 मधे् योग्य  मिी/बीड  दि्टशवला आहे.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.1.10
वेल्डि (Welder) - इंडक्शन ट्र े पनंग आपि वेल्लं्डग प्रपरियया

पफलि िॉडपशवयाय सियाट ल्थितरीत एमएस शरीटवि 2 पममरी जयाड एज जॉइंट (OAW-03) (Edge 
joint on MS sheet 2mm thick in flat position without filler rod (OAW-03))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखयंाकनयानुसयाि कयाम/जॉब तययाि कििे.

•  िेखयापचत्रयानुसयाि पे्टच्या कडया वयाकवया.

•  जॉब एज जॉइंट आपि टॅक वेल्ड म्हिून सेट कििे.

•  फू्जन िद्धतरीने सयंािे वेल्ड कििे.
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नोकिरीचया रिम (Job Sequence)

•  रेखांकनानुसार कामाचे तुकडे तयार करिे.

•  चौरसाच्ा कडा फाईल करिे आशि कडा स्वच्छ करून खात्री करिे.

•  पृष्ठभागावर 90° वर जोडण्ासाठी पे्ट्सच्ा कडा वाकवा.

 वयाकलेल्या भयागयाचरी लयंाबरी पे्टच्या जयाडरीच्या दुप्पट असयावरी.

•  गलॅस वेक््ंडिग प्ांट सेट करिे, नोजल क्. 7 शफक्स करिे आशि 

दोघांसाठी गलॅस पे्रिर 0.15 kg/cm2 सेट करिे वायू. 

•  नैसशग्टक ज्ोत सेट करिे.

•  टलॅक्स स्वच्छ करिे आशि वेक््ंडिग टेबलवर फायर शब्रक सपोट्टवर सपाट 

क्स्तीत काम/जॉब सेट करिे. 

•  कामाच्ा उजव्ा िेवटाकडून वे्डि सुरू करिे.

•  ब्ोपाइप 60° - 70° वर ठेवा.

•  कडा एकसमान फू्ज करिे आशि डावीकडे जा.

 पे्टच्या संिूि्ट िृष्ठभयागयाियिंत वयाकलेल्या कडयंानया फू्ज कििे.

•  डाव्ा टोकाला र्ांबा, खड्ा भरा आशि वे्डि पूि्ट करिे.

•  ज्ोत शवझवा, नोजल पाण्ात रं्ड करिे.

•  वे्ेडिड जॉइंट स्वच्छ करिे आशि तपासा

-  मण्ांची एकसमान रंुदी आशि उंची.

-  एकसमान तरंग.

•  एज पे्ट शवतळली

कौशल् रिम (Skill Sequence)

एमएस पे्टवि एज जोडिे (Edge joining on MS plate)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• पे्ट्सच्या कडया वयाकवया.

तयारी: 150×50×2mm= 2 नग आकाराचे जॉब तुकडे कातरिे आशि 

नंतर फाइशलंग करून तयार करिे.

सेपटंग आपि वयाकिे:

•  पे्ट्सच्ा कडा वाकवा.

•  तयार केलेले जॉबचे तुकडे वेक््ंडिग टेबलवर सेट करिे आशि दोन्ी 

टोकांना टलॅक करिे. 

•  टलॅक वे्डिची लांबी अंदाजे 6 शममी आहे.

•  टलॅशकंग केल्ानंतर संरेखन/अलाइनमेंट/अलाइनमेंट तपासा.

वेल्लं्डग

•  जोडिीच्ा उजव्ा टोकाला वे्डि सुरू करिे.

•  प्रवास/वेक््ंडिगाचा वेग एकसमान ठेवा आशि ज्ोतीला फीड द्ा.

•  वायर ब्रि वापरून जमा झालेले मिी/बीड स्वच्छ करिे.

सव्ट सुिषिया िोशयाख आपि गॅस वेल्लं्डग गॉगल वयाििया.

तियासिरी

खालील द्ारे वे्डिची गुिवत्ा तपासा

-   कामाची समाप्ती तपासत आहे.

-   वे्डि बीडच्ा आकारात रंुदी आशि उंचीची एकसमानता तपासिे

-   लहरी, फू्जन आशि संपूि्टप्रवेि(पेनेटट् ेिन)ाची / रिची एकसमानता 

तपासिे. 

-   वे्डि सक्च्छद्ता, अंडरकट, फू्जनचा अभाव इत्यादी दोषांपासून मुति 

आहे हे तपासिे. 

-   ब्ो वोल्वक्स. 

-   एज पे्ट शवतळली.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.1.11
वेल्डि (Welder) - इंडक्शन ट्र े पनंग आपि वेल्लं्डग प्रपरियया

सियाट ल्थितरीत एमएस पे्टवि 10 पममरी जयाड सिळ िेषेचे  मिरी/बरीड  तययाि कििे  
(SMAW - 02) (Straight line beads on MS plate 10mm thick in flat position 
(SMAW - 02))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखयापचत्रयानुसयाि कयाम/जॉब तययाि कििे, आपि सेट कििे

•  इलेक््र ोड, पवद्त प्रवयाह आपि धु्वरीयतया/िोलयारिटरी पनवडया

• एकसमयान सिळ मिरी/बरीड सियाट ल्थितरीत जमया / तययाि कििे

•  कंसचरी लयंाबरी, इलेक््र ोड कोन आपि प्रवयास/वेल्लं्डगयाचया वेग कयायम ठेवया

•  कयाम/जॉब स्च्छ कििे आपि तियासया.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.1.12
वेल्डि (Welder) - इंडक्शन ट्र े पनंग आपि वेल्लं्डग प्रपरियया

सियाट ल्थितरीत एमएस पे्टवि 10 पममरी जयाड पविलेले  मिरी/बरीड  तययाि कििे (SMAW-03)
(Weaved beads on MS plate 10mm thick in flat position (SMAW-03))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखयंाकनयानुसयाि कयाम/जॉब तययाि कििे.

•  इलेक््र ोड, किंट, धु्वरीयतया/िोलॅरिटरी पनवडया आपि सेट कििे.

•  सियाट ल्थितरीत पविून एकसमयान मिरी/बरीड   जमया/तययाि कििे.

•  आवश्यक चयाि/कंस लयंाबरी, इलेक््र ोड प्रवयास/वेल्लं्डग गतरी कयायम ठेवया.
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नोकिरीचया रिम (Job Sequence)

•  शदलेल्ा रेखांकनानुसार जॉब आकार तयार करिे.

•  जॉब  तेल, वंगि, रंग, घाि इत्यादीपासून मुति असल्ाची खात्री करिे.

•  जॉबचा पृष्ठभाग स्ील वायर ब्रिने स्वच्छ करिे आशि कडा फाईल 

करिे.

•  शविलेले  मिी/बीड  आशि पंच जमा करण्ासाठी रेखांकनानुसार 

कामाच्ा पृष्ठभागावर समांतर रेषा शचन्ांशकत करिे. 

• वेक््ंडिग टेबलवर कामाचा तुकडा (जॉब) सपाट क्स्तीत सेट करिे.

संिषिक किडे घयालया (सुिषिया िोशयाख).

•  स्पलॅटस्टसाठी आशि योग्य िेड नंबरसाठी वेक््ंडिग स्कीन ग्ासेसची 

तपासिी करिे.

•  4 शममी ø मध्म लेशपत/कोटेड M.S इलेक्टट् ोड शनवडा. 

(BIScode:ER4211)

•  वेक््ंडिग करंट 150 - 160 amps दरम्ान सेट करिे.

•  स्कलॅ पच्ा तुकड्ावर इलेक्टट् ोड जळण्ाच्ा दराचे शनरीक्षि करिे 

आशि आवश्यक असल्ास शवद्त प्रवाह पुन्ा समायोशजत (ऍडजस्) 

करिे.

• शविलेले  मिी/बीड  एका टोकापासून दुसऱ्या टोकापयिंत पंच केलेल्ा 

रेषांमिील वक्ट  पीसवर जमा करिे.

•  चाप बंद केल्ावर शकंवा इलेक्टट् ोड बदल/फेरफार केल्ावर वेक््ंडिग 

पुन्ा चालू करिे.

•  िेवटी वे्डि र्ांबवा आशि खड्ा भरा.

•  शचशपंग हलॅमर वापरून वे्डि बीड शडस्लॅग करिे आशि स्ील वायर 

ब्रिने स्वच्छ करिे.

शडस्लॅशगंग करताना शचशपंग गॉगल आशि शचमटे वापरा.

•  जमा केलेल्ा शविलेल्ा मण्ांची तपासिी करिे:

-  एकसमान रंुदी आशि उंची असावी.

-   मिी/बीड सरळपिा असावा.

-  एकसमान तरंग असावा.

-  वे्डिच्ा बाजंूना ओव्रललॅप करिे.

-  बाह्य वे्डि दोष जसे की अंडरकट, सक्च्छद्ता, स्लॅग समावेि इ.

-  न भरलेले खडे्

-  पुन्ा चालू करण्ाचे दोष.

कौशल् रिम (Skill Sequence)

10 पममरी जयाड एमएस पॅ्टवि पविलेले मिरी तययाि कििे. (Weaved beads on MS plat 
10mm thick)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• आवश्यक चयाि/कंस लयंाबरी, इलेक््र ोड प्रवयास/वेल्लं्डग गतरी ियाखण्यासयाठरी.

•  वेल्ड स्च्छ किया आपि दोष तियासया.

जाड पे्ट्स आशि पाईप्स वेक््ंडिग करताना डीपगू्व् जॉइंट्स आशि 

मल्टी-पास शफलेट वे््डिस वेक््ंडिग करताना रंुद शकंवा शविलेले   मिी/

बीड स आवश्यक आहेत.

सपाट क्स्तीत शविलेले   मिी/बीड स जमा करिे

M.S पे्ट 150×100×10mm तयार करिे. त्यावर शविलेले   मिी/बीड 

स घालण्ासाठी लाईन पंशचंग करिे.

4.00 शममी मध्म लेशपत M.S इलेक्टट् ोड साठी 150 - 160 amps करंट 

सेशटंग सुशनशचित करिे.  इलेक्टट् ोडच्ा शवशवि प्रकार आशि आकारांसाठी 

वापरल्ा जािार् या शवद्तप्रवाहाची शनवड करण्ासाठी, इलेक्टट् ोड पलॅकेट 

पहा ज्ावर तपिील शदलेला आहे.

इलेक्टट् ोडला वे्डि लाइनसह 75° - 80° च्ा कोनात ठेवा. आकृती 2.
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इलेक्टट् ोडला िेजारच्ा पे्टच्ा पृष्ठभागासह 90° च्ा कोनात ठेवा आशि 

हाताच्ा हालचालीचा वापर करून बाजूला-टू-साइड शवक्वं्ग मोिन द्ा. 

इलेक्टट् ोड शविकामासाठी मनगटाची हालचाल वापरिे टाळा.

पविलेले मिरी/बरीड स िंच केलेल्या िेषयंाच्या दिम्यान जमया कििे: 

इलेक्टट् ोडची योग्य क्स्ती करून (शचत्र 2 मधे् दि्टशवल्ाप्रमािे)

इलेक्टट् ोड बाजूला-टू-साइड शवििे. (शचत्र 3)

शविकामाची गती इलेक्टट् ोड व्ासाच्ा तीन पट म्िजेच 4 शममी ø 

इलेक्टट् ोडसाठी 10 पयिंत मया्टशदत करिे.

प्रते्यक शविवर   मिी/बीड स 2 ते 3 शममी पेक्षा जास्त वाढवू नये, जेिेकरून 

हलका, पातळ, शवतळलेला स्लॅग नेहमी िातूच्ा शवतळलेल्ा तलावापासून 

दूर ठेवला जाईल. आकृती 4.

मिी/बीड स खूप पुढे केल्ाने स्लॅगचा समावेि होईल आशि त्याचे स्वरूप 

खराब होईल.

  मिरी/बरीड स िुन्या सुरू कििे

चांगला फू्जन पुन्ा चालू करण्ासाठी,   आशि योग्य खड्ा भरण्ासाठी, 

पुढीलप्रमािे पुढे जा. खड्डाच्ा टोकापासून सुमारे 10-15 शममी स्लॅग 

काढा.

खड्डाच्ा पुढच्ा काठावर एका लांब चापाने पुन्ा चालू करिे. (शचत्र 5)

कमानीची लांबी कमी करून के्टरवर हळू हळू चाप हलवा आशि खड्ा 

भरा.

मध्म चाप लांबीसह सामान्य दराने पुढे प्रवास/वेक््ंडिग सुरू करिे.

मिरी/बरीड  संित आहे.

प्रते्यक वे्डि बीडच्ा िेवटी खालीलप्रमािे खड्ा भरा.

वे्डिच्ा िेवटी इलेक्टट् ोडची पुढे जािे र्ांबवा. (शचत्र 6)

इलेक्टट् ोडचा कोन बदल/फेरफारा.

वे्डिच्ा बाजूने सुमारे 15-20 शममी मागे जा.

खड्ा भरण्ासाठी 2 ते 3 सेकंद िरून ठेवा.

चाप पटकन तोडा. (शचत्र 7)
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मिी/बीड  तपासा,

यासाठी तपासा

-  मिी/बीड चा आकार (रंुदी, मजबुतीकरि आशि वेव् प्रोफाइल). 

आकृती 8

-   अंडरकट आशि ओव्रललॅप सक्च्छद्ता, स्लॅग समावेि आशि शफशनि 

क्ाशलटी. शचत्र 8
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.1.13
वेल्डि (Welder) - इंडक्शन ट्र े पनंग आपि वेल्लं्डग प्रपरियया

ऑक्री - एपसपटलरीन फे्म सेट कििे आपि मुक् हयातयाने सिळ कट कििे (Setting up of 
Oxy - Acetylene flame and make straight cuts by free hand)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• गॅस कपटंगसयाठरी ऑक्री-एपसपटलरीन प्यंाट सेट कििे

•  कयामयाचया तुकडया सिळ कपटंगसयाठरी सेट कििे

•  कपटंग फे्म सेट कििे

•  सिळ िेषया कपटंग कििे

•  कयाम/जॉब स्च्छ किया आपि तियासया.
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नोकिरीचया रिम (Job Sequence)

•  संपूि्ट सुरक्षा पोिाख घाला.

•  गलॅस वेक््ंडिग प्ांटला कशटंग ब्ोपाइप सह सेट करिे.

•  िातूच्ा जाडीनुसार योग्य नोजल जोडा.

•  िातूच्ा जाडीनुसार कशटंग नोजलची जाडी आशि एशसशटलीन आशि 

कशटंग ऑक्क्सजनचे गलॅस पे्रिर समायोशजत (ऍडजस्) करिे.

•  कापण्ासाठी पृष्ठभाग स्वच्छ करिे.

•  सरळ रेषेवर पंच करिे.

•  योग्य कशटंग फे्म सेशटंग समायोशजत (ऍडजस्) करिे.

•  कट लाइन आशि पे्ट पृष्ठभागावर कशटंग ब्ोपाइप 900 च्ा कोनात 

िरा.

•  पे्टच्ा एका टोकाला पंच लाईनवर चेरी रेड गरम होईपयिंत िरून 

ठेवा.

 वक्ट  िरीस आपि नोजलमधे् सुमयािे 5 पममरी अंति ठेवया.

•  कशटंग ऑक्क्सजन सोडा आशि कशटंग शक्येचे शनरीक्षि करिे.

•  प्रशक्या ओळीचे अनुसरि करून कशटंग ब्ोपाइप दुसऱ्या टोकाकडे 

हलवा.

 नोजलचया योग्य वेग आपि अंति ठेवया.

•  कशटंग ऑक्क्सजन बंद करिे आशि कट पूि्ट झाल्ावर ज्वाला बंद 

करिे.

•  कट स्वच्छ करिे आशि दोषांशिवाय त्याची अचूकता तपासा.

•  चांगला आशि गुळगुळीत कट येईपयिंत प्रात्यशक्षकाची पुनरावृत्ी करिे.

कौशल् रिम (Skill Sequence)

हयातयाने सिळ कपटंग कििे. (Straight cutting along by hand)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• सुिषिया खबिदयािरी ियाळया.

•  कपटंग नोजल आपि गॅस पे्रशि पनवडया.

गॅस कपटंग प्यंाट सेट कििे:ऑक्सी-एशसशटलीन प्ांट सेट करिे आशि 

कशटंग ब्ोपाइप कनेक्ट करिे.

कयािण्यासयाठरी कयाम/जॉब सेट कििे (पचत्र 1)

कठोर/क्स्र पृष्ठभागावर कापण्ासाठी काम/जॉब सेट करिे.

ओव्रहॅंग द्ा जेिेकरुन शवभति तुकडा पडण्ास मोकळा असेल.

कट रेषेचा खालचा भाग कोित्याही अडर्ळ्ापासून मुति असल्ाची खात्री 

करिे.

गलॅसने कापताना सुरक्षा पोिाख घाला.

कपटंग फे्म समयायोपजत (ऍडजस्) कििे.

कशटंग नोजल शनवडा आशि कशटंग जॉबच्ा जाडीनुसार गलॅस पे्रिर सेट 

करिे. (ततिा 1) ब्ोपाइपमधे् कशटंग नोजल योग्यररत्या सेट करिे. (शचत्र 

2)

तक्या 1

कयािण्यासयाठरी डेटया

कयािियाऱ्यया ऑक्सपजन 

नवजलच्यया छपद्ियाचया 

 व्ययासचया व्ययास

स्टरील

ि्लेटचरी

जयाडरी

कटपंग

ऑक्सपजन

दयाब
(1)

मपमरी

(2)

मपमरी

(3)

kg/cm2

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
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प्री शहशटंगसाठी नैसशग्टक ज्ोत समायोशजत (ऍडजस्) करिे. (शचत्र 3)

कपटंग ऑल्क्जन  कंट्र ोल लरीहिि चयालवतयानया फे्म 

ऍडजस्मेंटमधे् अडर्थळया येत नयाहरी ययाचरी खयात्ररी कििे.

सिळ कपटंग

पे्टच्ा पृष्ठभागासह कशटंग ब्ोपाइप 900 वर िरून ठेवा आशि लाईन 

च्ा बाजूने कट करिे (शचत्र 4)

प्रारंशभक शबंदू लाल आचेवर गरम करिे. (शचत्र 4)

बॅकफयायि टयाळण्यासयाठरी वक्ट  िरीस आपि नोजलमिरील अंति सुमयािे 

5 पममरी ठेवया. (पचत्र 4)

अशतररति ऑक्क्सजन सोडा, कशटंग शक्येचे शनरीक्षि करिे आशि पंच 

केलेल्ा रेषेने एकसमान वेगाने प्रवास/वेक््ंडिग सुरू करिे.(शचत्र 5)

गॅस कपटंग कितयानया खयात्ररी कििे.

कपटंग ऑल्क्जन हिॉल्वहि िूि्ट ओिन असेियिंत कपटंग ब्ो 

ियाईि कपटंग नोजलच्या योग्य िोपिशन सपहत सिळ िेषेमधे् 

सयाईडलया न जयातया पे्टच्या िृष्ठभयागयावि   प्रवयास किरीत ियापहलया 

ियापहजे.

िक्य असल्ास, सरळ कट (शचत्र 6) सुशनशचित करण्ासाठी आशि योग्य 

नोझल अंतर राखण्ासाठी पे्टची सरळ शकनार आशि कुदळीचा आिार 

देखील देिे.

गॅस कटचरी तियासिरी (पचत्र 7)

शचशपंग हलॅमर, शछन्ी आशि वायरच्ा ब्रिने गलॅस कट स्वच्छ करिे.

गिवेिाची तपासिी करिे.

•   गुळगुळीत कट शकंवा डट् लॅग लाईन्स.

•   कट चा सरळपिा

•   कटची तीक्षिता

•   कटची रंुदी.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.1.14
वेल्डि (Welder) - इंडक्शन ट्र े पनंग आपि वेल्लं्डग प्रपरियया

ििफॉम्ट किया 10 पममरी जयाडरीच्या एमएस पे्टचे मयापकिं ग आपि सिळ िेषेचे कपटंग गॅस द्यािे 
ज्याचरी अचूकतया ±2 पममरीच्या दिम्यान असयावरी (OAGL - 02) (Perform marking and 
straight line cutting of MS plate 10mm thick by gas accuracy within ± 2mm 
(OAGL - 02))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• जॉब सिळ कपटंगसयाठरी सेट कििे

•  गॅस कपटंग फे्म सेट कििे

•  कपटंग  स्च्छ किया आपि दोष तियासया

•  हयातयाने सिळ िेषया किया.
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नोकिरीचया रिम (Job Sequence)

सिळ कट किण्यासयाठरी मयापकिं ग कििे.

•  सव्ट सुरशक्षततेचे कपडे घाला.

•  गलॅस वेक््ंडिग प्ांटला कशटंग ब्ोपाइपसह सेट करिे.

•  कापल्ा जािाऱ्या िातूच्ा जाडीनुसार योग्य कशटंग नोजल बसवा 

(एमएस पे्ट 10 शममी जाडीसाठी शछद् कापण्ाचे नोजल 1.2 शममी 

वापरा).

•  कशटंग नोजलच्ा आकारानुसार ऑक्क्सजन आशि एशसशटलीन गलॅसचा 

दाब दोन्ी समायोशजत (ऍडजस्) करिे. (ऑक्क्सजन 1.6 kg/sq.cm 

आशि एशसशटलीन 0.15 kg/sq.cm)

 दयाब समयायोपजत (ऍडजस्) कितयानया, कपटंग ब्ोियाइि वयाल्वहि 

उघडे ठेवया.

•  गलॅस वेक््ंडिग गॉगल घाला.

•  नैसशग्टक ज्ोत सेट करिे.

•  200×100×10 जाड पे्ट घ्ा, स्वच्छ करिे, शचन्ांशकत करिे आशि 

पे्टवरील सरळ रेषा 25 शममी अंतरावर करिे.

•  कशटंग लाइन आशि कशटंग नोजल अक्ष आशि नोजल आशि पे्टच्ा 

पृष्ठभागाच्ा दरम्ान ब्ोपाइप 90° च्ा कोनात िरा.

•  पंच केलेल्ा रेषेचे एक टोक चेरी रेड हीट क्स्तीपयिंत गरम करिे.

• कामाचा तुकडा आशि नोजलच्ा टोकातील अंतर सुमारे 5 शममी ठेवा.

• प्री हीट िंकू/कोि पे्टच्ा वर अंदाजे 1.6 शममी ठेवा.

• ज्ोत टीपच्ा आकारापेक्षा र्ोडी मोठी वतु्टळात हलवा. जेव्ा िातू चेरी 

लाल रंगा पयिंत गरम होईल, तेव्ा टोक पे्टच्ा काठावर हलवा.

• कशटंग ऑक्क्सजन लीव्र ताबडतोब चालवा आशि मिाल /फे्म् 

कापण्ाच्ा शदिेने हळूहळू हलवा.

•  टॉच्टचा योग्य वेग आशि पे्ट पृष्ठभाग आशि नोजलमिील अंतर कटच्ा 

िेवटपयिंत ठेवा.

• जर लांब पे्ट्स कापायच्ा असतील तर, चांगला सरळ गलॅस कट 

पृष्ठभाग शमळशवण्ासाठी, कटच्ा रेषेला समांतर सरळ माग्टदि्टक 

पट्ी लावा आशि कशटंग टॉच्टला जोडलेल्ा माग्टदि्टकाचा वापर करिे. 

क्लॅम्प केलेल्ा फ्लॅटच्ा बाजूने टॉच्ट एकसारखे हलवा आशि फ्लॅटच्ा 

शवरूद्ध माग्टदि्टक पट्ीवर दाबा.

• कट पूि्ट झाल्ावर कशटंग ऑक्क्सजन लीव्र सोडा आशि ज्ोत बंद 

करा.

• कापलेल्ा काठावर शचकटलेला कोिताही स्लॅग काढून टाकल्ानंतर 

वायर ब्रिने कट पृष्ठभाग स्वच्छ करिे.

कौशल् रिम (Skill Sequence)

गॅस कपटंग (Gas cutting)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• गॅसने कयाितयानया सुिपषिततेचे पनिरीषिि कििे

•  जॉबवि सिळ िेषेचया कट कििे.

गलॅस कशटंग प्ांट सेट करिे:ऑक्क्स-एशसशटलीन गलॅस कशटंग प्ांटला 

वेक््ंडिगसाठी लावल्ाप्रमािे सेट करिे, आशि कशटंग ब्ोपाइप वेक््ंडिग 

ब्ोपाइपच्ा जागी जोडा. (शचत्र 1) ऑक्क्सजन कशटंग रेगु्यलेटरसह 

ऑक्क्सजन वेक््ंडिग रेगु्यलेटर देखील बदल/फेरफारा.

सिळ िेषया कपटंगसयाठरी कयाम/जॉब सेट कििे (पचत्र 2):माकिं ड पे्टवरील 

7 सरळ रेषा एका सरळ रेषेच्ा कटासाठी 15 शममीच्ा अंतरावर आशि 

दुसऱ्या काठावर बेव्ल कशटंगसाठी 3 ओळी 25 शममी अंतरावर करिे.

कशटंग टेबलवर जॉब सेट करिे जेिेकरून पाशटिंग तुकडा पडण्ास 

मोकळा असेल.

  कपटंग लयाइनचरी खयालचरी बयाजू स्पष् आहे आपि जवळियास 

कोितेहरी ज्वलनशरील िदयार्थ्ट िडलेले नयाहरीत ययाचरी खयात्ररी 

कििे.

कशटंग फे्म समायोशजत (ऍडजस्) करिे:कशटंग नोजल शनवडा आशि 

कशटंग जॉबच्ा जाडीनुसार गलॅस पे्रिर सेट करिे. समान जाडीच्ा चौरस 

कटच्ा तुलनेत बेव्ल कटसाठी बेव्लची जाडी अशिक असेल. पे्ट्सच्ा 

सव्ट जाडीसाठी एशसशटलीनचा दाब 0.15 kg/cm2 असावा.

10 शममी जाडीची पे्ट कापण्ासाठी ø 1.2 शममी (ओशफ्ट स) कशटंग नोजल 

शनवडा.
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कशटंग ऑक्क्सजनसाठी 1.6 kg/sq.cm दाब आशि एशसशटलीन साठी 

0.15kg/sq.cm दाब सेट करिे.

गलॅस सुरक्षा पोिाख पररिान केल्ाची खात्री करिे.

कशटंग ब्ोपाइपमधे् कशटंग नोजल योग्यररत्या शफक्स करिे. (शचत्र 3)

ऑक्क्सजन आशि एशसशटलीन गलॅस लाइन्सच्ा ब्ोपाइप कनेक्शनमधे् गलॅस 

गळती आहे का ते तपासा.

प्री हीशटंगसाठी नैसशग्टक ज्ोत समायोशजत (ऍडजस्) करिे. (शचत्र 4)

कशटंग ऑक्क्सजन लीव्र चालवताना ज्वालाचे समायोजन शवस्ळीत 

होिार नाही याची खात्री करिे.

कशटंग ऑक्क्सजन लीव्र दाबण्ापूववी प्रारंशभक शबंदू लाल  गरम होईपयिंत 

तापवा. (शचत्र 5)

बलॅकफायर टाळण्ासाठी वक्ट  पीस आशि नोजलमिील अंतर सुमारे 5 शममी 

ठेवा. (शचत्र 5)

कशटंग ऑक्क्सजन कंटट् ोल लीव्र दाबून कशटंग ऑक्क्सजन सोडा आशि 

कशटंग अलॅक्शन सुरू करिे आशि ब्ोपाइप पंच केलेल्ा रेषेसह एकसमान 

वेगाने हलवा. (शचत्र 6)

कोित्याही बाजूच्ा हालचालीशिवाय सरळ प्रवासाची खात्री करिे.

कट पूि्ट होईपयिंत पे्टच्ा पृष्ठभागासह नोजलचा कोन 90° असतो.

सरळ रेषेत कशटंग करिे:हँड कशटंग ब्ोपाइप पे्टच्ा पृष्ठभागासह 90° 

कोनात ठेवा आशि सरळ रेषा कापण्ास सुरुवात करिे. (शचत्र 5)
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कशटंग ऑक्क्सजन वाल्व पूि्टपिे ओपन .

िक्य असल्ास पे्टला स्ट् ेटएज शकंवा टेम्पे्ट शनशचित करिे आशि कशटंग 

नोजलला आिार शनशचित करिे जेिेकरून क्स्र अंतर सुशनशचित होईल.

नोजलची टोक आशि पे्टच्ा पृष्ठभागाच्ा दरम्ान आशि एकसमान सरळ 

कट राखा. (शचत्र 7)

यासाठी कशटंग तपासा

-  एकसमान आशि गुळगुळीत कट शकंवा डट् लॅग लाइन

-  सरळपिा, तीक्षिपिा

-  कटची रंुदी (केफ्ट ) आकृती 8
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.1.15
वेल्डि (Welder) - इंडक्शन ट्र े पनंग आपि वेल्लं्डग प्रपरियया

एमएस पे्ट्सचे बेहिपलंग 10 पममरी जयाड, गॅस कपटंगद्यािे पनयपमत भौपमतरीय आकयाियाचे 
अपनयपमत आकयाियाचे चेम्फस्ट कयािने(OAGL - 02) (Perform marking and straight line 
cutting of MS plate 10mm thick by gas accuracy within ± 2mm (OAGL - 02))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखयंाकनयानुसयाि वक्ट  िरीस सेट कििे.

• बेहिल पनयपमत भौपमतरीय आकयाि आपि अपनयपमत आकयाि आपि चेम्फि कट कििे.

• कयाम/जॉब स्च्छ कििे.
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नोकिरीचया रिम (Job Sequence)

•  सुरक्षा पोिाख पररिान करिे.

•  कापण्ासाठी पृष्ठभाग स्वच्छ करिे.

•  गलॅस वेक््ंडिग प्ांट सेट करिे आशि कशटंग ब्ोपाइप शफक्स करिे.

 कपटंग नोजल ियातूच्या जयाडरीनुसयाि असल्याचरी खयात्ररी कििे.

• एशसशटलीन आशि कशटंग ऑक्क्सजनचा गलॅस पे्रिर समायोशजत 

(ऍडजस्) करिे.

 कपटंग नोजल व ियातूच्या जयाडरी आपि आकयाियानुसयाि दयाब 

सेपटंग सुपनपचित कििे.

•  पे्टला आवश्यक बेव्ल कोनात शचन्ांशकत करिे आशि पंच करिे.

•  योग्य कशटंग फे्म समायोशजत (ऍडजस्) करिे.

•  कशटंग ब्ोपाइप कापण्ासाठी योग्य बेव्ल कोनात िरा.

•  पे्टच्ा एका टोकाला पंच लाईनवर चेरी रेड हॉट पयिंत गरम करिे.

•  कशटंग ऑक्क्सजन सोडा आशि कशटंग शक्येचे शनरीक्षि करिे.

•  कशटंग ब्ोपाइप दुसऱ्या टोकाकडे, आवश्यक कोनात हळूहळू आशि 

क्स्रपिे पंच केलेल्ा रेषेने हालऊन अनुसरि करिे.

 नोजलचया योग्य वेग आपि अंति ठेवया.

•  कशटंग ऑक्क्सजन बंद करिे आशि कट पूि्ट झाल्ावर ज्ोत शवझवा.

•  कट साफ करिे आशि त्याची अचूकता तपासने.

कौशल् रिम (Skill Sequence)

(ऑक्री-एपसपटलरीन) हयातयाने बेवेल कपटंग कििे (Bevel cutting by hand (Oxy-acetylene))
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• बेहिल कपटंग ने पनयपमत भौपमतरीय आकयाि आपि अपनयपमत आकयाि आपि चेम्फि कट कििे. 

•  स्च्छ  कििे ,तियासिरी कििे,आपि कयाम/जॉब ओळखने.

कयाम/जॉब सेट कििे (पचत्र 1)

काम/जॉब एका कठोर/क्स्र टेबलवर सेट करिे.

कट िेषेचया खयालचया भयाग स्पष् असल्याचरी खयात्ररी कििे.

कशटंग फे्मचे समायोजन.

बेव्लच्ा लांबीनुसार कशटंग नोजल शनवडा. (शचत्र 2)

ब्ोपाइपमधे् कशटंग नोजल सेट करिे आशि प्री-हीशटंगसाठी नू्यटट् ल फे्म 

समायोशजत (ऍडजस्) करिे.

कपटंग ऑल्क्जन पलहिि चयालवतयानया फे्म ऍडजस्मेंटमधे् 

अडर्थळया येत नयाहरी ययाचरी खयात्ररी कििे.

बेहिल कपटंग

कशटंग ब्ोपाइप (नोजल) आवश्यक बेवेल कोनात िरा. (शचत्र 3)

चेरी लाल रंग येईपयिंत प्रारंशभक शबंदू प्रीहीट करिे.

बॅकफयायि टयाळण्यासयाठरी वक्ट  िरीस आपि नोिल टरीि/टोक 

मिरील अंति सुमयािे 5 पममरी असयावे. (पचत्र 3)

अशतररति ऑक्क्सजन सोडा, कशटंग शक्येचे शनरीक्षि करिे आशि एकसमान 

वेग (शचत्र 4) आशि क्स्र हाताने पंच केलेल्ा रेषेने प्रवास/वेक््ंडिग कशटंग 

सुरू करिे.
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समयान जयाडरीसयाठरी व सिळ कपटंगसयाठरी कपटंगचरी गतरी 

आवश्यकतेिेषिया कमरी असयावरी.

िक्य असल्ास, कशटंग जॉबसाठी योग्य सरळ पट्टा शनशचित करिे 

जेिेकरून सरळ कट आशि कोन देखभाल होईल. (शचत्र 5)

बेव्ल कटची तपासिी करिे.

कट स्वच्छ करिे आशि कशटंग गुिवते्ची तपासिी करिे.

चांगल्ा प्रतीचा कट सरळ वरच्ा काठाने आशि अतं्यत गुळगुळीत-कट 

फेस  द्ारे दि्टशवला जातो. (Fig 6a) गलॅस कशटंगमधे् खराब दजा्टचे गॉशगंग 

हा एक सामान्य दोष आहे. (Fig 6b) हे जास्त वेगामुळे शकंवा खूप माइ्डि 

तापिाऱ्या ज्वालामुळे होते.

कयाय्ट 2

•  कच्च्ा मालाचा पृष्ठभाग साफ करिे 100 ISF100 - 10mm.

•   जॉबच्ा मध्वतवी लाईन शचन्ांशकत करिे आशि रेखाशचत्रानुसार पंच 

करिे

•   शवभाजक (शचत्र 1) वापरून 100 शममी व्ासाचे वतु्टळ काढा.

•   50 शममी शत्रज्ा (शचत्र 1) च्ा मध्भागी असलेल्ा कंसला स्काइब 

करिे (शचत्र 1) वतु्टळ कापून, आकृती 1 मधे् दि्टशवल्ाप्रमािे कंस 

शलशहण्ासाठी कें द् B सह पुन्ा करिे.

•  AC, CE, EB, BF, DF आशि DA मधे् सामील होण्ासाठी ओळी शलहा. 

आकृती  2 मधे्,  स्ट् ेट एज आशि स्काइबर चा वापर करून षटकोन 

तयार करिे.

•   षटकोनी आकार पूि्ट करण्ासाठी साक्षीदार शचने् पंच करिे.

• रेखाशचत्रात दि्टशवलेल्ा पररमािानुसार शत्रकोिाला षटकोनीमधे् 

शचन्ांशकत करिे आशि शत्रकोि पूि्ट करण्ासाठी साक्षीदार शचने् पंच 

करिे.

•   ø6mm चे शछद् शचन्ांशकत केलेल्ा सेंटरवर करिे.

•   भौशमशतक प्रोफाइलला गलॅस वेल्ट करण्ासाठी ऑक्सी-एशसशटलीन 

प्ांट आशि कशटंग ब्ोपाइप सेट करिे.

•   िातूच्ा जाडीनुसार गलॅस कशटंगसाठी योग्य नोझल जोडा.

•   एशसशटलीन आशि कशटंग ऑक्क्सजनचे गलॅस माप, कापल्ा जािाया्ट 

िातूच्ा जाडीनुसार समायोशजत (ऍडजस्) करिे.
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•   योग्य कशटंग फे्म समायोशजत (ऍडजस्) करिे आशि कशटंग ब्ोपाइप 

90° कोनात िरा. (1.1.15 कौिल् क्म पहा).

  केलेल्या हॉल  ियासून गॅस वेल्लं्डग चयालू किया व मयाक्ट  केलेल्या 

ट्र रँगल लयाईन ियिंत जया. कयाितयानया योग्य गतरी आपि नोजलचे 

अंति ठेवया.

•   कशटंग ऑक्क्सजन बंद करिे आशि कट पूि्ट झाल्ावर ज्ोत शवझवा.

•   एक काम/जॉब रं्ड झाल्ावर कट साफ करिे.

•   एकसमानतेसाठी पृष्ठभाग कट तपासा.

कयाय्ट 3

•   कापण्ासाठी िातूचा पृष्ठभाग स्वच्छ करिे.

•   रेखांकनामधे् दि्टशवलेल्ा प्रोफाइलनुसार शचन्ांशकत करिे आशि पंच 

करिे.

•   गलॅस कशटंग प्ांटला कशटंग ब्ो पाईपने सेट करिे.

•   िातूच्ा जाडीनुसार योग्य कशटंग नोजल जोडा.

•   कशटंगसाठी गलॅस माप समायोशजत (ऍडजस्) करिे.

•   योग्य कशटंग फे्म समायोशजत (ऍडजस्) करिे आशि ब्ोपाइप योग्य 

क्स्तीत ठेवा.

•   शडट् ल केलेल्ा शछद्ापासून शत्रकोिाच्ा रेखाशचन्ापयिंत गलॅस वेक्लं्टग 

सुरू करिे.

•   शत्रकोि पूि्ट करण्ासाठी शचन्ांशकत रेषेवर प्रोफाइल कट करिे.

•   आवश्यकतेनुसार पे्टच्ा काठावरुन षटकोनीच्ा शचन्ांशकत रेषेपयिंत 

कशटंग सुरू करिे.

  कयाितयानया योग्य गतरी आपि नोजलचे अंति ठेवया.

•   कशटंग ऑक्क्सजन बंद करिे आशि कट पूि्ट झाल्ावर ज्ोत शवझवा.

•   काम/जॉब रं्ड झाल्ावर कट साफ करिे.

•   एकसमानतेसाठी पृष्ठभाग कट तपासा.

•   िातूच्ा पृष्ठभागाला सुरुवातीच्ा शबंदूवर चमकदार गरम करण्ासाठी 

गरम करिे.

•  पंच केलेली रेषेवर हळूवार आशि क्स्रपिे कशटंग ब्ो पाईप दुसऱ्या 

टोकाकडे हलवा.

•  कापताना नोजलचा वेग आशि अंतर योग्य ठेवा.

•  कट पूि्ट झाल्ानंतर कशटंग ऑक्क्सजन बंद करिे आशि नंतर ज्ोत 

शवझशवने.

•   कट साफ करिे आशि त्याची अचूकता तपासने.

गॅस कपटंग प्यंाट सिळ कििे (Straight the gas cutting plant)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• पत्रकोिरी आपि षटकोनरी आकयाि कयािून घ्या.

पत्रकोिरी आकयाियाच्या सिळ िेषेच्या कपटंगसयाठरी कयाम/जॉब सेट कििे 

(पचत्र 1):पे्टवर सरळ रेषा शचन्ांशकत करिे आशि पंच करिे.

कशटंग टेबलवर जॉब असा सेट करिे जेिेकरून पाशटिंग तुकडा पडण्ास 

मोकळा असेल.

कपटंग लयाइनचरी खयालचरी बयाजू सयाफ आहे आपि जवळियास 

कोितेहरी ज्वलनशरील िदयार्थ्ट िडलेले नयाहरीत ययाचरी खयात्ररी 

कििे.

कपटंग फे्म समयायोपजत (ऍडजस्) कििे : कशटंग नोजल आशि गलॅस 

पे्रिर कशटंग जॉबच्ा जाडीनुसार  शनवडून सेट करिे. (टेबल 1)

पे्ट्सच्ा सव्ट जाडीसाठी एशसशटलीनचा दाब 0.15 kgf/cm2 असावा .

6 शममी जाड पे्ट कापण्ासाठी 0.8 शममी ø कशटंग ऑक्क्सजन (ओशफ्ट स) 

नोजल शनवडा.

कशटंग ऑक्क्सजनसाठी 1.4 kg/sq.cm दाब आशि acetylene गलॅससाठी 

0.13 kg/sq.cm दाब सेट करिे.

सुरक्षा पोिाख पररिान केल्ाची खात्री करिे.

कशटंग ब्ोपाइपमधे् कशटंग नोजल योग्यररत्या शफक्स करिे. (शचत्र 2)
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ऑक्क्सजन आशि एशसशटलीन गलॅस लाइन्सच्ा ब्ोपाइप कनेक्शनमधे् 

गळती आहे का ते तपासा.

प्रीहीशटंगसाठी नैसशग्टक ज्ोत समायोशजत (ऍडजस्) करिे. (शचत्र 3)

कशटंग ऑक्क्सजन लीव्र चालवताना/ऑपरेट करताना फे्म 

ऍडजस्मेंटमधे् अडर्ळा येत नाही याची खात्री करिे.

सरळ रेषेत कशटंग करिे :हँड कशटंग ब्ोपाइप पे्टच्ा पृष्ठभागासह 90° 

कोनात ठेवा आशि सरळ रेषेत कापण्ास सुरुवात करिे. (शचत्र 4)

कशटंग ऑक्क्सजन लीव्र दाबण्ापूववी प्रारंशभक शबंदू लाल होईपयिंत गरम 

करिे. (शचत्र 4)

बलॅकफायर टाळण्ासाठी वक्ट  पीस आशि नोजलमिील अंतर सुमारे 5 शममी 

ठेवा. (शचत्र 4)

कशटंग ऑक्क्सजन कंटट् ोल लीव्र दाबून कशटंग ऑक्क्सजन सोडा आशि 

ब्ोपाईपची एकसमान हालचाल करून पंच केलेल्ा रेषेसह कशटंग शक्या 

सुरू करिे..(शचत्र 5)

कोित्याही बाजूच्ा हालचालीशिवाय सरळ प्रवास/कशटंगची खात्री करिे.

कट पूि्ट होईपयिंत पे्टच्ा पृष्ठभागासह नोजलचा कोन 90° असतो.

कशटंग ऑक्क्सजन वाल्व पूि्टपिे ओपन .

िक्य असल्ास पे्टला स्ट् ेट एज शकंवा टेम्पे्ट शफक्स करिे आशि कशटंग 

नोझलला आिार शनशचित करिे जेिेकरून नोझलची टीप/टोक आशि 

पे्टच्ा पृष्ठभागामधे् सारखेच अंतर राहील आशि एकसमान सरळ कट 

राखता येईल. (शचत्र 6)
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•   पंच केलेल्ा वेळेसह कोनासाठी इंटन्टमधे् दि्टशवलेले कट पूि्ट करिे.

षटकोनरी कपटंग कििे.

•   आकृती 7 मधे् दाखवल्ाप्रमािे काम/जॉब सेट करिे.

•   कशटंग फ्ो पाईप (नोजल) 90° च्ा आवश्यक कोनात िरा.

•   पंच केलेल्ा रेषांसह षटकोनी कट करिे.

ययासयाठरी कपटंग तियासया.

-   एकसमान आशि गुळगुळीत कट शकंवा डट् लॅग लाइन.

-   सरळपिा, तीक्षिपिा.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.1.16
वेल्डि (Welder) - इंडक्शन ट्र े पनंग आपि वेल्लं्डग प्रपरियया

ऑल्क्-एपसपटलरीन गॅस कपटंग (ओएजरीसरी) वयािरून पछद्र ियाडिे, िेपडयल कट कििे आपि 
पचन्यंापकत कििे - 04 (Marking and perform radial cuts, cutting out holes using 
oxy-acetylene gas cutting (OAGC) - 04)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• गॅस कपटंग मशरीन सेट कििे

•  नोजल रिमयंाक आपि ऑल्क्जन दयाब पनवडया

•  ड्र ॉईगंनुसयाि पछद्र आपि िेपडयल कट कििे

•  कयाम/जॉब सयाफ कििे.
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नोकिरीचया रिम (Job Sequence)

•  कशटंग मिीन सेट करिे आशि ऑक्क्सजन आशि अलॅशसशटलीन शसशलंडर, 

रेगु्यलेटर मिीनच्ा होसेसिी जोडा आशि योग्य कशटंग नोजल शनशचित 

करिे.

•  कापण्ासाठी मेटल पे्टची पृष्ठभाग स्वच्छ करिे.

•  कापून घ्ायच्ा पे्टच्ा जाडीनुसार नोजल शनवडा आशि त्याचे 

शनराकरि करिे.

•  नोजलच्ा आकारानुसार ऑक्क्सजन आशि एशसशटलीनचा आवश्यक 

दाब सेट करिे.

•  नोझल अिा उंचीवर समायोशजत (ऍडजस्) करिे की प्रीहीशटंग 

फे्मचा आतील गाभा कापल्ा जािार् या िातूच्ा पृष्ठभागापासून 5 शम. 

मी उंच आहे.

• प्रज्वशलत करिे आशि नैसशग्टक ज्ोत सेट करिे.

• पुरेिा प्रीशहशटं करा, आशि नंतर ऑक्क्सजनचा जेट ‘चालू’ करिे.

• गलॅसने कट केलेला जॉब हाताळताना शचमटे वापरा.

• शवतळलेले स्लॅग डायक्वं्ग कशटंग आशि कशटंगनंतर सॉशलड केलेले 

हॉट स्लॅग टेबलच्ा खाली ठेवलेल्ा संग्हात पडल्ाची खात्री करिे.

• कशटंग कडा स्लॅगपासून स्वच्छ करिे आशि गलॅस कशटंग दोषांसाठी कट 

तपासा.

कौशल् रिम (Skill Sequence)

िेपडयल कट आपि पछद्र पचन्यंापकत कििे (Marking radial cuts and holes)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• िेपडयल कट आपि पछद्र पचन्यंापकत कििे.

गलॅस कशटंग प्ांट सेट करिे.

काम/जॉब रेशडयल कटवर सेट करिे आशि शछद् पाडिे. 

नोजल आकार आशि गलॅस दाब शनवडा. (O2आशि सC2H2)

1   एकसमान आशि गुळगुळीत कट करिे शकंवा वक् कडा डट् लॅग करिे. 

2   वक् रंुदी (केफ्ट )

3   वतु्टळाच्ा बाहेर वक् गुळगुळीत असल्ाची खात्री करिे

C G & M : वेल्डि (NSQF -उजळिरी 2022) व्याययाम  1.1.16
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.1.17
वेल्डि (Welder) - इंडक्शन ट्र े पनंग आपि वेल्लं्डग प्रपरियया

कपटंग दोष ओळखया - उदया - पडस््रोशन - गू्व्ड फु्टेड पकंवया िॅग्ड कट - खियाब ड्र ॅगलयाइन्स 
गोलयाकयाि  घट् पचकटलेल्या कडया (सॅ्ग) (Identify cutting defects - viz - distrotion - 
grooved fluted or ragged cuts - poor draglines rounded edges tightly adhering 
(slag))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• गॅस वेल्लं्डगमिरील कपटंग दोष ओळखया.

•  गॅस कपटंग दोषयंाचे कयािि आपि िरिियाम िेकॉड्ट कििे.
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नोकिरीचया रिम (Job Sequence)

•  रेखांकनामधे् दि्टशवलेल्ा दोषांचे शनरीक्षि करिे.

•  तक्ता 1 मधे् दोषांचे नाव आशि दोषांचे कारि आशि पररिाम नोदंवा.

•  प्रशिक्षक, प्रशिक्षि अशिकारी यांच्ाकडून तपासून घ्ा.

तक्या 1

Name of the Remedies Appearance of cut  Ex.No
1

2

3

4

5

6
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.1.18
वेल्डि (Welder) - इंडक्शन ट्र े पनंग आपि वेल्लं्डग प्रपरियया

सियाट ल्थितरीत (1G) (OAW-04) एमएस शरीटवि 2 पममरी जयाड चौिस बट जॉइंट कििे 
(Square butt joint on MS sheet 2 mm thick in flat position (1G) (OAW-04))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखयंाकनयानुसयाि कयाम/जॉब तययाि कििे

•  पे्टच्या कडया चौकोनरी कििे

•  चौिस बट जॉइंटलया सियाट ल्थितरीत वेल्ड कििे

•  कयाम/जॉब स्च्छ किया आपि तियासया

•  योग्य रूट गॅि आपि टॅक वेल्डसह कयाम/जॉब सेट कििे.
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नोकिरीचया रिम (Job Sequence)

•  रेखांकनानुसार कामाचे/जॉब चे तुकडे तयार करिे.

•  कडांना चौकोनी बनवा आशि जोडण्ासाठी कडांची संपूि्ट साफसफाई 

सुशनशचित करिे.

•  जॉबचे तुकडे वेक््ंडिग टेबलवर 2 शममीच्ा रूट गलॅपसह चौकोनी बट 

जॉइंट तयार करण्ासाठी सेट करिे. 

•  गलॅस वेक््ंडिग प्ांट सेट करिे, नोजल क्. 7 शफक्स करिे आशि दोन्ी 

वायंूसाठी गलॅस पे्रिर 0.15 kg/cm2 सेट करिे.

•  टलॅग आशि वेक््ंडिगसाठी C.C.M.S शफलर रॉड 3 शममी ø शनवडा.

 सुिषिया िोशयाख आपि गॅस वेल्लं्डग गॉगल घयालया.

•  नैसशग्टक ज्ोत सेट करिे.

•  दोन्ी टोकांना आशि मध्भागी असलेल्ा तुकड्ांवर टलॅक करिे.1.6 

शममी ø शफलर रॉड वापरून उजव्ा टोकाला 2 शममी रूट अंतरावर 

आशि डाव्ा टोकाला 3 शममी रूट अंतरावर.

 टॅक चयंागल्या प्रकयािे एकत्र केले ियापहजेत आपि सयंाध्याच्या 

खयालच्या भयागयात आत घुसले ियापहजेत. 

•  संरेखन/अलाइनमेंट आशि रूट अंतर तपासा आशि आवश्यक 

असल्ास रीसेट करिे.

•  टलॅक स्वच्छ करिे, आशि वेक््ंडिग टेबलवर फायर शब्रक सपोट्टवर सपाट 

क्स्तीत काम/जॉब सेट करिे.

 टॅक वेल्डचरी बयाजू खयालरी कििे.

•  कामाच्ा/जॉबच्ा उजव्ा टोकाला वे्डि सुरू करिे.

•  ब्ोपाइप नोजलच्ा सहाय्ाने शिवि (वेक््ंडिग लाइन) च्ा सुरुवातीला 

ज्ोत उजवीकडे 60° - 70° च्ा कोनात आिा 

•  शफलर रॉडला 30° - 40° च्ा कोनात शिवि (वेक््ंडिग लाइन) डावीकडे 

िरा.

•  कडा एकसमानपिे फू्ज करिे आशि वर आशि खाली (शपस्न 

सारख्ा) गतीने शफलर मेटल जोडा आशि डावीकडे वे्डि करण्ासाठी 

पुढे जा. 

•  शकंशचत गोलाकार गतीने ब्ोपाइपचा वेग एकसमान ठेवा.

•  डाव्ा टोकाला र्ांबा, खड्ा भरा आशि वे्डि पूि्ट करिे.

•  ज्ोत शवझवा, नोजल पाण्ात रं्ड करिे आशि शसलेंडरच्ा टट् ॉलीवर 

ठेवा.

•  वे्ेडिड जॉइंट स्वच्छ करिे आशि शवकृती काढून टाका.

•  यासाठी दृश्य तपासिीद्ारे सांिे तपासा:

-  अंडरकट न करता एकसमान रंुदी आशि मण्ांची उंची असलेली 

शकंशचत बशहव्टक्ता.

-  सक्च्छद्तेशिवाय एकसमान तरंग.

-  एकसमान रूटप्रवेि(पेनेटट् ेिन).

•  जोपयिंत तुम्ाला चांगले पररिाम शमळत नाहीत तोपयिंत प्रात्यशक्षकाची 

पुनरावृत्ी करिे.

कौशल् रिम (Skill Sequence)

चौिस बट जॉईटं. (Square butt joint)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• करी-होल िद्धतरीने चौकोनरी बट जॉइंट बनवया

तययािरी:150×50×2.0mm आकाराचे जॉबचे तुकडे कातरिे आशि नंतर 

फाइल करून तयार करिे.

सेपटंग आपि टॅपकंग:वेक््ंडिग टेबलवर तयार केलेल्ा जॉबचे तुकडे उजव्ा 

टोकाला 2 शममी आशि डाव्ा टोकाला 3 शममी आशि संरेखन/अलाइनमेंटात 

रूट अंतरासह सेट करिे. (आकृती कं् 1)

मूळ अंतर उजव्ा टोकापासून डाव्ा टोकापयिंत वाढत आहे कारि बेस 

मेटलच्ा शवस्तारामुळे वे्डि डाव्ा टोकाकडे जाताना अंतर बंद/कमी 

होईल.

संरेखन/अलाइनमेंट शटकवून ठेवण्ासाठी व त्यांना एकत्र ठेवण्ासाठी 

समान अंतराने टलॅक-वे्डि करिे. (आकृती कं् 1)

याची खात्री करिे

- टलॅक-वे््डिसमिील अंतर 75 शममी आहे.

- टलॅक-वे्डिची लांबी 6 शममी आहे.

टलॅक वे््डिस जोडण्ासाठी जोडिीच्ा मागील बाजूस आशि जोडिीिी 

सुसंगत असावेत.

टलॅक केल्ानंतर संरेखन/अलाइनमेंट/अलाइनमेंट  तपासा आशि िीट्स 

संरेखन/अलाइनमेंटाबाहेर असल्ास रीसेट करिे. (शचत्र 2)

वेल्लं्डग:संपूि्टप्रवेि(पेनेटट् ेिन)ासाठी जॉईंट अंतग्टत मोकळी जागा ठेवा. 

(शचत्र 3)
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जोडिीच्ा उजव्ा टोकाला वे्डि सुरू करिे. (शचत्र 4)

लेफ्ट वड्ट तंत्राचा वापर करून संपूि्टप्रवेि(पेनेटट् ेिन)ासह एकसमान  मिी/

बीड  वे्डि करिे. (शचत्र 4)

ब्ोपाइप आशि शफलर रॉड आशि ब्ोपाइप आशि शफलर रॉडचा शिफारस 

केलेला कोन आवश्यक गती राखण्ासाठी ब्ोपाइपमधे् बदल/फेरफार 

करिे.

प्रवास/वेक््ंडिगाचा वेग एकसमान ठेवा आशि ज्ोत आशि शफलर रॉडला 

फीड द्ा.

एक की-होल ठेवा जे शवतळिे संयुति(जॉइंट)/जॉईंट च्ा मुळाच्ा तळापयिंत 

होत असल्ाचे स्पष्ट संकेत आहे, जेिेकरुन चांगले रूटप्रवेि(पेनेटट् ेिन)

सुशनशचित करेल. (शचत्र 5)

वायर ब्रि वापरून जमा केलेले  मिी/बीड  स्वच्छ करिे.

ययाद्यािे वेल्डचरी गुिवत्या तियासया:

-  काम/जॉब शफनीि तपासा.

-  संरेखन/अलाइनमेंट तपासत आहे. (आवश्यक असल्ास शवकृती 

काढून टाका)

-  वे्डि बीडच्ा आकारात रंुदी आशि उंचीची एकसमानता तपासत आहे. 

(शचत्र 6)

-  तरंगांची एकसमानता, फू्जन आशि पूि्टप्रवेि(पेनेटट् ेिन)तपासिे  

(शचत्र 7)

-  वे्डि सक्च्छद्ता, अंडरकट, फू्जनचा अभाव, न भरलेले खडे् इत्यादी 

दोषांपासून मुति आहेत हे तपासिे.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.2.19 
वेल्डि (Welder) - वेल्लं्डग तंत्र

सियाट ल््थथितीत (1F)-(SMAW-04) 10 पममी जयाड एमएस पे्टवि पफलेट “T” जॉइंट (Fillet 
“T” joint on MS plate 10mm thick in flat position (1F)-(SMAW-04))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• पिलेल्या ड्र ॉइंग नुसयाि जॉब तययाि किणे.

• कयाम/जॉब सियाट ल््थथितीत सेट किणे.

• रूट भिया आपण कव्हरिंग िन किया.

• िृष्ठभयागयाविील स्वच्छ किया आपण िोष तियासया.
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नोकिीचया क्रम (Job Sequence)

•  रेखांकनानुसार गॅस कशटंग/हॅक्सॉ कशटंगद्ारे पे्ट कट करणे.

•  कडा चौरस फाइल करणे.

• पे्ट्सच्ा जोडणीच्ा कडा आशण पृष्ठभाग स्वच्छ करणे.

• संरक्षणात्मक कपडे घाला.

• रेखांकनानुसार तुकडे T च्ा स्वरूपात सेट करणे आशण दोन्ी टोकांना 

टॅक-वेल्ड करणे.

• पे्टच्ा पृष्ठभागांमधे् 92° ते 93° कोन असण्ासाठी तुकडे प्रीसेट 

करणे. (शचत्र 1) म्णजे 2 ते 3° शदस्ोि्शन अलाउन्स द्ा. 

• टी जसॉइंट सपाट स््थथितीत सेट करणे.

• DC मिीन वापरल्ास इलेक्ट् ोड केबलला शनगेशटव् टशम्शनलिी जोडा.

• 3.15 शममी व्ासाचा वापर करून. मध्म लेशपत

 एम.एस. इलेक्ट् ोड आशण 110 amps वेस्लं्डग करंट वापरून शडपसॉशिट 

रूट रन करणे.

• एकसमान रूटप्रवेि(पेनेटट् ेिन)आशण पे्ट्समधील इलेक्ट् ोड कोन 45° 

आशण वेल्ड लाइनसह 80° याची खात्री करणे.

• शचशपंग गसॉगल घाला.

• चीशपंग हॅमरने रूट रनमधून सॅ्ग काढा आशण वायर ब्रिने स्वच्छ 

करणे.

• रेखांकनानुसार गॅस कशटंग/हॅक्सॉ कशटंगद्ारे पे्ट कट करणे.

• कडा चौरस फाइल करणे.

• पे्ट्सच्ा जोडणीच्ा कडा आशण पृष्ठभाग स्वच्छ करणे.

• संरक्षणात्मक कपडे घाला.

• रेखांकनानुसार तुकडे T च्ा स्वरूपात सेट करणे आशण दोन्ी टोकांना 

टॅक-वेल्ड करणे.

• पे्टच्ा पृष्ठभागांमधे् 92° ते 93° कोन असण्ासाठी तुकडे प्रीसेट 

करणे. (शचत्र 1) म्णजे 2 ते 3° शदस्ोि्शन अलाउन्स द्ा. 

• टी जसॉइंट सपाट स््थथितीत सेट करणे.

• DC मिीन वापरल्ास इलेक्ट् ोड केबलला शनगेशटव् टशम्शनलिी जोडा.

• 3.15 शममी व्ासाचा वापर करून. मध्म लेशपत

 एम.एस. इलेक्ट् ोड आशण 110 amps वेस्लं्डग करंट वापरून शडपसॉशिट 

रूट रन करणे.

• एकसमान रूटप्रवेि(पेनेटट् ेिन)आशण पे्ट्समधील इलेक्ट् ोड कोन 45° 

आशण वेल्ड लाइनसह 80° याची खात्री करणे.

• शचशपंग गसॉगल घाला.

• चीशपंग हॅमरने रूट रनमधून सॅ्ग काढा आशण वायर ब्रिने स्वच्छ 

करणे.

कौशल् क्रम (Skill Sequence)

पफलेट ‘टी’ जॉइंट सियाट ल््थथितीत (1F) (Fillet ‘T’ joint in flat position (1F))
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• तययािी किया आपण सियाट ल््थथितीत ‘T’ जॉइंट बनवया.

T जॉइंटची सेपटंग आपण टॅपकंग (पचत्र 1)

पे्ट्समधे् 92° असे तुकडे सेट करणे. आकृती 1. हे प्रीसेशटंग 92° वर केले 

जाते जेंव्ा वेल्ड शडपसॉशिट थंिड होते तेव्ा अंकुचन िक्ीचं्ा प्रभावाची 

भरपाई होते.3.15 शममी व्ासाचा मध्म लेशपत M.S. इलेक्ट् ोड आशण 

110/120 amps वेस्लं्डग करंटचा वापर करून टी जसॉइंटच्ा दोन्ी टोकांना 

टॅक-वेल्ड करणे. 

टॅक मुळािी चांगले जुळले असल्ाची खात्री करणे.

 टॅशकंगनंतर टी जसॉइंटचे संरेखन/अलाइनमेंट तपासा.

टी पफलेट जॉईटं वेल्लं्डग किणे.

संयुक्(जसॉइंट) सपाट स््थथितीत ठेवण्ासाठी चॅनेल वापरा. (शचत्र 2)

45° चा इलेक्ट् ोड एंगल दोन्ी पे्ट्सला समान रीतीने फू्ज करण्ास मदत 

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.2.19

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



65

करेल आशण 80° कोन रूटमधे् चांगलाप्रवेि(पेनेटट् ेिन)करण्ास मदत 

करेल. 

एकसमान संलयन आशण रूटप्रवेि(पेनेटट् ेिन)शमळशवण्ासाठी एकसमान 

प्रवास/वेस्लं्डग गती आशण िसॉट्श आक्श सह वेस्लं्डग लाइनसह पुढे जा. 

सॅ्ग रूट रनमधून पूण्शपणे काढून टाकणे आवश्यक आहे जेणेकरून 

पुढील रनमधे् सॅ्ग समावेिन दोष टाळता येईल. 

थिोडासा साइड-टू-साइड शवस्वं्ग मोिन वापरा. (शचत्र 3) शवणण्ाच्ा रंुदीने 

पायाचा आकार 10 शममी असण्ासाठी मदत होईल.

रूट बीड प्रमाणेच इलेक्ट् ोडचा कोन ठेवा.

जर लेगचा आकार 10 शममी पेक्षा कमी असेल तर दुसऱ्या रनसाठी वापरलेले 

तंत्र वापरून शतसरा रन करणे. 

िेवटचे आच्छादन  मणी/बीड  पूण्शपणे स्वच्छ करणे.

अंडरकट टाळण्ासाठी वेल्डच्ा िेवटी क्षणभर इलेक्ट् ोड शवणणे थिांबवा. 

मणीच्ा िेवटी खड्ा भरा.

पफलेट वेल्डची तियासणी

शफलेट वेल््डसमधे् दोष तपासा, योग्य आकार आशण शफलेटचा आकार 

आशण वेल्डच्ा दोन्ी बाजूला समान लेग लांबीची तपासणी करणे.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.2.20 
वेल्डि (Welder) - वेल्लं्डग तंत्र

M.S शीट  वि ओिन कॉन्नि जॉइंट 2 पममी जयाड सियाट ल््थथितीत (1F)-(OAW-05) (Open 
corner joint on M.S. sheet 2 mm thick in flat position (1F)-(OAW-05)) 
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखयंाकनयानुसयाि कयाम/जॉब तययाि किणे.

• योग्य रूट गॅि आपण टॅक वेल्ड किणे.

• योग्य पफलि िॉड आपण नोजल पनवडया आपण नैसपग्नक ज्ोत सेट किणे.

• डयावीकडील तंत्र वयािरून कयाम/जॉब वेल्ड किणे.

• वेल्ड स्वच्छ किया आपण िोष तियासया.
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नोकिीचया क्रम (Job Sequence)

• भरून जोडण्ासाठी िीटच्ा कडा तयार करणे.

• िीटस सदस्ांमधे् 90° कोनात ठेवून िीट बाहेरील कसॉन्शर जसॉइंट 

म्णून सेट करणे आशण कडा दरम्ान 1.5 शममी एकसमान रूट अंतर 

ठेवा.

• नोजल क्रमांक 5 शफक् करणे आशण दोन्ी वायंूसाठी गॅसचा दाब 

0.15kg/sq.cm वर समायोशजत (ऍडजस्) करणे. .

• शफलर रसॉड 1.6 शममी व्ास C.C.M.S शनवडा.

•  सव्श सुरशक्षततेचे कपडे घाला आशण गॅस वेस्लं्डग गसॉगल वापरा.

• शफलर रसॉड जोडून कडा फू्ज करून जसॉइंटच्ा दोन्ी टोकांना आशण 

मध्भागी नैसशग्शक ज्ोत सेट करणे.

•  टट् ाय से्कअरसह संयुक्(जसॉइंट) तुकड्ांचे योग्य संरेखन/अलाइनमेंट 

तपासा, टॅक साफ करणे आशण आवश्यक असल्ास रीसेट करणे.

गिम तुकडे िकडण्यासयाठी पचमटे वयाििया.

•  वेस्लं्डग टेबलवर टॅक केलेले जसॉइंट सपाट स््थथितीत ठेवा.

•  ब्ोपाइप आशण शफलर रसॉडला अनुक्रमे 60° ते 70° आशण 30° ते 40° 

च्ा कोनात वेल्ड लाईनने धरा, जसॉइंटच्ा उजव्ा हाताच्ा काठावरुन 

वेस्लं्डग सुरू करणे, डावीकडील तंत्राचा वापर करून डाव्ा हाताच्ा 

शदिेने जा.

• ज्ाळा ज्ाइंटच्ा मुळािी ठेवा, दोन्ी कडा एकसमानपणे फू्ज 

करणे, नंतर शफलर रसॉड शवतळलेल्ा पूलमधे्, ‘शपस्न सारख्ा’ 

गतीप्रमाणे, स््थथिरपणे हलवा आशण ब्ोपाइपला हलकी गोलाकार गती 

द्ा.

आग लयागू नये म्हणून फे्म कोन आपण पवतळलेल्या िूलमधे् 

1 ते 1.5 पममी अंति ठेवया आपण रूटचे चयंागले फु्जन 

पमळवण्यासयाठी की-होल तंत्रयाचया वयािि किणे.

वेल्ड तययाि किण्यासयाठी आवश्यकतेनुसयाि पवतळलेल्या 

तलयावयाच्या विच्या कयाठयावि पफलि मेटल जोडया.

योग्य रूटप्रवेश(िेनेट्र ेशन)यासह पकंपचत बपहव्नक्र  मणी/बीड  

पमळपवण्यासयाठी प्रवयास/वेल्लं्डगयाचया िि आपण पफलि मेटल 

जोडणे पसंक्रोनयाइझ किणे.

• खड्ा भरल्ानंतर, सांध्ाच्ा डाव्ा हाताच्ा काठावर वेस्लं्डग थिांबवा.

• ज्ोत शविवा, नोजल थंिड करणे आशण ब्ोपाइप सुरशक्षत शठकाणी ठेवा.

• वेले्डड जसॉइंट स्वच्छ करणे आशण तपासने:

-  एकसमान वेशवंग व कीचंीत बशहव्शक्र बीड/मनीसह थ्ोटची योग्य जाडी.

-  मण्ांची एकसमान रंुदी आशण उंची

- मुळाजवळील सांध्ाच्ा उलट बाजूस मणीचा एकसमानप्रवेि(पेनेटट् ेिन)

(मूळ संलयनाचे संकेत).

कौशल् क्रम (Skill Sequence)

सियाट ल््थथितीत कोििया जॉइंट ओिन  (Open corner joint in flat position)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• कोििया जॉइंट तययाि किणे आपण वेल्ड किणे.

कोन लोखंडाचा आधार वापरून चौकोनी कडांनी तयार केलेले जसॉबचे 

तुकडे योग्य स््थथितीत सेट करणे. (आकृती कं्र 1)

1.5 शममी रूट अंतरासह, योग्य क्रमाने योग्य अंतराने तुकडे टॅक-
वेल्ड करणे.

टॅक केलेल्ा तुकड्ांचे संरेखन/अलाइनमेंट तपासा आशण 
आवश्यक असल्ास रीसेट करणे. टट् ाय से्कअर वापरा. (शचत्र 2)

ओपन कसॉन्शर जसॉइंटवर फू्जन वेस्लं्डग.

योग्यप्रवेि(पेनेटट् ेिन)ासह एकसमान  मणी/बीड  बनवा:

- ब्ोपाइप आशण शफलर रसॉड योग्य स््थथितीत धरून ठेवा. 
(आकृती 3 आशण 4)

- प्रवास/वेस्लं्डगाचा वेग एकसमान राखणे

- पूण्शप्रवेि(पेनेटट् ेिन)शमळशवण्ासाठी की होलच्ा शनशम्शतीसह 
कडा फू्ज करणे. (शचत्र 5)
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- िीटच्ा वरच्ा कडा जास्त प्रमाणात शवतळणार नाहीत याची 
खात्री करणे.

- ओपन कसॉन्शर वेले्डड जसॉइंटची यासाठी तपासणी करणे:

- वेले्डड जसॉइंट पूण्शपणे स्वच्छ केल्ानंतर योग्यप्रवेि(पेनेटट् ेिन)ासह 
मण्ांची योग्य संरेखन/अलाइनमेंट आशण एकसमानता.

- सांध्ाच्ा मुळािी वेल्डप्रवेि(पेनेटट् ेिन)ासह थिोडा बशहव्शक्र 
मणी. (शचत्र 7)

-  मण्ांच्ा समान रंुदी आशण उंचीसह एकसमान तरंग. (शचत्र 6)
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.2.21 
वेल्डि (Welder) - वेल्लं्डग तंत्र

फॅ्ट ल््थथितीत (1F)-(SMAW-05) 10 पममी जयाड एमएस पे्टवि पफलेट लॅि जॉइंट (Fillet 
lap joint on MS plate 10mm thick in flat position (1F)-(SMAW-05))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• गॅस कपटंगद्यािे पे्टचे तुकडे तययाि किणे.

• लॅि जॉइंट सयाठी पे्ट्स सेट किणे आपण िोन्ी टोकयंानया वेल्ड किणे.

• लॅि जॉइंट सियाट ल््थथितीत ठेवया.

• अंपतम आपण कव्हरिंग िन जमया किणे.

• कयामयाच्या िृष्ठभयागयाविील िोष स्वच्छ किया आपण तियासया.
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नोकिीचया क्रम (Job Sequence)

• रेखांकनानुसार गॅस कशटंगद्ारे पे्टचे तुकडे करणे.

• गॅस-कट कडा चौकोनी करणे.

• ग्ाइंशडंग बर्स्श काढा आशण वायर ब्रिने पृष्ठभाग स्वच्छ करणे.

• रेखाशचत्रानुसार तुकडे लॅप जसॉइंटच्ा स्वरूपात सेट करणे.

• DC मिीनच्ा बाबतीत, DCEN पोलॅररटी शनवडा.

संिक्षक किडे घयालया.

• दोन्ी टोकांना टॅक-वेल्ड.

• लॅप जसॉइंट सपाट स््थथितीत सेट करणे.

• शडपसॉशिट रूट 3.15 शममी व्ासाचा मध्म लेशपत M.S. 100-110 

amps करंटसह इलेक्ट् ोडचा वापर करून चालवा. 

पफलेट कॉन्निसह 45° आपण वेल्लं्डग लयाइनसह 80° इलेक््र ोड 

कोन असल्याची खयात्री किणे.

• शचशपंग हॅमरने सॅ्ग काढा आशण वायर ब्रिने स्वच्छ करणे.

• काम/जसॉब धरण्ासाठी शचमटे वापरा.

• डोळ्ांच्ा संरक्षणासाठी शचशपंग गसॉगल घाला.

• 4.00 शममी व्ासाचा मध्म लेशपत M.S. 150-160 amps वेस्लं्डग 

करंटसह इलेक्ट् ोडचा वापर करून शवणकामाच्ा गतीने अंशतम 

कव्ररंग रन जमा करणे.

पे्टच्या विच्या कयाठयालया पवतळण्याियासून वयाचवया.

• अंशतम वेल्डमधून सॅ्ग काढा आशण पूण्शपणे स्वच्छ करणे.

पफलेटचया आकयाि तियासण्यासयाठी वेल्ड गेज वयाििया.

• पृष्ठभाग दोष आशण आकारासाठी लॅप शफलेट वेल्डची तपासणी करणे.

कौशल् क्रम (Skill Sequence)

सियाट ल््थथितीत लॅि पफलेट संयुक्त(जॉइंट)/जॉईटं  (Lap fillet joint in flat position)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• लॅि पफलेट जॉइंट सियाट ल््थथितीत तययाि किणे आपण वेल्ड किणे.

लॅि जॉइंट सेट किणे आपण हयातयाळणे (पचत्र 1)

25 शममीच्ा ओव्रलॅपसह लॅप जसॉइंट सेट करणे.

पे्टच्ा जाडीवर आधाररत ओव्रलॅप बदल/फेरफारू िकतो.

दोन्ी टोकांना टॅक-वेल्ड. (शचत्र 1) 2 लॅशपंग सर-फेस पूण्शपणे स्वच्छ 

आहेत आशण ते एकमेकांिी योग्यररत्या संपक्श  साधतात याची खात्री करणे. 

टॅशकंगसाठी 120amp करंटसह 3.15mmø MS इलेक्ट् ोड वापरा.

कोन लोह वापरून संयुक्(जसॉइंट)/जसॉईंट सपाट स््थथितीत सेट करणे 

(शचत्र 2).

सियाट ल््थथितीत लॅि पफलेट संयुक्त(जॉइंट) वेल्लं्डग

शडपसॉशिट रूट 100-110 amp करंट सह 3.15mmø मध्म लेशपत MS 

इलेक्ट् ोडसह चालते. 

वेल्डच्ा ओळीचा 80° कोन आशण वेल्ड फेस मधील 45° कोन ठेवा. 

(शचत्र 2)

एकसमान संलयन आशण रूटप्रवेि(पेनेटट् ेिन)शमळशवण्ासाठी लहान चाप 

ठेवा.

इलेक््र ोडच्या बयाजूने हयालचयाली टयाळया.
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मूळ  मणी/बीड  शडसॅ्ग करणे आशण पूण्शपणे स्वच्छ करणे.

4mmø मध्म coated MS इलेक्ट् ोड आशण 160 amp करंटसह चालणारे 

अंशतम आवरण जमा करणे. 

इलेक्ट् ोडला त्याच्ा बाजूने बाजूने  व्ासाच्ा 2.5 पट पेक्षा जास्त नाही अिी 

हालचाल द्ा.

रूटबीडसाठी वापरल्ाप्रमाणे इलेक्ट् ोड कोन वापरा.

चयाि विच्या कयाठयावि अपिक कें दपरित होऊ न िेऊन पे्टच्या 

विच्या कयाठयालया पवतळण्याियासून प्रपतबंपित किणे.

शचशपंग हातोड्ाने सॅ्ग काढा. 

स्ील वायर ब्रिने वेल्ड स्वच्छ करणे.

लॅप शफलेट वेल्डची तपासणी करणे (शचत्र 3) आशण खात्री करणे:

-  त्याच्ा पायाची लांबी शकंशचत बशहव्शक्रतेसह समान आहे

-  पे्टची वरची बाजू शवतळलेली नाही.

-  ते पृष्ठभागाच्ा दोषांपासून मुक् आहे.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.2.22 
वेल्डि (Welder) - वेल्लं्डग तंत्र

M.S शीट  वि पफलेट ‘T’ जॉइंट 2 पममी जयाड  सियाट ल््थथितीत (1F)-(OAW-06) (Fillet ‘T’ 
joint on M.S. sheet 2mm thick in flat position (1F)-(OAW-06)) 
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखयंाकनयानुसयाि कयाम/जॉब तययाि किणे.

• सेट आपण टॅक वेल्ड कयाम किणे.

• पफलि िॉड आपण नोजलचया आकयाि पनवडया.

• कयाम/जॉब सियाट ल््थथितीत वेल्ड किणे.

• िोषयंासयाठी वेल्डमेंट स्वच्छ किया आपण तियासया.
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नोकिीचया क्रम (Job Sequence)

• रेखांकनानुसार जसॉबचे तुकडे तयार करणे.

•  वेल्ड करण्ासाठी िीटची पृष्ठभाग आशण कडा स्वच्छ करणे.

•  िीट्स वेस्लं्डग टेबलवर ‘T’ जसॉइंटच्ा स्वरूपात सेट करणे.

•  बॅकवेल्ड नंतर टट् ाय से्कअर वापरून लंबता तपासा.

•  सुरक्षा पोिाख आशण गॅस वेस्लं्डग गसॉगल घाला.

•  गॅस वेस्लं्डग प्ांट सेट करणे, नोजल क्रमांक 5 शफक् करणे आशण 

दोन्ी वायंूसाठी 0.15 kg/cm दाब सेट करणे.

•  नैसशग्शक ज्ाला सेट करणे, 1.6 शममी C.C.M.S रसॉडसह मध्भागी 

देखील जोडाच्ा दोन्ी टोकांना टॅक करणे. 

•  टॅक केलेला भाग स्वच्छ करणे आशण टट् ाय से्कअरसह जसॉइंटचे संरेखन/

अलाइनमेंट तपासाने.

•  वेस्लं्डग टेबलवर काम/जसॉब सपाट स््थथितीत ठेवा.

•  डाव्ा बाजूच्ा तंत्राने वेस्लं्डग सुरू करणे आशण सांध्ाचा उजवा हात 

शवतळवा.

•  वेल्ड करण्ासाठी के्षत्र फू्ज करणे (म्णजे आडव्ा सीटचा भाग 

आशण उभ्ा िीटचा समान भाग) आशण शवतळलेल्ा पूलमधे् शफलर 

रसॉड लावा जेणेकरून जोडणीवर शफलेट वेल्ड तयार होईल.

• एकसमान वेल्ड बीड तयार करण्ासाठी ब्ोपाइप आशण शफलर 

रसॉडमधे् बदल/फेरफार करणे, व योग्य प्रवास/वेस्लं्डगाचा वेग राखने. 

• वेल्डच्ा िेवटी खड्ा भरल्ानंतर जोडाच्ा डाव्ा हाताच्ा टोकाला 

वेल्ड थिांबवा.

• ज्ोत शविवा, नोजल थंिड करणे आशण ब्ोपाइप त्याच्ा जागी ठेवा.

• वेल्डमेंट स्वच्छ करणे आशण शफलेट वेल्डमधील दोषांची तपासणी 

करणे.

ल्व्हजु्अल तियासणी

• थिोडासा बशहव्शक्रता, एकसमान रंुदी, एकसमान तरंग चांगले वेल्ड बीड 

दि्शवतात. अंडरकट, ओव्रलॅप, सस्च्छद्रता इत्यादी नसलेले वेल्ड 

चांगल्ा दजा्शचे वेल्ड सुशनशचित करेल.

• अशधक सरावासाठी जोडाच्ा दुसऱ्या बाजूला वेल्ड करणे.

कौशल् क्रम (Skill Sequence)

फॅ्ट ल््थथितीत 2.00 पममी एमएस शीटवि पफलेट वेल्ड ‘टी’ जॉइंट मयािणे (Fillet weld ‘T’ 
joint on MS sheet 2.00mm in flat position)

उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• सियाट ल््थथितीत टी जॉइंट तययाि किणे आपण वेल्ड किणे.

‘टी’ शफलेट जसॉइंट्सचा मोठ्ा प्रमाणावर उद्ोगात वापर केला जातो, 

म्णजे, अंडरफे्म बनवणे, तेल आशण पाण्ाच्ा कंटेनरसाठी उभे समथि्शन 

आशण इतर तत्सम संरचनात्मक काम.

हा एक शकफायतिीर जसॉइंट आहे ज्ामधे् अगदी कमी काठाची तयारी 

असते परंतु ऑपरेटरला योग्य सराव शमळाल्ाशिवाय दोषांशिवाय (म्णजे 

असमान पाय लांबी, अंडरकट इ.) वेल्ड करणे कठीण असते.

रूटप्रवेि(पेनेटट् ेिन)पूण्शपणे प्राप्त करणे आवश्यक आहे आशण अंडरकट 

टाळणे आवश्यक आहे. 

कयाम /जॉब चे तुकडे सेट किणे आपण टॅक किणे.

तुकडे वेस्लं्डग टेबलवर ‘T’ जसॉइंट साठी ठेवा.

आधार वापरून तुकडे योग्य स््थथितीत धरा. (आकृती कं्र 1)

सांध्ातील अंतर न ठेवता उभा तुकडा आडव्ा तुकड्ाला लंब असल्ाचे 

सुशनशचित करणे.

लंबकतेसाठी टट् ाय से्कअरने तपासा.
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सांध्ाच्ा एका बाजूला दोन्ी टोकांना (शचत्र 2) टॅक वेल्ड करणे.

सपाट स््थथितीत शफलेट ‘टी’ जसॉइंटचे वेस्लं्डग करणे.(शचत्र 3)

वेले्डड टॅकला शतरपा आशण आधार देऊन सपाट स््थथितीत ठेवा. आकृती 3.

शवतळलेला पूल तयार करण्ासाठी टॅक वेल्ड आशण पॅरेंट मेटल एकत्र 

करून जोडाच्ा उजव्ा हाताच्ा टोकाला वेस्लं्डग सुरू करणे. ब्ोपाइप 

डाव्ा शदिेने 60° ते 70° च्ा कोनात आशण शफलर रसॉड 30 ते 40 च्ा कोनात 

टट् ॅव्ल ठेवा. ब्ो पाईप आशण शफलर रसॉड जसॉइंटच्ा 2 पृष्ठभागांदरम्ान 

45° वर धरले पाशहजेत. हे रूटप्रवेि(पेनेटट् ेिन)सुशनशचित करेल. दोन्ी तुकडे 

एकसमान शवतळले आहेत याची खात्री करण्ासाठी शवतळलेल्ा धातूकडे 

बारकाईने लक्ष द्ा. तुकडे एकसमान शवतळत नसल्ास ब्ोपाइपचा कोन 

बदल/फेरफारा. शवतळलेला पूल तयार िाल्ावर शवतळलेल्ा तलावाच्ा 

मध्भागी शफलर रसॉड जोडा. ज्ाला (ब्ोपाइप) आशण शफलर रसॉडला 

शपस्नप्रमाणे हलकी हालचाल देणे.

ब्ोपाइप आशण शफलर रसॉडचा प्रवास/वेस्लं्डग दर रूट आशण दोन्ी 

िीटमधे् समानप्रवेि(पेनेटट् ेिन)सुरशक्षत करण्ासाठी आशण समान लेग 

लांबीचे शफलेट वेल्ड तयार करण्ासाठी समायोशजत (ऍडजस्) करणे.

स्व्जु्अल तपासणी(शचत्र 4)

वेल्डमेंट साफ करणे आशण तपासने:

- एकसमान वेल्ड आकार आशण मणीचा आकार (मजबुतीकरण आशण 

समोच्च शकंशचत बशहव्शक्र)

- समान पायाची लांबी, वेल्डच्ा भागात अंडरकट नाही.

- सस्च्छद्रता नाही, ओव्रलॅप नाही.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.2.23
वेल्डि (Welder) - वेल्लं्डग तंत्र

सियाट ल््थथितीत (1F)-(SMAW-06) एमएस पे्टवि 10 पममी जयाड ओिन  कॉन्नि जॉइंट किणे 
(Open corner joint on MS plate 10mm thick in flat position (1F)-(SMAW-06))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• सियाट ल््थथितीत पनपि्नष् रूट अंतियासह पे्ट्स सेट किणे.

• िोन्ी टोकयंानया टॅक वेल्ड किणे.

• की होलच्या पनपम्नतीसह रूट पडिॉपझट किणे.

• इलेक््र ोडने पवणकयाम करून एकसमयान आविण स्ति जमया किणे

• वेले्डड जॉइंटचे आतप्रवेश(िेनेट्र ेशन), मजबुतीकिण आपण थ्ोटची जयाडी तियासया.
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नोकिीचया क्रम (Job Sequence)

• रेखांकनानुसार जसॉब प्लेट्स आकारात तयार करणे.

• प्लेट्सच्या जोडणाऱ्या कडा आणश पृष्ठभाग स्वच्छ करणे.

• कोनातील लोखंडी जशग वापरून 2.5 मश.मी. च्या रूट गॅपसह प्लेट्स 

ओपन कसॉर्नर जसॉइंट साठी सेट करणे.

• DC जनरेटर वापरल्यास, DCEN ध्रुवीयता नशवडा.

• ø 3.15 मशमी मध्यम कोटेड एमएस इलेक्ट्रोड आणश जसॉइंटच्या 

आतील बाजूस 100-110 amps करंट वापरून दोन्ही टोकांना 

संयुक्त(जसॉइंट)(जसॉईंट) तुकड्यांवर टॅक करणे.

• सुरक्षा पोिाख परशधान केले आहेत याची खात्री करणे. वशकृती 

नशयंत्रशत करण्यासाठी योग्य पद्धत वापरा.

• टॅक साफ करणे, संरेखन/अलाइनमेंट तपासा आणश आवि्यक 

असल्यास जसॉइंट रीसेट करणे.

• वेल्डशंग टेबलवर जसॉइंट सपाट स्थिशतीत सेट करणे.

• एक की होल तयार करून रूट डशपसॉिशट संयुक्त(जसॉइंट)(जसॉईंट) मध्ये 

रन करणे आणश पूर्णप्रवेि(पेनेट्रेिन)मशळवने.

• रूट रन डशस्लॅग करणे आणश साफ करणे आणश रूटप्रवेि(पेनेट्रेिन)ाचे 

नशरीक्षण करणे.

ि्िवेशयाच्यया मुकुटची /कयाऊनची उंची 1.6 मपमी िेक्षया 

जयास्त नयाही ययाची खयात्िी किणे.

•  आवि्यक असल्यास रूट रनचा फेस ग्राईंड करणे आणश ड्रेस 

करणे.

•  4mm ø मध्यम लेपशत M.S इलेक्ट्रोडसाठी वेल्डशंग करंट 160 

amps सेट करणे. 

•  इंटरमीडशएट लेयर जमा करणे म्हणजेच 4mmø इलेक्ट्रोड वापरून 

थिोडासा वशणकाम गतीने रूट रनवर दुसरा रन करणे.

•  मध्यवर्ती स्तर पूर्णपणे स्वच्छ करणे आणश दोषांची तपासणी 

करणे. दोष असल्यास दुरुस्त करणे.

•  दुस-या लेयरसाठी वापरल्याप्रमाणे समान करंट सेटशंग, इलेक्ट्रोड 

आणश वशव्हशंग मोिन वापरून अंतशम स्तर वेल्डच्या आकारात जमा 

करणे.

•  तपासणीसाठी अंतशम स्तर स्वच्छ करणे.

•  कसॉर्नर फशलेट वेल्डची तपासणी करणे:

-  एकसमान आणश योग्य मजबुतीकरण सुनशि्चशत करणे.

- वेल्ड फेस सच्छशद्रता, स्लॅग इनक्लुजन, न भरलेले खड्डे, 

ओव्हरलॅप आणश प्लेटची धार वशतळलेल्या/थि्रोटची अपुरी जाडी 

यापासून मुक्त असल्याची खात्री करण्यासाठी.

कौशल् क्रम (Skill Sequence)

सियाट ल््थथितीत खुले कोििया जॉइंट तययाि किणे  (Prepare and make open corner joint
in flat positon)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• सियाट ल््थथितीत ओिन कॉन्नि जॉइंट बनवया.

ओपन कसॉन्शर जसॉइंटसाठी पे्टचे तुकडे सेट करणे आशण टॅक करणे.

(शचत्र 1)

पे्ट्सला टेबलवर ओपन कसॉन्शर जसॉइंट म्णून सेट करणे ज्ामधे् संपूण्श 

जसॉइंटमधे् 2.5 शममी समांतर रूट अंतर आहे. शवकृती शनयंशत्रत करण्ासाठी 

पे्ट्समधील कोन 87° वर ठेवला जातो.

कोनीय शवकृती सामान्यतः  1° प्रशत रन म्णून घेतली जाते.

टट् ाय से्कअरसह संयुक्(जसॉइंट)चे संरेखन/अलाइनमेंट तपासा. 

(आकृती कं्र 1)

शवकृती शनयंशत्रत करण्ाची दुसरा  पद्धत म्णजे, कोन 90° वर सेट करणे 

आशण शवकृती कमी करण्ासाठी काटकोन लोखंडी शफक्सचर वापरा. 

MS इलेक्ट् ोड ø 3.15mm आशण 100 - 110 amps करंट रेंज वापरून 

कोपरा जसॉइंटला आतून वेल्ड करणे. दोन्ी टोकांना टॅक वेल्ड प्रते्यकी 

20mm च्ा कमाल लांबीसह टॅक करणे . (शचत्र 2)
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जोडलेल्या कडया िूण्निणे स्वच्छ आहेत आपण सुिक्षया िोशयाख 

िरिियान केले आहेत ययाची खयात्री किणे.

शचशपंग हॅमर आशण वायर ब्रि वापरून टॅक शडसॅ्ग करणे आशण साफ 

करणे.

रूट रन च्ा शडपसॉशििन.

सपाट स््थथितीत संयुक्(जसॉइंट)(जसॉईंट) पहा.

द्ारे कोपऱ्याच्ा तळािी ठेव रूट चालवा

- ø3.15 M.S इलेक्ट् ोड वापरून  आशण वेस्लं्डग करंट 110 ते 120 

amps ठेऊन.

- शकंशचत लहान चाप राखणे.

- 60° - 70° दरम्ान वेल्ड लाईनसह एज आशण इलेक्ट् ोडला उभे ्थथिान 

देणे. आकृती 4

- संपूण्शप्रवेि(पेनेटट् ेिन)सुशनशचित करण्ासाठी टॅक वेल्डच्ा वेल्ड  

के्रटरजवळ एक की होल तयार करणे. आकृती 5

- सरळ बीशडंगसाठी वापरल्ा जाणार् या वेगाप्रमाणेच प्रवास/वेस्लं्डगाचा  

वेग राखणे. रूट रन पूण्शपणे स्वच्छ करणे आशण आतप्रवेि(पेनेटट् ेिन) 

पहा. 

रूट रनवर कोणतेही सॅ्ग कण शचकटत नाहीत याची खात्री करणे. 

प्रते्यक रनमधे् खड्ा योग्यररत्या भरला पाशहजे.

व्हरिंग लेयस्नचे पडिॉपझशन

1 ला कव्ररंग लेयर जमा करणे म्णजेच, ø 4.00 शममी मध्म कोटेड 

एमएस इलेक्ट् ोड आशण 160 amp वेस्लं्डग करंट वापरून दुसरा रन 

मारणे. खोबणीत पुरेसा धातू जमा िाली आहे आशण पे्ट्सच्ा दोन्ी कडा 

एकमेकांिी जोडल्ा गेल्ा आहेत याची खात्री करण्ासाठी इलेक्ट् ोडसाठी 

शवणकामाची गती द्ावी लागते.

इलेक्ट् ोड कोन आकृती 4 मधे् दि्शशवल्ाप्रमाणे आहेत याची खात्री करणे. 

एकसमान मध्म कंस लांबी, एकसमान सामान्य प्रवास/वेस्लं्डग गती 

राखली पाशहजे.

पशहल्ा कव्ररंग लेयरमधून सॅ्ग पूण्शपणे स्वच्छ करणे.

पृष्ठभागावरील सव्श दोष दुरुस्त िाल्ाची खात्री करणे.

 2रा (अंशतम) कव्ररंग लेयर जमा करणे म्णजेच शतसरा रन देणे:

-  ø 4 शममी M.S. इलेक्ट् ोड आशण 160 amps वेस्लं्डग करंट.

-  कसॉन्शर जसॉइंटच्ा बाजंूना रंुद शवणकाम गती.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.2.23

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



78

–  पशहल्ा कव्ररंग लेयरपेक्षा कमी प्रवास/वेस्लं्डगाचा दर.

–   पशहल्ा कव्ररंग लेयरमधे् वापरल्ाप्रमाणे इलेक्ट् ोड आशण चाप 

लांबीचा समान कोन वापरा. आकृती 4.

शवणण्ाची प्रते्यक हालचाल एका बाजूने दुसऱ्या बाजूने जास्त धातू जमा 

करेल आशण त्यासाठी जास्त वेळ लागेल.

  मणी/बीड  योग्यररत्या पुन्ा चालू करणे आशण थिांबवणे सुशनशचित करणे.

वेल्डच्ा अंशतम स्तरावरील नेहमीचा दोष म्णजे ‘एज पे्ट मेले्ड ऑफ’. 

इलेक्ट् ोडला आवश्यक मया्शदेपययंत शवणण्ाची काळजी घेतल्ास हे दूर 

केले जाऊ िकते जेणेकरून कडा फक् एकत्र होतील. चाप उंच असलेल्ा 

कडांवर कें दशद्रत नसावा.

कसॉन्शर जसॉइंटमधील शफलेट वेल्डची तपासणी (शचत्र 6)

वेल्डमेंट िूण्निणे स्वच्छ किणे.

पे्ट्समधील कोन 90° तपासा.

प्रते्यक रन/लेयर खालील वेल्ड वैशिष्टट्य तपासा. 

रंुदी आशण उंची: एकसमान.

स्वरूप: जवळच्ा तरंगांसह गुळगुळीत.

आकार: जास्त मजबुतीकरण न करता पूण्श शफलेट.

वेल््डसचा फेस: रूट रन आशण 1 ला कव्ररंग लेयर सपाट, अंशतम थिर 

शकंशचत बशहव्शक्र.

वेल््डसच्ा कडा: चांगले संलयन, अंडरकट नाही, ओव्रलॅप नाही.

प्रारंभ आशण थिांबे: शडपे्रिन मुक् आशण उच्च स्सॉट्स, खडे् भरलेले.

मागील बाजू: पूण्श आशण एकसमान प्रवेि(पेनेटट् ेिन). (शचत्र 7)

सभोवतालच्ा पे्ट पृष्ठभाग: सॅ्टर मुक्.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.2.24
वेल्डि (Welder) - वेल्लं्डग तंत्र

फॅ्ट ल््थथितीत 2 पममी जयाड एमएस शीटवि पफलेट लॅि जॉइंट  (1F)-(OAW-07)(Fillet lap 
joint on MS sheet 2mm thick in flat position (1F)-(OAW-07))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखयंाकनयानुसयाि कयाम/जॉब तययाि किणे.

• सेट आपण टॅक वेल्ड कयाम/जॉब.

• सेट नैसपग्नक ज्ोत आपण नोजल.

• लेफ्ट वॉड्न तंत्र वयािरून कयाम/जॉब वेल्ड किणे.

• कयाम/जॉब स्वच्छ किया आपण तियासया

• वेल्ड िोष ओळखया
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नोकिीचया क्रम (Job Sequence)

• रेखांकनानुसार काम/जसॉब तयार करणे आणश कडा स्वच्छ करणे.

• लॅप जसॉइंट तयार करण्यासाठी वेल्डशंग टेबलवर काम/जसॉब सेट करणे.

• गॅस वेल्डशंग प्लांट सेट करणे, नोजल क्र. 5 फशक्स करणे आणश 

दोन्ही वायूंसाठी 0.15 कशलो/sq सेमी दाब सेट करणे.

• फशलर रसॉड 1.6 mm ø C.C.M.S टॅकशंगसाठी आणश 2.00 mm ø 

वेल्डशंगसाठी नशवडा.

सिुक्षया िोशयाख घयालया आणप गॅस वेल्डपंग गॉगल वयाििया.

• नैसर्गशक ज्योत सेट करणे.

• 1.6 मशमी ø फशलर रसॉड वापरून दोन्ही टोकांना आणश मध्यभागी 

देखील टॅक करणे.

• तुकड्यांचे संरेखन/अलाइनमेंट तपासा, टॅक स्वच्छ करणे आणश 

वेल्डशंग टेबलवर सपाट सथ्िशतीत ठेवा. 

• ब्लोपाइप आणश (2 मशमी ø) फशलर रसॉडच्या योग्य कोनासह डावीकडे 

तंत्र वापरून वेल्डशंग सुरू करणे.

•  कडा एकसमान फ्यूज करणे, योग्य रूट फ्यूजन आणश मजबुतीकरण 

प्राप्त करण्यासाठी फशलर मेटल जोडा आणश डावीकडे जा. लॅप 

जसॉइंटमधील िीर्ष सदस्यावर ज्योत केंद्रशत करू नका.

• एकसमान वेल्ड बीड तयार करण्यासाठी योग्य प्रवास/वेल्डशंगाचा 

वेग, तसेच ब्लोपाइप आणश फशलर रसॉडमध्ये बदल/फेरफार करणे. 

• खड्डा भरल्यानंतर डाव्या टोकाला थिांबा आणश वेल्ड पूर्ण करणे.

• ज्योत वशिवा, नोजल पाण्यात थिंड करणे आणश ब्लोपाइप त्याच्या 

जागी सशलेंडरच्या ट्रसॉलीवर ठेवा. 

• वेल्डेड जसॉइंट स्टशल वायर ब्रिने स्वच्छ करणे.

कौशल् क्रम (Skill Sequence)

OAW द्यािे MS वि लॅि जॉइंट बनवया (Make the lap joint on MS by OAW)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• OAW द्यािे MS वि लॅि जॉइंट बनवया

तुकड्ांच्ा योग्य आच्छादनासह योग्य संरेखन/अलाइनमेंटमधे् जसॉबचे 

तुकडे सेट करणे आशण टॅक करणे. (आकृती कं्र 1)

टॅक वेल््डस योग्य शठकाणी ठेवा. (शचत्र 2)

सपाट स््थथितीत एकसमान, चांगले घुसलेले, योग्य आकाराचे शफलेट लॅप 

वेल्ड करणे.या द्ारे..

- संयुक्(जसॉइंट)ची (जसॉईंटची) योग्य स््थथिती (शचत्र 2)

- ब्ोपाइप आशण शफलर रसॉडचा योग्य कोन (आकृती 3 आशण 4)

- ब्ोपाइप आशण शफलर रसॉडची योग्य हाताळणी.

- डावीकशडल वेस्लं्डग तंत्र वापरणे.

विच्या पे्टच्या कयाठयाच्या जवळ ब्ो ियाईि फे्मची हयालचयाल 

टयाळया. हे पे्टच्या कयाठयावि पवतळलेले िोष टयाळेल.
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- प्रवास/वेस्लं्डगाचा वेग आशण फीड एकसमान राखणे.

वेल्डमेंट स्वच्छ करणे आशण तपासणी करणे: (शचत्र 5)

- संयुक्(जसॉइंट) वेल्डचा आकार आशण संपूण्श लांबीचा आकार तपासणे. 

(मजबुतीकरण आशण समोच्च).

- समान लेग लांबी

-  वेल्डच्ा दोनमधे् अंडरकट नाही.

-  कमी आकारासाठी वरच्ा पे्टच्ा काठाचे फू्शजंग नाही.

-  गुळगुळीत लहरी शदसणे.

-  योग्य खड्ा भरणे.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.2.25
वेल्डि (Welder) - वेल्लं्डग तंत्र

12 पममी जयाडीच्या एमएस पे्टवि पसंगल “V” बट जॉइंट फॅ्ट ल््थथितीत (1G)-(SMAW-07) 
(Single “V” butt joint on MS plate 12mm thick in flat position (1G)-(SMAW-07)) 
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखयंाकनयानुसयाि कयाम/जॉब तययाि किणे.

•  गॅस कपटंगद्यािे पे्टच्या कडयंानया बेवेल किणे.

•  पे्ट्स योग्य रूट गॅि आपण टॅक वेल्डसह सेट किणे.

•  पडिॉपझट रूट िन इंटिमीपडएट आपण कव्हरिंग पवपणंग िन.

•  कयाम/जॉब स्वच्छ किया आपण तियासया.

•  वेल्ड िोष ओळखया आपण िुरुस्त किया.

नोकिीचया क्रम (Job Sequence)
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• शदलेल्ा डट् सॉईंगनुसार 12 शममी जाडीच्ा दोन पे्ट्स गॅस कशटंगने 

सरळ कापून त्या आकारात ग्ाइंड करणे.

•  गॅस कशटंगद्ारे प्रते्यक पे्टच्ा कडांना 30° कोनात बेवेल करणे आशण 

रेखांकनानुसार रूट फेस फाइल करणे. बेव्ल  करण्ाचा संदभ्श घ्ा.

•  पे्ट्स घाण, पाणी, तेल, ग्ीस, पेंट इत्यादीपासून स्वच्छ करणे.

•  पे्ट्स बट जसॉइंटच्ा स्वरूपात उलट्या ठेवा आशण योग्य रूट अंतर 

ठेवा.

•  जसॉइंटच्ा प्रते्यक बाजूला 1.5° शवरूपण अलाउन्स ठेवा.

•  सव्श संरक्षणात्मक कपडे घाला.

•  3.15 शममी मध्म लेशपत एमएस इलेक्ट् ोड वापरा आशण 110 अँशपअर 

करंट सेट करणे. डीसी वेस्लं्डग मिीनच्ा बाबतीत इलेक्ट् ोड केबलला 

मिीनच्ा शनगेशटव् टशम्शनलिी जोडा.

•  पे्ट्सच्ा मागील बाजूस िेवटच्ा बाजूला टॅक वेल्ड करणे. टॅकची 

लांबी 20 शममी असावी.

•  टॅक वेल्ड शडसॅ्ग करणे आशण स्वच्छ करणे.

• टेबलवर टॅक वेले्डड जसॉब सपाट स््थथितीत ठेवा ( व्ी भाग वरच्ा बाजूने 

ठेवा.)

• वेस्लं्डग से्कअर बट जसॉइंटसारखा रूट रन करून खडे् भरणे. 

• रूट फेस योग्य शवतळणे आशण मुळांमधे् प्रवेि(पेनेटट् ेिन)करणे 

सुशनशचित करण्ासाठी की होल राखण्ासाठी शविेष काळजी घ्ा.

• 4 शममी मध्म कोटेड इलेक्ट् ोड आशण 150-160 अँशपअर करंट, िसॉट्श 

आक्श  आशण इलेक्ट् ोडचे योग्य शवणकाम वापरून दुसरा रन/अधूनमधून 

रन जमा करणे. जास्त शवणकाम  टाळा आशण सामान्य प्रवास/वेस्लं्डगाचा 

वेग सुशनशचित करणे.

• आवश्यक तेथेि खड्ा भरावा.

• नाि.

• दुसऱ्या रनसाठी वापरलेले समान पॅरामीटर आशण तंत्र वापरून शतसरा 

रन/कव्ररंग रन जमा करणे. 1 ते 1.5 शममी योग्य मजबुतीकरण 

सुशनशचित करणे आशण अंडरकट टाळा.

• कोणत्याही पृष्ठभागाच्ा वेल्ड दोषाची तपासणी करणे.

कौशल् क्रम (Skill Sequence)

सियाट ल््थथितीत एमएसवि पसंगल ‘व्ही’ बट जॉइंट तययाि किणे आपण बनपवने (Prepare a
make single ‘v’ butt joint on MS in flat position)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• सियाट ल््थथितीत एमएसवि पसंगल ‘व्ही’ बट जॉइंट बनवया

तुकडे तययाि किणे (पचत्र 1)

ऑस्क्-असेशसशटलीचे कशटंग वापरून 3०° बेव्ल कट  प्रते्यक पीस 

साठी करा.

बेव्लवरील ऑक्ाईड शडपसॉशिट काढून टाकण्ासाठी बेव्ल कडा 

ग्सॉइंड करणे.

1.5 शम.मी.चा एकसमान रूट फेस दोन्ी बेव्ल कडांवर घासून तयार 

करणे.

पसंगल व्ही बट जॉइंट आपण टॅपकंग सेट किणे

2mm च्ा रूट गॅपसह आशण 3° शवरूपण अलाउन्ससह बेव्ल 

कडा वरच्ा बाजूला ठेवा. (शचत्र 2) . म्णजे सांध्ाच्ा प्रते्यक बाजूला 

1.5°योग्य आधार वापरणे.

दोन्ी टोकांना टॅक-वेल्ड. (20 शममी लांब) करणे.

सुिक्षया िोशयाख िरिियान केले आहेत ययाची खयात्री किणे.

टॅशकंगनंतर संयुक्(जसॉइंट) (जसॉईंट)सपाट स््थथितीत ठेवा.

मूळ  मणी/बीड  जमया किणे (पचत्र 3)
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एम.एस. इलेक्ट् ोड आशण 110 amps वेस्लं्डग करंटसह 3.15 व्ासाचा 

वापर करून रूट  मणी/बीड  जमा करणे. 

एक लहान चाप धरून एकसमान सामान्य गतीसह पुढे जा.

इलेक्ट् ोडचा कोन (शचत्र 3 मधे् दि्शशवल्ाप्रमाणे) वेल्डच्ा रेषेपययंत 80° 

ठेवा.

योग्यप्रवेिासाठी/ (पेनेटट् ेिन)की होलचा आकार राखण्ासाठी 

इलेक्ट् ोडला चाबूक द्ा. रूट  मणी/बीड स्वच्छ करणे, आशण आत 

प्रवेि(पेनेटट् ेिन)करणे शनरीक्षण करणे.

हॉट ियास आपण कव्हरिंग  मणी/बीड  जमया किणे (पचत्र 4)

4.00 शममी व्ासाचा मध्म लेशपत M.S. इलेक्ट् ोड आशण 160 amp 

वेस्लं्डग करंट वापरून पशहला कव्ररंग  मणी/बीड  जमा करणे.

एकसमान गतीने पुढे जा, सामान्य चाप धरून आशण इलेक्ट् ोडला 

साइड-टू-साइड शवस्वं्ग मोिन. इलेक्ट् ोडचा कोन मूळ मणीसाठी 

होता तसाच असल्ाची खात्री करणे.

  मणी/बीड  पूण्शपणे स्वच्छ करणे आशण मण्ांच्ा वेडेवाकडे पणा 

(असल्ास) घासणे.

संभाव् दोष, असल्ास दुरुस्त करणे.

अंपतम/कव्हरिंग  मणी/बीड  जमया किणे (पचत्र 5)

5.00mm M.S वापरून अंशतम आवरण मणी/बीड  जमा करणे. इलेक्ट् ोड, 

220 amps वेस्लं्डग करंट, आशण इलेक्ट् ोड्सना शवस्तीण्श बाजूने शवणण्ाची 

गती प्रदान करते. वेल्डच्ा पायावर इलेक्ट् ोड शवणणे थिांबवा (थिांबवा) 

जेणेकरून अंडरकट दोष दूर होईल.

पशहल्ा कव्ररंग बीडसाठी केल्ाप्रमाणे इतर से्पचे अनुसरण करणे.

स्वच्छता आशण तपासणी

वेले्डड जसॉइंट दोन्ी बाजंूनी पूण्शपणे स्वच्छ करणे.

वेल्ड आकार, पृष्ठभाग दोष, रूटप्रवेि(पेनेटट् ेिन)आशण शवकृती तपासा.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.3.26 
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डपिपलटटी (OAW, SMAW) 

व्हिजु्अल तियासणटीद्यािे वेल्ड जोड्यंाचटी चयाचणटी (I&T-01) (Testing of weld joints by 
visual inspection (I&T-01))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• वेल्ड जॉइंटच्या पिलेल्या नमुन्याचे दृष्यदृष्ट्या पनिटीक्षण किणे.

• पिंग वयािरून िोष ओळखया.

• पिलेल्या नमुन्यात तियासणटी अहवयाल तययाि किणे.

काय्य 1: वेल्ड  मणटी/िटीड  तियासणटी

वेल्ड  मणटी/िटीड  वि वेल्ड नमुनया पनिटीक्षणे

नमुना 1

नमुना 2

नमुना 3

टटीि: वेल्ड बीड्स वरील शनरीक्षण रेकॉड्य करण्ासाठी प्रशिक्षणार्थथींना वेल्डचे नमुने  प्रशिक्षकाने देणे.

1 वेल्ड जॉइंटच्ा शदलेल्ा नमुन्ाचे शनरीक्षण करणे.

2 वेल्ड जॉइंटचा अभ्ास करणे आशण दोष ओळखा.

3 प्रते्यक नमुन्ात वेल्ड जॉइंटमधील दोषाचे नाव नोदंवा.

टटीि: प्रपिक्षकयाने वेल्डचे नमुने िेणे,  आपण प्रपिक्षणयार्थथींनया 

िोषयंाचटी नोिं किण्यास सयंागने.

• योग्य प्रकािात मणीची तपासणी करण्ासाठी शदलेल्ा वेल्ड नमुन्ाचा 

अभ्ास करणे.

• सरळ आशण एकसमान वेल्लं्डगवर (2- 2.5) कोणत्याही शवचलनासाठी 

शिंग वापरून वेल्ड बीडचे शनरीक्षण करणे.

• या वेले्डड नमुना 1 मधे् वेल्ड बीडवर स्लॅग समावेि आशण खंशडतता 

म्णून दृश्यमानपणे शनरीक्षण करून शवचलनांची नोदं करणे.

• नोदंवहीमधे् तपिीलांसह शनरीक्षणे नोदंवा.

• नमुना 2 वर, असे शदसून येते की वेल्डच्ा मण्ासह मणीच्ा लांबीसह, 

स्लॅटस्यसह सल्छिद्रता आहे.
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• नमुना 3 वर, असे आढळून आले आहे की शपनच्ा शिद्रांसह मण्ामधे् 

एकसमानता नाही.
जि प्रपिक्षकयाने वयास्तपवक वेले्डड नमुने पिले ति ते धूळ, 

घयान, सॅ्गियासून मुक्त होण्यासयाठटी वयायि ब्रिने स्वच्छ केले 

जयाऊ िकते ज्यामुळे व्हिजु्अल तियासणटीसयाठटी पिसण्याच्या 

गुणवते्वि िरिणयाम होऊ िकतो.

काय्य 2: वेल्ड नमुनया पफलेट जोडयंाचटी तियासणटी

वेल्ड नमुनया - पफलेट संयुक्त(जॉइंट)/जॉइंट िोषयाचे नयाव

नमुना 1 1 स्लॅटस्य

2 क्लॅ क

3 मूळ धातू

4 खड्ा

5 आत प्रवेि(पेनेट्र ेिन)करणे

6 अंडरकट

7 फू्जन प्रवेि(पेनेट्र ेिन)

टटीि:

1 वेल्डमेंटच्ा शदलेल्ा नमुन्ाचे शनरीक्षण करणे. 

2 वेल्ड जॉइंटचा अभ्ास करणे आशण दोष ओळखा.

3 प्रते्यक नमुन्ात वेल्डमधील दोषाचे नाव नोदंवा.

प्रशिक्षकाने वेल्डचे नमुने देणे आशण प्रशिक्षणार्थथींना दोष रेकॉड्य करण्ास 
सांगाने.

टटीि: िुढटील अभ्यासयासयाठटी नमुने प्रपिक्षकयाने पिले ियापहजेत.

1 दोषांच्ा प्रकाराची तपासणी करण्ासाठी शिलेट जॉइंटसाठी शदलेल्ा 

वेल्ड नमुन्ाचा अभ्ास करणे.

2 शिलेट वेल्ड जॉइंटचे शनरीक्षण करणे आशण वायर ब्रि वापरून 

योग्यररत्या साि केलेले ली िोस्य ल्व्जु्अल तपासणी तयार करणे.

3 स्वछि केलेली पृष्ठिाग घाण, धूळ, स्लॅग इत्यादीपंासून मुक्त असल्ाची 

खात्ी करणे ज्ामुळे दृश्य तपासणीसाठी देखावाच्ा गुणवते्वर 

पररणाम होऊ िकतो.

4 वेले्डड नमुना शिलेट जॉइंट प्रते्यक नमूद केलेल्ा दोषांचे नाव नोदंवा.

5 शनरीक्षण नोदंवहीत तपिीलांसह नोदंवा.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणटी 2022) व्याययाम  1.3.26

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



87

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.3.27 
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डपिपलटटी (OAW, SMAW) 

वेल्ड गेज वयािरून वेल्डचटी तियासणटी (I&T-01)) (Inspection of welds using weld 
gauges (I&T-01))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• वेल्डच्या तियासणटीसयाठटी वेल्ड गेज वयाििया.

• पफलेट वेल्ड प्रोफयाइलचे अवतल / उत्ल तियासया.

• ियाययाचटी लयंािटी / वेल्डचटी जयाडटी तियासया.

टटीि: वेल्ड पफलेट गेज वयािरून वेव्लं्डगचटी तियासणटी किण्यासयाठटी प्रपिक्षकयाने वेले्डड नमुने प्रियान केले ियापहजेत. कयाय्य 1: वेल्ड  मणटी/िटीड  

तियासणटी

काय्य 1:वेल्ड गेज वयािरून वेल््डसचटी तियासणटी

1 वेल्ड गेज वापरून तपासणीसाठी शदलेल्ा वेल्ड नमुन्ाचा अभ्ास 

करणे.

2 वायर ब्रि वापरून वेल्ड पृष्ठिाग स्वछि करणे आशण घाण, धूळ आशण 

स्लॅगपासून मुक्त व्ा.

3 वेल्ड गेज लीिचा आवश्यक आकार शनवडा (12 शममी) आशण (शचत् 1) 

मधे् दि्यशवल्ाप्रमाणे वेल्डच्ा शवरूद्ध ठेवा.

वाइल्डच्ा पायाच्ा बोटामधे् जागा असेल तर ते योग्य आकाराच्ा 

वेल्डच्ा साइज पेक्षा कमी आहे.

4 गेज सरकवा, जेणेकरून वरचे टोक उभ्ा पे्ट्सला स्ि्य करेल.

5 लाइन वेल्डच्ा वरच्ा काठाला गेजचा िेवट अचूकपणे स्ि्य केला 

पाशहजे हा वेल्डचा योग्य आकार आहे (शचत् 2). जर गेज आशण 

6 जर वेल्डचा पायाचा बोट हलवला असेल तर, आकृती 3 मधे् 

दि्यशवल्ाप्रमाणे गेजमधे् सामावून घेण्ासाठी अशधक जागा आहे. 

गेजवरील उभ्ा रेषा दि्यशवते की तळाचा पायाचा पाया आवश्यक 

आकारापेक्षा मोठा आहे (योग्य आकार).

7 जर वेल्डचा आकार 12 शममी गेजसह समाधानी असेल, तर ते थ्ोटची 

जाडी दुरुस्त करण्ासाठी तपासले पाशहजे (शचत् 4). वेल्ड बीडचा 
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अवतल शकंवा उत्ल िेस तपासून केला जातो. वेल्डचा बरोबर िेस  

आकृती 4 प्रमाणे गेजिी जुळतो. जर गेजच्ा मापन िक्तीमधे् अंतर 

असेल, तर आकृती 5 मधे् दि्यशवल्ाप्रमाणे वेल्ड अवतल असू िकते. 

याचा अर्थ्य वेल्डला योग्य घिाची जाडी नाही शकंवा ती आहे. आवश्यक 

आकारापेक्षा कमी. म्णून ते “मान् नाही” आहे. जर ते बशहव्यक् असेल, 

परंतु कमी असेल तर आवश्यक लेग आकार देखील “स्वीकारण्ा योग्य 

नाही” वेल्ड असेल. आकृती 6 दि्यशवते की वेल्ड टो आशण गेज मोजणारा  

िेस  यांच्ामधे् एक ल्लिअरन्स आहे.

काय्य 2: AWS - संॅ्डड्य पफलेत गेज वयािरून पफलेत लेगचटी सयाईज चेक किणे

आकृती 1 मधे् दाखशवल्ाप्रमाणे गेज Toe मधे् सरकवा. पॉइंटर स्ाईड 

करून जॉबच्ा बॉटम पे्ट ला रेस्ट करा. शिले्ट ची लेग साइज ग्लॅजु्एटेड 

गेजवर शदसेल. ती शिले्ट वेल्डची लेक साईज असेल.

काय्य 3: पफले्ट वेल्डचटी एके्पे्िल कने्झटीटटी मोजणे.

1 शिलेट वेल्ड जॉइंटच्ा उभ्ा पे्टवर गेज ठेवा (आकृती 2 मधे् 

दि्यशवल्ाप्रमाणे).

2 खात्ी करा 45 कामाची बाजू उभ्ा आशण खालच्ा पे्टच्ा संपका्यत 

आहेत.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणटी 2022) व्याययाम  1.3.27
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3 वेले्डड िेस वर पॉइंटर स्ाईड करून रेस्ट करणे.

4 स्ाईड माक्य च्ा ग्लॅजु्एटेड से्लवर योगायोगाने मोजमाप पहा.

5 वेल्ड मजबुतीकरण स्वीकृती आकार िोधण्ासाठी मोजमाप रेकॉड्य 

करा.

काय्य 4: पफलेट वेल्डचटी स्वटीकयाय्य अवतलतया/कयँानकयापवटटी मोजण्यासयाठटी

1 शिलेट वेल्ड जॉइंटच्ा उभ्ा पे्टवर गेज ठेवा. (आकृती 3 मधे् 

दि्यशवल्ाप्रमाणे)

2 खात्ी करा 45 कामाची बाजू उभ्ा आशण आडव्ा पे्टच्ा संपका्यत 

आहेत.

3 पॉइंटर स्ाईड करून अंतव्यक् वेले्डड िेस वर करणे.

4 स्ाईड माक्य च्ा ग्लॅजु्एटेड से्लवर योगायोगाने मोजमाप पहा.

5 वेल्ड मजबुतीकरण स्वीकृती आकार िोधण्ासाठी मोजमाप रेकॉड्य 

करा.

काय्य 5: िट वेले्डड जॉइंटवि मजिुतटीकिण मोजण्यासयाठटी.

1 गेज ठेवा जेणेकरुन आकृती 4 प्रमाणे पॉइंटर वेल्ड सीमवर बसू िकेल.

2 मोजमापाचे शनरीक्षण करा आशण त्यानुसार वेल्डच्ा अवतल िागावर 

शकंवा उत्ल िागावर ते ल््थर्थतीत ठेवून रेकॉड्य करा.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणटी 2022) व्याययाम  1.3.27
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.3.28
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डपिपलटटी (OAW, SMAW)

2 पममटी जयाडटीच्या एमएस िटीटवि से्कअि िट जॉईट आडव्या व््थर्थतटीत (1G)-(SMAW-07) 
(Square butt joint on MS sheet 2mm thick in horizontal position (2G)-(OAW-08)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखयंाकनयानुसयाि कयाम/जॉि तययाि किणे.

• योग्य रूट गॅि, नैसपग्यक फे्म आपण टॅक वेल्ड सेट किणे.

• कयाम/जॉि आडव्या व््थर्थतटीत सेट किणे

• डयाव्या हयातयाचे टेकपनक वयािरून जॉि वेल्ड किणे.

• कयाम/जॉि स्वच्छ किया आपण तियासया.

• वेल्ड िोष िोधणे.
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नोकिटीचया क्रम (Job Sequence)

• ड्र ॉइंग नुसार जॉब चे तुकडे तयार करा.

• लोखंडी तुकड्ांचे एजेस आशण सरिेस साि करणे.

• 1.5mm चा रूट गलॅप ठेवून से्कअर बट जॉईंट करण्ासाठी जॉब सेट 

करणे.

• नोझल नंबर 5 आशण सीसीएमएस िील्ार रॉड 1.6mm व्ासाचा 

शनवडणे.

• 0.15kg/sq cm गलॅस दाब शनवडा.

• आवश्यक सुरशक्षततेचे सव्य शनयम पाळणे.

• वेल्ड िीट टलॅक करणे आशण एकसमान रूट गलॅप अलाइनमेंट चेक 

करणे.

• आडव्ा पोशझिनमधे् शसंगल रन जॉईंट वेल्ड करणे.

• वेले्डड एररया साि करणे.

कौिल् क्रम (Skill Sequence)

आडव्या व््थर्थतटीत एमएस वि चौिस िट संयुक्त(जॉइंट)(जॉइंट) किणे (Make the square 
butt joint on MS in horizontal position)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• MS वि चौकोनटी िट जॉइंट आडव्या व््थर्थतटीत िनवया.

पोशझिनरचा क्ॉसबार डोळ्ाच्ा पातळीवर ठेवा. (आकृती कं् 1)

ऑल्सिजन आशण अलॅशसशटलीनचा दाब 0.15 kg/cm2 वर समायोशजत 

(ऍडजस्ट) करणे.

सॉफ्ट नैसशग्यक ज्ोत सेट करणे.

2.5 शम.मी.च्ा मुळांच्ा अंतराने दोन्ी टोकांना आशण मध्िागी टलॅक-वेल्ड 

करणे.

पोशझिनरच्ा क्ॉसबारवर कै्षशतज ल््थर्थतीत काय्य शनशचित करा (आकृती 1) 

जॉि सोयटीस्कि उंचटीवि कै्षपतज व््थर्थतटीत असल्याचटी खयात्टी 

किणे.

ब्ोपाइपला 60° ते 70° आशण शिलर रॉड 30° ते 40° वेल्डच्ा ओळीत 

धरा. ब्ोपाइपला गोलाकार हालचाल देऊन संयुक्त(जॉइंट)ाच्ा उजव्ा 

टोकापासून  मणी/बीड  जमा करणे आशण डाव्ा टोकाकडे जा.

िोन्टी कडया समयान िटीतटीने आपण सयंाध्याच्या मुळयािययंत 

पवतळतटील ययाचटी खयात्टी किणे.

पूण्यप्रवेि(पेनेट्र ेिन)सह योग्य प्रोिाइलसाठी वेल्डमेंट तपासा.

ब्ोपाइप, शिलर रॉड आशण िीट पृष्ठिाग यांच्ातील योग्य कोन राखला 

पाशहजे (शचत् 2). शिलर रॉड जोडला जातो जेव्ा ज्ालाचा आतील गािा 

जॉइंटच्ा वरच्ा काठावर पोहोचतो. यामुळे जॉइंटच्ा खालच्ा काठाचा 

जास्त प्रमाणात शवतळणे टाळण्ात मदत होईल आशण वेल्ड मेटल सलॅशगंग 

टाळता येईल.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणटी 2022) व्याययाम  1.3.28
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.3.29
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डपिपलटटी (OAW, SMAW) 

10 पममटी जयाडटीच्या एमएस पे्टवि सिळ िेषेचे  िटीड आपण मल्टी-लेयि सियाव कै्षपतज व््थर्थतटीत 
(1G)-(SMAW-07) (Straight line beads and multi-layer practice on M.S. plate 
10mm thick in horizontal position (SMAW-08)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखयंाकनयानुसयाि कयाम/जॉि तययाि किणे

• कयाम/जॉि कै्षपतज व््थर्थतटीत सेट किणे

• एकसमयान सिळ िेषेतटील  मणटी/िटीड  आडव्या व््थर्थतटीत जमया किणे

• कयाम/जॉि स्वच्छ किया आपण तियासया.
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नोकिटीचया क्रम (Job Sequence)
तययािटी किणे

• रेखाशचत्ानुसार पे्ट शचन्ांशकत करणे आशण कट करणे. पृष्ठिाग साि 

करणे आशण लाईन पंच करण्ापूववी कडा िाइल करणे. 

• जॉब ड्र ॉइंगवर ल््रिब लाइन माक्य  करून पंच करणे.

• 3.15 शममी इलेक््र ोड शनवडा आशण 110 amps सेट करणे आशण 

DCEN वापरा. काम/जॉब कै्षशतज ल््थर्थतीमधे् सेट करणे.

• शवतळलेल्ा धातूचा सलॅशगंग टाळण्ासाठी, िॉट्य इ. वापरा.

• उत्ल  मणी/बीड  स्लॅगला अडकवेल.

• पे्टच्ा डाव्ा बाजूला सुरू करणे इलेक््र ोड पॉइंशटंग पृष्ठिागावर 70° 

ते 80° कोनात वरच्ा शदिेने ठेवा.पायाचा धातू वेल्ड शदिा देण्ासाठी 

70° ते 80° प्रवास/वेल्लं्डग कोन वापरा.

• शचशपंग हातोड्ाने स्लॅग काढा आशण मणी वायर ब्रिने स्वछि करणे.

मणटी/िटीड  तियासणटी

• अंडर-कट, स्लॅग इनलुििन, ओव्रललॅप इत्यादी सारख्ा पृष्ठिागावरील 

दोषांसाठी  मणी/बीड  वेल्डची तपासणी करणे.

कौिल् क्रम (Skill Sequence)

एमएस पे्टवि 10 पममटी वेल्ड सिळ िेषया  मणटी/िटीड  आडव्या व््थर्थतटीत किणे. (Weld straight 
line bead on MS plate 10mm in horizontal position)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• एमएस पे्टवि 10 पममटी आडव्या व््थर्थतटीत सिळ िेषेचया  मणटी/िटीड  तययाि किणे आपण वेल्ड किणे.

पे्टवर वेल्ड कै्षशतज ल््थर्थतीत  मणी/बीड  बनवणे हे अगदी सपाट ल््थर्थतीत 

बनवण्ासारखे आहे.

परंतु इलेक््र ोडचा कोन पृष्ठिागाच्ा एका कोनात धरला पाशहजे आशण शचत् 

1 मधे् दि्यशवल्ाप्रमाणे प्रवास/वेल्लं्डगाच्ा रेषेकडे झुकलेला असावा.

जलद रं्थड होण्ासाठी शवद्तप्रवाह कमी करणे. हे पे्टच्ा खालच्ा बाजूला 

वेल्ड डबके जास्त लटकणे टाळण्ास मदत करते. 

वेगवान प्रवास/वेल्लं्डगाचा वेग वापरा आशण वेल्ड डब्ाचा आकार 

इलेक््र ोडच्ा कोशटंग व्ासापेक्षा मोठा नसावा.

आकृती 2 मधे् दाखवल्ाप्रमाणे शकंशचत चाबकाच्ा हालचालीने शकंवा “C” 

मोिनने इलेक््र ोड उजवीकडे हलवा. यामुळे डबके र्थोडेसे रं्थड होण्ास, 

जलद घट्ट होण्ास आशण  मणी/बीड  सांडणे टाळण्ास मदत होते. वरच्ा 

डावीकडे “C” मोिन पॉज वापरताना “C” चे. आकृती 2

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणटी 2022) व्याययाम  1.3.29
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.3.30
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डपिपलटटी (OAW, SMAW)

10 पममटी जयाडटीच्या एमएस पे्टवि पफलेट ‘T’ जॉइंट  कै्षपतज व््थर्थतटीत  (2F)-(SMAW-09) 
(Fillet - ‘T’ joint on MS plate 10mm thick in horizontal position (2F)-(SMAW-09)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखयंाकनयानुसयाि कयाम/जॉि तययाि किणे.

• इलेक्ट् ोड किंट, धु्वटीयतया आपण लयंािटी पनवडया.

• जॉि कै्षपतज व््थर्थतटीत सेट किणे आपण  टॅक वेल्ड किणे.

• पडिॉपझट रूट िन व्स्ट्ंगि िटीड वयािरून िुसिया  आपण पतसिया  िन किया.

• वेल्ड स्वच्छ किया आपण िोष  तियासया.
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नोकिटीचया क्रम (Job Sequence)
• आकृती 1 प्रमाणे पे्ट्स तयार करणे आशण स्वछि करणे. • ड्र ॉइंग आशण टलॅक वेल्डनुसार टी जॉइंट सेट करणे (शचत् 1)

• संयुक्त(जॉइंट)/जॉइंट आडव्ा ल््थर्थतीत शनशचित करणे.

• DC मिीन वापरल्ास, इलेक््र ोडला शनगेशटव्िी जोडा आशण आक्य  

ब्ो शनयंशत्त करण्ासाठी िॉट्य आक्य  वापरा.

• आकंुचनामुळे शवकृती टाळण्ासाठी पे्ट्स अिा प्रकारे प्रीसेट करणे 

की वेल्लं्डगच्ा बाजूने टलॅक वेले्डड जॉइंटचा कोन 92° ते 93° पययंत 

वाढवला जाईल.

• शवणल्ाशिवाय रूट रन जमा करणे.

• इलेक््र ोडला जॉइंटच्ा मध्िागी धरा आशण डावीकडून सुरुवात करणे 

आशण पे्टच्ा तळािी जास्त प्रमाणात धातू जमा होऊ नये म्णून योग्य 

तंत् वापरा.

• रूट रन शडस्लॅग करणे आशण साि करणे.

• ल्स्ट्र ंगर बीड तंत्ाचा वापर करून दुसरा  आशण शतसरा  रन जमा करणे 

आशण आधी घातलेल्ा मणीला अध्यवट आशण पे्ट पृष्ठिाग झाकून 

टाका.

• खड्ा िरण्ाची आशण  मणी/बीड  स्वछि करण्ाची खात्ी करणे.

• शिलेटचा आकार,  मणी/बीड  प्रोिाइल, वेल्ड दोष तपासा आशण त्या 

दुरुस्त करणे.

कौिल् क्रम (Skill Sequence)

MS वि टटी जॉइंट आडव्या व््थर्थतटीत तययाि किणे. (prepare the tee joint on MS in 
horizontal position)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• MS वि टटी जॉइंट आडव्या व््थर्थतटीत तययाि किणे.

कै्षशतज ल््थर्थतीत संयुक्त(जॉइंट) शनशचित करणे. यासाठी तळाची पे्ट 

जशमनीला समांतर आशण दुसरा  पे्ट लंब ठेवावी. आकृती कं् 1.

वेव्लं्डग टटी जॉइंट (पफलेट) कै्षपतज व््थर्थतटीत: 3.15 शममी व्ासासह 

इलेक््र ोड आशण 110 amps वेल्लं्डग करंट, इलेक््र ोड कोन 70° ते 80° 

वेल्डच्ा रेषेपययंत आशण उभ्ा पे्ट आशण इलेक््र ोड दरम्ान 40° ते 50° 

राखून रूट रन करणे. (शचत् 1 प्रमाणे).

एकसमान संलयन आशण योग्य रूटप्रवेि(पेनेट्र ेिन) शमळशवण्ासाठी लहान 

चाप ठेवा.

मूळ  मणी/बीड  शडस्लॅग करणे आशण पूण्यपणे स्वछि करणे. उडणाऱ्या 

स्लॅग कणांपासून डोळ्ांचे संरक्षण करण्ासाठी शडस्लॅशगंग करताना सुरक्षा 

गॉगल वापरा.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणटी 2022) व्याययाम  1.3.30
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4 शममी इलेक््र ोड आशण 160 amps वेल्लं्डग करंटसह दुसरा रन जमा 

करणे, तळािी असलेल्ा पे्टला इलेक््र ोडचा कोन 55° - 65° आशण 

25° - 35° उभ्ा पे्टवर आशण 70° ते 80° वेल्डच्ा ओळीत असावा.  

(शचत् 2 प्रमाणे.)

ही दुसरा रनअंितः  रूट रन झाकून आशण अंितः  तळाच्ा पे्टवर जमा 

करणे लागेल. आकृती 3 

लहान चाप वापरून इलेक््र ोडला ल््थर्थर हालचाल द्ा.

वेल्ड मणटी/िटीड  पडसॅ्ग किणे आपण स्वच्छ किणे.

शतसरा  आशण अंशतम रन4 शममी व्ासासह जमा करणे. इलेक््र ोड आशण 160 

amps वेल्लं्डग करंट. इलेक््र ोडचा वेल्डच्ा रेषेचा कोन दोन्ी पे्ट्सवर 70° 

ते 80° आशण 40° - 50° असतो. (शचत् 3) शतसरा रनअिा प्रकारे जमा करवा 

लागेल की  मणी/बीड  अंितः  रूट रन आशण दुसरा रन आशण अंितः  उभ्ा 

पे्ट (शचत् 4) कव्र करेल. तसेच आवश्यक थ्ोटची जाडी राखण्ासाठी 

शतसऱ्या रनच्ा तळाच्ा पायाच्ा ओळीत दरी नसावी. जर दोन पास तंत् 

अवलंबले असेल तर दुसरा  रनशवण काम/जॉब गतीने करणे. (शचत् 5)

वेल्ड  मणी/बीड  शडस्लॅग करणे आशण स्वछि करणे.

इलेक्ट् ोडचया योग्य कोन आपण प्रवयास/वेव्लं्डगयाचया वेग वयािरून 

ओहिि पडिॉपझिन आपण सयाइड अंडिकट टयाळया.

टी जॉइंटची तपासणी

समान लेग लांबी आशण योग्य आकारासाठी शिलेट वेल्डची तपासणी करणे.

शिलेट वेल्ड अंडरकट आशण खालच्ा पे्टवर जास्त ललॅशपंगपासून मुक्त 

आहे याची खात्ी करण्ासाठी तपासणी करणे.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणटी 2022) व्याययाम  1.3.30
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.3.31
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डपिपलटटी (OAW, SMAW)

2 पममटी जयाडटीच्या एमएस िटीटवि पफलेट - लॅि जॉइंट  कै्षपतज व््थर्थतटीत (2F)-(OAW-09) 
(Fillet - lap joint on MS sheet 2mm thick in horizontal position (2F)-(OAW-09)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखयंाकनयानुसयाि कयाम/जॉि तययाि किणे.

• योग्य आकयाियाचया पफलि िॉड आपण नोजल पनवडया.

• नैसपग्यक, ज्यालया आपण टॅक वेल्ड सेट किणे.

• जॉिलया कै्षपतज व््थर्थतटीत वेल्ड किणे.

• वेल्ड स्वच्छ किया आपण िोष  तियासया
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नोकिटीचया क्रम (Job Sequence)
• रेखांकनानुसार कामाचे तुकडे तयार करणे.

• धातूच्ा तुकड्ांच्ा कडा आशण पृष्ठिाग स्वछि करणे.

• जॉबचे तुकडे ललॅप जॉइंट म्णून सेट करणे.

• नोजल क्मांक 5 आशण C.C.M.S  शिलर रॉड ø3mm शनवडा.

• 0.15 kg/cm2 चा गलॅस पे्रिर सेट करणे.

• आवश्यक सुरक्षा खबरदारी पाळा.

• िीट्स टलॅक  वेल्ड करणे आशण संरेखन/अलाइनमेंट तपासा.

• कै्षशतज ल््थर्थतीत एकाच रनसह संयुक्त(जॉइंट) वेल्ड करणे.

• वेले्डड के्षत् स्वछि करणे आशण दोषांसाठी वेल्डची तपासणी करणे.

कौिल् क्रम (Skill Sequence)

आडव्या व््थर्थतटीत लॅि जॉइंट तययाि किण्याचटी तययािटी तययाि किणे. (Prepare and make lap 
joint in horizontal position)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• पत्कोणटी आपण षटकोनटी आकयाि कयािून घ्या.

पोशझिनरच्ा क्ॉस बारला डोळ्ाच्ा पातळीवर ठेवा.

ऑल्सिजनचा दाब आशण अलॅशसशटलीनचा दाब ०.15 kg/cm2 वर समायोशजत 

(ऍडजस्ट) करणे.

तुकड्ांच्ा योग्य आछिादनासह योग्य संरेखन/अलाइनमेंटमधे् जॉबचे 

तुकडे सेट करणे आशण टलॅक करणे.

टलॅक वेल््डस योग्य शठकाणी ठेवा.

कै्षशतज ल््थर्थतीत पोशझिनरच्ा क्ॉस बारवरील काय्य शनशचित करणे.

ब्ोपाइपला 60 ते 70° आशण शिलर रॉडला 30 ते 40° वेल्डच्ा ओळीत 

धरा. ब्ोपाइपला गोलाकार हालचाल देऊन संयुक्त(जॉइंट)ाच्ा उजव्ा 

टोकापासून  मणी/बीड  जमा करणे आशण डाव्ा टोकाकडे जा.

एकसमान वेल्ड बीड तयार करण्ासाठी योग्य प्रवास/वेल्लं्डगाचा वेग, 

ब्ोपाइप आशण शिलर रॉडची हाताळणी ठेवा.

वेल्डमेंट स्वछि करणे आशण तपासा:

- संयुक्त(जॉइंट) वेल्डचा आकार आशण संपूण्य लांबीचा आकार 

(मजबुतीकरण आशण समोच्च). 

- समान पाय लांबी.

- वेल्डच्ा पायाला  अंडरकट नाही.

- गुळगुळीत तरंग देखावा.

- योग्य खड्ा िरणे.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणटी 2022) व्याययाम  1.3.31
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.3.32
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डपिपलटटी (OAW, SMAW) 

10 पममटी जयाडटीच्या एमएस पे्टवि पफलेट लॅि जॉइंट  कै्षपतज व््थर्थतटीत (2F)-(SMAW-10) 
(Fillet lap joint on MS plate 10mm thick in horizontal position (2F)-(SMAW-10)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• कयाम/जॉि तययाि किणे आपण  कै्षपतज व््थर्थतटीत सेट किणे.

• इलेक्ट् ोडचया किंट, धु्वटीयतया आपण लयंािटी पनवडया.

• िॉट्य आक्य  आपण टॅक वेल्ड सेट किणे.

• पडिॉपझट रूट िन, व्स्ट्ंगि िटीड तंत् वयािरून िुसिया आपण पतसिया िन किणे.

• वेल्ड स्वच्छ किया आपण िोष  तियासया.
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नोकिटीचया क्रम (Job Sequence)

• शदलेल्ा पररमाणांनुसार पे्ट्स तयार करणे आशण स्वछि करणे.

• ड्र ॉइंग आशण टलॅक वेल्डनुसार ललॅप जॉइंट सेट करणे.

• संयुक्त(जॉइंट) आडव्ा ल््थर्थतीत शनशचित करणे.

• जर DC मशिन वापरले असेल, तर इलेक््र ोडला शनगेशटव्िी जोडा 

आशण आक्य  ब्ो शनयंशत्त करण्ासाठी िॉट्य आक्य  वापरा.

• आकंुचनामुळे शवकृती टाळण्ासाठी पे्ट्स अिा प्रकारे प्रीसेट करणे 

की टलॅक वेले्डड जॉइंटचा कोन मागील बाजूस 87° पययंत कमी होईल.

• शवणकाम  न करता रूट रन जमा करणे.

• इलेक््र ोडला जोडाच्ा मध्िागी धरा आशण डावीकडून सुरुवात करणे 

आशण पे्टच्ा तळािी जास्त प्रमाणात धातू साचू नये म्णून योग्य 

तंत्ाचा वापर करणे.

• रूट रन शडस्लॅग करणे आशण साि करणे.

• ल्स्ट्र ंगर बीड तंत्ाचा वापर करून दुसरा आशण शतसरा रन जमा करणे 

आशण आधी घातलेला  मणी/बीड  अध्यवट आशण पे्ट पृष्ठिाग झाकून 

टाका.

• खड्ा िरण्ाची आशण  मणी/बीड  साि करण्ाची खात्ी करणे.

• शिलेटचा आकार,  मणी/बीड  प्रोिाइल, वेल्ड दोष तपासा आशण त्या 

दुरुस्त करणे.

कौिल् क्रम (Skill Sequence)

10 पममटी एमएस पे्टवि पफलेट वेल्ड लॅि जॉइंट कै्षपतज व््थर्थतटी (2F) (Fillet weld lap joint 
MS plate 10mm horizontal position (2F))
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• 10 पममटी एमएस पे्टविआडव्या व््थर्थतटीत लॅि जॉइंट तययाि किणे आपण वेल्ड किणे.

कै्षशतज ल््थर्थतीत संयुक्त(जॉइंट) शनशचित करणे. यासाठी तळाची पे्ट 

जशमनीला समांतर आशण दुसरा  पे्ट लंब ठेवावी.

कै्षशतज ल््थर्थतीत वेल्लं्डग ललॅप जॉइंट (शिलेट): रूट रन चालवा. ज्ात 3.15 

शममी व्ासासह इलेक््र ोड आशण 110 amps वेल्लं्डग करंट, वेल्डच्ा 

रेषेपययंत इलेक््र ोडचा कोन 70° ते 80° आशण उभ्ा पे्ट आशण इलेक््र ोड 

दरम्ान 40° ते 50° राखतो.

मूळ   मणी/बीड  शडस्लॅग करणे आशण पूण्यपणे स्वछि करणे. उडणाऱ्या 

स्लॅग कणांपासून डोळ्ांचे संरक्षण करण्ासाठी शडस्लॅशगंग करताना सुरक्षा 

गॉगल वापरा.

4mm इलेक््र ोड आशण 160 amp वेल्लं्डग करंटसह दुसरा  रन जमा करणे, 

तळािी असलेल्ा पे्टला इलेक््र ोडचा कोन 55° - 65° आशण 25° - 35° 

उभ्ा पे्टवर आशण 70° ते 80° वेल्डच्ा ओळीत ठेवा.

 दुसरा  रन चालउन अंितः  रूट रन झाकून आशण अंितः  तळाच्ा पे्टवर 

जमा करणे.

लहान चाप वापरून इलेक््र ोडला ल््थर्थर हालचाल द्ा.

वेल्ड   मणी/बीड  शडस्लॅग करणे आशण स्वछि करणे.

शतसरा  आशण अंशतम रन4 शममी व्ासासह जमा करणे. इलेक््र ोड आशण 

160 amps वेल्लं्डग करंट. इलेक््र ोडचा वेल्डच्ा रेषेचा कोन दोन्ी पे्ट्सवर 

70° ते 80° आशण 40° - 50° असतो. शतसरा  रनअिा अंतरावर जमा करवा 

लागेल की   मणी/बीड अंितः  रूट रन आशण दुसरा  रन आशण अंितः  उभ्ा 

पे्टला कव्र करेल. तसेच आवश्यक थ्ोट जाडी राखण्ासाठी शतसऱ्या 

रनच्ा तळाच्ा बोटाच्ा रेषेत दरी असू नये. जर दोन पास तंत् अवलंबले 

असेल तर दुसरा  रन शवल्वं्ग मोिनमधे् करणे. वेल्ड बीड शडस्लॅग करणे 

आशण स्वछि करणे.

इलेक्ट् ोडचया योग्य कोन आपण प्रवयास/वेव्लं्डगयाचया वेग वयािरून 

ओहिि पडिॉपझिन आपण सयाइड अंडिकट टयाळया.

टटी जॉइंटचटी तियासणटी

समान लेग लांबी आशण योग्य आकारासाठी शिलेट वेल्डची तपासणी करणे.

शिलेट वेल्ड अंडरकट आशण खालच्ा पे्टवर जास्त ललॅशपंगपासून मुक्त 

आहे याची खात्ी करण्ासाठी तपासणी करणे.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणटी 2022) व्याययाम  1.3.32
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.3.33
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डपिपलटटी (OAW, SMAW)

2 पममटी जयाडटीच्या एमएस िटीट (OAW-10) पफलि िॉडसह फू्जन चयालवया उभ्या व््थर्थतटीतवि 
(Fusion run with filler rod in vertical position on 2mm thick MS sheet(OAW-10)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखयंाकनयानुसयाि कयाम/जॉि तययाि किणे.

• वेल्ड िोपझिनिमधे् उभ्या व््थर्थतटीत कयाम/जॉि पनपचित किणे.

• नोजल पफलि िॉडचया आकयाि आपण गॅसचया ियाि पनवडया.

• विच्या पििेने उभ्या व््थर्थतटीत   मणटी/िटीड  जमया किणे

•  मणटी/िटीड  स्वच्छ किया आपण तियासया.
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नोकिटीचया क्रम (Job Sequence)
• रेखाशचत्ानुसार िीट तयार करणे आशण सरळ रेषा माक्य  करा आशण 

से्चनुसार त्यांना पंचने शचन्ांशकत करणे.

• िीटचा पृष्ठिाग स्वछि करणे.

• शचन्ांशकत िीट वेल्ड पोशझिनरवर शकंवा सोयीस्र उंचीवर उभ्ा 

ल््थर्थतीत शनशचित करणे.

• नं. 5 आकाराची नोझल शनवडा आशण ती ब्ो पाईपवर शिसि करणे.

• CCMS रॉड 1.6 शममी व्ास शनवडा. आशण वायंूसाठी 0.15 kg/sq.cm 

दाब सेट करणे.

• आवश्यक सुरक्षा खबरदारी पाळा.

• ब्ोपाइप प्रज्शलत करणे आशण नैसशग्यक ज्ोत लावा.

• ब्ो पाईपला 75° आशण शिलर रॉड 30 - 40° वर वेल्डच्ा ओळीत 

धरा. ब्ो पाईप नोजल आशण शिलर रॉड आशण िीट पृष्ठिाग यांच्ातील 

कोन 90° असावा.

• वेल्ड बीड शिशद्रत रेषेच्ा सवा्यत खालच्ा शबंदूपासून सुरू होणारे आशण 

ओळीच्ा बाजूने वरच्ा शदिेने जा.

• बेस मेटल शवतळण्ाची खात्ी करणे आशण शिलर रॉड िक्य शततक्या 

कमीत कमी ठेवल आहे.

• ब्ो पाईप आशण शिलर रॉडसाठी योग्य कोन ठेवा.

• ब्ो पाईप आशण शिलर रॉड कोणत्याही बाजूने  न हलवता शचन्ांशकत 

रेषेवर वरच्ा शदिेने एकसमान वेगाने हलवा.

• आग लागू नये म्णून ज्ोतीच्ा आतील िंकूला शवतळलेल्ा धातूच्ा 

(पडल) संपका्यत येऊ देऊ नका.

• वेल्ड   मणी/बीड  िीषा्यपययंत लाईन वर जमा करणे  आशण खड्ा 

िरण्ाची खात्ी करणे.

• ब्ो पाईप आशण शिलर रॉडची योग्य हाताळणी करून अंडरकट दोष 

टाळण्ाची खात्ी करणे. 

• मणी/बीड  स्वछि करणे आशण कोणत्याही पृष्ठिागाची/बाह्य दोषाची 

दृष्यदृष्ट्ा तपासणी करणे.

कौिल् क्रम (Skill Sequence)

2 पममटी एमएस िटीट वि पफलि िॉडसह फू्जन िन, उभ्या व््थर्थतटीत  (Fusion run with filler 
rod, 2mm MS sheet in vertical position)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• उभ्या व््थर्थतटीत 2 पममटी एमएस िटीटमधे् पफलि िॉडसह फू्जन िन तययाि किया आपण ियाि ियाडया.

जॉबसेशटंग:उभ्ा ल््थर्थतीत काम/जॉब शनशचित करणे. (आकृती 1 A शकंवा B) 

तुमच्ा उंचीवर आधाररत जशमनीपासून सेट करा.

नोजल क्मांक 5 शिसि करणे आशण CCMS रॉड 1.6mmø शनवडा.

वेल्लं्डग तंत्:उभ्ा वरच्ा ल््थर्थतीत वेल्ड जमा करणे.

ब्ोपाइपचा कोन 75° आशण शिलर रॉडचा कोन 30° - 40° ठेवा. (शचत् 2)

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणटी 2022) व्याययाम  1.3.33
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ब्ोपाइपला कोणतीही गोलाकार हालचाल न करता शवतळलेल्ा तलावावर 

शनयंत्ण ठेवा. (शचत् 3)

वेल्ड मेटलचे साचीकरण वरच्ा शदिेने होत असताना ब्ो पाईप आशण 

होसेसचे वजन तुमचा हात खाली खेचणार नाही याची योग्य काळजी घ्ा.

पृष्ठिागावरील दोष जसे की अंडरकट, वेल्ड मेटल सलॅशगंगमुळे   मणी/बीड  

खराब शदसणे, जास्त मजबुतीकरण, वेव्ी वेल्ड शडपॉशझट इत्यादीसंाठी वेल्ड 

बीडची तपासणी करणे.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणटी 2022) व्याययाम  1.3.33
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.3.34
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डपिपलटटी (OAW, SMAW) 

2 पममटी जयाड एमएस िटीट वि से्कअि िट जॉइंट उभ्या व््थर्थतटीत (3G)-(OAW-11) (Square 
butt joint on MS sheet 2mm thick in vertical position (3G)-(OAW-11)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखयंाकनयानुसयाि कयाम/जॉि तययाि किणे.

• रूट गॅि आपण गॅस पे्रििसह उभ्या व््थर्थतटीत कयाम/जॉि सेट किणे.

• योग्य नोजल ब्ो ियाईि आपण पफलड्य पनवडया.

• विच्या पििेने कयामयालया उभ्या व््थर्थतटीत वेल्ड किणे.

• कयाम/जॉि स्वच्छ किणे आपण वेल्ड िोषयंाचटी तियासणटी किणे.
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नोकिटीचया क्रम (Job Sequence)
• पे्ट कातरणे आशण कडा िाईल करणे. स्टील वायर ब्रिने पृष्ठिाग 

स्वछि करणे. पे्टला 1.5 शममी रूट अंतरासह चौरस बट म्णून सेट 

करणे.

• नोजल क्मांक 5 शिसि करणे आशण ऑल्सिजन आशण ऍशसशटलीनचा 

गलॅस पे्रिर 0.15 kg/cm2 वर समायोशजत (ऍडजस्ट) करणे.

• टॉच्य पेटवा आशण नैसशग्यक ज्ोत लावा.

• 1.6 शममी ø चा एक C.C.M.S शिलर रॉड शनवडा .

• दोन्ी टोकांना आशण मध्िागी 1.5 शममी एकसमान रूट अंतरासह 

दोन तुकडे टलॅक-वेल्ड करणे.

• योग्य संरेखन/अलाइनमेंट तपासा.

• वेल्डरच्ा िातीच्ा उंचीवर िीटच्ा तळािी असलेल्ा ‘सी’ लिलॅम्पमधे् 

िीटला उभ्ामधे् शिसि करणे. 

• टलॅक वेल्ड शवतळवा आशण जॉइंटच्ा तळािी एक वेल्ड पूल ्थर्थाशपत 

करणे.

• ब्ोपाइप कोन 75° - 80° ट्र लॅव्लच्ा रेषेपययंत ठेवा आशण शिलर रॉडचा 

कोन 30° ते 40° ठेवा आशण वरच्ा शदिेने वेल्ड करणे.

• शिलर रॉडची टीप शवतळलेल्ा पूलमधे् सतत बुडवा आशण वरच्ा 

शदिेने जा. एकाच रनसह संयुक्त(जॉइंट) वेल्ड करणे.

• दोन्ी धातंूच्ा कडा सारख्ाच शवतळल्ा आहेत याची खात्ी करणे 

जेणेकरून संपूण्य प्रवेि(पेनेट्र ेिन)शमळू िकेल.

• जॉइंटच्ा िेवटी पुरेसा शिलर मेटल जोडा आशण खड्ा िरून टाका. 

शिक्सचरमधून जॉब काढण्ासाठी शचमटा वापरा.

• वेल्ड स्वछि करणे आशण पृष्ठिागावरील दोष आशण 

मुळांमधे्प्रवेि(पेनेट्र ेिन)करण्ासाठी तपासणी करणे.

कौिल् क्रम (Skill Sequence)

उभ्या व््थर्थतटीत एमएस वि से्कअि िट जॉइंट  (Square butt joint on MS in vertical 
position)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• एमएस वि से्कअि िट जॉइंट उभ्या व््थर्थतटीत तययाि किणे.

बट जॉइंट म्णून दोन िीट एकत् करणे आशण उभ्ा ल््थर्थतीत काय्य शनशचित 

करणे. (आकृती कं् 1)

जेव्ा आपण इल्छित प्रवेि(पेनेट्र ेिन)साध् करता, तेव्ा शिलर मेटल 

जोडणे सुरू करणे आशण वरच्ा शदिेने वेल्लं्डग करणे. (शचत् 1)

सांध्ाच्ा दोन्ी कडांचे संलयन सुशनशचित करण्ासाठी ब्ो पाईपला 

र्थोडासा बाजू बाजूने शवणणे.

प्रवास/वेल्लं्डगाच्ा एकसमान दराने वरच्ा शदिेने प्रगती करणे आशण 

चांगल्ा प्रोिाइल आशण स्वरूपासह समान रंुदीचा   मणी/बीड 

bशमळवण्ासाठी शिलर मेटल जोडा.

जोडाच्ा टोकाला वेल्ड समाप्त करणे आशण खड्ा िरण्ाची खात्ी करणे.

मणी/बीड  स्वछि करणे आशण 0.5 शममी खोलीसाठी एकसमान 

रूटप्रवेि(पेनेट्र ेिन)आहे का, 0.5 ते 1 शममी वेल्ड मजबुतीकरण आशण 

अंडरकट नाही इत्यादी तपासा.

टॉच्य चौकोनी खोबणीच्ा तळािी हलवा आशण वेल्ड डबके ्थर्थाशपत करणे. 

जोपययंत तुम्ाला की होल (शचत् 2) शदसत नाही तोपययंत डबके शवकशसत 

करणे सुरू ठेवा जे पूण्य प्रवेि(पेनेट्र ेिन)दि्यवते.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणटी 2022) व्याययाम  1.3.34
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.3.35
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डपिपलटटी (OAW, SMAW) 

12 पममटी जयाडटीच्या एमएस िटीट एकल “V” िट जॉइंट कै्षपतज व््थर्थतटीतवि (2G)-(SMAW 
11) (Single “V” butt joint on MS plate 12mm thick in horizontal position  
(2G)-(SMAW-11))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखयंाकनयानुसयाि कयाम/जॉि तययाि किणे.

• गॅस कपटंगद्यािे कडया िेवेल किणे.

• कै्षपतज व््थर्थतटीत रूट गॅिसह कयाय्य सेट किणे.

• इलेक्ट् ोड, किंट, चयाि लयंािटीचटी धु्वटीयतया पनवडया.

• पडिॉपझट, रूट िन, 2िया िन आपण   मणटी/िटीड  पवणणे.

• िृष्ठियागयाविटील िोषयंासयाठटी स्वच्छ किणे व तियासने.

नोकिटीचया क्रम (Job Sequence)

• एमएस पे्ट्स 10 शममी जाडीच्ा आकारात कापून घ्ा.

• कडा बेवेल करणे.

सदस्य टॉप सदस्य म्णून आशण 15° बेव्ल सदस्य तळाचा सदस्य 

म्णून.

• वरच्ा पे्टपासून सुरू होणारी रूट रन जमा करणे आशण तळािी 

पे्ट देखील फू्ज करणे. सव्यत् एकसमान प्रवेि(पेनेट्र ेिन)ठेवा.

• कै्षशतज ल््थर्थतीत संयुक्त(जॉइंट) पूण्य करण्ासाठी 2रा आशण अंशतम 

3रा रन जमा करणे.

• प्रते्यक रन शडस्लॅग करणे आशण   मणी/बीड  साि करणे.

• दोषांसाठी वेले्डड जॉइंटची तपासणी करणे.

• एका पे्टला गलॅस कशटंगद्ारे 45° वर बेव्ल केले जाते.

• दुसरा  पे्ट गलॅस कशटंगद्ारे 15° वर बेव्ल केली जाते.

• कडा स्वछि करणे आशण सव्य burrs काढा.

• शवकृती शनयंशत्त करण्ासाठी शसंगल ‘V’ प्रीसेट करणे.

सुिपक्षततेचे किडे घयालया.

• 2 शम.मी.च्ा रूटच्ा अंतराने बेव्ल पे्ट्सवर टलॅक करणे.

• कै्षशतज ल््थर्थतीत जॉइंट शनशचित करणे की 45° बेव्ल असलेला 
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कौिल् क्रम (Skill Sequence)

कै्षपतज व््थर्थतटीत 12 पममटी जयाड एमएस पे्टवि पसंगल ‘V’ िट जॉइंट (Single ‘V’ butt joint 
on MS plate 12mm thick in horizontal position)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• एमएस वि पसंगल ‘V’ िट जॉइंट आडव्या व््थर्थतटीत तययाि किणे.

गलॅस कशटंग आशण शिशलंग करून बेव्शलंग तयार करणे.

पे्ट तयार करणे आशण वरच्ा सदस्यासाठी 45° बेव्ल आशण खालच्ा 

सदस्यासाठी 15° बेव्ल 1.5 शममीच्ा रूट िेससह िरा. आकृती कं् 1

नंतर बेवेल िाइल करणे आशण रूट िेस 1.5 शममी ठेवा. (शचत् 1) 2 शममी 

रूट गलॅप आशण दोन्ी टोकांना टलॅक वेल्डसह काय्य सेट करणे.

गुरुत्ाकष्यणाच्ा प्रिावाशवरूद्ध धातू जमा करण्ासाठी आडव्ा ल््थर्थतीत 

शसंगल ‘व्ी’ बट जॉइंट वेल्लं्डगसाठी या प्रकारच्ा बेव्शलंगचा वापर केला 

जातो.

शवणकाम  गतीशिवाय रूट रन जमा करणे आशण इलेक््र ोड कोन उभ्ा 

पे्टला 90° आशण जॉइंटच्ा रेषेला 65° ते 75° धरा.

एकसमान प्रवेि(पेनेट्र ेिन)शमळशवण्ासाठी की होलची देखिाल करणे.

शकंशचत शवणकाम  गती वापरून वरच्ा उभ्ा पे्टवर इलेक््र ोडचा कोन 

55° ते 65° कमी करून दुसरा  रनजमा करणे. (शचत् 2)

शकंशचत शवणकाम  गती वापरून वरच्ा उभ्ा पे्टवर इलेक््र ोड कोन 95° 

ते 105° वाढवून शतसरा  रनजमा करणे. (Fig 3) वरच्ा फू्जन िेसची बाह्य 

शकनार आशण 2 रा रनचा जंक्शन जमा करणे.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणटी 2022) व्याययाम  1.3.35
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.3.36
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डपिपलटटी (OAW, SMAW) 

2 पममटी जयाडटीच्या एमएस िटीटवि पफलेट ‘टटी’ जॉइंट उभ्या व््थर्थतटीत (3F)-(OAW-12) (Fillet 
‘T’ joint on MS sheet 2mm thick in vertical position (3F)-(OAW-12))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखयंाकनयानुसयाि कयाम/जॉि तययाि किणे.

• कयाम/जॉि उभ्या व््थर्थतटीत सेट किणे.

• पफलि िॉड, नोजल आपण गॅस पे्रिि पनवडया.

• नैसपग्यक ज्यालया आपण टॅक वेल्ड सेट किणे

• विच्या पििेने कयाम/जॉि वेल्ड किणे.

• सयंाधे स्वच्छ किणे आपण वयाििलेल्या िोषयंाचटी तियासणटी किणे.

नोकिटीचया क्रम (Job Sequence)

• रेखाशचत्ानुसार सामग्ी तयार करणे आशण कडा चौकोनी 

करणे. वायर ब्रिने पृष्ठिाग स्वछि करणे.

• नोजल क्मांक 5 आशण रॉड 1.5mmø C.C.M.S शनवडा.  

नैसशग्यक ज्ोत सेट करणे.

• गलॅसचा दाब 0.15 kg/sq.cm वर सेट करणे.

• संरक्षणात्मक लेदर कपडे आशण वेल्लं्डग गॉगल घाला.

• वक्य  पीसला ‘टी’ जॉइंट म्णून टलॅक करणे.

• शिक्सचरमधे् उभ्ा ल््थर्थतीत जोडणी योग्यररत्या पकडलेली 

आहे आशण वेल्डची रेषा जशमनीवर लंब आहे याची खात्ी 

करणे.

• ब्ो पाईप आशण शिलर रॉडमधे् योग्य प्रकारे बदल/िेरिार 

करून वरच्ा शदिेने तळापासून सांधे वेल्लं्डग सुरू करणे.

• ब्ो पाईप आशण शिलर रॉडसाठी िीटच्ा पृष्ठिागाच्ा 

दरम्ान आशण वेल्डच्ा ओळीत योग्य कोन ठेवा जेणेकरून 

रूट आशण जोडलेले पृष्ठिाग व्वल््थर्थत शवतळेल.

• शवतळलेले डबके गुरुत्ाकष्यणामुळे जास्त साठू नये याची 

खात्ी करणे.
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• संयुक्त(जॉइंट)(जॉइंट) च्ा िेवटी खड्ा िरा आशण वेल्ड पूण्य करणे.

• शिक्सचरमधून वक्य  पीस काढा आशण वेल्ड बीड स्वछि करणे.

• समान पायाची लांबी, एकसमान तरंगासाठी वेल्ड बीडची तपासणी 

करणे आशण ते पृष्ठिागावरील दोषांपासून मुक्त असल्ाची खात्ी करणे.

कौिल् क्रम (Skill Sequence)

‘टटी’ संयुक्त(जॉइंट) एमएस िटीटविआडव्या व््थर्थतटीत तययाि किणे (prepare the ‘Tee’ joint 
MS sheet in horizontal position)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• ‘टटी’ संयुक्त(जॉइंट) एमएस िटीट आडव्या व््थर्थतटीत तययाि किणे.

िीटपैकी एक िीट तळािी 90° वर उभ्ा ठेवा (शचत् 1) आशण योग्य 

संरेखन/अलाइनमेंट आशण मध्िागी जॉइंटच्ा िेवटी नैसशग्यक ज्ोत 

वापरून वेल्ड करणे.

ब्ोपाइपचा कोन 75-80° आशण शिलर रॉडचा अनुक्मे 40° वर उभ्ा 

वरच्ा शदिेने वेल्डच्ा रेषेवर ठेवा. (शचत् 2) िीटच्ा पृष्ठिागांदरम्ान 45° 

चा ब्ोपाइप कोन देखील ठेवा. (शचत् 3)

शवतळलेला पूल ल््थर्थरपणे शनयंशत्त करणे आशण दोन्ी पृष्ठिाग समान रीतीने 

जोडण्ासाठी शवतळवून शिलेट जॉइंट रूटवर वेल्ड करणे.

शिलर रॉडचा टोक सतत शवतळलेल्ा पूलमधे् बुडवा आशण वरच्ा शदिेने 

वेल्लं्डग करणे.

वर नमूद केलेल्ा प्रशक्येमुळे सांध्ाचे मूळ आशण दोन्ी िीट पृष्ठिाग 

एकसमानपणे जोडण्ास मदत होईल तसेच शवतळलेल्ा धातूच्ा 

सांध्ामधे् साचलेल्ा शवतळण्ावर शनयंत्ण ठेवता येईल.

ब्ोपाइप, नळी इत्यादीचं्ा वजनामुळे हाताच्ा गुरुत्ाकष्यणाच्ा शवरूद्ध 

टॉच्यच्ा प्रवास/वेल्लं्डगाचा वेग एकसमान असल्ाची खात्ी करणे.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणटी 2022) व्याययाम  1.3.36
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.3.37
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डपिपलटटी (OAW, SMAW) 

10 पममटी जयाडटीच्या एमएस पे्टवि पफलेट - “T” जॉइंटसह  उभ्या व््थर्थतटीत (3F)-(SMAW-13)
(Fillet - “T” joint on MS plate 10mm thick in vertical position (3F)-(SMAW-13)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखयंाकनयानुसयाि कयाम/जॉि तययाि किणे.

• कयाम/जॉि उभ्या व््थर्थतटीत सेट किणे.

• िॉट्य अिे आपण टॅक वेल्ड सेट किणे.

• रूट िन, आपण 2िया पवणकयाम   मणटी/िटीड  जमया किणे.

• िृष्ठियाग वेल्ड स्वच्छ किया आपण िोष  तियासया.
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नोकिटीचया क्रम (Job Sequence)
• पे्टला आकारानुसार शचन्ांशकत करणे आशण रेखाशचत्ानुसार कट 

करणे.

• चौकोनी कडा तयार करणे.

• वक्य  पीस ‘T’ जॉइंट म्णून सेट करणे.

• 3.15 mm व्ासाचा इलेक््र ोड शनवडा आशण 110 amps करंट सेट 

करणे.

• इलेक््र ोड केबल शनगेशटव् टशम्यनलिी जोडा.

• कामाचे तुकडे टोकांना टलॅक-वेल्ड करणे.

पवकृतटीचटी कयाळजटी घेण्यासयाठटी पे्ट्स 2° वि प्रटीसेट किणे

• वेल्लं्डग पोशझिनरमधे् संयुक्त(जॉइंट) उभ्ा ल््थर्थतीत ठेवा.

• रूट रन लहान कंस लांबीसह आशण इलेक््र ोडमधे् वर आशण खाली 

हलके गतीने  शवणकाम  करून जमा करणे.

• इलेक््र ोडसाठी चाबकाची शक्या वापरा.

• शडस्लॅग करणे आशण वायर ब्रिने पूण्यपणे स्वछि करणे.

पडसॅ्पगंग कितयानया गॉगल वयाििया.

• 4 शममी ø इलेक््र ोड शनवडा आशण 160 amps करंट सेट करणे.

• शवल्वं्ग मोिन आशण मेटल शडपॉशझिनचा एकसमान वेग वापरून 

िॉट्य आक्य सह 2रा रन जमा करणे. 

• अंडरकट टाळा.

• योग्य खड्ा िरण्ाची खात्ी करणे.

• पोशझिनरमधून वेले्डड जॉइंट काढा, स्वछि करणे आशण दोषांची 

तपासणी करणे.

 वेव्लं्डग ििम्यान आवश्यक सुिक्षया खििियािटी ियाळया.

कौिल् क्रम (Skill Sequence)

पफलेट - उभ्या व््थर्थतटीत एमएस पे्टवि “टटी” संयुक्त(जॉइंट) (Fillet - “T” joint on MS 
plate in vertical position)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• एमएस पे्टवि ‘टटी’ जॉइंट उभ्या व््थर्थतटीत तययाि किणे.

उभ्ा वेल्लं्डगमधे् वेल्ड मेटलमधे् स्लॅगचा समावेि टाळणे, अंडरकट 

टाळणे आशण शवतळलेल्ा धातूचे सलॅशगंगपासून शनयंत्ण करणे ही अडचण 

दूर केली जाते. हे लहान चाप आशण योग्य इलेक््र ोड कोनासह योग्य 

शवणकाम  तंत् वापरून टाळले जाते. पे्टला 1° वर प्रीसेट करणे. कोनीय 

शवकृतीची काळजी घेण्ासाठी आकृती 1 मधे् दि्यशवल्ाप्रमाणे  प्रशत रन. 

रूट रन जमा करताना वक्य  पीसच्ा सवा्यत खालच्ा िागापासून सुरुवात 

करणे. (शचत् 1)

रूटरन जमा करणे:र्थोडासा शवशणंग मोिन देऊन दोन्ी पे्ट्सवर वेल्ड 

मेटल समान ठेवण्ाची खात्ी करणे.

इलेक््र ोडसाठी चाबकाची शक्या वापरा (शचत् 3). चाबूक मारण्ाच्ा कृती 

दरम्ान, इलेक््र ोडला लांब कमानीने शवतळलेल्ा तलावापासून र्थोडे दूर 

नेले जाते आशण पुन्ा लहान चापाने शवतळलेल्ा तलावाच्ा जवळ आणले 

जाते. जेव्ा शवतळलेल्ा पूलमधून इलेक््र ोड वर केला जातो तेव्ा वेल्ड 

मेटल र्थोडासा रं्थड होतो आशण अंितः  घट्ट होतो ज्ामुळे शवतळलेल्ा वेल्ड 

मेटलचा सलॅशगंग प्रिाव कमी होण्ास मदत होते.

इलेक््र ोड एका बाजूला हलवा आशण अंडरकट टाळण्ासाठी प्रते्यक 

बाजूला र्थोडा वेळ र्थांबा. इलेक््र ोडचा कोन आकृती 4 मधे् दि्यशवल्ाप्रमाणे 

ठेवा आशण मेटलला जॉइंटमधे् न ठेवता योग्य शठकाणी जमा करणे.

रूट रन पूण्यपणे स्वछि करणे आशण शविेषत: पायाच्ा वरील कोणताही 

स्लॅग काढून टाकला पाशहजे.
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आवश्यक आकाराचा एकसमान   मणी/बीड  शमळशवण्ासाठी दुसरा  रन 

वेल्ड करणे. आकृती 6 मधे् दि्यशवल्ाप्रमाणे इलेक््र ोडची शझगझलॅग शकंवा 

शत्कोणी हालचाल वापरा. लहान कंस लांबी वापरा आशण पायाच्ा टो वर 

वेल्ड िरण्ासाठी बाजूला र्थोडा वेळ र्थांबा. इलेक््र ोड कोन आकृती 4 आशण 

िॉट्य आक्य  आशण शवणकाम  तंत्ाच्ा वापरामुळे वरच्ा शदिेने शनददे शशित 

होणारी इलेक््र ोड टीप वेल्ड मेटलचे सलॅशगंग आशण स्लॅग समावेि शनयंशत्त 

करेल. शवणकामाच्ा गतीमधे् क्षणिर वेल्डच्ा पायाच्ा टोवर इलेक््र ोड 

र्थांबणे अंडरकट टाळण्ास मदत करेल.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणटी 2022) व्याययाम  1.3.37
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.3.38
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डपिपलटटी (OAW, SMAW) 

एमएस पे्टवि स्ट्क्चिल ियाईि वेव्लं्डग िट जॉइंट ø 50 × 3 पममटी वॉल जयाडटी 1G (िोपलंग) 
व््थर्थतटीत.(OAW-13) (Structural pipe welding butt joint on MS pipe ø50mm × 3mm 
wall thickness in 1G (Rolling) position (OAW-13))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• िेखयापचत्यानुसयाि एमएस ियाईि कयािून तययाि किणे

• ियाईप्स आडव्या व््थर्थतटीत ठेवया

• नोजल, पफलि िॉडचे आकयाि, गॅसचे ियाि आपण ज्ोत पनवडया

• रूट गॅि सेट किणे आपण ियाईप्स वेल्ड किणे

• पडिॉपझट रूट 3’o clock ते 12’o clock चयालते

• िृष्ठियागयाच्या िोषयंासयाठटी स्वच्छ किणे आपण तियासणटी किणे.
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नोकिटीचया क्रम (Job Sequence)

• पाईप्सला हलॅकसॉने 75 शममी लांबीचे कट करणे आशण ते 75 शममी 

लांबीचे चौरस बनवा. Chamfer पाईपच्ा बाहेरील काठाला 30 - 35° 

कोनात नेऊन पाईपच्ा तळािी 1.5 शम.मी.चा रूट िेस/जमीन सोडा.

• शडबररंग केल्ानंतर कापलेल्ा पाईपच्ा आतील आशण बाहेरील 

पृष्ठिाग स्वछि करणे.

• शिसि क्. 5 साइज नोजल, 1.6mmø CCMS शिलर रॉड शनवडा 

आशण दोन्ी वायंूसाठी दाब 0.15 kg/cm2 सेट करणे.

• 2 पाईप्स एका कोन शकंवा चलॅनेल शिक्सचरवर सेट करणे जेणेकरून 

योग्य रूट गलॅपसह कोएल्सियल पाईप बट जॉइंट बनवा.

• आवश्यक सुरक्षा खबरदारी पाळा.

• नैसशग्यक ज्ोत सेट करणे.

• टलॅक वेल्ड 3 शठकाणी (120° अंतरावर) पाईप्समधे् 1.5 शममी रूट अंतर 

ठेवा.

• पाईपचा घेर चार सेगमेंटमधे् शविाशजत करणे. पाईपला शिक्सचरवर 

कै्षशतज ठेवा.

• योग्य ब्ोपाइप आशण शिलर रॉड अँगल वापरून रूट रन 3 वाजण्ाच्ा 

ल््थर्थतीपासून 12 वाजण्ाच्ा ल््थर्थतीपययंत जमा करणे. (I शविाग)

• पाईप जॉइंटला घड्ाळाच्ा शदिेने वळवा जेणेकरून I शविागातील 

रूट रन रेडीमेडचा िेवट 3 वाजण्ाच्ा ल््थर्थतीत येईल.

• पशहल्ा सेगमेंटसाठी केल्ाप्रमाणे दुसऱ्या क्ाट्यर सेगमेंटसाठी रूट रन 

वेल्ड करणे सुरू ठेवा. 

• त्याचप्रमाणे, पूण्य रूट रन 3रा आशण 4र्था शविाग करणे.

• संपूण्य रूट रनमधे् रूटमधे् कीहोल राखून रूटप्रवेि(पेनेट्र ेिन)

सुशनशचित करणे.

• स्टील वायर ब्रिने चालवलेले रूट स्वछि करणे.

• शिसि क्. 5 साइज नोजल, 2mmø CCMS शिलर रॉड शनवडा आशण 

0.15 kg/cm2गलॅस दाब सेट करणे.

• नैसशग्यक ज्ाला सेट करणे आशण ब्ोपाइपवर र्थोडासा शवणकाम  

वापरून 2रा रन जमा करून V गू्व् िरा जेणेकरून V चे िेस आशण 

रूट रन दोन्ी योग्यररत्या एकत् होतील.दोन्ी वायंूसाठी दाबणे. 

• सांधे स्वछि करणे आशण बाह्य दोषांची तपासणी करणे.

कौिल् क्रम (Skill Sequence)

एमएस पे्टवि स्ट्क्चिल ियाईि वेव्लं्डग िट जॉइंट ø 50 × 3 पममटी वॉल जयाडटी 1G (िोपलंग) व््थर्थतटीत 
(Structural pipe welding butt joint on MS plate ø 50 × 3 mm wall thickness in  
1G (Rolling) position)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• IG िोपलंग व््थर्थतटीत एमएस ियाईिवि िट जॉइंट तययाि किणे.

पाईप वेल्लं्डग हे अतं्यत कुिल वेल्लं्डग ऑपरेिन आहे, ज्ामधे् पाईप्सच्ा 

समान शवतळलेल्ा कडांनी योग्य संरेखन/अलाइनमेंट आशण चांगले 

प्रवेि(पेनेट्र ेिन)समाशवष्ट आहे. वेल्लं्डग वक् पृष्ठिागावर केले जाणार 

असल्ाने, ब्ो पाईप आशण शिलर रॉडची ल््थर्थती सतत बदल/िेरिार होत 

जाईल कारण सांध्ाच्ा बाजूने वेल्लं्डगची प्रगती होईल. हे करण्ासाठी 

तुम्ाला पाईप जॉइंट वेल्लं्डगचे शविेष कौिल् शमळशवण्ासाठी काही 

अशतररक्त प्रयत्न करावे लागतील.

तयारी आशण सेशटंग: पाईप्सचा योग्य आकार तपासने व सुशनशचित करणे.  

हलॅकसॉ कशटंगद्ारे 50 शममी ø आशण 75 शममी लांब दोन M.S पाईप्स तयार 

करणे. हलॅकसॉने कापलेल्ा पाईपचे िेवटचे िलॅ सेस पाईपच्ा अक्षािी 90° 

वर नसतील, 90° कोन शमळशवण्ासाठी पाईपचे िेवटचे िलॅ सेस िाइल 

करणे. िाइशलंगद्ारे पाईप्सच्ा टोकांना बेवेल करणे.

पाईप्स स्वछि करणे आशण मेटल स्ॉल पाशट्यकल्स, असल्ास काढून 

टाका. शचत् 1 मधे् दाखवल्ाप्रमाणे पाईप्स सपाट ल््थर्थतीत संरेल्खत करणे. 

एकसमान रूट अंतर राखण्ासाठी 1.5 शममी वायर टाकून वेल्ड जॉइंट 

टलॅक करणे. (शचत् 2a आशण 2b) टलॅक वेले्डड पाईप्स कोएल्सियल असल्ाची 

खात्ी करणे. (म्णजे, दोन्ी पाईप्सचा अक्ष समान आहे.)

पाईपच्ा व्ासानुसार कोन लोह शकंवा चलॅनेल शिक्सचर शनवडा.

शिक्सचरवर टलॅक केलेले पाईप्स ठेवा.

योग्य रूटप्रवेि(पेनेट्र ेिन)सुशनशचित करण्ासाठी नोजल क्मांक 5 

आशणरूट रन साठी रॉड 1.6 शममी C.C.M.S शनवडा. 
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आकृतीत दाखवल्ाप्रमाणे वेल्लं्डग सुरू करणे आशण पशहला शविाग पूण्य 

करणे. (आकृती 3 आशण 4) ब्ोपाइप आशण शिलर रॉडचे कोन आकृती 4 

मधे् “वेल्डच्ा सुरूवातीस” दि्यशवल्ाप्रमाणे आहेत आशण “स्टाट्य वेल्ड” वर 

दि्यशवलेल्ा कोनांमधे् सतत आशण हळूहळू बदल/िेरिार केले पाशहजेत. 

म्णजे 3 वाजण्ाच्ा ल््थर्थतीपासून 12 वाजण्ाच्ा ल््थर्थतीपययंत वेल्ड करणे.

I सेगमेंट वेले्डड पूण्य केल्ानंतर, II सेगमेंट I शविागाच्ा ल््थर्थतीत येईपययंत 

पाईप जॉइंट घड्ाळाच्ा शदिेने शिरवा.

I शविागाप्रमाणेच II सेगमेंटवर रूट रन जमा करणे.

पुढील वेल्लं्डग पाईपला III आशण IV शविागात शिरवून केले जाते.

चांगल्ा आत प्रवेि(पेनेट्र ेिन)करण्ासाठी आशण पृष्ठिाग शदसण्ासाठी 

टलॅक योग्य प्रकारे शवतळण्ाची खात्ी करणे.

जॉइंटच्ा मुळािी शवतळलेल्ा पूलच्ा पुढे एक कीहोल राखणे खूप 

महत्ाचे आहे जे रूटप्रवेि(पेनेट्र ेिन)सुशनशचित करेल. मागील Ex.No.G.29 

(2.15) च्ा कौिल् क्माचा आकृती 2 पहा

शिरणाऱ्या शिक्सचरमधून कामाचा तुकडा काढा.

वेल्ड बीड स्वछि करणे आशण रूट रन रूट आतप्रवेि(पेनेट्र ेिन)आशण वेल्ड 

दोष तपासा.

शिरत्या शिक्सचरवर पाईप जॉइंट ठेवा आशण शिसि क्. 7 नोजल, सेट 0.15 

kg/cm2वायंूसाठी दाब आशण 3mmø CCMS शिलर रॉड वापरा.

नू्ट्र ल फे्म वापरून रूट रनवर अंशतम रन जमा करणे.

कीहोल राखणे सोडून रूट रनसाठी वापरलेले वेल्लं्डग तंत् वापरा. ब्ो पाईप 

आशण शिलर रॉडची योग्य हालचाल करून रूट रन आशण V गू्व्च्ा 

बाजूच्ा वॉल्सचे योग्य संलयन सुशनशचित करणे.

अंडरकट टाळले जातील आशण योग्य मण्ांची प्रोिाइल, आकार आशण 

मजबुतीकरण राखले जाईल याची खात्ी करणे. सांधे स्वछि करणे आशण 

वेल्ड दोषांची तपासणी करणे.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणटी 2022) व्याययाम  1.3.38
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.3.39
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डपिपलटटी (OAW, SMAW) 

10 पममटी जयाड MS पे्टवि पफलेट लॅि जॉइंट उभ्या व््थर्थतटीत (3G)-(SMAW-14) (Fillet - lap 
joint on MS plate 10mm in vertical position (3G)-(SMAW-14))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• कयाम/जॉि उभ्या व््थर्थतटीत तययाि किणे आपण सेट किणे.

• इलेक्ट् ोड, पवि्त प्रवयाह आपण धु्वटीयतया पनवडया.

• िॉट्य आक्य  आपण टॅक वेल्ड सेट किणे.

• रूट आपण िरिधयान िन ठेवने.

• िृष्ठियागयाविटील िोष स्वच्छ किया आपण तियासया.

नोकिटीचया क्रम (Job Sequence)

• रेखांकनानुसार गलॅसने पे्टला आकारात कट करणे.

• चौकोनी कडा तयार करणे.

• ललॅप जॉइंट तयार करण्ासाठी टी शिलेट जॉइंटच्ा पे्ट B च्ा 

तळािी असलेल्ा पे्ट C ला एकत् करणे/लिलॅम्प करणे. ललॅशपंग अंतर 

25 शममी असावे.

• 3.15 शममी व्ासाचा मध्म लेशपत M S इलेक््र ोड शनवडा व  110 

amps करंट सेट करा.

• वेल्लं्डगसाठी DC मिीन वापरल्ास इलेक््र ोड नकारात्मक धु्वता 

वापरा.

• वेल्लं्डग टेबलवर असेंबल केलेले जॉब सेट करणे आशण पे्ट C ला 

त्यांच्ा टोकाला पे्ट B सह टलॅक वेल्ड करणे.

• पे्ट्स B आशण C चे पृष्ठिाग एकमेकांना समांतर आहेत आशण टलॅशकंग 

केल्ानंतर त्यांच्ामधे् कोणतेही अंतर नाही याची खात्ी करणे.

• स्लॅग काढा आशण उभ्ा ल््थर्थतीत वेल्लं्डग पोशझिनरवर काम/जॉब 

शनशचित करणे.

• लहान कंस लांबीसह आशण अगदी र्थोड्ा शवणकाम  गतीने इलेक््र ोडने 

रूट रन जमा करणे.

• शवतळलेले धातू आशण स्लॅग सलॅशगंग टाळण्ासाठी इलेक््र ोडला 

चाबकाची शक्या द्ा.
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• शचशपंग हलॅमरने शडस्लॅग करणे आशण ल्स्टल वायर ब्रिने, शविेषतः 

वेल्डच्ा पायाच्ा  जॉइंटला आशण   मणी/बीड  पूण्यपणे स्वछि करणे.

 पडसॅ्पगंग कितयानया गॉगल वयाििया.

• एमएस इलेक््र ोड मध्म लेशपत 4 शममी व्ास शनवडा आशण  150 ते 

160 amp. करंट सेट करा.

• 2रा रन िोट्ा चाप आशण वेशवंग गतीने पूण्य करा.

• शवणकामाची गती आशण वरच्ा शदिेने कंसाची हालचाल एकसमान 

गतीने असावी.

• योग्य मणीच्ा प्रोिाइलसह योग्य शिलेटचा आकार शमळण्ाची खात्ी 

करणे आशण पे्ट B ची धार शवतळली जाणार नाही. तसेच तळािी 

पे्ट C वर वेल्डच्ा पायाच्ा बोटाला कोणताही अंडरकट नसल्ाचे 

सुशनशचित करणे.

• खड्ा िरल्ानंतर पोशझिनरमधून वेले्डड जॉइंट काढा.

• वायर ब्रि वापरून सांधे स्वछि करणे आशण कोणत्याही बाह्य दोषाची 

तपासणी करणे.

 वेव्लं्डग ििम्यान आवश्यक सुिक्षया खििियािटी ियाळया.

कौिल् क्रम (Skill Sequence)

10 पममटी जयाड MS पे्टवि पफलेट लॅि जॉइंट उभ्या व््थर्थतटीत (Fillet lap joint on MS plate 
10mm thick in vertical position)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• उभ्या व््थर्थतटीत 10 पममटी जयाडटीच्या एमएस पे्टवि पफलेट लॅि जॉइंट तययाि किणे आपण वेल्ड किणे.

ललॅप जॉइंटला उभ्ा ल््थर्थतीत वेल्लं्डग करणे नेहमीच एक समस्या असते 

- पे्टच्ा वरच्ा काठांपैकी एक जळाला जातो (काठा शवतळला). योग्य 

इलेक््र ोड मलॅशनपुलेिन/िेरिार वापरून यावर मात करता येते.

ललॅप जॉइंटवर उभ्ामधे्   मणी/बीड  जमा करण्ाची पद्धत

एक लहान शवतळलेला पूल राखण्ासाठी शकमान प्रवाह सेट करणे.

ल्व्शपंग मोिनसह रूट रन जमा करण्ासाठी लहान चाप वापरा जेणेकरून 

वेल्ड मेटल सलॅशगंग टाळता येईल. (शचत् 1,2) शवणकाम  गतीने 2रा रन जमा 

करणे आशण यामुळे शवतळलेल्ा धातूचे गळणे टाळले जाईल. इलेक््र ोडचा 

कोन 75° - 80° असावा. (शचत् 3)

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणटी 2022) व्याययाम  1.3.39
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आकृतटी 2 मधे् िि्यपवलेल्या पवणकयाम  गतटीिैकटी कोणतटीहटी 

एक वयाििलटी जयाऊ िकते.

वरच्ा शदिेने जाताना चाप तोडू नका.

इलेक््र ोडची गती शवणकाम  गती असावी.

इलेक््र ोडची गती वेल्डच्ा रंुदीपययंत मया्यशदत ठेवा जेणेकरून वरच्ा 

पे्टची धार शवतळणार नाही.

प्रवास/वेल्लं्डगाचा दर सम असावा एकसमान   मणी/बीड  चांगल्ा 

देखाव्ासह.

 ओहििलॅपिंग अंति िेस मेटलच्या जयाडटीच्या 3 िट जयास्त नसयावे.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.3.40
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डपिपलटटी (OAW, SMAW) 

10 पममटी जयाड MS पे्टवि ओिन  कॉन्यि जॉइंट उभ्या व््थर्थतटीत (3F)-(SMAW- 15) (Open 
corner joint on MS plate 10mm thick in vertical position (3F)-(SMAW-15))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखयापचत्यानुसयाि कयाम/जॉि तययाि किणे आपण सेट किणे.

• इलेक्ट् ोड, पवि्त प्रवयाह आपण धु्वटीयतया पनवडया.

• िॉट्य आक्य  आपण टॅक वेल्ड सेट किणे.

• पडिॉपझट रूट, 2िे आपण 3िटी पवणकयाम  विच्या पििेने चयालते.

•  िृष्ठियागयाविटील िोष स्वच्छ किया आपण तियासया.

नोकिटीचया क्रम (Job Sequence)

• रेखांकनानुसार पे्टला आकार आशण गलॅस कट म्णून शचन्ांशकत 

करणे.

• चौकोनी कडा तयार करणे आशण वेल्ड करायचा िाग स्वछि करणे.

• 2 तुकडे खुल्ा कॉन्यर जॉइंट म्णून सेट करणे आशण 1.5 ते 2 शममी 

एकसमान रूट अंतर राखण्ासाठी से्सर वापरा. नंतर दोन तुकडे 

एकत् वेल्ड करणे िॉम्यपे्ट्सच्ा आतील िेस मधील 87° कोन 

तयार करणे.

• से्सर काढा आशण वेल्डवर वेल्डमेंट पोशझिनर व्शट्यकल ल््थर्थतीत 

सेट करणे शकंवा शनशचित करणे.

• 3.15mmø इलेक््र ोड शनवडा आशण 110Amps DCEP सेट करणे

• शडपॉशझट रूट लहान चाप लांबीसह चालवा.

• शडस्लॅग करणे आशण वायर ब्रिने पूण्यपणे स्वछि करणे.

 पडसॅ्पगंग कितयानया गॉगल वयाििया.

• 4mmø इलेक््र ोड शनवडा आशण 160 amps सेट करणे.

• 2रा रन िोटा चाप आशण शकंशचत शवणकाम  गती वापरून चालवा.

• 4mm व्ासाच्ा इलेक््र ोडसह शतसरा  आशण अंशतम रन जमा करणे 

आशण डेस्ाग करणे.

• अंडरकट टाळा.

• सांधे स्वछि करणे आशण दोषांची तपासणी करणे.
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कौिल् क्रम (Skill Sequence)

एमएस पे्टच्या उभ्या व््थर्थतटीवि ओिन  कोििया जॉइंट (Open corner joint on MS plate 
vertical position)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• एमएस पे्टच्या उभ्या व््थर्थतटीवि ओिन कॉन्यि जॉइंट तययाि किणे.

शिलेट ओपन कॉन्यर जॉइंटची सेशटंग आशण टलॅशकंग गलॅस कशटंगद्ारे चौरस 

कापण्ासाठी पे्ट्स शचन्ांशकत करणे आशण पंच करणे.

चौिस किण्यासयाठटी गॅस कट कडया ग्याईडं  पकंवया फयाइल किणे.

ग्ाइंशडंग पाशट्यकल्स काढा आशण िाइशलंग करून आशण वायर ब्रिने 

पृष्ठिाग स्वछि करणे.

कापताना, ग्ाइंशडंग करताना पीपीई वापरणे.

शिलेट ओपन कॉन्यर जॉइंट 1.5 ते 2 शममी रूट गलॅपसह सेट करणे आशण 

शवकृती शनयंशत्त करण्ासाठी पे्ट्सच्ा आतील पृष्ठिागांमधे् 87° कोन 

ठेवा. आकृती कं् 1.

दोन्ी टोकांना जोडाच्ा मुळाच्ा बाजूला टलॅक-वेल्ड.

एम.एस. इलेक््र ोड 3.15 शममी व्ासाचा वापर करणे. आशण 110 amps 

करंट ठेवा.

जॉइंटला उभ्ा ल््थर्थतीत ठेवा आशण वेल्डच्ा रेषेचा कोन टेबलच्ा वरच्ा 

बाजूस 90° असावा. (आकृती कं् 1)

उभ्ा ल््थर्थतीत वेल्लं्डग शिलेट ओपन कॉन्यर जॉइंट: शडपॉशझट रूट 3.15 

शममी व्ासासह इलेक््र ोड आशण 110 amps वेल्लं्डग करंट. (शचत् 2)

वेल्डच्ा रेषेपययंत 80° चा इलेक््र ोड कोन ठेवा आशण इलेक््र ोडची हालचाल 

शकंशचत बाजूला करणे आशण वेल्ड बीड तळापासून वरपययंत जमा करणे. 

इलेक््र ोडला व्ीशपंग मोिन द्ा. एकसमान फू्जन शमळशवण्ासाठी एक 

लहान चाप आशण योग्य रूटप्रवेि(पेनेट्र ेिन)सुशनशचित करण्ासाठी एक 

कीहोल ठेवा.

1.6 शममी रूटप्रवेि(पेनेट्र ेिन)खोली ठेवा.

पायाच्ा बोटांवर मूळ   मणी/बीड  शडस्लॅग करणे आशण स्वछि करणे; तसेच 

वेल्ड बीड शडस्लॅग करणे आशण स्वछि करणे.

सुिक्षया चष्या घयालया.

इलेक््र ोड आशण 160 amp वेल्लं्डग करंट,4 शममी व्ासासह दुसरा  रनजमा 

करणे.इलेक््र ोडचा कोन वेल्डच्ा रेषेपययंत 80° असावा आशण कमानीची 

लांबी िॉट््यस असावी. इलेक््र ोड एकसमान गतीने वरच्ा शदिेला व साईडला  

एसिरसाइज मधे् शदल्ाप्रमाणे हलवा.वेल्ड बीड शडस्लॅग करणे आशण 

साि करणे: शतसरा  आशण िेवटची रन 4 शममी व्ासासह जमा करणे. 
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इलेक््र ोड आशण 160 amps वेल्लं्डग करंट लहान चाप लांबी आशण बाजंूच्ा 

हालचालीसह. (शचत् 3)

वेल्ड   मणी/बीड  शडस्लॅग करणे आशण स्वछि करणे.

जास्त मजबुतीकरण उंची आशण काठ जळणे टाळा.

ओिन कॉन्यि पफलेट वेल्डचटी तियासणटी किणे: 

– बाह्य वेल्ड दोष

- धार बशनयंग आशण मजबुतीकरण उंची 

- रूटप्रवेि(पेनेट्र ेिन)ची खोली.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणटी 2022) व्याययाम  1.3.40
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.3.41
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डपिपलटटी (OAW, SMAW) 

ियाईि वेव्लं्डग - कोिि जोड वि MS ियाईि ø50mm आपण 3mm वॉलचटी जयाडटीच्या  सियाट 
व््थर्थतटीत (1G)- (OAW-14)  (Pipe welding - Elbow joint on MS pipe ø50mm and 
3mm wall thickness in (1G)-(OAW-14)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखयापचत्यानुसयाि कयाम/जॉि तययाि किणे आपण सेट किणे.

• इलेक्ट् ोड, पवि्त प्रवयाह आपण धु्वटीयतया पनवडया.

• िॉट्य आक्य  आपण टॅक वेल्ड सेट किणे.

• पडिॉपझट रूट, 2िे आपण 3िटी पवणकयाम  विच्या पििेने चयालते.

•  िृष्ठियागयाविटील िोष स्वच्छ किया आपण तियासया.

नोकिटीचया क्रम (Job Sequence)

• पाईप्सचा योग्य आकार वापरल्ाची खात्ी करणे.

• ”कोपर” संयुक्त(जॉइंट) साठी शवकास(डेव्लपमेंट)  काढा. आकृती 

1 पूण्य आकाराच्ा ड्र ॉइंग िीट से्लवर.

• ड्र ॉईंग िीटमधून पाईप कोपरचा शवकास(डेव्लपमेंट)  कट करणे 

आशण दोन्ी 100 शममी लांब पाईप्सच्ा एका टोकाला शचकटवा.

• पाईप्सवरील डेव्लपमेंटच्ा प्रोिाइलसह पंच शचने् बनवा आशण 

हलॅकसॉ वापरून पंच शचन्ांसह पाईप कट करणे.
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• कापलेल्ा कडांना शडबट्य करणे आशण कट केलेल्ा कडांमधे् 

कोणतीही अशनयशमतता दुरुस्त करण्ासाठी िाइल करणे.

• कोणत्याही ऑसिाईड आशण इतर दूशषत/खराब  घटकांच्ा पाईपची 

पृष्ठिाग स्वछि करणे.

• पाईप 90° च्ा कोनात सेट करणे आशण संरेल्खत करणे.

• नोजल क्मांक 7 आशण ø 3mm CCMS शिलर रॉड व 0.15 kg/

cm2दोन्ी वायंूसाठी दाब शनवडा .

• नैसशग्यक ज्ोत सेट करणे.

• आवश्यक सुरक्षा खबरदारी पाळा.

• 1.6 शममी रूट गलॅपसह 4 शठकाणी सांधे वेल्ड करणे आशण सांधे संरेल्खत 

ठेवा. ट्र ाय से्कअर वापरून पाईप अक्षांमधील 90° कोन तपासा.

• डावीकडे आशण उभ्ा वेल्लं्डग तंत् वापरा.

• ब्ोपाइप आशण शिलर रॉडमधे् बदल/िेरिार करून 3mmø 

CCMS रॉड वापरून वेल्डला 4 सेगमेंटमधे् शविाशजत करून सांधे 

वेल्ड करणे.

• जो सांधा लंबवतु्यळाच्ा स्वरूपात असेल त्याला 4 खंडांमधे् वेल्लं्डग 

करणेवे लागेल. शचत् 2 वेल्लं्डगच्ा क्माचा क्म 2 ते 6 (खंड 1) आहे. 

10 ते 12 (सेगमेंट 3) 10 ते 6 (सेगमेंट 2) आशण 2 ते 0 (सेगमेंट 4). 

वेल्लं्डग क्माचा हा क्म टलॅक्ड जॉइंट अिा प्रकारे ठेवण्ास मदत करेल 

की वेल्लं्डग अंितः  वरच्ा शदिेने आशण अंितः  सपाट ल््थर्थतीत केले 

जाते.

• की-होलची देखिाल करणे आशण प्रते्यक सेगमेंटचे वेल्ड योग्यररत्या 

समाप्त करणे अयिस्वी झाल्ाशिवाय रूट मधे् प्रवेि(पेनेट्र ेिन)करणे 

सुशनशचित करणे.

• जास्त आत प्रवेि(पेनेट्र ेिन)करणे टाळा.

• वेले्डड जॉइंट स्वछि करणे आशण वेल्ड दोषांची तपासणी करणे.

कौिल् क्रम (Skill Sequence)

ियाईि वेल्ड - आयजटी िोपलंगमधे् एमएस ियाईिवि कोिि जोड (Pipe weld - Elbow joint 
on MS pipe in IG rolling)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• IG िोपलंगमधे् एमएस ियाईिवि एल्ो जॉइंट तययाि किणे आपण वेल्ड किणे.

शिसि  ब्ोपाइपला क्.7 नोझल लावा ज्ामुळे सांध्ाच्ा दोन्ी कडा 

(जे 3 शममी जाड आहे) पूण्य खोलीत शमसळून आशण मुळांमधे् चांगला 

प्रवेि(पेनेट्र ेिन)शमळण्ास मदत होईल.

तसेच जो जॉइंट लंबवतु्यळाकार आहे तो टलॅक वेले्डड पाईप्सला 4 सेगमेंटमधे् 

वेल्ड केले तरच चांगल्ा फु्जन आशण रूट पेशनट्र ेिनसह योग्यररत्या वेल्लं्डग 

करता येते.

जॉब शसके्न्स अंतग्यत शचत् 2 मधे् दि्यशवल्ाप्रमाणे टलॅक केलेल्ा पाईप 

एल्ो जॉइंटवर सेगमेंट्स शविागले गेले आहेत.

4 शविागांमधे् शविागणी केल्ाने काम/जॉब आवश्यक ल््थर्थतीत ठेवण्ास 

मदत होईल जेणेकरून वेल्लं्डग अंितः  उभ्ा वेल्लं्डग तंत्ाने आशण अंितः 

सपाट ल््थर्थतीत केले जाईल.

याव्शतररक्त, वेल्लं्डगमुळे पाईप जॉइंटमधील शवकृती अनुक्म 1,3,2 आशण 

4 मधे् वेल्लं्डगद्ारे शनयंशत्त केली जाऊ िकते.

पाईप से्कअर बट जॉइंटमधे् केल्ाप्रमाणे सतत की-होल ठेवल्ास 

मुळांमधे् चांगला प्रवेि(पेनेट्र ेिन)होण्ास मदत होईल. वेल्लं्डग दरम्ान 

टलॅक पूण्यपणे फू्ज करणे आशण प्रते्यक शविागाच्ा जोडाच्ा कडा आशण 

रूट यांचे योग्य संलयन सुशनशचित करणे.

ब्ो पाईप आशण शिलर रॉडचा 60 - 70° आशण 30 -40° कोन स्शि्यकेला 

वेल्लं्डगच्ा शबंदूवर वापरा. ब्ोपाइपला अगदी हलकी बाजूने हालचाल द्ा.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.3.42
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डपिपलटटी (OAW, SMAW) 

MS ियाईिवि ियाईि वेव्लं्डग ‘T’ जॉइंट ø50mm आपण वॉलचटी जयाडटी 3mm  सियाट व््थर्थतटीत 
(1G) - (OAW-15) (Pipe welding ‘T’ joint on MS pipe ø50mm and 3mm wall 
thickness in flat position (1G) - (OAW-15))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• 90° T ियाखेसयाठटी पवकयास(डेहिलिमेंट)  कयाढया.

• िरिमयाणयानुसयाि ियाईप्स कयािून तययाि किणे.

• ियाईिलया व््थर्थतटीत सेट किणे आपण वेल्ड किणे.

• िोन ियागयंामधे् जोडणटी सुरू किणे आपण िूण्य किणे.

• ियाह्य वेल्ड िोषयंासयाठटी स्वच्छ किणे आपण तियासणटी किणे.
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नोकिटीचया क्रम (Job Sequence)
• योग्य आकाराचे पाईप वापरल्ाची खात्ी करणे

• ड्र ॉइंग िीटवर 90 अंि िाखेसाठी (शचत्1) डेव्लपमेंट तयार करा.

• कट करून पाईप वर शचपकवा.

• दोन्ी पाईप्सवर शवकासाचे प्रोिाइल पंच शचन्ांशकत करा. प्रोिाईलद्ारे 

शचन्ांशकत केलेल्ा पंचाच्ा बाजूने िाखा पाईप कापून टाका आशण 

िाइल करा. मुख् पाईपवर गलॅस कशटंगद्ारे शचन्ांशकत केलेले प्रोिाइल 

कट करा आशण िाइल करा.

• गलॅस कट कडा शडबर करा आशण कडा िाइल करा.

• कोणतेही ऑसिाईड आशण इतर दूशषत/खराब पदार्थ्य काढून 

टाकण्ासाठी पाईपचा पृष्ठिाग स्वछि करा.

• िाखा पाईप मुख् पाईपसह 90 अंिाच्ा कोनात सेट करा आशण 

संरेल्खत करा. (शचत्2)

• क्मांक 7 नोझल व्ास 3 शममी CCMS रॉड शनवडा आशण दोन्ी 

वायंूसाठी 0.15/kg sq cm   दाब असलेली नैसशग्यक ज्ोत वापरा.

• आवश्यक सुरक्षा शनयम पाळा.

• जॉइंटला 4 शठकाणी 90° अंतराने आशण 2 शममी रूट गलॅपसह वेल्ड करा 

जेणेकरुन रूट प्रवेि सुशनशचित करा.

• ब्ो पाईप आशण शिलर रॉडमधे् कोणत्याही अडर्थळ्ाशिवाय 

िेरिार करणे सोयीस्र बनशवण्ासाठी टलॅक केलेले पाईप T जॉइंट 

योग्य ल््थर्थतीत असल्ाची खात्ी करा.

• पाईप न शिरवता ब्ो पाईप आशण शिलर रॉडमधे् िेरिार करून 

संयुक्त वेल्ड करा.

• संपूण्य वेल्लं्डगमधे् कीहोल राखून ठेवा आशण जॉइंटच्ा दोन्ी कडांना 

चांगले रूट पेशनट्र ेिन आशण फू्जन सुशनशचित करण्ासाठी ब्ो 

पाईपला साइड टू साइड मोिन द्ा.

• नवीन सेक्रच्ा सुरुवातीसह वेल्ड केलेल्ा मागील सेक्रच्ा खड्ाला 

योग्यररत्या फू्ज करण्ाची काळजी घ्ा

• शचत् 2 मधे् डाव्ा वॉड्य तंत्ाचा वापर करून झाकलेल्ा जॉइंटसह चार 

सेक्र 1,2,3 आशण 4 मधे् वेल्ड पूण्य करा.

• वेल्ड स्वछि करा आशण दोषांसाठी वेल्डमेंट तपासा.

कौिल् क्रम (Skill Sequence)

MS ियाईिवि ियाईि वेव्लं्डग ‘T’ जॉइंट ø50mm आपण वॉलचटी जयाडटी 3mm सियाट व््थर्थतटीत 
(Pipe welding ‘T’ joint on MS pipe ø50mm and 3mm wall thickness in flat 
position)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• I G िोपझिनमधे् एमएस ियाईिवि T जॉइंट तययाि किया आपण वेल्ड किया.

प्रयात्यपक्षक क्रमयंाक िहया 1.3.41

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणटी 2022) व्याययाम  1.3.42
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.3.43
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डपिपलटटी (OAW, SMAW) 

12 पममटी जयाड एमएस पे्टवि एकल “V” िट जॉइंट उभ्या व््थर्थतटीत (3G) -(SMAW-16) 
(Single “V” butt joint on MS plate 12mm thick in vertical position (3G)-
(SMAW-16))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• पिलेल्या डट् ॉइंग नुसयाि जॉि तययाि किणे.

• गॅस कपटंग ने िेल तययाि किणे.

• रूट गॅि सह जॉि सेट किणे व टॅक वेल्ड किणे.

• िुसिया आपण पतसिया िन उभ्या व््थर्थतटीत रूटवि पडिॉपझट किणे.

• सिफेस क्टीन किणे आपण िोषयंासयाठटी तियासने.
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नोकिटीचया क्रम (Job Sequence)
• एमएस पे्ट 12 शममी जाडीच्ा आकारात (2 नग) कापून टाका.

• रेखाशचत्ानुसार कडा बेवेल करणे.

• दोन्ी पे्ट्समधे् 30 ते 35° बेव्ल एंगल आशण 1.5 शममी रूट िेस 

असेल आशण काठावर कोणतीही बर नाही.

• से्सर वापरून पे्ट्स मधे् 2 शममी एकसमान अंतर ठेवा आशण टलॅक 

वेल्ड करा. 

• जॉइंटच्ा मुळाच्ा बाजूला पे्ट्स 177° वर प्रीसेट करणे.

• टलॅक वेले्डड जॉइंटला उभ्ा ल््थर्थतीत सेट करणे

• DC welding साठी ø3.15mm MS electrode आशण DCEN polar-

ity चा वापर करणे.

• पे्टच्ा तळापासून सुरू होणारी रूट रन वरच्ा शदिेने जमा करणे 

आशण एकसमान रूट प्रवेि(पेनेट्र ेिन)ठेवा.

• िॉट्य आक्य  वापरा.

• स्लॅग इत्यादी काढून टाका आशण वायर ब्रिने वेल्ड स्वछि करणे.

• ø4mm MS इलेक््र ोड आशण 150-amp करंट वापरा.

• 2रा, 3रा रन योग्य शवणकाम  तंत् वापरून चालवा आशण उभ्ा ल््थर्थतीत 

वेल्ड पूण्य करणे.

• योग्य रूटप्रवेि(पेनेट्र ेिन)आशण इतर बाह्य वेल्ड दोष तपासा.

• जेव्ा िक्य असेल तेव्ा दोष सुधारा.

कौिल् क्रम (Skill Sequence)

12 पममटी जयाड एमएस पे्टवि एकल “V” िट जॉइंट उभ्या व््थर्थतटीत (Single “V” butt joint 
on MS plate 12mm thick in vertical position)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• एमएस पे्टवि एकल ‘V’ िट जॉइंट तययाि किणे आपण वेल्ड किणे.

तुकडे तययाि किणे

ऑल्सि-ऍशसशटलीन कशटंग वापरून 30 ते 35° च्ा कोनात कडा कापून 

टाका.

ऑसिाइड काढून टाकण्ासाठी बेव्ल कडा ग्ॉइंड  करणे आशण 

गुळगुळीत करणे.

 कयाितयानया आपण िटीसतयानया गॉगल िटीिटीई वयाििया.

िाइल करून संपूण्य लांबीवर 1.5 शममी रूट िेस तयार करणे.

पसंगल ‘V’ िट जॉइंटचटी सेपटंग आपण टॅपकंग

बेव्ल कडा 2.5 शममी रूट गलॅपसह समांतर ठेवा. 2.5 शममी जाड से्सर 

एकसमान आशण समांतर रूट अंतर शमळशवण्ासाठी वापरले जातात

शवकृती शनयंशत्त करण्ासाठी योग्य संरेखन/अलाइनमेंट आशण 3° 

प्रीसेशटंगसह दोन्ी टोकांना टलॅक-वेल्ड. (शचत् 1) म्णजे मुळाच्ा बाजूला 

पे्ट्समधील कोन 177° असावा.

वेल्ड पोशझिनर वापरून संयुक्त(जॉइंट) उभ्ा ल््थर्थतीत ठेवा.

वेल्ड   मणी/बीड  च्ा पदचु्ती

3.15 शममी व्ासाचा एम.एस. इलेक््र ोड आशण 110 amps करंट वापरून 

इलेक््र ोडच्ा र्थोड्ा बाजूच्ा हालचालीसह रूट रन जमा करणे. (शचत् 2)

संपूण्य रूट रनमधे् कीहोल असल्ाची खात्ी करणे.

होल्डरमधील इलेक््र ोडचा कोन 120° असावा जेणेकरून इलेक््र ोडला 80° 

ला वेल्डच्ा रेषेपययंत धरून ठेवणे सोयीचे होईल. कमानीची लांबी लहान 

असावी.

रूट प्रवेि(पेनेट्र ेिन)ची खोली 1.6 शममी पेक्षा जास्त नसावी.

स्लॅग काढा आशण शचशपंग हलॅमर आशण वायर ब्रि वापरून रूट रन साि 

करणे.

4 शममी व्ासाचा एम.एस. रॉड ,160 amps करंटसह रूट लेयरवर 

इलेक््र ोड आशण शकंशचत बाजूला इलेक््र ोडची हालचाल करून दुसरा  

रनजमा करणे. (शचत् 3)

स्लॅग काढा आशण वेल्ड बीड पूण्यपणे स्वछि करणे.

4 शममी व्ासाचा वापर करून शतसरा स्तर जमा करणे. एम.एस. इलेक््र ोड 

आशण 160 amps शवद्त् प्रवाह (शचत् 4) वेल्डच्ा बोटांवर शनयशमतपणे 

र्थांबतो.
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इलेक््र ोडची शवणकामाची गती आकृती 3 आशण आकृती 4 मधे् दि्यशवलेल्ा 

तीन नमुन्ांपैकी कोणतीही असू िकते. कमानीची लांबी लहान असावी 

ज्ामुळे वेल्ड मेटलचे सलॅशगंग शनयंशत्त करण्ात मदत होते.

अंडरकट आशण जास्त बशहव्यक्ता, अवतलता टाळा.

शचशपंग हलॅमरने स्लॅग्स काढा आशण वायर ब्रिने वेल्ड बीड पूण्यपणे स्वछि 

करणे. रूट पेशनट्र ेिन, अंडरकट, ब्ो होल आशण जास्त मजबुतीकरण 

तपासा.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.3.44
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डपिपलटटी (OAW, SMAW)

ियाईि वेव्लं्डग 45° कोन जॉइंट वि   M.S ियाईि ø50mm आपण 3mm वॉलचटीजयाडटी (1G)- 
(OAW-16) (Pipe welding 45° angle joint on M.S. pipe ø50mm and 3mm wall 
thickness (1G)-(OAW-16)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• 45° ियाखया जॉइंटसयाठटी ियाईिचया पवकयास(डेहिलिमेंट)  तययाि किणे

• िरिमयाणयानुसयाि ियाईप्स कयािून तययाि किणे

• टॉच्य आपण पफलि िॉडमधे् ििल/फेिफयाि करून वेव्लं्डग िूण्य किणे.

• िृष्ठियागयाविटील िोष स्वच्छ किया आपण तियासया.
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नोकिटीचया क्रम (Job Sequence)

• 45° िाखा पाईपच्ा शवकास(डेव्लपमेंट) ची प्रशक्या:संदि्यशचत् 1. 

मध् रेषा AB काढा.

• GK मधे् सामील व्ा. K वर GK वर एक लंब रेषा काढा जी CD H वर 

शमळते. KH मधे् सामील व्ा. आता IGKHJ हा िाखा पाईपचा आकार 

(बाहेरीलरेषा) असेल.

• बाहेरील व्ासाच्ा िाखा पाईपच्ा समान अध्यवतु्यळ काढा.

• अध्यवतु्यळाचे 6 समान िागांमधे् 0-1 असे शविाजन करणे; 1-2; 2-3; 

3-4; 4-5 आशण 5-6.

• या शबंदंूवरून उभ्ा रेषा काढा 1,2,3,4,5. आधीपासून शबंदू 6 वरून 

IG आशण शबंदू 0 वरून JH अिा दोन उभ्ा रेषा असतील. या उभ्ा 

रेषा िाखा पाईप लाईन्स ‘GK’ आशण ‘KH’ येरे्थ कापतील. शबंदू 6’, 

5’, 4’, 3’, 2’, 1’ आशण 0’. लक्षात ठेवा की शबंदू 6’ आशण G तसेच 

गुण 0’ आशण H हे समान शबंदू आहेत. बेस लाइन XX’ प्ॉटमधे् 0, 

1,2,3,4,5,6,5,4,3,2,1,0 असे ‘0-1’ अंतराच्ा बरोबरीचे 13 पॉइंट्स.

• या 13 शबंदंूवरून XX’ वर उभ्ा रेषा काढा.

• शबंदू 6’, 5’,4’, 3’, 2’, 1’, 0’ वरून XX’ च्ा समांतर आडव्ा रेषा काढा. 

या 7 कै्षशतज रेषा बेस रेषेपासून 13 उभ्ा रेषा 13 शबंदंूवर कापतील.

• शनयशमत गुळगुळीत वक् सह 13 कशटंग पॉइंट्समधे् सामील व्ा. आता 

45° िाखा पाईपसाठी आवश्यक शवकास(डेव्लपमेंट)  तयार होईल. 

शवकास(डेव्लपमेंट) ाच्ा काठावर 3 ते 5 शममीचा अलाऊंस  द्ा. 

(आकृती कं् 1)

• बेस पाईपमधे् शिद्र शवकशसत करण्ासाठी:वरमुख् पाईप,7 लाईन्स 

AB ला समांतर काढा. 3,2,1,0,1,2,3 अध्यवतु्यळावरील 0-1 च्ा 

अंतराच्ा समान.

• 0’, 1’, 2’, 3’, 4’, 5’, 6’ वरून उभ्ा रेषा काढा. या उभ्ा रेषा 7 कै्षशतज 

रेषा रोखतील. सामील व्ा

 गुळगुळीत वक् सह अवरोशधत शबंदू. आवश्यक शवकास(डेव्लपमेंट)  

साठी िोक आता तयार आहे.

• पाईप्सचा योग्य आकार वापरल्ाचे सुशनशचित करणे.

• ड्र ॉइंग िीटवर 45° िाखेसाठी शवकास(डेव्लपमेंट)  तयार करणे.

• पाईप्सवर कापून पेस्ट करणे.

• दोन्ी पाईप्सवर शवकासाच्ा (डेव्लपमेंट)  प्रोिाइलला पंच शचन्ांशकत 

करणे. पंच शचन्ांशकत प्रोिाइलच्ा बाजूने िाखा पाईप कट करणे 

आशण िाइल करणे. गलॅस कशटंगद्ारे मुख् पाईपवर शचन्ांशकत केलेले 

प्रोिाइल कट करणे आशण िाइल करणे.

• गलॅस कट कडा डीबर करणे आशण कडा िाइल करणे.

• कोणतेही ऑसिाईड आशण इतर दूशषत/खराब  पदार्थ्य काढून 

टाकण्ासाठी पाईपची पृष्ठिाग स्वछि करणे.

• िाखा पाईप मुख् पाईपसह 45° च्ा कोनात सेट करणे आशण संरेल्खत 

करणे.

• मध् रेषा AB सह शत्ज्ा आशण शदलेल्ा पाईपची लांबी घेऊन C, D, E 

आशण F शबंदंूना संदि्य रेषा म्णून शचन्ांशकत करणे.

• “CD” ओळीवर 45° िाखा पाईपची ल््थर्थती िोधा. हे “G” असेल.

• “G” शबंदूवर 45° कोन काढा.

• योग्य उंची शनवडा आशण शबंदू G पासून 45° रेषेत िाखा पाईप (GI) ची 

उंची शचन्ांशकत करणे.

• I पासून, दोन्ी बाजंूनी (XX’) कै्षशतज रेषा काढा. रेखांकन 

शवकासासाठी(डेव्लपमेंट)  ThisXX’ ही बेस लाइन असेल.

• I पासून, िाखा पाईपच्ा बाहेरील व्ासाचा प्ॉट करणे IJ XX’ लाईन 

वर.

• िाखा पाईपसाठी मध्वतवी रेषा काढा. ही रेषा K येरे्थ मुख् पाईपची 

मध्वतवी ओळ AB कापेल.
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• क्मांक शनवडा. 7 नोजल, ø3mm CCMS रॉड आशण 0.15 kg/

cm2दोन्ी वायंूसाठी दाबा सह नू्ट्र ल फे्म वापरा.

• आवश्यक सुरक्षा खबरदारी पाळा.

• जॉइंटला 4 शठकाणी 45° अंतराने आशण 2 शममी रूट गलॅपसह वेल्ड 

करणे जेणेकरुन रूटप्रवेि(पेनेट्र ेिन)सुशनशचित करणे.

• ब्ो पाईप आशण शिलर रॉडमधे् कोणत्याही अडर्थळ्ाशिवाय बदल/

िेरिार करणे सोयीस्र होण्ासाठी टलॅक केलेला पाईप “िाखा” 

जॉइंट योग्यररत्या ल््थर्थत असल्ाची खात्ी करणे.

• पाईप शिरवल्ाशिवाय ब्ो पाईप आशण शिलर रॉडमधे् बदल/

िेरिार करून जॉइंट वेल्ड करणे.

• संपूण्य वेल्लं्डगमधे् की-होल ठेवा आशण जॉइंटच्ा दोन्ी कडांना चांगले 

रूटप्रवेि(पेनेट्र ेिन)आशण फू्जन सुशनशचित करण्ासाठी ब्ो पाईपला 

बाजूच्ा बाजूने गती द्ा.

• डावीकडील तंत्ाचा वापर करून वक् जोडणीसह 4 सेक्र 1, 2, 3 

आशण 4 मधे् वेल्ड पूण्य करणे.

• मागील खड्ा योग्यररत्या िरण्ाची काळजी घ्ा नवीन के्षत् सुरू 

झाल्ामुळे के्षत् वेले्डड झाले.

जादा प्रवेि(पेनेट्र ेिन)टाळा.

• वेल्ड स्वछि करणे आशण दोषांसाठी वेल्डमेंटची तपासणी करणे

कौिल् क्रम (Skill Sequence)

M.S वि ियाईि वेव्लं्डग 45° कोन जॉइंट ियाईि ø50mm आपण 3mm वॉलचटीजयाडटी (1G)- 
(OAW-16) (Pipe welding 45° angle joint on M.S. pipe ø50mm and 3mm wall 
thickness (1G)-(OAW-16))
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• IG िोपझिनमधे् MS ियाईिवि 45° अँगल जॉइंट तययाि किणे आपण वेल्ड किणे.

प्रयात्यपक्षक िहया. क्र. 1.3.41
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.3.45
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डपिपलटटी (OAW, SMAW)

सिळ िेषया िटीड्स वि एमएस पे्ट 10 पममटी जयाड ओहिि हेड िोपझिन (SMAW-17) मधे् 
(Straight line beads on MS plate 10mm thick in overhead position (SMAW-17)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• M.S  पे्ट सेट किणे ओहििहेड व््थर्थतटीत.

• ओहििहेड वेव्लं्डगसयाठटी इलेक्ट् ोड, किंट धु्वटीयतया आपण चयाि लयंािटी पनवडया.

• एकसमयान   मणटी/िटीड  सिळ िेषेत जमया किणे.

• िृष्ठियागयाविटील िोषयंासयाठटी सिळ िेषेतटील   मणटी/िटीड  स्वच्छ किया आपण तियासया.
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नोकिटीचया क्रम (Job Sequence)

• पे्ट तयार करणे आशण स्वछि करणे.

• रेखाशचत्ानुसार समांतर रेषा घाला.

• मध्िागी पंच असलेल्ा रेषा शचन्ांशकत करणे आशण पंच करणे.

• पोशझिनरमधे् ओव्रहेड ल््थर्थतीत पे्ट शनशचित करणे. तुमच्ा 

उंचीनुसार काम/जॉब समायोशजत (ऍडजस्ट) करणे.

• एम.एस.इलेक््र ोड 3.15 शममी व्ास शनवडा आशण 100-110 अँशपअर 

करंट सेट करणे. आशण शनशचित करणे.

ओहिि-हेड िोपझिनमधे् वेव्लं्डग कितयानया हेले्ट खयास 

वयाििया.

तुमच्या खयंाद्यावि इलेक्ट् ोड-होल्डि केिल सिोट्य करून 

चयालवया .

इति संिक्षणयात्मक किड्यंाव्पतरिक्त हँड स्टीहिज आपण 

लेग गयाड्य वयाििया.

• प्रर्थम   मणी/बीड  पंच केलेल्ा रेषेसह लहान चाप सामान् वेगाने जमा 

करणे.

योग्य तंत्याचया वयािि करून पवतळलेलया िूल आपण सॅ्ग 

पनयंपत्त किणे.

• शडस्लॅग करणे,  मणी/बीड  स्वछि करणे आशण दोषांची तपासणी करणे.

• पशहल्ा मणीच्ा बाबतीत केल्ाप्रमाणे पंच केलेल्ा रेषेवर इतर   मणी/

बीड  जमा करणे.

• दोषांसाठी वेल्ड मण्ांची तपासणी करणे.

जोपययंत तुम्ी दोषांशिवाय एकसारखे सरळ  मणी/बीड जमा करू िकत 

नाही तोपययंत सराव करणे.

कौिल् क्रम (Skill Sequence)

ओहििहेड िोपझिनमधे् एमएस पे्टवि 10 पममटी जयाड सिळ िेषेचया मणटी तययाि किणे. 
(Straight line bead on MS plate 10mm thick in over head position)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• डोक्याच्या विच्या व््थर्थतटीत 10 पममटी जयाड एमएस पे्टवि सिळ िेषेचया मणटी/िटीड  तययाि किणे आपण सियाव किणे.

िरिचय

ओव्रहेड वेल्लं्डग हे सवा्यत कठीण असले तरी योग्य वेल्लं्डग तंत्ाचा अवलंब 

करून ते सोपे केले जाऊ िकते. ओव्रहेड पोशझिनमधे् वेल्लं्डग पाइशपंग 

काम, जहाज बांधणी आशण स्ट्र क्चरल िलॅ शब्रकेिनमधे् केले जाते.

्रिाइबरसह समांतर रेषा शचन्ांशकत करणे (शचत् 1) आशण मध्िागी 

पंचासह रेषा पंच करणे.

ओव्रहेड ल््थर्थतीत जॉब सेट करताना, पंच केलेल्ा रेषेचे काम/जॉब 

जशमनीकडे तोडं करून असावे. (शचत् 2)

शजग शकंवा पोशझिनरच्ा टेशलस्ोशपंग टू्ब्सचा वापर करून कामाची 

उंची तुमच्ा उंचीनुसार समायोशजत (ऍडजस्ट) केली जाते. (शचत् 2) 

ओव्रहेड ल््थर्थतीत वेल्लं्डग करताना शवतळलेल्ा धातूचे आशण स्लॅटस्यचे 

िोटे कण सांध्ातून खाली पडतील आशण स्वतः चे संरक्षण करण्ासाठी या 

गरम कणांसाठी हेले्ट, हँड स्ीव्ज, लेग गाड्य, हातमोजे, ऍप्रन आशण िूज 

वापरणे खूप महत्ाचे आहे.
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या ल््थर्थतीत, केबलच्ा वजनामुळे हात खाली खेचला जाईल. यामुळे सतत 

लहान चाप राखणे कठीण होते. आकृती 2 मधे् दाखवल्ाप्रमाणे केबल 

खांद्ावर ठेवून हे कमी केले जाऊ िकते.

3.15 शममी ø एमएस इलेक््र ोड वापरा आशण 100 - 110 अँशपअर शवद्त 

प्रवाह सेट करणे. सपाट ल््थर्थतीसाठी वापरल्ा जाणाया्यम पेक्षा सुमारे 10 

amp कमी प्रवाह सेट केला जातो, कारण गुरुत्ाकष्यणाचा खेचण्ाचा 

प्रिाव कमी करण्ासाठी लहान शवतळलेला पूल राखणे खूप महत्ाचे आहे.

इलेक््र ोड बेस मेटल पृष्ठिागावर 90° आशण वेल्डच्ा शदिेने 5° ते 15° वर 

धरले पाशहजे. (शचत् 3 आशण 4)

लहान चाप वापरून तुम्ी गुरुत्ाकष्यणाच्ा िक्तीवर यिस्वीररत्या मात 

करू िकता.

पंच केलेल्ा ओळीच्ा बाजूने पशहला   मणी/बीड  जमा करणे. गुरुत्ाकष्यण 

प्रिाव कमी करण्ासाठी एक अशतिय लहान शवतळलेला पूल राखण्ासाठी 

काळजी घेतली पाशहजे.

दुसरे आशण त्यानंतरचे   मणी/बीड  वेल्ड करण्ासाठी समान प्रशक्या पुन्ा 

करणे. (शचत् 6)

मण्ांची एकसमानता, अंडरकट, स्लॅग समाशवष्ट असणे, ब्ो होल इत्यादी 

पृष्ठिागाच्ा दोषांसाठी वेल्डची तपासणी करणे.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.3.46
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डपिपलटटी (OAW, SMAW)

MS ियाईि ø50mm × 3mm वॉलचटीजयाडटी (1F) (SMAW-18) सह MS पे्टवि ियाईि फंॅ्ज 
जॉइंट (Pipe flange joint on MS plate with MS pipe ø50mm × 3mm wall thickness  
(1F) (SMAW-18))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• चौिस पे्टवि अंतग्यत आपण ियाह्य वतु्यळ पचन्यंापकत किणे.

• ऑक्टी-एपसपटलटीन गॅस कपटंगद्यािे अंतग्यत आपण ियाह्य वतु्यळे कयािून टयाकया.

• अंतग्यत वतु्यळयात एमएस ियाईि घयालया आपण वेल्ड किणे.

• 1G व््थर्थतटीत (िोपलंग) चयाियाने फंॅ्जसह ियाईि वेल्ड किणे.

• सयंाधे स्वच्छ किणे आपण कोणत्ययाहटी ियाह्य वेल्ड िोषयाचटी तियासणटी किणे.
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नोकिटीचया क्रम (Job Sequence)

• 2 कण्यिाग चौरस पे्ट वापरून जोडून शदलेल्ा 3 शममी जाड चौकोनी 

पे्टचे कें द्र िोधा आशण डॉट पंच वापरून कणा्यच्ा मीशटंग जॉइंटवर 

एक शबंदू शचन्ांशकत करणे.

• ल्पं्रग शडव्ायडर ्रिाइब वापरून/चौकोनी पे्टच्ा मध्िागी 50 

शममी शत्जे्चे वतु्यळ काढा आशण 45 शममी शत्ज्ा असलेले दुसरे िोटे 

वतु्यळ काढा आशण दोन्ी वतु्यळांच्ा पररघावर पंच शचन्ांशकत करणे.

• 0.8 शममी आकाराचे कशटंग नोजल शनवडा आशण ते कशटंग टॉच्यसह 

शिट करणे.

• 3 शममी एमएस पे्ट कापण्ासाठी ,एशसशटलीन गलॅससाठी 0.15 kg/

cm2 दाब सेट करणे आशण ऑल्सिजन गलॅससाठी 1.5 kg/cm2 

• नैसशग्यक ज्ोत सेट करणे आशण से्कअर पे्टच्ा एका काठाच्ा 

मध्िागी प्रीहीट करणे जोपययंत ते चमकदार लाल गरम ल््थर्थती 

तापमानापययंत पोहोचत नाही.

• ऑल्सिजन कशटंग लीव्र दाबा आशण मोठ्ा वतु्यळाचा पंच शचन्ांशकत 

घेर येईपययंत पे्टच्ा काठावरुन हाताने टॉच्य हलवा.

• आता 90 शममी व्ासाचे बाहेरील वतु्यळाचे मोठे सक्य ल कशटंग अलॅटलॅचमेंट 

वापरणे.

गॅस कपटंगसयाठटी वयाििल्या जयाणयायया्य आवश्यक सुिक्षया 

सयावधपगिटीचें ियालन केल्याचटी खयात्टी किणे.

• अंतग्यत वतु्यळ कापण्ासाठी, प्रर्थम 50 शममी व्ासाच्ा पररघामधे् 

सुमारे 10 शममी अंतरावर एक लहान वतु्यळ शिद्र करणे. 

• टोच्य िेदलेल्ा शिद्रातून पररघाच्ा शदिेने हलवा आशण लहान वतु्यळ 

कशटंग संलग्नक वापरून 50mmø होल कशटंग पूण्य करणे.

• कापलेल्ा कडा स्वछि करणे आशण अधा्य गोल िाईल वापरून कट 

केलेल्ा कडांचा आतील िेस  शट्र म करणे.

• पे्टच्ा कट होलमधे् 50 शममी बाहेरील व्ासाचा शदलेला पाईप अिा 

प्रकारे घाला की पाईपचा िेवट 6 शममी पे्टच्ा दुसऱ्या बाजूच्ा सपाट 

पृष्ठिागासह फ्ि होईल ज्ामुळे पाईप फ्लॅंज जॉइंट तयार होईल.

• 3.15 शममी मध्म लेशपत एमएस इलेक््र ोड शनवडा आशण 110 amp. 

करंट आशण DCEN जर DC वेल्लं्डग वापरली.

• जॉइंटच्ा दुसऱ्या बाजूला 90° अंतराने चार शठकाणी टलॅक वेल्ड करणे.

टॅपकंग कितयानया ियाईि पे्ट सफफे सच्या 90° वि असल्याचटी 

खयात्टी किणे.

• मध्म लेशपत MS इलेक््र ोड 4 शममी व्ास  आशण सेट 160 अँशपअर 

करंट. चा इलेक््र ोड बदला.

• जोडणीला योग्य वेल्ड शिक्सचरवर ठेवा जेणेकरून वेल्लं्डग 1G रोशलंग 

पद्धतीने करता येईल. 

• सेगमेंट वेल्लं्डग पद्धतीचा वापर करून जॉइंटचे वेल्लं्डग एकाच रनमधे् 

पूण्य करणे. 

• वायर ब्रिने जॉइंट शडस्लॅग करणे आशण साि करणे.

• कोणत्याही बाह्य वेल्ड दोषांसाठी दृष्यदृष्ट्ा तपासा.

प्रते्यक सेगमेंट वेव्लं्डगच्या िेवटटी  खड्या योग्य ििण्याचटी खयात्टी 

किणे. आक्य वेव्लं्डग ििम्यान योग्य सुिक्षया खििियािटी वयाििया 

आपण पडसॅ्ग किया.

कौिल् क्रम (Skill Sequence)

सियाट व््थर्थतटीत एमएस ियाईिसह एमएस पे्टवि ियाईि फंॅ्ज जॉइंट (Pipe flange joint on 
MS plate with MS pipe in flat position)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• एमएस पे्टवि ‘टटी’ जॉइंट उभ्या व््थर्थतटीत तययाि किणे.

बाह्य वतु्यळ कशटंगसाठी 90 शममी व्ास शमळवा. शदलेल्ा 100 शममी 

चौकोनी पे्टमधून गोलाकार पे्ट, पे्टच्ा मुक्त काठावरुन कट सुरू 

करता येतो आकृती 1. कट पंच शचन्ांशकत घेर रेषेपययंत पोहोचल्ानंतर, 

45 शममीच्ा अंतरावर सक्य ल कशटंग संलग्नक (शचत् 4) शनशचित करणे. कशटंग 

नोजलच्ा मध्िागी आशण पे्टच्ा मध्िागी वतु्यळ कशटंग संलग्नकाचा 

िंकूच्ा आकाराचा शबंदू ठेवा आशण 45 शममी शत्ज्ाचे बाह्य वतु्यळ कापून 

टाका.

अंतग्यत वतु्यळ कापण्ासाठी, आवश्यक वतु्यळ/प्रोिाइल कापण्ास 

सुरुवात करण्ापूववी पायलट होल नावाचा एक लहान शिद्र सक्य ल/

प्रोिाइलच्ा पररघाच्ा आत गलॅस कशटंगद्ारे शड्र ल शकंवा िेदला जातो. 

पायलट होल िेदण्ाची प्रशक्या खालीलप्रमाणे आहे. आकृती 2 पहा.
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नंति नेहमटीच्या िद्धतटीने ज्ोत सेट किणे:

- पे्टपासून सुमारे 6 शममी अंतरावर टॉच्यने स्ॉट गरम करणे, जेणेकरून 

आतील िंकू पे्टला जवळजवळ स्ि्य करतील.

- जेव्ा स्ॉट चमकदार लाल असेल, तेव्ा मेटल जवळजवळ शवतळेपययंत 

टॉच्य पे्टच्ा वर सुमारे 13 शममी वर उचला आशण टॉच्यला र्थोडा बाजूला 

वाकवा.

- कशटंग ऑल्सिजन लीव्र हळू हळू दाबा आशण कट पे्टमधून 

जाईपययंत टॉच्य शकंशचत शिरवा. पायलट होल टोचल्ानंतर आकृती 3 

मधे् दि्यशवल्ाप्रमाणे टॉच्य 50 शममी वतु्यळाच्ा पररघापययंत पोहोचेपययंत 

हलवा.

वतु्यळ कापण्ासाठी, ते पररघाच्ा बाजूने मोकळे हाताने हालचाल करून 

शकंवा आकृती 4 मधे् दि्यशवल्ाप्रमाणे वतु्यळ कशटंग संलग्नक वापरून केले 

जाऊ िकते जे 50 शममी व्ासाच्ा अगदी जवळ अचूक कट पृष्ठिाग 

देईल. एक ग्ॉइंड  आशण एकसमान कट पृष्ठिाग शमळशवण्ासाठी टॉच्य 

पररघाच्ा बाजूने एकसमान गतीने ल््थर्थरपणे हलशवने.

गलॅस कट फ्लॅंजसह पाईप हाताळताना, लंबवत ठेवल्ाची खात्ी करणे. रेिर 

आकृती 5 फ्लॅंज जॉइंटच्ा दुसऱ्या बाजूला 4 शठकाणी टलॅशकंग केले जाते. 

आकृती 5. 4 शममी व्ासाचा इलेक््र ोड वापरणे.  जेणेकरून आवश्यक 

शिलेट आकार 3 ते 3.5 शममी राखता येईल.

1G (रोशलंग) ल््थर्थतीत जॉइंट वेल्ड करण्ासाठी, आकृती 6 मधे् 

दि्यशवल्ाप्रमाणे वेल्ड शिक्सचर वापरा जेणेकरून 1G पोशझिनमधे् वेल्ड 

करणे सोयीचे होईल आशण वेल्ड 4 सेगमेंटमधे् पूण्य करणे. 1, 2, 3 आशण 

4 (शचत् 5)

िक्य शततक्या लहान चाप आशण पे्ट आशण पाईप पृष्ठिागांमधे् 45° चा 

इलेक््र ोड कोन ठेवा.
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आकृती 5 मधे् दि्यशवल्ाप्रमाणे वेल्ड क्माचे अनुसरण करणे जे शवकृतीवर 

शनयंत्ण ठेवण्ास मदत करेल , म्णजेच प्रर्थम वेल्ड सेगमेंट (1) खाली 

हाताच्ा ल््थर्थतीत. नंतर संयुक्त(जॉइंट) 180° आशण वेल्ड सेगमेंट (2) खाली 

हाताच्ा ल््थर्थतीत शिरवा. त्याचप्रमाणे, वेल्ड सेगमेंट (3) आशण सेगमेंट (4) 

शिक्सचरवर जॉइंट शिरवून वेल्लं्डगसाठी सेगमेंट खाली हाताच्ा ल््थर्थतीत 

आणा. आकृती 6.

खंड 3 आशण 4 वेल्लं्डग करताना वेल्ड शडपॉशझटने मागील ठेवीपेक्षा 

सुमारे 10 शममी अंतर व्ापले पाशहजे जेणेकरून खडे् िरणे आशण 

मूळप्रवेि(पेनेट्र ेिन)मधे् सातत्य सुशनशचित करणे आवश्यक आहे.

प्रते्यक सेगमेंटला वेल्लं्डग केल्ानंतर शडस्लॅग करणे आशण योग्य करंट 

सेशटंग आशण वेल्लं्डगच्ा गतीने अंडरकट टाळा. 

वायर ब्रि वापरून वेल्ड स्वछि करणे. वेल्ड गेजसह शिलेटचा आकार 

तपासा.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.3.47
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डपिपलटटी (OAW, SMAW)

पफलेट - ओहिि हेड िोपझिनमधे् 10 पममटी जयाड एमएस पे्टवि “टटी” जॉइंट (4F)-
(SMAW-19) (Fillet - “T” joint on MS plate 10mm thick in over head position 
(4F)-(SMAW-19))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखयापचत्यानुसयाि वेल्डचे कयाम/जॉि तययाि किणे आपण टॅक किणे.

• रूट, 2िया आपण ओहििहेड िोपझिनवि   मणटी/िटीड  पवणणे.

• िृष्ठियागयाविटील िोषयंासयाठटी वेल्डमेंट स्वच्छ किया आपण तियासया.
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नोकिटीचया क्रम (Job Sequence)

• जॉबचे तुकडे तयार करणे आशण स्वछि करणे.

• टीजॉइंटच्ा दोन्ी टोकांना सपाट ल््थर्थतीत जॉबचे तुकडे सेट करणे 

आशण टलॅक करणे.

कयामयाचे तुकडे ियाहेिटील कडयंानया टॅक किणे जेणेकरुन 

सुरुवयातटीचया िोष टयाळतया येईल.

• काम/जॉब ओव्रहेड ल््थर्थतीत सेट करणे आशण त्याची उंची समायोशजत 

(ऍडजस्ट) करणे.

 हेले्ट, हँड स्टीहिज, ऍप्रन इ. संिक्षणयात्मक किडे घयालया.

• 3.15mmø M.S. इलेक््र ोड साठी 110 amps चा करंट सेट करणे.

• डीसी मिीनच्ा बाबतीत इलेक््र ोड होल्डरला पॉशझशटव् पोलमधे् 

जोडा.

• रूट रन (पशहला मणी) 3.15 शममी ø इलेक््र ोड वापरून जोडाच्ा 

मुळांमधे् खोलवर ठेवा.

• स्लॅग काढा आशण 3.15 शममी इलेक््र ोडसह दुसरा आशण शतसरा रन 

जमा करणे. (कौिल् माशहतीचा संदि्य घ्ा.)

• शचमटा वापरून गरम जॉब काढा.

• वेल्डमेंट्स स्वछि करणे आशण पृष्ठिागावरील दोषांचे शनरीक्षण करणे.

कौिल् क्रम (Skill Sequence)

MS पे्टवि पफलेट ‘T’ जॉइंट 10 पममटी जयाड डोक्याच्या विच्या व््थर्थतटीत (Fillet ‘T’ joint on 
MS plate 10mm thick in over head position)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• हेड िोपझिनमधे् 10 पममटी जयाड एमएस पे्टवि पफलेट ‘टटी’ जॉइंट तययाि किणे आपण वेल्ड किणे.

जॉि सेपटंग

पोशझिनरवर ओव्रहेड ल््थर्थतीत काम/जॉब सेट करणे. (आकृती कं् 1)

शचत् 2 मधे् दाखवल्ाप्रमाणे इलेक््र ोड शिसि करणे. डाव्ा बाजूला   मणी/

बीड  सुरू करणे. (आकृती कं् 1)

आकृती 3 मधे् दाखवल्ाप्रमाणे उभ्ा पे्टच्ा बाहेर 30° काय्य कोन 

वापरा.

कामाचा कोन हा इलेक््र ोड आशण जॉब पृष्ठिाग यांच्ातील कोन आहे.

वेल्डच्ा शदिेने अंदाजे 10-15° ड्र लॅग अँगल वापरा.

ड्र लॅग एंगल हा इलेक््र ोड आशण वेल्डच्ा रेषेतील कोन आहे.

सव्य वेळ एक लहान चाप राखा.
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जेव्ा मल्ी-पास वापरले जातात तेव्ा दुसरा पास पशहल्ा पास आशण 

उभ्ा पे्टमधे् ठेवावा जेणेकरून दुसरा   मणी/बीड  पशहल्ा पासला 

(शचत् 4) त्याच्ा रंुदीच्ा सुमारे 2/3 ने ओव्रललॅप करेल.

शतसरा   मणी/बीड  वरच्ा आडव्ा पे्टला झाकून ठेवला पाशहजे आशण   

मणी/बीड  दोनच्ा सुमारे दोन तृतीयांि. वेल्डची लेग लांबी “एल” समान 

असावी. (शचत् 4)

जर आपल्ाला डबके सपाट आशण लहान ठेवण्ाचे लक्षात असेल तर 

ओव्रहेड ल््थर्थतीत वेल्लं्डग करणे कठीण नाही.

जर शवतळलेला धातू खूप द्रव झाला आशण तो शनर्थळू लागला, तर तुमचे 

इलेक््र ोड खड्ाापासून त्रीत दूर करणे आशण धातूला घट्ट होऊ द्ा.

एकयाच वेळटी जयास्त वेल्ड मेटल जमया किण्याचया प्रयत्न करू 

नकया.

पुढील रन जमा करण्ापूववी सव्य स्लॅग काढून टाकणे आवश्यक आहे आशण   

मणी/बीड  साि करणे आवश्यक आहे.

उडणाऱ्या स्लॅटस्यमुळे आशण डबक्यातून शवतळलेला धातू ऑपरेटरकडे 

जाण्ाची िक्यता असल्ामुळे ही प्रशक्या अतं्यत धोकादायक आहे. लहान 

आक्य लेंर्थ आशण वेगवान इलेक््र ोड मलॅशनपुलेिन राखून ही अडचण बया्यच 

प्रमाणात दूर होऊ िकते.

जर तुम्ी आकृती 1 मधे् दाखवल्ाप्रमाणे उिे राहून शकंवा बसलेल्ा 

ल््थर्थतीत गुडघ्ांवर वेल्लं्डग करत असाल तर केबलची अस्व्थर्थता ती 

खांद्ावर टाकून कमी केली जाऊ िकते.

तियासणटी:वेल्डमधून स्लॅग काढा आशण पृष्ठिाग आशण बाह्यदोष साठी 

संयुक्त(जॉइंट) तपासा.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.3.48
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डपिपलटटी (OAW, SMAW)

MS ियाईि वि ियाईि वेव्लं्डग िट जॉइंट ø50mm आपण 1G व््थर्थतटीत 5mm वॉलचटी जयाडटी 
(SMAW-20) (Pipe welding butt joint on MS pipe ø50mm and 5mm wall thickness 
in 1G position (SMAW-20))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखयंाकनयानुसयाि ियाईि कट आपण िेवेल किणे.

• िट वेव्लं्डगसयाठटी टॅक ियाईप्स.

• रूट, िुसिया आपण पवणकयाम िन िोटेिन िद्धतटीने चयालते.

• कयाम/जॉि स्वच्छ किणे आपण िोषयंाचटी तियासणटी किणे.
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नोकिटीचया क्रम (Job Sequence)

• शदलेल्ा आकारात पाईप्स कट करणे.

• िाईल पाईप पाईप अक्षाच्ा काटकोनात असेल.

• 1.5 ते 2.9 शममी रूट िेस राखून कडा 30 ते 35° बेव्लवर ग्ॉइंड  

करणे.

• पाईपच्ा टोकांवरून बरस्य आशण गंज काढा.

• 2 पाईप्स बट जॉइंट साठी तयार करणे.

• पाईप्स संरेल्खत करण्ासाठी शिक्सचर शकंवा कोन लोखंडाचे V 

प्रोिाइल वापरा.

 संिक्षक किडे घयालया.

• मिीन ‘चालू’ करणे आशण टलॅशकंग आशण रूट रनसाठी 3.15 शममी ø 

इलेक््र ोड शनवडा आशण 110 amps करंट सेट करणे.

• से्सर वापरून पाईप्समधील 3 शममी रूट अंतर समायोशजत (ऍडजस्ट) 

करण्ासाठी शनयशमत अंतराने 4 टलॅसि ठेवा.

• प्रते्यक टलॅक एका की-होलने संपेल याची खात्ी करणे.

• तपासा आशण पाईप्स आफ्टर टलॅशकंगमधे् असल्ाची खात्ी करणे.

• रूट रनसाठी 3.15mmø इलेक््र ोडसाठी 110 amp सेट करणे.

• पाईप न शिरवता रूट रन सपाट ल््थर्थतीत जमा करणे.

• कीहोल तंत्ाचा वापर करून वेल्लं्डग रूटप्रवेि(पेनेट्र ेिन)सुशनशचित 

करते.

• मुळापासून स्लॅग पूण्यपणे काढून टाका.

• 3.15 शममी ø इलेक््र ोड वापरून दुसरा  आशण शतसरा  रन जमा करणे 

म्णजेच रूट रन प्रमाणेच.

• सांधे स्वछि करा आशण तपासा.

कौिल् क्रम (Skill Sequence)

MS ियाईि वि ियाईि वेव्लं्डग िट जॉइंट ø50mm आपण  5mm वॉलचटी जयाडटी 1G व््थर्थतटीत 
(Pipe welding butt joint on MS pipe ø50mm and 5mm wall thickness in 1G 
position)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• (IG) व््थर्थतटीत एमएस ियाईिवि िट जॉइंट तययाि किणे आपण वेल्ड किणे.

शदलेल्ा आकारात पाईप्स हेसिाने कापून टाका.

ट्र ाय से्कअर वापरून पाईपच्ा टोकाचे चौरस तपासा. (शचत् 1) आशण 

पाईपचे टोक िाईल करणे जेणेकरून ते पाईप अक्षासह चौरस असेल.

1.5 ते 1.75 शममी रूट िेस पीसून शकंवा िाइशलंग करून, प्रते्यक पाईपचा 

30 ते 35° बेव्लो एन्ड तयार करणे. (शचत् 2)

मिीन ‘चालू’ करणे आशण 3.15 शममी ø मध्म कोटेड M.S साठी 110 

amp करंट समायोशजत (ऍडजस्ट) करणे. इलेक््र ोड (B.I.S code ER4211). 

DCEN धु्वीयता वापरा.

टलॅशकंग करण्ापूववी, 2 शममी रूट गलॅप (शचत् 3) सह कोनातील लोखंडाच्ा V 

प्रोिाइलवर पाईप्स संरेल्खत करणे आशण आकृती 4 मधे् दि्यशवल्ाप्रमाणे 

त्यांना टलॅक करणे. 2 शममी रॉड वापरून अंतर तपासा.

शचत् 6 प्रमाणे होल्डरमधे् इलेक््र ोड ठेवा. होल्डरच्ा टोकापासून 90 

अंिाचा कोन शकंवा 45 अंिाचा कोन वापरा.
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स्वत: ला ्थर्थान द्ा जेणेकरून तुम्ी पाईपच्ा 90 अंि कोनात असाल. तुम्ी 

आरामदायक आहात याची खात्ी करणे.

अंदाजे 3 वाजता, बेव्लवर, कमानीवर मारा. 4 वाजता खाली घेऊन जा. 

मुळाचे िेस  शवतळण्ासाठी आशण कीहोल तयार होण्ासाठी आकृती 5 

साठी पुरेसा लांब र्थांबा. नंतर तुमच्ा इलेक््र ोडची शदिा उलट करणे.

एका वळणाच्ा एक चतुर्थायंि पाईपकडे वळवा. त्यानंतर पशहला पास पूण्य 

होईपययंत त्याच पद्धतीने पुढे जा. पुढील इलेक््र ोड के्टरच्ा र्थोडे खाली सुरू 

करण्ाचे सुशनशचित करणे.

दुसरा पास (हॉट पास) आशण शतसरा पास (कव्र पास) 3.15 शममी इलेक््र ोड 

वापरून शत्कोण मोिन शकंवा पया्ययी शवणकाम वापरून वेले्डड केले जाऊ 

िकते, जसे उभ्ा पे्ट वेल्लं्डगमधे्. सांध्ाच्ा बाजंूना शवराम देण्ाची 

काळजी घ्ा. कोणताही अडकलेला स्लॅग जाळून टाका आशण कोणताही 

अवांशित अंडर-कट िरा.

मणीचंा क्म आकृती 6 मधे् दि्यशवला आहे. दि्यशवलेल्ा जास्तीत जास्त 

रूट आशण िेसवरील मजबुतीकरणाचे पालन करणे.

तुम्ी पास पूण्य केल्ावर कनेक्शन करता तेव्ा, शकंशचत ओव्रललॅप 

करण्ाचे सुशनशचित करणे. डबक्यापासून हळूहळू दूर काढून चाप तोडा.

पृष्ठिागाच्ा दोषांसाठी संयुक्त(जॉइंट) स्वछि करा आशण तपासा.

पशहला पास चढावर जाण्ासाठी, ल्व्शपंग पद्धतीचा वापर करणे, उभ्ा 

ल््थर्थतीत वेल्लं्डग पे्ट असेन. आकृती 6 मधे् दि्यशवल्ाप्रमाणे, 5 ते 15 अंि 

वरच्ा शदिेने पुि कोनात इलेक््र ोड वापरा. V गू्व्च्ा बाजूच्ा पाईपच्ा 

पृष्ठिागाला इजा होणार नाही याची काळजी घेऊन, आकृती 6 मधे् 

दि्यशवल्ाप्रमाणे, व्ीप अपवड्य करणे. पूण्यपणे स्वछि करणे.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.3.49
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डपिपलटटी (OAW, SMAW)

पफलेट - लॅि जॉइंट 10 पममटी जयाड एमएस पे्टवि ओहिि हेड िोपझिनमधे् (4G) - (SMAW-
21) (Fillet - lap joint on MS plate 10mm thick in over head position (4G)  
- (SMAW-21)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखयापचत्यानुसयाि वेल्ड कयाम/जॉि तययाि किणे, सेट किणे आपण टॅक किणे

• पििोपझट  रूट, िुसिया आपण पवणकयाम  OH व््थर्थतटीत चयालते.

• िृष्ठियागयाविटील िोषयंासयाठटी कयाम/जॉि स्वच्छ किया आपण तियासया.
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नोकिटीचया क्रम (Job Sequence)

• पे्ट शचन्ांशकत करणे आशण शदलेल्ा आकारात कट करणे.

• चौकोनी कडा तयार करणे.

• अंतर न ठेवता ललॅप जॉइंट सेट करणे आशण पे्टला दोन्ी टोकांना टलॅक 

करणे.

• ओव्रहेड ललॅप वेल्लं्डगसाठी जॉब लिलॅम्प करणे.

• 3.15ømm M.S इलेक््र ोड शनवडा आशण करंट सेट करणे.

• इलेक््र ोडला पे्टच्ा पृष्ठिागाच्ा 45° च्ा कोनात आशण वेल्डच्ा 

रेषेच्ा लंबापययंत 15° च्ा कोनात धरा.

• इलेक््र ोड न शवणता पशहला   मणी/बीड  मुळािी ठेवा.

• शचशपंग हलॅमर वापरून स्लॅग साि करणे.

• शडपॉशझट 2रा आशण 3रा ल्स्ट्र ंगर   मणी/बीड  वापरून चालवा.

• सांधे शडस्लॅग करणे, स्वछि करणे आशण तपासणी करणे.

कौिल् क्रम (Skill Sequence)

ओहिि हेड िोपझिनमधे् 10 पममटी जयाड एमएस पे्टवि पफलेट लॅि जॉइंट (Fillet lap joint 
on MS plate 10mm thickness in over head position)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• ओहिि हेड िोपझिनवि एमएस पे्टवि टॅि जॉइंट तययाि किणे आपण वेल्ड किणे.

तययािटी आपण जॉि सेपटंग

गलॅस कशटंगद्ारे पे्टला शदलेल्ा आकारात शचन्ांशकत करणे आशण कट 

करणे.

पे्ट्सचे पृष्ठिाग स्वछि करणे आशण चौकोनी काठावर िाईल करणे. 

अंतर न ठेवता ललॅप शिलेट सेट करणे आशण पे्ट्स दोन्ी टोकांना टलॅक 

करणे. ललॅशपंग अंतर 20 शममी ठेवा.

 िटीिटीई वयाििया

ओव्रहेड वेल्लं्डगसाठी जॉब लिलॅम्प करणे.

M.S इलेक््र ोड 3.15 शममी ø शनवडा  आशण110 amps करंट  सेट करा.

इलेक््र ोडला धरून ठेवा जेणेकरून ते वरच्ा पे्टच्ा काठावरुन आशण 

खालच्ा पे्टच्ा पृष्ठिागाच्ा दरम्ानच्ा कोनाला दुिाजक करेल आशण 

खड्डापासून र्थोडेसे दूर असेल, 15° म्णा. (आकृती कं् 1)

शचशपंग हातोडा वापरून मणीमधून स्लॅग काढा आशण वायर ब्रिने स्वछि 

करणे.

M.S  इलेक््र ोड 3.15 शममी ø आशण 110 amps करंटसह 2रा रन जमा 

करणे. 1 ला   मणी/बीड  आशण पे्टच्ा पृष्ठिागाच्ा दरम्ान, लहान चाप 

राखून. इलेक््र ोड कोन रूट रनसाठी नमूद केल्ा प्रमाणेच आहे.

दुसरा   मणी/बीड  पूण्यपणे शडस्लॅग करणे.

3.15 शममी इलेक््र ोड वापरा आशण 110 amps करंट सेट करणे.

शतसरा   मणी/बीड  पशहला   मणी/बीड  आशण वरच्ा पे्टच्ा खालच्ा 

काठाच्ा (शचत् 2) मधे् एका लहान चापाने आशण पे्टच्ा पृष्ठिागावर 45° 

च्ा इलेक््र ोड कोनाने ठेवा जेणेकरून वरच्ा पे्टची शकनार शवतळू नये.

वेल्ड पूण्यपणे स्वछि करणे आशण अंडरकट, सल्छिद्रता, असमान तरंग आशण 

काठाच्ा पे्टचे शवतळणे यासारख्ा दोषांची तपासणी करणे.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.3.50
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डपिपलटटी (OAW, SMAW)

10 पममटी जयाड एमएस पे्टवि पसंगल “V” िट जॉइंट ओहिि हेड िोपझिनमधे्  (4G)-(SMAW 
22) (Single “V” butt joint on MS plate 10mm thick in over head position (4G)-
(SMAW-22))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• इलेक्ट् ोड, किंट, िोलॅरिटटी आपण चयाि लयंािटी पनवडया.

• रूट गॅिसह िेहिल्ड पे्ट प्रटीसेट किणे आपण टॅक किणे.

• संयुक्त(जॉइंट) ओहििहेड व््थर्थतटीत ठेवया.

• रूट िन ििया , 2िया, 3िया.

• वेल्डमेंट स्वच्छ किणे आपण िृष्ठियागयाविटील िोषयंाचटी तियासणटी किणे.
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नोकिटीचया क्रम (Job Sequence)

• रेखांकनानुसार पे्ट्स आकारात तयार करणे.

• बेव्ल पे्ट स्वछि करणे.

• से्सर वापरा, 2.5 शममी रूट अंतर राखा, एका टोकाला टलॅक करणे 

आशण अंतर समायोशजत (ऍडजस्ट) करणे आशण दुसऱ्या टोकाला टलॅक 

करणे.

• पूण्य केल्ाप्रमाणे शवकृतपणाची काळजी घेण्ासाठी पे्ट्स 3° प्रीसेट 

करणे.

 सुिक्षया िोियाख िरिधयान केले आहेत ययाचटी खयात्टी किणे.

• ओव्रहेड ल््थर्थतीत कामाचा िाग व्वल््थर्थत करणे.

• M.S 3.15 शममी ø इलेक््र ोड शनवडा.  आशण सेट 110 amps करंट.

• एकसमान वेल्लं्डग गतीने िॉट्य आक्य सह रूट रन वेल्ड करणे, जेणेकरून 

एकसमान रूटप्रवेि(पेनेट्र ेिन) शमळू िकेल.

• शचप स्लॅग करणे आशण वेल्डची तपासणी करणे.

हॉट जॉब्स ठेवण्यासयाठटी पचमट्याचटी जोडटी वयाििया.

सयाफसफयाईसयाठटी पचपिंग हॅमि आपण वयायि ब्रि वयाििया.

डोळ्यंाच्या सुिके्षसयाठटी पचपिंग गॉगल वयाििया.

• शडपॉशझट सेकंड कव्ररंग शवणकाम  गतीने चालवा.

• 110 amps करंटसह 3.15 शममी इलेक््र ोड वापरा.

• सेकंडरन प्रमाणेच शतसरे कव्ररंग रन जमा करणे.

कौिल् क्रम (Skill Sequence)

10 पममटी जयाड MS पे्टवि पसंगल ‘V’ िट जॉइंट ओहिि हेड िोपझिनमधे्  (Single ‘V’ butt 
joint on MS plate 10mm thick in over head position)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• डोक्याच्या विच्या व््थर्थतटीत एमएस पे्टवि 10 पममटी जयाड पसंगल ‘हिटी’ िट जॉइंट तययाि किणे आपण वेल्ड किणे..

रेले् कोच, जहाज बांधण्ाचे उद्ोग आशण पृथ्ीवर हलणारी उपकरणे 

तयार करण्ासाठी आशण बाजूला असलेल्ा मोठ्ा संरचना आशण 

मोठ्ा पाईप्सच्ा वेल्लं्डगसाठी या प्रकारच्ा जॉइंटचा मोठ्ा प्रमाणावर 

वेल्लं्डगसाठी वापर केला जातो.

सेपटंग आपण टॅपकंग

तुकडे 2.5 शममी रूट गलॅपसह शसंगल व्ी बट जॉइंट म्णून सेट करणे. 

(शचत् 1) दोन्ी टोकांना टलॅक करणे.

3.15 शममी ø M.S इलेक््र ोड वापरा.  आशण 100°amps चा करंट सेट 

करणे.

पे्ट्स प्रीसेट करणे.

ओव्रहेड ल््थर्थतीत कामाचा तुकडा/िाग शनशचित करणे.

(शचत् 2) ते योग्य उंचीवर समायोशजत (ऍडजस्ट) करणे.

तुमच्या हयातयाविटील ियाि कमटी किण्यासयाठटी हलकटी वेव्लं्डग 

केिल वयाििया.

वेल्ड रूट िन

इलेक््र ोड िक्य शततक्या जवळ ठेवला पाशहजे आशण पे्टच्ा पृष्ठिागाच्ा 

शदिेने चौकोनी आशण  लहान कोनात वेल्ड असावा.(शचत्3) इलेक््र ोडला 

अंतरावर चांगले ठेवा आशण ‘कीहोल’ शनयंशत्त करणे जेणेकरून वेल्डवर 

रूट बाजूला एक लहान मजबुतीकरण शमळेल. (आकृती 3 आशण 4)
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एक लहान चाप लांबी ठेवा. (शचत् 4)

सॅ्ग पनयंपत्त किणे. सॅ्ग वेल्ड िूलमधे् िडू नये पकंवया 

ियातळ होऊ नये.

वक्य  पीसच्ा िेवटपययंत वेल्ड करणे, रं्थड झाल्ावर स्लॅग काढणे आशण 

वेल्डची तपासणी करणे.

वेल्ड िुसिया आपण पतसिया ियास

3.15 इलेक््र ोड शनवडा आशण 100 amps करंट सेट करणे. शवणलेले बीशडंग 

तंत् वापरा. इलेक््र ोडला वेल्डच्ा िेसवर हलवावे. (शचत् 5)

मणीच्ा मध्िागी जास्त धातू ठेवू नका ज्ामुळे ते मध्िागी बुडते.

बाजूच्ा बाजूची हालचाल आवश्यक वेल्ड आकारात ठेवली पाशहजे. 

(शचत् 6)

अंडरकट टाळण्ासाठी वेल्डच्ा बाजूला र्थोडा वेळ र्थांबा. (शचत् 7)

स्लॅग काढणे आशण वेल्डची तपासणी करणे.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणटी 2022) व्याययाम  1.3.50
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कामाचा क्रम आणि कौशल्य क्रम संदर््भ उदा.1.3.48

कॅणिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्ायाम  1.3.51
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डणिणलटटी (OAW, SMAW)

MS िाईि  ø50mm वॉल जाडटी 6mm (1G िोल केलेले) िोणिशन (SMAW-23) च्ा िाईि 
िट जॉइंट  (SMAW-23) (Pipe butt joint on MS pipe ø50mm wall thickness 6mm 
(1G Rolled) position (SMAW-23))
उणदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखांकनानुसाि िाईि कट आणि िेवेल कििे

• िट वेल्लं्डगसाठटी टॅक वेल्ड

• रूट 2िटी आणि 3िटी णविकाम िन  िोटेशन िद्धतटीने चालवा

• काम/जॉि स्वच्छ कििे आणि दोषांचटी तिासिटी कििे.
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कॅणिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्ायाम  1.3.52
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डणिणलटटी (OAW, SMAW)

इंडक्शन वेल्लं्डग मशटीन OAW-17 द्ािे बे्णिंग प्रणक्रयेद्ािे कॉिि िाईि 1/2” चा िट जॉइंट 
(Butt joint of copper pipe 1/2” by brazing process by induction welding 
machine OAW-17)
उणदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• इंडक्शनसह तांिे िाईप्स बे्ज किण्ासाठटी

• 12.5mm कॉिि िाईि mm चे फे्म ऑििेशन िदल/फेिफाििे

• रूट 2िा आणि 3िा सिाट ल्थितटीत िन कििे

• दोष स्वच्छ कििे आणि तिासाने.
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नोकिटीचा क्रम (Job Sequence)

• इंडक्शन वेल््ंडिग मिीन पॉवरचे पॅरामीटर ठेवा 10K.W वारंवारता 

10k.

• नमुना पे्रस कॅ्म्पद्ारे ल्थितीत ठेवला जातो.

• बे्शिंग शमश्रधातू लावला जातो.

• हाताने धरलेली “U” बे्ि गन हाताने जोडावर लावली जाते.

• सुरुवातीला टू्ब सुमारे 4.5 सेकंद गरम करणे आशण बे्शिंग वेळ 7 

सेकंद असल्ाचे शदसून येत आहे.

• प्रशरियेच्ा टू्शनंगच्ा अग्ररिमाने 5 ते 6 सेकंद साध्य करता येतात.

हटीणटंग प्रदान किते:

मजबूत शटकाऊ सांधे. (आकृती रंि 1)

शनवडक आशण अचूक उष्णता के्षत्र, पररणामी कमी भागवर  ताण आशण 

शवकृती येते . (शचत्र 2)

Fig 1

Fig 2

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

इंडक्शन वेल्लं्डग मशटीन (Induction welding machine)
उणदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• एमएस िाईि वॉल च्ा जाडटीच्ा ल्थितटीवि िाईि िट जॉइंट तयाि कििे.

साणहत्य: कॉपर टयूशबंग 3/16’ (4.76) OD, 1/8” (3.18mm)II) आशण थोडे 

मोठे

से्नलेस स्ील टेफ्ॉन लेशपत मँडरेल 1/8” (3.18 शममी) व्ास 

तािमान: 350° f (177° C)

वािंवािता: 352 kHz

उिकििे 6k W इंडक्शन हीशटंग शसस्मची िक्ी, दोन 33 F कॅपेशसटर 

असलेल्ा ररमोट वक्क  हेडसह सुसज्ज (एकूण .66F साठी)

इंडक्शन हीशटंग कॉइल्स शविेषतः  या ऍल्लिकेिनसाठी शडिाइन आशण 

शवकशसत केल्ा आहेत.

बट जॉइंटसाठी वेगवेगळ्ा कडक पणाच्ा समान व्ासाच्ा दोन नळ्ा 

वापरल्ा जातात. नळ्ा टेफ्ॉन लेशपत मँडरेलवर सरकल्ा जातात आशण 

नळ्ांवर लहान लांबीच्ा संकुशचत नळ्ा ठेवल्ा जातात. संकुशचत नळ्ा 

हलक्ा हाताने गरम करण्ासाठी त्यावर गरम हवा उडवली जाते. असेंबली 

तीन टन्क पॅनकेक कॉइलच्ा मध्यभागी ठेवली जाते आशण 8 सेकंदांसाठी 

गरम केली जाते.

इंडक्शन हटीणटंग आक्भ चे फायदे:

• मँडरेल गरम करणे आतून बाहेरून असेंब्ीच्ा बाहेरील बाजूस एक 

गुळगुळीत शिशनि प्रदान करते.

• उष्णतेचा अचूक, पुनरावृत्ी करता येण्ाजोगा वापर.

• वातावरणीय तापमान घटक प्रशरियेवर पररणाम करत नाहीत

• ओव्र हीशटंग नाही.

कॅणिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळिटी 2022) व्ायाम  1.3.52
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कॅणिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्ायाम  1.3.53
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डणिणलटटी (OAW, SMAW)

2 णममटी जाड से्नलेस स्टील शटीटवि चौिस िट जॉइंट फॅ्ट ल्थितटीत (1G) (SMAW-24) 
(Square butt joint on stainless steel sheet 2mm thick in flat position (1G) 
(SMAW-24))
उणदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखांकनानुसाि से्नलेस स्टील शटीटवि चौकोनटी कडा तयाि कििे.

• योग्य से्नलेस स्टील णफलि िॉड, नोजल, गॅस पे्रशि आणि फ्क्स णनवडा.

• एक िरििूि्भ नैसणग्भक ज्ोत सेट कििे आणि वेल्ड कििे.

• डावटीकणडल तंत्र वािरून चौकोनटी िट जॉइंट वेल्ड कििे.

• सांधे स्वच्छ कििे आणि वेल्ड दोषांचटी तिासिटी कििे.
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नोकिटीचा क्रम (Job Sequence)

• आकारमानानुसार से्नलेस स्ील िीट तयार करणे.

• िीटच्ा कडा स्वच्छ करणे.

• 1.6 m ø ccms शिलर रॉडसाठी नोजल रिमांक 5 शनवडा.

• से्नलेस स्ीलचा फ्क्स शनवडा आशण जोडाच्ा दोन्ी बाजंूना लावा.

• से्नलेस स्ील िीटला चौरस बटजॉइंट म्णून सेट करणे आशण 

संरेल्ित करणे.

• पररपूण्क नैसशग्कक ज्ोत सेट करणे.

• बट जॉइंटच्ा प्रते्यक 50 शममी लांबीवर टॅक-वे्डि करा.

• डावीकडील तंत्र वापरून सांधे वे्डि करणे.

• सांधे स्वच्छ करणे आशण दोषांसाठी वे्डिची तपासणी करणे.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

सिाट ल्थितटीत 2 णममटी जाड से्नलेस स्टील शटीटवि चौिस िट जॉइंट (Square butt joint 
on stainless steel sheet 2mm thick in flat position)
उणदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• सिाट ल्थितटीत 2 णममटी जाडटीच्ा से्नलेस स्टीलच्ा शटीटवि चौिस िट जॉइंट तयाि कििे आणि वेल्ड कििे.

प्रात्यणषिक िहा. क्र. 1.2.25

कॅणिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळिटी 2022) व्ायाम  1.3.53
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कॅणिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्ायाम  1.3.54
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डणिणलटटी (OAW, SMAW)

1/2” आणि 75 णममटी (OAW-18) लांिटीच्ा कॉिि िाईिचा कॉन्भि/टटी जॉइंट आणि कॉिि टू्ि 1/2” 
आणि 75 णममटी लांिटीचा बॅ्ि टटी जॉइंट (Corner /Tee joint of copper pipe of 1/2” and of length 
75mm (OAW-18) and Braze tee joint on copper tube 1/2” and of length 75mm)
उणदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.
• कॉन्भि आणि टटी जॉइंटचा णवकास(डेव्हलिमेंट)  काढा
• िेखांकनानुसाि काम/जॉि तयाि कििे
• बे्ज कॉन्भि आणि टटी जॉइंट
• िृष्ठर्ागाविटील दोष स्वच्छ किा आणि तिासा.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



156

नोकिटीचा क्रम (Job Sequence)

काय्क 1: कॉन्भि आणि टटी जॉइंटचा णवकास(डेव्हलिमेंट)  काढा.

• शदलेल्ा आकाराच्ा नळ्ा कापून घ्ा.

• कोपरा संयुक्(जॉइंट) साठी शवकास(डेव्लपमेंट)  काढा.

• प्रकारांवर शवकास(डेव्लपमेंट)  शचन्ांशकत करणे आशण त्यानुसार कट 

करणे.

• कशटंग कडा घासून शडबर करणे.

• टू्बचा पृष्ठभाग स्वच्छ करणे.

• टू्ब व्ॉल्वव् सेट आशण संरेल्ित करणे आशण 90° वर कोन करणे.

• शवकृती शनयंशत्रत करण्ासाठी आशण सांधे संरेल्ित ठेवण्ासाठी रूट 

गॅपशिवाय सांधे बे्ि करणे.

• पृष्ठभागाच्ा दोषांसाठी सांधे तपासा.

काय्क 2: कोििा आणि टटी संयुक्त(जॉइंट) णवकास(डेव्हलिमेंट)  काढा.

• शदलेल्ा आकारात पाईप्स कट करणे

• तांबेमधील ब्ीच पाईप्स शचन्ांशकत बाह्यरेिा कापून तयार केले जाऊ 

िकतात.

• लांबी कापून िाल्ानंतर कशटंग कडा घासून शडबर करणे.

• पाईपच्ा योग्य आकाराची िात्री करणे.

• 90° िािेसाठी तयार केलेला शवकास(डेव्लपमेंट).

• पाईपवर शवकास(डेव्लपमेंट)  शचन्ांशकत करणे आशण त्यानुसार कट 

करणे.

• पाईपवरील पृष्ठभाग स्वच्छ करणे.

• िािा पाईप मुख्य नळीसह 90 अंिाच्ा कोनात संरेल्ित करा.

• प्रवेि शमळशवण्ासाठी रूट गॅपशिवाय बे्ज्ड संयुक् सांधे.

• कॉपर टू्बवर बे्ज टी जॉइंट ½” लांबी 75 शममी 19-रोशलंग ल्थितीवर.

• टू्ब बे्शिंगमधे्य येणारी एक अडचण म्णजे बे्शिंग पूण्क िाल्ानंतर 

टू्बमधे्य शवरूपण शकंवा चुकीचे संरेिन/अलाइनमेंट.

• कोपरा बे्शिंग शवकृतीसह सामना करणे कठीण आहे ज्ामुळे कोपरा 

कोन 90° वरून कमी होतो

कॅणिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळिटी 2022) व्ायाम  1.3.54
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कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

तांब्ाच्ा नळटीवि ब्ाि टटी जॉइंट (Braze tee joint on copper tube)
उणदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• 75 णममटी 19-रूणलंग िोणिशनवि कॉिि टू्ि 1/2” वि बे्ज टटी जॉइंट.

सव्क पाईप आशण टू्ब वेल््ंडिगमधे्य येणारी एक अडचण म्णजे वेल््ंडिग पूण्क 

िाल्ानंतर पाईप्स/टू्बचे शवकृतीकरण शकंवा चुकीचे संरेिन/अलाइनमेंट. 

एक, शवकृती टाळण्ासाठी शकंवा कमी करण्ासाठी वारंवार वापरल्ा 

जाणाया्क पद्धती म्णजे वेल््ंडिग करताना पाईप्स शकंवा टू्बला शिक्सचरमधे्य 

कॅ्म्प करणे आशण कॅ्म्पप्स काढण्ापूववी ते थंड होऊ देणे.

टू्ब वेल््ंडिग हे पातळ िीट मेटल वेल््ंडिगसारिेच असते, पाईप वेल््ंडिगप्रमाणे 

वे्डि जॉइंट शत्रशमतीय वरि असतो. तसेच, वे्डिचे मूळप्रवेि(पेनेट्र ेिन)

योग्य नसल्ामुळे आशण आतील पृष्ठभाग वाहत्या द्रव्ांच्ा संपका्कत 

असल्ाने,प्रवेि(पेनेट्र ेिन)मानके उच्च आहेत. दोन सामान्य टू्ब वेल््ंडिग 

दोष म्णजे िूप आतप्रवेि(पेनेट्र ेिन)करणे आशणप्रवेि(पेनेट्र ेिन)चा 

अभाव. टू्शबंग वापरण्ापूववी या दोषांची दुरुस्ी करणे आवश्यक आहे.

बट जॉइंट व्शतररक् पाईप वेल््ंडिगमधे्य - डेव्लपमेंट शमळवणे आशण योग्य 

जोड्ांसाठी टेम्पलेट तयार करणे अतं्यत आवश्यक आहे.

कॅणिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळिटी 2022) व्ायाम  1.3.54
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कॅणिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्ायाम  1.3.55
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डणिणलटटी (OAW, SMAW)

M.S शटीट 2 णममटी जाड बे्णिंग वि से्कअि िट आणि लॅि जॉइंट मधे्  सिाट ल्थितटीत (OAW-
19) (Square butt and lap joint on M.S. sheet 2mm thick by brazing in flat 
position (OAW-19))
उणदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखांकनानुसाि काम/जॉि तयाि कििे

• नोजल णफलि िॉड आणि फ्क्स णनवडा

• ऑल्क्सडायणिंग फे्म आणि टॅक वेल्ड सेट कििे

• डाव्ा िाजूच्ा तंत्राचा वािि करून   मिटी/िटीड  जमा कििे

• िृष्ठर्ागाच्ा दोषांसाठटी स्वच्छ कििे आणि तिासिटी कििे.
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नोकिटीचा क्रम (Job Sequence)

• रेिांकनानुसार शिटस कापून चौरस जोडण्ासाठी कडा िाईल करणे.

• संयुक्(जॉइंट) के्षत्र स्वच्छ करणे.

• िीट्सला रूट गॅपशिवाय चौरस बट जॉइंट म्णून सेट करणे.

• नोजल, शिलर रॉड, गॅस पे्रिर, फ्क्स शनवडा.

• ऑल्क्सडायशिंग फे्म सेट करणे.

• डावीकडे तंत्र वापरा.

• िीट्स आशण संयुक्(जॉइंट) के्षत्र सुमारे 800 शडग्री सेल्ल्सअस पययंत 

गरम करणे.

• गरम शिलर रॉड फ्क्समधे्य बुडवा आशण शिलर रॉड संयुक्(जॉइंट) 

मधे्य शवतळवा आशण योग्य ओले होण्ाची ल्थिती सुशनशचित करणे.

• सांध्यामधे्य जास् उष्णता वापरणे टाळा.

• जॉइंट िक् एका रनमधे्य पूण्क करणे.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

2 णममटी जाडटीच्ा एमएस शटीटवि से्कअि आणि लॅि जॉइंटचे बे्णिंग (Brazing of square 
and lap joint on MS sheet of 2mm thick)
उणदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• 2 णममटी जाडटीच्ा एमएस शटीटवि से्कअि आणि लॅि जॉइंट तयाि कििे आणि बे्णिंग कििे.

एमएस शटीटचे बे्णिंग (जॉि-1)

बे्शिंग करताना शिंकचे बाष्ीभवन टाळण्ासाठी ऑल्क्सडायशिंग फे्मचा 

वापर केला जातो. आकृती रंि 1

आकृती 1 मधे्य दािवल्ाप्रमाणे ब्ो पाईप आशण शिलर रॉड कोनात धरले 

आहेत.

रिमांक 3 आकाराचे नोजलसह दोन्ी वायंूसाठी दाब 0.15 kg/cm2   

वापरला जातो कारण मूळ धातू शवतळत नाही, परंतु सुमारे 800°C पययंत 

गरम होते.

A1.6mmø शसशलकॉन कांस्य शिलर रॉड वापरला जातो जो शवतळलेल्ा 

शिलर धातूच्ा मुक् प्रवाहास मदत करतो.

ज्ाला संयुक्(जॉइंट) कडांकडे शनददे शशित करणे आशण जोडाच्ा टोकाला 

आशण मध्यभागी वे्डि करणे. आकृती रंि 1.

योग्य तपमानावर िीट्स प्रीहीट केल्ाने चांगले बॉल््ंडिग शमळण्ासाठी 

शिलर मेटल जॉइंटमधे्य योग्य प्रकारे ओले होण्ास / पसरण्ास मदत होते. 

आकृती रंि 1

एमएस िीटचे ऑल्क्सडेिन शकंवा जास् गरम होण्ापासून रोिण्ासाठी 

ज्ाला िक् मेल््ंटिग शिलर रॉडवर शकंवा वे्डि शडपॉशिटवर शनददे शशित 

केली पाशहजे.

शवतळलेला पूल थिाशपत केल्ानंतर, ज्ोत थोडीिी मागे घेतली जाते (शचत्र 

2) जमा केलेल्ा धातूला अंितः  गोठवण्ाची परवानगी देण्ासाठी. पुढील 

शडपॉशिट शवतळण्ासाठी शिलर रॉड पुन्ा सादर करणे. योग्य बाँशडंग 

प्राप्त िाले आहे आशण एकसमान वे्डि आकार प्राप्त िाला आहे याची िात्री 

करण्ासाठी बे्ि केलेले काळजीपूव्कक शनरीक्षण करणे.

वे्डिच्ा िेवटी िड्ा टाळण्ासाठी शिलर रॉड अंशतम टप्प्ावर शवतळलेल्ा 

तलावामधे्य जोडणे सुरू ठेवले जाते आशण ज्ोत मागे घेतली जाते.

नंतर गंज टाळण्ासाठी तयार वे्डिवरील कोणतेही न वापरलेले आशण 

अवशिष्ट प्रवाह काढून टाकणे आवश्यक आहे.

बेस मेटलसह शिलर मेटलचे योग्य बंधन आशण शिलर मेटलद्ारे योग्य 

रूटप्रवेि(पेनेट्र ेिन)साठी जॉइंट तपासा. वे्डि दोष तपासा जसे पृष्ठभाग 

सल्च्छद्रता इ.

कॅणिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळिटी 2022) व्ायाम  1.3.55
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कॅणिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्ायाम  1.3.56
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डणिणलटटी (OAW, SMAW)

6 णममटी जाड कास् आयन्भ पे्टवि णसंगल “V” िट जॉइंट सिाट ल्थितटीत (1G) (SMAW 25) 
(SMAW-25))
उणदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• कडा तयाि कििे, कास् आयन्भ पे्ट्स आणि टॅक वेल्ड सेट कििे

• सांधे आधटी गिम कििे आणि नंति गिम कििे

• इलेक्ट् ोड आणि किंट णनवडा

• णडिॉणिट रूट िन, कॅ्रकणशवाय दुसिा आणि णतसिा िन

• दोषांसाठटी सांधे तिासा.
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नोकिटीचा क्रम (Job Sequence)

• ग्राइंशडंग (शकंवा) िाइशलंग करून कडा 30° कोनात बेव्ल करणे रूट 

िेस 2 शममी पययंत ठेवा.

• लेिट्स सपाट ल्थितीत संरेल्ित ठेवा 2 शममीचे रूट अंतर ठेवा.

• कमी हायड्र ोजन प्रकार E7016 (शकंवा) E7018 इलेक््र ोड 3.15 शममी 

आकार शनवडा आशण DCEP धु्वीयता वापरा म्णजेच, इलेक््र ोड 

केबलला मिीनच्ा पॉशिशटव् टशम्कनलिी जोडा.

• आवश्यक सुरक्षा िबरदारी पाळा.

• ऑक्सी-एशसशटलीन टॉच्क वापरून जॉब 300°C वर गरम करणे आशण 

कमी हायड्र ोजन इलेक््र ोड वापरून दोन्ी टोकांना थममॉस चॉक आशण 

टॅक वे्डि वापरून तापमान तपासा.

• टॅक वे्ेडिड जॉइंट सपाट ल्थितीत ठेवा.

• व्ास 3.15mm कमी हायड्र ोजन M.S. इलेक््र ोड वापरून रूटची 

प्रवेिाची िात्री करून रूट रन जमा करणे

• रूट रन स्वच्छ करणे.  2रा आशण 3रा रन थोडे शवणकाम  आशण िोदणे 

गती वापरून जमा करा.

• शकमान इंटरपोज तापमान 200°C ठेवा आशण प्रते्यक रन साठी अंतग्कत 

ताण एकाग्रता दूर करण्ासाठी बॉल पीन हॅमरने वे्डि बीड पीन करणे.

• आवश्यक असल्ास जॉब गरम करणे आशण हळूहळू थंड होण्ासाठी 

कोरड्ा वाळू शकंवा रािेत िाकून ठेवा.

• वे्डि स्वच्छ करणे आशण रॅिक, योग्य संलयन आशण पृष्ठभागावरील इतर 

दोषांची तपासणी करणे.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

सिाट ल्थितटीत 6 णममटी जाड कास् आयन्भ पे्टवि णसंगल “व्हटी” िट जॉइंट (Single “V” butt 
joint on cast iron plate 6mm thick in flat position)
उणदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• कास् आयन्भ पे्टवि ‘V’ जॉइंट सिाट ल्थितटीत तयाि कििे.

कडा िेवेल कििे: मिीशनंग शकंवा िायशलंग करून कडा 30° कोनात 

बेवेल करणे. रूट िेस 1.5 शममी ठेवा (शचत्र 1) तीक्षण कडा टाळा कारण ते 

योग्यररत्या हाताळले नाही तर ते शचरले जाऊ िकते.

वेल्ड सेट आणि टॅक: काम/जॉब समांतर सपाट ल्थितीत ठेवा आशण मूळ 

अंतर 2.5 शममी ठेवा.

काम/जॉि प्रटीहटीट कििे: ऑक्सी-एशसशटलीन फे्म वापरून 300°C वर 

जॉब प्रीहीट करणे. (शचत्र 2) थममॉस िडू वापरून तापमान तपासा. (आकृती 

3a आशण 3b) दोन्ी टोकांना टॅक वे्डि करा. (शचत्र 4)

िन जमा कििे: M.S. इलेक््र ोड (कमी हायड्र ोजन) 3.15 शममी व्ास 

शनवडा आशण DCEP सह 130-140 amps वर करंट सेट करणे. (इलेक््र ोड 

+ve) शडपॉशिट रूट 80° च्ा इलेक््र ोड कोनासह मध्यम कंस लांबीच्ा 

वे्डिच्ा रेषेपययंत चालते. िॉट्क कट टाळा.

वायर ब्िने  रूटरन स्वच्छ करणे. 3.15 शममी व्ासाचा वापर करून दुसरा 

रन जमा करणे. शकंशचत शवणकाम  गतीसह इलेक््र ोड आशण इलेक््र ोडचा 

कोन वे्डिच्ा ओळीवर 80° ठेवा. िोदण्ाच्ा कृतीसह इलेक््र ोड हलवा. 

कास् आयन्कची तरलता कमी असल्ाने, शवतळलेला धातू सहजपणे 

सांध्यामधे्य वाहून जाण्ासाठी इलेक््र ोडला िोदण्ाची शरिया करवी लागते.

कॅणिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळिटी 2022) व्ायाम  1.3.56
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वायर ब्िने दुसरा  रन साि करणे.

3.15 शममी व्ासाचा वापर करून शतसरा  रन जमा करणे. थोड्ा शवणकाम  

गतीसह इलेक््र ोड. इलेक््र ोडचा कोन वे्डिच्ा ओळीवर 80° ठेवा. अंतग्कत 

ताण दूर करण्ासाठी बॉल पीन हॅमरने वे्ेडिड   मणी/बीड  पीन करणे. 

जॉब प्रीशहशटंग तापमान गरम केल्ानंतर. जॉबला कोरड्ा सँडर रािेिाली 

ठेवा आशण हळूहळू थंड होऊ द्ा. वायर ब्ि वापरून वे्डिमेंट साि करणे.

कमी हायड्र ोजन इलेक््र ोडचा वापर आशण कास् आयन्क जॉइंटमधे्य रॅिक 

टाळण्ासाठी प्रीहीशटंग, पोस् हीशटंग, पीशनंग आशण स्ो कूशलंग आवश्यक 

आहे.

वेल््डसचटी तिासिटी कििे: योग्य फू्जन, रॅिक आशण पृष्ठभागावरील इतर 

दोषांसाठी वे्डिची तपासणी करणे.

कॅणिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळिटी 2022) व्ायाम  1.3.56
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कॅणिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्ायाम  1.3.57
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डणिणलटटी (OAW, SMAW)

10 णममटी जाड एमएस पे्टवि आक्भ  गॉणगंग (AG-01) (Arc gouging on MS plate 10mm 
thick (AG-01))
उणदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• इलेक्ट् ोड णनवडा आणि आवश्यकतेनुसाि किंट सेट कििे.

• गॉणगंग णक्रया सुरू कििे आणि कायम ठेवा.

• गॉणगंग स्वच्छ किा आणि तिासा.
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नोकिटीचा क्रम (Job Sequence)

• शदलेल्ा आकारानुसार शचन्ांशकत करणे आशण तुकडे करणे.

• सरळ रेषेवर िूण करणे आशण पंच करणे.

• लेिट िाली हाताच्ा ल्थितीत ठेवा.

• 10 शममी जाड लेिटसाठी 4 mm व्ासाचा इलेक््र ोड वापरा आशण DC 

इलेक््र ोड शनगेशटव् (DCEN) शनवडा.

• AC शकंवा DC दोन्ी मिीनसाठी 300 amps करंट सेट करणे आशण 

DC वापरल्ास DCEN शनवडा.

• शतरकस कोन ठेवून लेिटच्ा काठावरुन सुरुवात करणे.

• जेव्ा शवतळलेला धातू थिाशपत केला जातो तेव्ा कोन आणिी कमी 

करणे आशण पृष्ठभागावरील धातू काढा.

• गॉशगंग प्रगतीपथावर असताना शवतळलेले धातू काढून टाका आशण चाप 

आशण गॉग्ड गू्रव्पासून दूर ठेवा.

• इलेक््र ोड जलद हलवा आशण गॉशगंग शरिया शनयंशत्रत करणे.

• ऑपरेिन पूण्क करणे आशण गॉशगंग पृष्ठभाग स्वच्छ करणे.

• गुळगुळीतपणा, एकसारिी िोली आशण एकरूपतेसाठी िोबणीची 

तपासणी करणे.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

10 णममटी जाड एमएस पे्टवि आक्भ  गॉणगंग (Arc gouging on MS plate 10mm thick)
उणदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• एमएस पे्टवि गॉणगंग तयाि कििे आणि चाि लावा.

तुकडे तयाि कििे: गॅस कशटंगद्ारे शदलेल्ा आकारानुसार शचन्ांशकत 

करणे आशण तुकडे करणे. पृष्ठभाग स्वच्छ करणे. सरळ रेषा शचन्ांशकत 

करणे आशण पंच करणे.

लेिट हाताने िाली शकंवा सपाट ठेवा.

इलेक्ट् ोड णनवडा आणि किंट सेट कििे.

10 शममी जाड लेिट गॉशगंगसाठी 4 शममी व्ासाचा इलेक््र ोड शनवडा. 

AC शकंवा DC m/c मधे्य 300 amps करंट सेट करणे आशण DC वापरल्ास 

(स््र ेट पोलॅररटी) इलेक््र ोड शनगेशटव् (DCEN) सेट करणे.

पे्ट गॉणगंग: इलेक््र ोडला काठाच्ा एका टोकाकडे 20°-30° आशण 90° 

च्ा कोनाने लेिटच्ा मागील पृष्ठभागाकडे शनददे शशित करणे. (आकृती रंि 1)

चाप मारा.

गॉणगंग किताना श्वसन यंत्र घाला.

शवतळलेला पूल थिाशपत होताच, इलेक््र ोड हो्डिर िाली करणे आशण 5°-

15° दरम्ानचा कोन 20°-30° वरून कमी करणे.

बाजूच्ा हालचालीशिवाय लेिटच्ा उजवीकडून डावीकडे माशकयं गच्ा 

रेषेसह इलेक््र ोड हलवा.

गॉशगंग प्रगतीपथावर असताना शवतळलेला पूल आशण सॅ्ग चाप आशण गॉग्ड 

गू्रव्पासून दूर ढकलून द्ा.

चाप, उष्णता यामुळे जलद संलयनामुळे, इलेक््र ोड जलद हलवा आशण 

गॉशगंग ऑपरेिन शनयंशत्रत करणे.

उतािाचा कोन खूि उंच नसल्याचटी खात्रटी कििे आणि खूि 

खोल खोििटी टाळा.

िायांचे संिषिि किण्ासाठटी सुिषिा िूट आणि लेग गाड्भ 

वाििा.

इलेक््र ोडचा कोन आशण प्रवास/वेल््ंडिग ल्थिर ठेवा जेणेकरून एकसमान 

रंुदी आशण िोलीचा िोबणी शमळेल. 

गॉशगंग पृष्ठभाग स्वच्छ करणे.

गॉणगंगचटी तिासिटी कििे.

गॉशगंगची गुळगुळीतता, िोली आशण एकसमानता तपासा.

कॅणिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळिटी 2022) व्ायाम  1.3.57
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कॅणिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्ायाम  1.3.58
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डणिणलटटी (OAW, SMAW)

सिाट ल्थितटीत 3 णममटी जाड अॅलु्यणमणनयम शटीटवि चौिस िट जॉइंट (OAW-20) (Square 
butt joint on aluminium sheet 3mm thick in flat position (OAW-20))
उणदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखांकनानुसाि शटीट्स रूट गॅिसह सेट कििे.

• णफलि िॉड, गॅस नोजल, गॅस, पे्रशि आणि फ्क्स आणि फे्म णनवडा.

• टॅक वेल्डचे काम/जॉि प्रटीहटीट कििे.

• डावटीकडटील तंत्राचा वािि करून एक िन जमा कििे

• वेल्ड दोषांचटी तिासिटी कििे.

नोकिटीचा क्रम (Job Sequence)

• चौकोनी कडा असलेल्ा आकारमानानुसार अॅलु्शमशनयम िीट 

तयार करणे.

• पृष्ठभागावरील ऑक्साईड आशण इतर अिुद्धता काढून 

टाकण्ासाठी िीटची पृष्ठभाग आशण कडा स्वच्छ करणे.

• ग्राइंशडंग मशिनमधे्य अॅलु्शमशनयम िीट्स ग्राइंड करू नका.

• बुशटंगच्ा कडांवर पेस्ी फ्क्स लावा.

• 1.5 शममी - शममी रूट अंतरासह िीट्स सेट करणे. (शचत्र 1) 

अॅलु्शमशनअमचा थम्कल शवस्ार अशधक असल्ाने, रूट गॅप असे 

सेट केले जाऊ िकते की ते बट वे््डिससाठी जॉइंटच्ा प्रशत 100 

शममी लांबीच्ा 1 शममीने वाढते.
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• ब्ो पाईपवर नोजल रिमांक 5 शिक्स करणे आशण दोन्ी वायंूसाठी 

गॅसचा दाब 0.15 kg/sq.cm समायोशजत (ऍडजस्) करणे. 

• कडक नैसशग्कक ज्ोत समायोशजत (ऍडजस्) करणे. (शचत्र 2)

• शसशलकॉन अॅलु्शमशनयम शिलर रॉड 3 शममी ø वापरा आशण शिलर 

रॉडवर पेस्ी फ्क्स लावा.

• सांध्याच्ा दोन्ी टोकांना आशण मध्यभागी टॅक-वे्डि करणे.

• ब्ो पाईप फे्मचा वापर करून वेल््ंडिग दरम्ान शवस्ाराचा प्रभाव 

कमी करण्ासाठी जॉबला 150° - 180°C तापमानाला आधीपासून 

गरम करणे.

• ब्ो पाईपला 40° ते 50° च्ा कोनात आशण शिलर रॉडला 30° - 40° 

च्ा कोनात धरून डावीकडील तंत्राने वेल््ंडिग सुरू करणे. (शचत्र 3)

• वेल््ंडिग पूण्क होईपययंत फे्मच्ा बाहेरील शलिाफ्ातून शिलर रॉडचे 

टोक काढू नका.

• 10% सल्वफू्ररक ऍशसडच्ा द्रावणात धुवून वे्डि स्वच्छ करणे.

• पुन्ा वे्डि गरम शकंवा थंड पाण्ात धुवून धुवा.

• वे्डिवर फ्क्सचे कोणतेही ट्र ेस राहू नयेत. वे्डि पूण्क िाल्ानंतर यामुळे 

गंज होईल.

• वे्डि दोषांची तपासणी करणे.

• जॉइंटचा िेवट जवळ आल्ावर, ब्ोपाइप आशण शिलर रॉडचा कोन 

कमी करणे आशण आतील िंकू वाढवा. हे सांधे जळू नये म्णून केले 

जाते.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

3 णममटी जाडटीच्ा अॅलु्यणमणनयम शटीटवि से्कअि िट जॉइंट (Square butt joint on 
aluminium sheet of 3mm thick)
उणदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• 3 णममटी जाडटीच्ा अॅलु्यणमणनयम शटीटवि चौिस िट जॉइंट तयाि कििे आणि वेल्ड कििे.

चौकोनी कडा तयार करताना जोडण्ासाठी कडांवर िाच तयार करणे. 

आकृती रंि 1

कठोर नैसशग्कक ज्ाला सेट करणे कठीण असल्ाने वेल््ंडिग 

अॅलु्शमशनयमसाठी एक अशतिय हलकी कारु््कररशिंग ज्ोत सेट केली जाते. 

डावीकडे तंत्र वापरताना, वेल््ंडिग जसजसे पुढे जाईल तसतसे ब्ो पाईपचा 

कोन हळूहळू कमी केला जाईल. आकृती 2. अॅलु्शमशनयम शवतळताना रंग बदल/िेरिारत नसल्ामुळे, बेस 

मेटलच्ा पृष्ठभागावर ऑक्साईड शिल्मचे कोणतेही आकंुचन होण्ासाठी 

काळजीपूव्कक पहा जे बेस मेटल शवतळण्ाची सुरुवात दि्कवते.

कॅणिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळिटी 2022) व्ायाम  1.3.58
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कॅणिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्ायाम  1.3.59
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डणिणलटटी (OAW, SMAW)

कास् आयन्भ पे्ट 6 णममटी जाड पे्ट (1G) (OAW-21) वि णसंगल “V” िट जॉइंटचे कांस्य 
वेल्लं्डग (Bronze welding of single “V” butt joint on cast iron plate 6mm thick 
plate (1G) (OAW-21))
उणदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखांकनानुसाि जॉिचे तुकडे कििे व स्वच्छ कििे

• योग्य नोजल आकाि आणि णफलि िॉड आणि फ्क्स णनवडा

• थोडटीशटी ऑल्क्सडाइज्ड ज्ोत सेट कििे

• णडिॉणिट रूट आणि 2 िा िन फ्क्स नंति

• स्वच्छ कििे आणि वेल्डमेंटविटील दोष तिासा.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



168

नोकिटीचा क्रम (Job Sequence)

• वक्क  पीसची पृष्ठभाग तेल, ग्रीस, घाण यापासून स्वच्छ करणे आशण 

ऑक्साईड असल्ास ते िाईल/ग्राइंशडंग करून काढून टाका.

• लेिटच्ा कडांना 90° च्ा कोनाचा एकच V बनवण्ासाठी (पंिांची 

शकनार नाही) ग्रॉइंड  करणे. सव्क तीक्षण कडा गोल करणे.

• नोजल रिमांक 7 शनवडा.

• रूट रनसाठी 3mmø आशण 2रा रनसाठी 5mmø चा शसशलकॉन कांस्य 

शिलर रॉड शनवडा.

• कांस्य प्रवाह शनवडा आशण दोन्ी वायंूसाठी दाब 0.15 kg/cm2.

• टॉच्क पेटवण्ापूववी सव्क सुरक्षा िबरदारीची िात्री करणे.

• सॉफ्ट ऑल्क्सडायशिंग फे्म सेट करणे.

• गरम शिलर रॉड बुडवून पावडर स्वरूपात फ्क्स लावा. 25 शम.मी.च्ा 

एकसमान रॉड गॅपसह जोडाच्ा दोन्ी टोकांना टॅक वे्डि करणे.

• डावीकडील तंत्राचा वापर करून रूट रन वे्डि करणे आशण 3 शममी 

शिलर रॉडचे काम/जॉब 30°उतार वर ठेवा.

• मणी/बीड  बांधण्ापूववी शिलर मेटलने वे्डि िेस ओले करण्ाची 

िात्री करणे.

• ब्ो पाईपला वतु्कळाकार हालचाल देऊन वे्डि िेस िक् मंद लाल 

रंगापययंत गरम करणे.

कास् लोहाच्ा कांस्य वेल्लं्डगसाठटी िेस मेटल णवतळिे 

आवश्यक नाहटी.

• रूट रन साि करणे आशण फ्क्स लावल्ानंतर 5 शममी शिलर रॉड 

वापरून दुसरा  रन जमा करणे.

• जास्ीत जास् 1.5 शममी मजबुतीकरण, चांगली लहरशनशम्कती 

शमळशवण्ासाठी शिलर मेटलद्ारे जोड भरा.

• कोणतेही फ्क्स अविेष काढून सांधे स्वच्छ करणे आशण दोषांची 

तपासणी करणे.

• उष्णता शनयंत्रण महत्ताचे आहे. जर उष्णता अपुरी असेल तर कांस्य 

धातू पृष्ठभाग  योग्यररत्या फ्ो करणार नाही.

• जास् उष्णतेमुळे कांस्य धातू अशधक मुक्पणे प्रवाशहत होईल आशण ते 

तयार होऊ देणार नाही

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

कास् आयन्भ पे्ट 6 णममटी जाड पे्टवि णसंगल “व्हटी” िट जॉइंटचे कांस्य वेल्लं्डग (Bronze 
welding of single “V” butt joint on cast iron plate 6mm thick plate)
उणदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• कास् आयन्भ पे्ट 6 णममटी जाडटीच्ा पे्टवि णसंगल “V” िट जॉइंटचे कांस्य वेल्लं्डग .

30° िुकावांसह काय्क सेट करणे. शिलर रॉडचा कोन 30° ते 40° ठेवा 

आशण V वर शिलर रॉडला घासण्ाची शरिया द्ा.

ब्ोपाइपचा कोन 60° ते 70° वर ठेवा आशण ब्ोपाइपला गोलाकार 

गती द्ा. 3mmø शिलर रॉडसह रूट रन आशण 5mmø शिलर रॉडसह 

शिशनशिंग रन जमा करणे. गरम शिलर रॉडच्ा टोकाला पावडर केलेल्ा 

कांस्य फ्क्समधे्य वारंवार बुडवा.

कास् आयन्कच्ा कांस्य वेल््ंडिगमधे्य पाया िक् 650°C पययंत गरम केला 

जातो आशण तो शवतळत नाही. त्यामुळे रूट रन जमा करताना जॉइंटच्ा 

पृष्ठभागावर शिलर मेटलच्ा थराने सुमारे 20 शम.मी.चा लेप लावला जातो, 

ज्ामुळे ते योग्यररत्या जोडलेले असल्ाची िात्री होते. आकृती रंि 1.

नंतर सुरुवातीच्ा शबंदूकडे परत या आशण समाधानकारक वे्डि तयार 

करण्ासाठी पुरेसा शिलर मेटल जोडा. रूट रन पूण्क होईपययंत ही पद्धत 

सतत पुनरावृत्ी केली जाते. आकृती 2 शिलर मेटलद्ारे रूटप्रवेि(पेनेट्र ेिन)

सुशनशचित करणे आशण सलग कांस्य शिलर मेटल शडपॉशिटमधे्य फू्जन 

करणे.

कॅणिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळिटी 2022) व्ायाम  1.3.59
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अिाच प्रकारे सॉफ्ट ऑल्क्सडायशिंग फे्मसह फ्क्समधे्य बुडवलेल्ा 

5mmø शिलर रॉडचा वापर करून दुसरा  रन वे्डि करणे आशण जोडाच्ा 

िेवटपययंत 1.5 शममी मजबुतीकरण आशण चांगले   मणी/बीड  शमळवा. 

शचत्र 3.

मणी/बीड  स्वच्छ करणे आशण सांध्याच्ा दोन्ी बाजंूच्ा फ्क्सचे अविेष 

काढून टाका.

सल्च्छद्रता, अपूण्कप्रवेि(पेनेट्र ेिन)इत्यादी सारख्या वे्डि दोषांसाठी 

संयुक्(जॉइंट) तपासा.

कॅणिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळिटी 2022) व्ायाम  1.3.59
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कॅणिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्ायाम  1.3.60
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डणिणलटटी (OAW, SMAW)

डाई रे्दक चाचिटी (Dye penetrant test)
उणदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िृष्ठर्ागाच्ा दोषांसाठटी वेले्डड घटक वािरून  तिासा

• प्रवेश(िेनेटट् ेशन)चाचिटी सांगा

• दोष ओळखा.

नोकिटीचा क्रम (Job Sequence)

• चाचणी तुकड्ाच्ा पृष्ठभागावर रंगीत िवारणी करणे पृष्ठभागावर 

रंगवा.

• डाईला सुमारे 2 ते 3 शमशनटे शभजवू द्ा, पृष्ठभाग ल्क्नरने धुवा.

• चाचणी कापड वापरून पृष्ठभाग वाळवा.

• पृष्ठभागावर द्रव शवकसक िवारणी करणे

• पांढऱ्या द्रव शवकसकाकडे दोषाच्ा आकारात बाहेर येणा-या रंगाचे 

शनरीक्षण करणे दोषाचे शवशे्षण करणे
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कॅणिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्ायाम  1.3.60
वेल्डि (Welder) - स्टील्सचटी वेले्डणिणलटटी (OAW, SMAW)

चंुिकटीय कि चाचिटी (I&T) (Magnetic particle test (I&T))
उणदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िृष्ठर्ागाच्ा दोषासाठटी चंुिकटीय व्ावहारिक चाचिटी वािरून वेले्डड घटकाचटी तिासिटी कििे

• दोषाचे णठकाि शोधा आणि णचन्ांणकत कििे.
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नोकिटीचा क्रम (Job Sequence)

• चंुबकीय कण टेस् युशनटच्ा काया्किी पररशचत व्ा.

• MPT युशनटमधे्य चाचणी तुकडा सेट करणे.

• घटकाच्ा पृष्ठभागावर लोह कण द्रव िवारणी करणे.

• चाचणी तुकडा चंुबकीय करण्ासाठी पॉवर चालू करणे.

• रॅिकच्ा (शकंवा) दोषाच्ा काठाच्ा कणांचे शनरीक्षण करणे. 

• रॅिक शकंवा दोष िोधा आशण के्षत्र तयार करणे.

कॅणिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळिटी 2022) व्ायाम  1.3.61
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.4.62 
वेल्डि (Welder) - तियासणी आपण चयाचणी

पिक-बे्क चयाचणी (I & T) 04 (Nick-break test (I & T) 04)
उपदिषे्: या प्ात्यक्षिकाच्ा शेवटी तुम्ी करू शकाल.

• वेल्ड   मणी/बीड  वि सॉ कट किणे.

• तोडण्यासयाठी वेल्ड मेटलवि जोि लयावया.

• अंतग्गत दोष ओळखया.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



174

िोकिीचया क्रम (Job Sequence)

कयामयाचया  क्रम

1  वेले्ड टी क्कंवा बट जॉइंट क्िवडा.

2  आकृती 2 िुसार वेल्च्ा मध्यभागी सुमारे 1.5 क्ममी ते 2 क्ममी खोलीचे 

सॉ कट करणे.

3  आकृती 2 मधे्य दश्शक्वल्ाप्माणे जोडाच्ा उलट बाजूस हातोड्ािे बल 

लावा.

4  करवतीच्ा कटाच्ा बाजूिे आक्ण फ्रॅ क्चर झालेल्ा   पृष्ठभागाचे 

क्िरीषिण करूि सांधे तुटतील.

5  क्वक्वध दोष जसे की स्रॅग समाक्वष्ट करणे, फू्जिचा 

अभाव,प्वेश(पेिेट्र ेशि)चा अभाव इ. 

6  वरील दोषांची कारणे दुरुस्त करणे.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

पिक-बे्क चयाचणी (I & T) 04 (Nick-break test (I & T) 04)
उपदिषे्: हे तुम्ाला मदत करेल

• पिक बे्क चयाचणीद्यािे अंतग्गत वेल्ड दोष ओळखया.

वेल्ची गुणवत्ा क्िक्चित करण्ासाठी.

वेल्च्ा लांबीिुसार उघडणे आक्ण िंतर उघडलेल्ा वेल्च्ा आतील 

भागाची दृष्यदृष्ट्ा तपासणी करणे जसे की साइड वॉल फू्जिचा 

अभाव, इंटर-रि फू्जिचा अभाव आक्ण सच्छिद्रता यासारख्ा अंतग्शत 

अपूण्शतेसाठी.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.4.62
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.4.63 
वेल्डि (Welder) - तियासणी आपण चयाचणी

फ्ी बेंड चयाचणी (I & T) 03 (Free bend test (I & T) 03)
उपदिषे्: या प्ात्यक्षिकाच्ा शेवटी तुम्ी करू शकाल.

• व्याइस मधे् कयाम/जॉब बयंाधया.

• वयाकण्यासयाठी कयामयावि/जॉबवि जोि लयावया.

•  मयाग्गदपश्गत बेंड मशीि वयाििया.

•  दोष सुधयािया.

िोकिीचया क्रम (Job Sequence)
कयामयाचया  क्रम

• फ्ी-बेंड चाचणीसाठी वाकणे सुरू करण्ाची शक्ी िमुन्ाच्ा 

टोकापासूि क्कंवा एका रंुदीच्ा अंतरावर लागू केली जाते. हे 

िमुिा ग्ीप करूि केले जाऊ शकते. जर सामग्ी अशा शक्ीला 

प्क्तसाद देण्ास खूप कडक असेल तर त्यास क्कमाि िमुन्ाच्ा 

रंुदीच्ा मध्य-लांबीवर आधार क्दला जाईल, तर प्ारंक्भक बल 

िमुिाच्ा दोि टोकांजवळ लागू केला जाईल.

• बेंडक्डंग क्िक्सचरमधूि िमुिा काढूि टाकल्ािंतर फ्ी-बेंडचा 

कोि मोजला जातो आक्ण फ्ी-बेंड चाचणीसाठी बेंड मापिाची 

कोणतीही क्रिज्ा आवश्यक िसते.

• फ्ी-बेंड-180° बेंड वाकणे सुरू केले जाते आक्ण िंतर िमुन्ाचे पाय 

समांतर च्थितीत आणण्ासाठी बल लागू करूि 180° बेंड क्वकक्सत 

होईपययंत ते चालू ठेवले जाते.

• फ्ी बेंड टेस्टमधे्य बेंडक्डंग िोस्श अक्धक तीव्र असते.

• फ्ी-बेंड पूण्श केल्ािंतर, क्रॅ क आक्ण अपूण्शतेसाठी पृष्ठभागाची 

तपासणी केली जाते.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.4.64 
वेल्डि (Welder) - तियासणी आपण चयाचणी

पफलेट फॅ्क्चि चयाचणी (I & T) 04 (Fillet fracture test (I & T) 04)
उपदिषे्: या प्ात्यक्षिकाच्ा शेवटी तुम्ी करू शकाल.

• व्याइस  मधे् कयाम/जॉब बयंाधया.

•  फॅ्क्चि सयाठी बल लयावया.

•  दोष सुधयािया.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



177

िोकिीचया क्रम (Job Sequence)

1  एका बाजूला वेले्ड क्िलेट टी, लरॅप क्कंवा बट्ट जॉइंटचे जॉब पीस 

क्िवडा. 

2  आकृती 1 िुसार बेंच व्ाइस वर जॉब बांधा.

3  आकृती 2 िुसार सांधे वाकण्ासाठी क्कंवा फ्रॅ क्चर करण्ासाठी बेंडक्डंग 

बार वापरा.

4  खंक्डत पृष्ठभागाचे क्िरीषिण करणे.

5  दुसरे वेले्ड जॉब क्िवडा.

6  कामावर शक्ी लागू करणे.

फ्रॅ क्चड्श पृष्ठभागाचे क्िरीषिण करणे जसे की क्वक्वध दोष

-  फू्जिचा अभाव

-  स्ाग समावेश

-  भोक क्कंवा क्िद्रयुक् वेल्

7  दोष सुधारा.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

पफलेट फॅ्क्चि चयाचणी (I & T) 04 (Fillet fracture test (I & T) 04)
उपदिषे्: हे तुम्ाला मदत करेल

• पफलेट फॅ्क्शि चयाचणीद्यािे वेल्ड दोष ओळखया.

फॅ्क्चि वेल्डची ििीक्या

फ्रॅ क्चर केलेले वेल् खालील आकृतीमधे्य खालील अंतग्शत दोष दश्शवू शकते.

- फू्जिचा अभाव

- अपूण्शप्वेश(पेिेट्र ेशि)

-  स्रॅग समावेश

-  भोक क्कंवा क्िद्रयुक् वेल्

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.4.64
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.5.65
वेल्डि (Welder) - गॅस मेटल आक्क  वेल्लं्डग

सुिक्या उिकिणयंाचया िरिचय आपण त्यंाचया वयािि इ GMAW-011 (Introduction to safety 
equipment and their use etc. GMAW-011)

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.5.66
वेल्डि (Welder) - गॅस मेटल आक्क  वेल्लं्डग

GMAW वेल्लं्डग मशीन आपण अॅके्सिीजची स्यािनया किणे आपण चयाि GMAW-02 लया प्रहयाि 
किणे (Welder - Gas Metal Arc Welding Setting up of GMAW welding machine 
& Accessories and striking an ARC GMAW-02)
उपदिषे्: या प्ात्यक्षिकाच्ा शेवटी तुम्ी करू शकाल.

• GMAW च्या वेल्लं्डग टेकपनड्सचे वण्कन किणे आपण चयाि मयािणे

• अॅके्सिीजसह GMAW वेल्लं्डग मशीन ओळखया आपण सेट किणे.

1.1.02 प्रयात्पक्क िहया
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GMAW मशीनची स्यािनया: वायर स्पूल क्िक्स करणे आक्ण टॉर््च/

बंदुकीच्ा शेवटी मार््चदश्चक ट्पूब, रोलर््च, स्पैराल आक्ण कॉन्टॅक्ट टीप 

मधपून वायर घ्ा. (आकृती कं् 1)

स्पूलमधपून वायर काढा, त्यार् इनलेट वायर र्ाइड, ड्र ायव्हर रोलर््च आक्ण 

आउटलेट वायर र्ाइडमधपून पार् करणे. (क्र्त्र 2 आक्ण 3).

वेल््ंडिर् टॉर््चला पॉक्िक्टव्ह टक्म्चनलशी जोडा.पॉक्िक्टव्ह टक्म्चनल र्ांर्ल्ा 

तरंर् क्नक्म्चतीर्ह खोल, क्वस्ीण्च वे्डिप्वेश(पेनेट्र ेशन)वर प्भाव पाडते.

हीटि, िेगु्लेटि आपण फ्लो मीटि जलोडणे: CO2 च्ा इनलेट एंडर्टॅर् हीटर 

CO2 शी जोडलेले आहे. क्र्लेंडर (Fig.1) हीटर एकतर वेल््ंडिर् मशीनच्ा 

110V पुरवठ्ाशी (क्कंवा) मेनमधपून 230V पुरवठ्ाशी जोडलेले अर्ावे.

हे रेगु्लेटर आक्ण फ्ो मीटरवर CO2 र्टॅर्र्ी बि्च  र्ोळा होण्ारे् टाळण्ार् 

मदत करेल. 

र्टॅर् हीटरच्ा आउटलेटच्ा टोकाला फ्टॅट स्टॅनर वापरून दोन से्ज 

रेगु्लेटर क्नक्चित करणे आक्ण डायल रे्जरे् योग् काय्च रु्क्नक्चित करणे. 

शेवटी फ्ो मीटर, र्टॅर्र्ी नळी वेल््ंडिर् टॉर््च/बंदुकीला जोडा. क्डप ट्र ान्सिर 

मोडर्ाठी आवश्यक 8 ते 10 LP M र्ा र्टॅर् प्वाह क्मळक्वण्ार्ाठी CO2 

वायपूर्ा बक्हवा्चह दाब रे्ट करणे.

र्व्च कनेक्शनवर र्ळती टाळण्ार्ी खात्री करणे जेणेकरून नोजलच्ा 

टोकाला योग् दाब क्मळेल. हे र्ाबण-पाणी द्ावण वापरून तपार्ले 

जाऊ शकते. योग् वायपू प्वाह दराने वापरल्ार् वेर्वान क्टॅ क्कंर् आक्ण 

िुर्िुर्णारा आवाज ऐकपू  येईल. खपूप कमी प्वाह पररणाम र्ल्छिद्ता आक्ण 

खपूप जास् प्वाह दर अशांतता क्नमा्चण करते आक्ण त्या बदल/िेरिाया्चत 

वे्डि दपू क्ित/खराब  करते.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.5.66

वायरवर तांब्ार्ा लेप र्पटा आक्ण र्ोलणे टाळण्ार्ाठी रोलर जास् 

घट्ट करू नये.  वायर पुढे र्क्प्चल नावाच्ा ल्पं्रर् लाइनर््चर्ह कंडु्ट 

लाइनर््चमधपून जाते Fig 4 रं्पका्चच्ा टोकाद्ारे वेल््ंडिर् टॉर््च आउटलेटमधे् 

पाठक्वली जाते. (क्र्त्र 5)

टाकताना वायरला कोणतेही वाकणे (क्कंवा) क्कंक्स क्वकक्र्त होऊ नयेत. 

स्ायरल आक्ण इनपुटमधपून नंतर टॉर््चमधे् वायरर्ा र्हज प्वाह रु्लभ 

करण्ार्ाठी रं्पक्च  टीप काढपू न टाकली पाक्हजे.

मशीन 3 िेज र्प्ाय मेनशी जोडल्ानंतर वेल््ंडिर् मशीन रु्रू करणे.
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पडि ट्र यान्सफिसयाठी आक्क  व्लोले्ज, ल्टिक आउट आपण वयायि फीड 

िेट सेट किणे.

यलोग् वयायि फीड दि पनवडून किंट स्ति सेट किणे:र्रळ रेिेतील   

मणी/बीड  जमा करण्ाच्ा या प्ात्यक्षिकार्ाठी लहान व्ार्ार्ी तार 

म्णजे 0.8 क्ममी व्ार्ार्ी वायर आक्ण क्डप ट्र ान्सिर पद्धत क्नवडणे इष्ट 

आहे. त्यानुर्ार, 0.8 क्ममी डाय वायरर्ाठी 80- 100A र्ी करंट शे्णी रे्ट 

करणे आहे. रे्ट करण्ार्ा क्वदयु तयु प्वाह Co2 मधील वायर िीड दराशी थेट 

रं्बंध आहे.वेल््ंडिर्/GMAW प्क्क्या. त्यामुळे मशीनच्ा इलेक्ट्र ोड िीड 

युक्नटवर 80-100A करंटशी रं्बंक्धत योग् वायर िीड रेट रे्ट केला जातो.

वयाििलेल्या संबंपित किंटसयाठी यलोग् चयाि व्लोले्ज सेट किणे:रे्ट 

केला जाणारा आक्च  व्होले्ज क्िलर वायरर्ा व्ार्, मेटल ट्र ान्सिरर्ा 

प्कार आक्ण क्नवडलेला करंट यावर अवलंबपून अर्तो. GMAW प्क्क्येमधे् 

डीआयपी ट्र ान्सिर मोडर्ाठी आक्च  व्होले्ज क्नवडण्ार्ा थंब क्नयम 

इम्ीररकल िॉरु््चला वापरून काढला जातो, म्णजे आक्च  व्होले्ज = 14 

+ 0.05 (I)

± 2 जेथे I च्ा व्ार्ार्ाठी क्नवडलेला करंट आहे तार हे ग्ोबु्लर आक्ण पे्र 

ट्र ान्सिर मोडर्ाठी +2 व्होल्युर्ने वाढपू  शकते आक्ण मणीच्ा क्िक्नशवर 

अवलंबपून आहे. 10 क्ममी जाड माइ्डि स्ील पे्ट रे्टवर र्रळ रेिेरे्   मणी/

बीड घालण्ार्ाठी एक व्होले्ज कंपनीच्ा रे्ट व्होले्ज कंट्र ोल नॉबर्ा 

वापर करून 23 ते 24 व्होल्रे् CO2 वे्डिीरं् मशीन. हा रे्ट व्होले्ज होईल 

ड्र ॉप डाउन आक्ण आक्च  इक्नक्शएशन नंतर 19-21 व्होल्युर्वर रे्टल करणे. 

व्होले्ज फ्ॉम रे्ट टपू  आक्च  व्होले्जमधील घट केबलर्ी लांबी आक्ण इतर 

घटकांमुळे होते. वे्डिरने 19 ते 21 व्होल् क्नवडले पाक्हजे, क्वदयु त प्वाह न 

बदल/िेरिारता र्ाप मारला पाक्हजे; योग् आक्च  व्होले्ज ट्र ायलँड एरर 

मेथोड द्ारे एकर्मान   मणी/बीड  प्ोिाइल क्नवडले जाते.

ल्टिक-आउट सेट किणे:हे रं्पक्च  टीप आक्ण इलेक्ट्र ोडच्ा बाहेरील 

टोकाच्ा दरर्ानरे् अंतर आहे जोपययंत ते बेर् मेटलला स्श्च करत 

नाही [क्र्त्र 6 मधील रं्दभ्च (के)]. क्डपट्र ान्सिरर्ाठी क्शिारर् केलेली 

ल्स्क आउट 5 ते 10 क्ममी आहे. जर ल्स्कआउट खपूप लहान अरे्ल तर 

नोजलच्ा शेवटी जास् प्माणात स्टॅटर््च जमा होतील ज्ामुळे शील््ंडिर् र्टॅर् 

प्वाह प्क्तबंक्धत होईल आक्ण त्यामुळे क्िद् पडपू  शकते. जर ल्स्क आउट 

खपूप मोठे अरे्ल तर, र्ाप व्होले्ज वाढेल, क्वदयु त प्वाह कमी होईल, र्ाप 

कमकुवत होईल आक्ण धातपूरे् रं्र्य अक्नयक्मत होईल.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.5.66

वेल्लं्डग प्रपरियया (मणी/बीड  जमया किणे):वेल््ंडिर् टॉर््चमधील क्ट्र र्र दाबपून 

(क्र्त्र 7 पहा) आक्ण त्यार् वेळी क्र्न्ांक्कत रेिेच्ा रु्रूवातीर् जॉबवर 

इलेक्ट्र ोड वायरच्ा टोकाला स्श्च करून कमानीवर प्हार करणे.टॉर््च 10 ते 

150 च्ा कोनात कामाच्ा तुकड्ाच्ा 15 क्ममी वर धरून ठेवा आकृती.8 

मधे् दाखवल्ाप्माणे वेल््ंडिर्च्ा क्दशेने उभ्ाकडे ठेवा.

जॉबच्ा डाव्ा टोकापार्पून उजव्ा टोकाकडे क्कंवा  उजव्ा टोकापार्पून 

डाव्ा टोकापययंत टॉर््च हलवा. क्र्त्र 9 आक्ण 10. वेल््ंडिर्च्ा क्दशेच्ा 

आधारावर, वेल््ंडिर् तंत्राला बटॅकहँड क्कंवा बटॅकवड्च क्कंवा बटॅकहँड अरे् 

म्णतात. पुक्लंर् तंत्र क्र्त्र 9 आक्ण िोरहँड क्कंवा िॉरवड्च क्कंवा पुक्शंर् 

टेल्निक (क्र्त्र 10).© N
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कॉन्टॅक्ट टीप र्ांर्ली क्दर्त अर्ल्ार्ी खात्री करणे (वाढलेली क्कंवा 

क्वतळलेली नाही) आक्ण ती क्डफ्पूिरला घट्ट केली आहे. टॉर््च नोजलच्ा 

तोडंावर स्टॅटर क्र्कटपू  नये म्णपून वेळोवेळी अँटी-स्टॅटर पे्र क्कंवा जेल 

वापरा. शी्डि मेटल आक्च  वेल््ंडिर्मधे् केल्ाप्माणे मणीच्ा शेवटी खड्ा 

व्वल्थित भरला आहे यार्ी खात्री करणे. योग् मण्ांर्ी रंुदी, उंर्ी आक्ण 

ररपल तयार होण्ार्ाठी आक्ण अंडर कट टाळण्ार्ाठी टॉर््चर्ाठी जास् 

प्वार्/वेल््ंडिर्ार्ा वेर् टाळा.

वेल्ड   मणी/बीड  सयाफ किणे:  मणी/बीड आक्ण बेर् मेटलच्ा 

पृष्ठभार्ावर अर्लेले स्टॅटर, र्ीक्पंर् हटॅमर वापरून काढले जावेत. तरे्र् 

रु्रक्षिततेर्ाठी रं्रषिक र्ॉर्ल वापरा. पुढे मणीवरील कोणतेही नॉन-

मेटक्लक र्ाठे काढपू न टाकण्ार्ाठी काब्चन स्ील वायर ब्रशने   मणी/बीड  

स्वछि करणे आवश्यक आहे. िोरहँड आक्ण बटॅकहँड या दोन्ी तंत्रांनी (पुश 

आक्ण पुल वेल््ंडिर्) आळीपाळीने केलेल्ा इतर रन र्ाठी वरील प्क्क्या 

पुन्ा करणे.

तययाि वेले्डड कयामयाची तियासणी किणे:अंडर कट, अर्मान मण्ांर्ी 

रंुदी, उंर्ी, ररपल िॉममेशन आक्ण मण्ांर्ी लहरी रेिा यार्ारखे कोणतेही 

वे्डि दोि आहेत की नाही हे र्त्याक्पत करण्ार्ाठी ल्व्हजु्अल तपार्णी 

पद्धत वापरा.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.5.66
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.5.67
वेल्डि (Welder) - गॅस मेटल आक्क  वेल्लं्डग

GMAW-03 द्यािे सियाट ल्स्तीत MS पे्ट 10mm वि सिळ िेषेचे मणी जमया किणे (Depositing 
straight line beads on MS plate 10mm in flat position by GMAW-03) 
उपदिषे्: या प्ात्यक्षिकाच्ा शेवटी तुम्ी करू शकाल.

•  िेखयंाकनयानुसयाि कयाम/जॉब तययाि किणे.

•  GMAW मशीन सेट किणे आपण वेल्लं्डग िॅियामीटि सेट किणे.

•  सिळ िेषेतील मणी/बीड सियाट ल्स्तीत जमया किणे.

•  ठेवलेले दलोष स्वच्छ किया आपण तियासया.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



183

कयामयाचया  रिम (Job Sequence)

1   रेखांकनानुर्ार जॉब आकारानुर्ार तयार करणे.

2   काब्चन स्ील वायर ब्रशने जॉब पृष्ठभार् स्वछि करणे.

3   रेखाक्र्त्रानुर्ार कामाच्ा पृष्ठभार्ावर र्मांतर रेिा क्र्न्ांक्कत करणे 

आक्ण रेिा पंर् करणे.

4   वक्च पीर् (जॉब) वक्च  टेबलवर फ्टॅट पोक्िशनमधे् रे्ट करणे.

5   0.8 क्ममी व्ार्ार्ी वायर क्िक्स करणे, ती लॉक करणे आक्ण 

मार््चदश्चक ट्पूब, रोलर््च, र्क्प्चल आक्ण टॉर््चच्ा रं्पक्च  टीपमधपून वायर 

ओढा.

6   वेल््ंडिर् मशीन रु्रू करणे. टॉर््चला मशीनच्ा पॉक्िक्टव्ह (DC +ve) 

टक्म्चनलला (DCRP) जोडा.

7  वे्डि रु्रू करण्ापपूववी 5-10 क्मक्नटे आधी CO 2 र्टॅर् हीटरला क्वदयु त 

पुरवठ्ाशी जोडा.

8   क्डप ट्र ान्सिर मोडर्ाठी आवश्यकतेनुर्ार आक्च  व्होले्ज 19-21 

व्होल्वर रे्ट करणे.

9   र्टॅर् प्वाह दर 8-10 LPM (क्लटर प्क्त क्मक्नट) वर रे्ट करणे.

10 र्ाप मारून 90–100-amp क्मळवण्ार्ाठी वायर िीड रेट रे्ट 

करणे. 

11  वरील करंट रे्क्टंर्र्ाठी हँड शी्डिवर DIN 11 क्कंवा 12 काळा/क्हरवा 

क्िल्र ग्ार् वापरा.

12 आवश्यकतेनुर्ार रं्रषिणात्मक कपडे घाला.

13 मशीनमधे् दश्चक्वल्ाप्माणे वे्डि मोडवर ल्स्वर् करणे.

14 कमानीवर वार करणे, क्डप ट्र ान्सिर मोडर्ाठी आवश्यकतेनुर्ार 

कॉन्टॅक्टच्ा टोकापार्पून जॉबपययंत 8-10mm र्ी क्िलर वायर ल्स्क 

ठेवा.

15 कामाच्ा पंर् केलेल्ा लाईनवर मणी/बीड एका टोकापार्पून दुर्ऱ्या 

टोकापययंत जमा करणे.

16 क्र्क्पंर् हटॅमरने स्टॅटर काढा आक्ण काब्चन स्ील वायर ब्रश वापरून 

र्ांधे स्वछि करणे.

17 र्माप्ी आक्ण दोिांर्ाठी वे्डि बीडर्ी स्वत: र्ी तपार्णी करणे.

कौशल् रिम (Skill Sequence)

GMAW-02 द्यािे MS पे्ट 10mm वि सिळ िेषेतील मणी/बीड सियाट ल्स्तीत जमया किणे 
(Depositing straight line beads on MS plate 10mm in flat position by GMAW-
02)
उपदिषे्: हे तुम्ाला मदत करेल
•  एमएस पे्टवि सिळ िेषेतील मणी/बीड तययाि किणे आपण सियाव किणे.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.5.67

कयामयाची तययािी आपण सेपटंग: 150 x 100 x 10 क्ममी जाडीर्ा M.S 

पे्ट तयार करणे. 15 क्ममी अंतरावर अर्लेल्ा पंर् क्र्न्ांर्ह र्रळ रेिा 

क्र्न्ांक्कत करणे.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.5.68
वेल्डि (Welder) - गॅस मेटल आक्क  वेल्लं्डग

पडि ट्र यान्सफि 1F (GMAW 03) द्यािे फॅ्ट ल्स्तीत 10 पममी जयाड एमएस पे्टवि पफलेट 
वेल्ड टी जॉइंट (Fillet weld Tee joint on MS plate 10mm thick in flat position by 
dip transfer 1F (GMAW 03) 
उपदिषे्: या प्ात्यक्षिकाच्ा शेवटी तुम्ी करू शकाल.

•  िेखयापचत्यानुसयाि कयाम/जॉब तययाि किणे आपण सेट किणे.

•  GMAW मशीन आपण िॅियामीटस्क सेट किणे.

•  पचकट बयाहेि ठेवया आपण वेल्ड घ्या.

•  ठेव रूट िन आपण कव्रिंग िन.

•  िृष्ठभयागयाविील दलोष स्वच्छ किया आपण तियासया.
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कयामयाचया  रिम Job Sequence

1  रेखांकनानुर्ार र्टॅर् कक्टंर्द्ारे पे्टयुर् कट करणे.

2  र्टॅर् कापलेल्ा कडा र्ौकोनी ग्ॉइंड करणे.

3  र्टॅर् कापताना र्ॉर्ल्स पीर्ताना आक्ण वेल््ंडिर् करताना र्ाधा र्ॉर्ल 

वापरा.

4  िायक्लंर् करून र्रिेर् डीबर करणे आक्ण वायर ब्रशने क्ीन करणे.

5  रेखांकनानुर्ार पे्ट B पे्ट A वर टीच्ा स्वरूपात रे्ट करणे.

6  रं्रषिणात्मक कपडे घाला.

7  आकृती 1 मधे् दाखवल्ाप्माणे टीजॉइंटच्ा दोन्ी टोकांवर टटॅक वे्डि 

(क्कमान 10 क्ममी लांबी).

8  टटॅक वे्ेडिड जॉब र्टॅनेलमधे् षिपैक्तज र्मतल अंशावर ठेवा जेणेकरून 

वेल््ंडिर् र्पाट / खाली हाताच्ा ल्थितीत करता येईल.

9  टॉर््चला मशीनच्ा पॉक्िक्टव्ह टक्म्चनलशी जोडा.

10 माइ्डि स्ील क्िलर वायर 0.8 क्ममी व्ार्ार्ा वापर करून आक्ण 

ल्स््र ंर्र बीड वेल््ंडिर् तंत्र वापरून जॉइंटच्ा रूट रनला वे्डि करणे. 

आकृती 2

11  90 ते 100 amps करंट/ रं्बंक्धत वायर िीड रेट 19 ते 2 आक्च  रे्ट 

करणे आक्ण रूट रन जमा करणे.

12  योग् वेल््ंडिर् र्न/टॉर््च एंर्ल आक्ण आक्च  ट्र टॅव्हलर्ह योग् र्ती 

रूटप्वेश(पेनेट्र ेशन)आक्ण A फ्पूजन पे्ट आक्ण B यार्ी खात्री करणे.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.5.68

13  स्ील वायर ब्रश वापरून रूट रन र्ाि करणे.

14  2रा रन जमा करणे आकृती 3 मधे् दाखवल्ाप्माणे ल्स््र ंर्र बीड 

वापरून रन करणे ज्ात तळ पे्ट A आक्ण रूट रनच्ा रंुदीच्ा 2/3 

भार् िाकपू न टाका. रूट रनर्ाठी वापरल्ा जाणाऱ्या तंत्रांतर््चत र्मान 

वेल््ंडिर् पटॅरामीटर््चर्ा अवलंब करणे.

15  खालच्ा पे्टमधील अंडर कट टाळला रे्ला आहे यार्ी खात्री करणे 

आक्ण पे्टर्ी जाडी 10 क्ममीच्ा लेर्र्ी लांबी प्ाप् िाली आहे.

16  स्ील वायर ब्रश वापरून दुर्रा रन र्ाि करणे.

17  दुर्ऱ्या रन प्माणेर् क्तर्रा रन जमा करणे क्शवाय क्डपॉक्िटमधे् उभ्ा 

पे्ट बी, रूट रन आक्ण दुर्रा रन आकृती 4 र्माक्वष्ट आहे.

18 उभ्ा पे्टवर अंडर कट टाळला रे्ला आहे यार्ी खात्री करणे आक्ण 10 

क्ममी लांबीर्ा लेर् क्मळेल.

19 स्ील वायर ब्रशने वे्ेडिड जॉइंट स्वछि करणे.

20 र्रम काम/जॉब हाताळताना क्र्मटे वापरा.
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कौशल् रिम (Skill Sequence)

पडि ट्र यान्सफि 1F (GMAW 03) द्यािे फॅ्ट ल्स्तीत 10 पममी जयाड एमएस पे्टवि पफलेट 
वेल्ड टी जॉइंट (Fillet weld Tee joint on MS plate 10mm thick in flat position by 
dip transfer 1F (GMAW 03)
उक्दिषे्ट: हे तुम्यालया मदत किेल 

• सियाट ल्स्तीत एमएस पे्टवि पफलेट ‘टी’ जॉइंट तययाि किणे आपण वेल्ड किणे.

तरे्र् रं्युक्त(जॉइंट) IV र्ाठी क्वरूपण अलाऊंर्  आवश्यक नाही कारण 

उभ्ा पे्ट B ला जोडणी  मणी/बीड रं्युक्त(जॉइंट) I वर कडकपणे धरले 

जाते.

टी जॉइंटर्ाठी रूट रन क्डपॉक्िट करण्ार्ाठी मी टॉर््च जॉइंटला लंब धरून 

ठेवतो आक्ण जॉइंटच्ा डावीकडपू न उजवीकडे (मारे् हातारे् तंत्र) ल्थिर 

र्तीने टॉर््च हलवतो. बंदपू क 5-15 अंश पुढे धरली पाक्हजे. उभ्ा रेिेपार्पून 

धातपूच्ा पृष्ठभार्ापययंत आक्ण पृष्ठभार्ावर 45º आकृती 2.

र्पाट (खाली हात) ल्थितीत र्ांधे वेल््ंडिर्र्ाठी र्ांधे ठेवण्ार्ाठी र्टॅनेल 

वापरणे र्ोयीरे् आहे. हे टटॅक वे्ेडिड जॉबला षिपैक्तज पातळीर्ह 45º कोनात 

ठेवण्ार्ी परवानर्ी देईल.

एकर्मान प्वार्/वेल््ंडिर्ार्ा वेर् अर्दी वे्डि मजबुतीकरण, मण्ांर्ी 

उंर्ी आक्ण ररपल िॉममेशन, बेर् मेटलर्ह वे्डि बीडरे् रु्ळरु्ळीत जोडणे 

रु्क्नक्चित करेल.खड्ा योग् प्कारे भरणे.

2रा आक्ण 3रा ल्स््र ंर्र मणी/बीड र्ाठी  मणी/बीड पे्र्मेंट आकृती 3 मधे् 

दश्चक्वल्ाप्माणे केले आहे. हे रु्क्नक्चित करण्ार्ाठी केले जाते की एक

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.5.68

टी जॉइंट I र्ाठी टटॅक वेल््ंडिर् पे्टयुर् A आक्ण B र्ाठी, त्यांच्ा दरर्ानर्ा 

कोन रु्रुवातीला आकृती 1 मधे् दश्चक्वल्ाप्माणे ठेवावा (म्णजे प्क्त 

रन1º क्वकृती अलाऊंर् ) जेणेकरून कोनीय वेल््ंडिर् क्वकृती क्नयंक्त्रत केली 

जाईल जी शेवटी 90º नंतर ल्थिर होईल. 

लटॅप क्िलेट जॉइंटयुर्र्ाठी क्वरूपण अलाऊंर्  देण्ार्ी क्शिारर् केलेली 

नाही.

GMA वेल््ंडिर् प्क्क्येमधे् अनेक अशुद्धता काढपू न टाकण्ार्ी षिमता 

नर्ल्ामुळे, पे्टच्ा पृष्ठभार्ावरील क्मल से्ल, रं्ज, पेंट, तेल क्कंवा ग्ीर् 

र्ाि करणे िार महत्ारे् आहे.

पायार्ी लांबी (L) 10mm क्मळते.  मणी/बीड 2 आक्ण 3 मधील अवतलता 

कमीत कमी ठेवल्ार्ी खात्री करणे. हे थ्ोटर्ी आवश्यक जाडी (Fig 4) 

प्ाप् करणे रु्क्नक्चित करेल.

आवश्यक  मणी/बीड मजबुतीकरण, उंर्ी आक्ण देखावा क्मळक्वण्ार्ाठी 

टॉर््चर्ा प्वार्/वेल््ंडिर् वेर् एकर्मान ठेवा.

जेव्हा टॉर््च नोिल वे्डि स्टॅटर््चने अडकते तेव्हा अँटी-स्टॅटर पे्र वापरा. लषिात 

ठेवा की हे केले नाही तर, वायर िीड अक्नयक्मत होऊ शकतेअथिाक्पत 

आक्च  आक्ण CO2 वायपूर्ा प्वाह एकर्मान होणार नाही ज्ामुळे वे्डि आक्ण 

र्ल्छिद्ता दपू क्ित/खराब  होईल.

प्ते्यक  मणी/बीड ठेवल्ानंतर काब्चन स्ील वायर ब्रश वापरून स्वछि 

करणे आक्ण  काम/जॉब पपूण्च करणे.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.5.69
वेल्डि (Welder) - गॅस मेटल आक्क  वेल्लं्डग

पफलेट वेल्ड - पडि ट्र यान्सफि 1F (GMAW - 03) द्यािे फॅ्ट ल्स्तीत 3 पममी जयाड एमएस 
शीटवि लॅि जॉइंट (Fillet weld - Lap joint on MS sheet 3mm thick in flat position 
by dip transfer 1F (GMAW - 03)
उपदिषे्: या प्ात्यक्षिकाच्ा शेवटी तुम्ी करू शकाल.

•  िेखयंाकनयानुसयाि शीटस तययाि किणे.

•  िेखयापचत्यानुसयाि पे्ट्स सेट किणे आपण वेल्ड किणे.

•  लॅि जॉइंट सियाट ल्स्तीत सेट किणे.

•  यलोग् प्रमयाणयात पफलि मेटलसह मणी/बीड जमया किणे.

•  वेल्डविील िृष्ठभयागयाच्या दलोषयंासयाठी स्वच्छ किया आपण तियासणी किणे.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



188

कयामयाचया  रिम (Job Sequence)

1  रेखांकनानुर्ार शीट मशीनने कातरणे.

2  ग्ाईंड आक्ण शीटर्च्ा कडा र्ौरर् करणे.

3  काब्चन स्ील वायर ब्रश आक्ण क्िक्लंर्द्ारे पे्टयुर्र्ी पृष्ठभार् डीबर 

करणे आक्ण स्वछि करणे.

4  रेखांकनानुर्ार पे्ट B वर पे्ट A ला लटॅपच्ा स्वरूपात रे्ट करणे.

5  रं्रषिणात्मक कपडे घाला.

6  टॉर््चला मशीनच्ा पॉक्िक्टव्ह टक्म्चनलशी जोडा.

7  90-100A करंट / रं्बंक्धत वायर िीडरेट, 19 ते 2 आक्च  व्होले्ज रे्ट 

करणे आक्ण क्डप ट्र ान्सिर मोड वापरून रन जमा करणे.

8  आकृती 1 प्माणे खाली अर्लेल्ा लटॅप जॉइंटच्ा दोन्ी टोकांवर टटॅक 

वे्डि (क्कमान 3 क्ममी लांबी).

9  टटॅक वे्ेडिड क्जर् र्टॅनेलमधे् षिपैक्तज पातळीपार्पून 45 अंशांवर ठेवा 

जेणेकरून वेल््ंडिर् र्पाट / खाली हाताच्ा ल्थितीत करता येईल.

10  0.8 क्ममी डाय कॉपर लेक्पत माइ्डि स्ील क्िलर वायर वापरून आक्ण 

ल्स््र ंर्र बीड वेल््ंडिर् तंत्र वापरून लटॅप जॉइंट वे्डि करणे.

11  र्ांर्ल्ा पायार्ी लांबी आक्ण पे्टयुर्रे् रं्लयन रु्क्नक्चित करणे.

12  अंडरकट टाळा.

13  जास् क्वणकाम केल्ामुळे पे्टच्ा कडा क्वतळत नाहीत यार्ी खात्री 

करणे.

14  पे्टवरील लटॅप वे्डिच्ा दुर्ऱ्या पायाच्ा अंर्ठ्ाला अंडरकट नाही 

यार्ी खात्री करणे.

15  स्ील वायर ब्रशने  मणी/बीड स्वछि करणे

16  अंडरकट, र्ल्छिद्ता, अर्मान मण्ांर्ी क्नक्म्चती, पे्टर्ी धार 

क्वतळलेली, क्वकृती आक्ण र्ांर्ल्ा मणी/बीड प्ोिाइलर्ाठी वे्ेडिड 

जॉइंटर्ी तपार्णी करणे.

कौशल् रिम  (Skill Sequence)

पफलेट वेल्ड - पडि ट्र यान्सफि 1F (GMAN - 03) द्यािे फॅ्ट ल्स्तीत 3 पममी जयाड एमएस 
शीटवि लॅि जॉइंट (Fillet weld - Lap joint on MS sheet 3mm thick in flat position 
by dip transfer1F (GMAN - 03)
उपदिषे्: हे तुम्ाला मदत करेल.
• सियाट ल्स्तीत एमएस शीटवि पफलेट लॅि जॉइंट तययाि किणे आपण वेल्ड किणे.

लटॅप क्िलेट जॉइंटयुर्र्ाठी क्वरूपण अलाऊंर्  देण्ार्ी क्शिारर् केलेली 

नाही. GMAW प्क्क्येमधे् अनेक अशुद्धता काढपू न टाकण्ार्ी षिमता 

नर्ल्ामुळे, पे्टच्ा पृष्ठभार्ावरील क्मल से्ल, रं्ज, पेंट, तेल क्कंवा ग्ीर् 

र्ाि करणे िार महत्ारे् आहे.

र्पाट ल्थितीत र्ांधे वेल््ंडिर्र्ाठी र्ांधे ठेवण्ार्ाठी र्टॅनेल वापरणे र्ोयीरे् 

आहे. हे वे्डि टटॅक वे्ेडिड जॉबला षिपैक्तज पातळीर्ह कोन 450 वर 

ठेवण्ार्ी परवानर्ी देते.

क्र्त्र.1 मधे् दश्चक्वल्ाप्माणे क्दशा प्वार्/वेल््ंडिर् करण्ार्ाठी 5 ते 15 

अंशाच्ा कोनात तोिा/र्न /र्न रं्युक्त(जॉइंट)ला लंब धरून ठेवली आहे.

लटॅप जॉइंटच्ा वरच्ा पे्टच्ा काठावरील टॉर््चर्ी हालर्ाल इतकी क्नयंक्त्रत 

केली पाक्हजे की धार क्वतळणार नाही. तरे्र् वे्डिच्ा तळाच्ा पायाच्ा 

बोटापययंत पोर्ताना टॉर््चला थोडा वेळ थांबवावा लारे्ल जेणेकरून 

अंडरकट, क्वकक्र्त केले अर्ल्ार्, पायारे् बोट योग्ररत्या क्िलर मेटलने 

भरलेले आहे.

आवश्यक  मणी/बीड मजबुतीकरण, उंर्ी आक्ण देखावा क्मळक्वण्ार्ाठी 

टॉर््चर्ा प्वार्/वेल््ंडिर् वेर् एकर्मान ठेवा. जेव्हा टॉर््च नोिल वे्डि स्टॅटर््चने 

अडकते तेव्हा अँटी-स्टॅटर पे्र वापरा. लषिात ठेवा की अरे् न केल्ार्, वायर 

िीड अक्नयक्मत अर्पू शकते. अल्थिर र्ाप आक्ण काब्चन-डाय-ऑक्साइड 

वायपूर्ा प्वाह एकर्मान होणार नाही ज्ामुळे वे्डि आक्ण र्ल्छिद्तेरे् 

वातावरण दपू क्ित/खराब  होईल.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.5.69
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.5.70
वेल्डि (Welder) - गॅस मेटल आक्क  वेल्लं्डग

पफलेट वेल्ड - पडि ट्र यान्सफि 1F (GMAW - 04) द्यािे फॅ्ट ल्स्तीत 3 पममी जयाड M.S शीटवि 
‘T’ जॉइंट (Fillet weld - ‘T’ joint on M.S sheet 3mm thick in flat position by dip 
transfer 1F (GMAW - 04))
उपदिषे्:या प्ात्यक्षिकाच्ा शेवटी तुम्ी करू शकाल.

• िेखयंाकनयानुसयाि शीटस तययाि किणे.

• ’T’ जॉइंट सियाट ल्स्तीत सेट किणे आपण वेल्ड टयाकया.

• यलोग् प्रमयाणयात पफलि मेटलसह मणी/बीड जमया किणे.

• वेल्डविील िृष्ठभयागयाच्या दलोषयंासयाठी स्वच्छ किणे आपण तियासणी किणे.
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कयामयाचया  रिम  (Job Sequence)

1  रेखाक्र्त्रानुर्ार शीटर् कापपून टाका.

2  ग्ाईंड आक्ण शीटर् च्ा कडा र्ौरर् करणे.

3  काब्चन स्ील वायर ब्रश आक्ण क्िक्लंर्द्ारे पे्टयुर्र्ी पृष्ठभार् डीबर 

करणे आक्ण स्वछि करणे.

4  रेखांकनानुर्ार पे्ट A पे्ट B वर T च्ा स्वरूपात रे्ट करणे.

5  रं्रषिणात्मक कपडे घाला.

6  टॉर््चला मशीनच्ा पॉक्िक्टव्ह टक्म्चनलशी जोडा.

7  90-100A करंट / रं्बंक्धत वायर िीड रेट, 19 ते 2 आक्च  व्होले्ज रे्ट 

करणे आक्ण क्डप ट्र ान्सिर मोड वापरून रन जमा करणे.

8  टी जॉइंटच्ा दोन्ी टोकांवर टटॅक वे्डि (क्कमान 3 क्ममी लांबी)  

आकृती 1 मधे् खाली.

9  टटॅक वे्ेडिड जॉब र्टॅनेलमधे् षिपैक्तज र्मतल भार्ापार्पून 45 अंशांवर 

ठेवा जेणेकरून वेल््ंडिर् र्पाट / खाली हाताच्ा ल्थितीत करता येईल.

10  0.8 क्ममी डाय कॉपर कोटेड माई्डि स्ील क्िलर वायर आक्ण ल्स््र ंर्र 

बीड वेल््ंडिर् तंत्र वापरून टी जॉइंट वे्डि करणे.

11  र्ांर्ल्ा पायार्ी लांबी आक्ण पे्टयुर्रे् रं्लयन रु्क्नक्चित करणे.

12  अंडर कट टाळा.

13  जास् क्वणकामामुळे पे्टच्ा कडा क्वतळत नाहीत यार्ी खात्री करणे.

14  पे्टवरील लटॅप वे्डिच्ा दुर्ऱ्या पायाच्ा अंर्ठ्ाला अंडरकट नाही 

यार्ी खात्री करणे.

15  स्ील वायर ब्रशने मणी/बीड स्वछि करणे.

16  अंडरकट, र्ल्छिद्ता, अर्मान मण्ांर्ी क्नक्म्चती, पे्टर्ी धार 

क्वतळलेली, क्वकृती आक्ण र्ांर्ल्ा मणी/बीड प्ोिाइलर्ाठी वे्ेडिड 

जॉइंटर्ी तपार्णी करणे.

कौशल् रिम  (Skill Sequence)

पफलेट वेल्ड - पडि ट्र यान्सफि IF (GMAW - 04) द्यािे फॅ्ट ल्स्तीत 3 पममी जयाड M.S शीटवि 
‘T’ जॉइंट (Fillet weld - ‘T’ joint on M.S sheet 3mm thick in flat position by dip 
transfer IF (GMAW - 04)
उपदिषे्:हे तुम्ाला मदत करेल.

• सियाट ल्स्तीत एमएस शीटवि वेल्ड बीड टी जॉइंट तययाि किणे आपण जमया किणे.

लटॅप क्िलेट जॉइंटयुर्र्ाठी क्वरूपण अलाऊंर्  देण्ार्ी क्शिारर् केलेली 

नाही.

GMAW प्क्क्येमधे् अनेक अशुद्धता काढपू न टाकण्ार्ी षिमता नर्ल्ामुळे, 

पे्टच्ा पृष्ठभार्ावरील क्मल से्ल, रं्ज, पेंट, तेल क्कंवा ग्ीर् र्ाि करणे 

िार महत्ारे् आहे.

र्ांधे वेल््ंडिर्र्ाठी आडवे ठेऊन र्ांधे ठेवण्ार्ाठी र्टॅनेल वापरणे र्ोयीरे् 

आहे. हे वे्डि टटॅक वे्ेडिड जॉबला षिपैक्तज क्वमानार्ह कोन 450 वर 

ठेवण्ार्ी परवानर्ी देते.

आकृती 1 मधे् दश्चक्वल्ाप्माणे प्वार्/वेल््ंडिर्ाच्ा क्दशेपययंत 5 ते 15 

अंशाच्ा कोनात तोिा/र्न /र्न जोडणीला लंब धरून ठेवली आहे.

लटॅप जॉइंटच्ा वरच्ा पे्टच्ा काठावरील टॉर््चर्ी हालर्ाल इतकी क्नयंक्त्रत 

केली पाक्हजे की धार क्वतळणार नाही. तरे्र् वे्डिच्ा खालच्ा पायाच्ा 

बोटापययंत पोर्ल्ावर टॉर््चला थोड्ा काळार्ाठी क्वराम द्ावा लारे्ल 

जेणेकरून अंडर कट होईल. , क्वकक्र्त अर्ल्ार्, पायाच्ा बोटावर 

योग्ररत्या क्िलर धातपूने भरलेले आहे.

आवश्यक  मणी/बीड मजबुतीकरण, उंर्ी क्दर्ण्ार्ाठी टॉर््चर्ा प्वार्/
वेल््ंडिर् वेर् एकर्मान ठेवा. जेव्हा टॉर््च नोिल वे्डि स्टॅटर््चने अडकते 
तेव्हा अँटी-स्टॅटर पे्र वापरा. लषिात ठेवा की अरे् न केल्ार्, वायर िीड 
अक्नयक्मत अर्पू शकते. क्नजयंतुकीकृत र्ाप आक्ण काब्चन-डाय-ऑक्साइड 
वायपूर्ा प्वाह एकर्मान होणार नाही ज्ामुळे वे्डि आक्ण र्ल्छिद्ता 
वातावरणातील दपू क्ित/खराब  होईल.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.5.70
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.5.71
वेल्डि (Welder) - गॅस मेटल आक्क  वेल्लं्डग

पफलेट वेल्ड - पडि ट्र यान्सफि 1F (GMAW - 05) द्यािे फॅ्ट ल्स्तीत M.S शीटवि 3 पममी जयाड 
कॉन्कि जॉइंट Fillet weld - Corner joint on M.S sheet 3mm thick in flat position by 
dip transfer 1F (GMAW - 05)
उपदिषे्: या प्ात्यक्षिकाच्ा शेवटी तुम्ी करू शकाल.

• िेखयंाकनयानुसयाि शीटस तययाि किणे.

•  कॉन्कि जॉइंट सियाट ल्स्तीत सेट किणे आपण वेल्ड टयाकया

• यलोग् प्रमयाणयात पफलि मेटलसह मणी/बीड जमया किणे

•  िृष्ठभयागयाच्या दलोषयंासयाठी स्वच्छ किया आपण तियासणी किणे.
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कयामयाचया  रिम  (Job Sequence)

1  रेखाक्र्त्रानुर्ार शीट कापपून टाका.

2  ग्ाईंड आक्ण शीटकांच्ा कडा र्ौरर् करणे.

3  काब्चन स्ील वायर ब्रश आक्ण क्िक्लंर्द्ारे पे्टयुर्र्ी पृष्ठभार् डीबर 

करणे आक्ण स्वछि करणे.

4  रेखांकनानुर्ार र्पाट ल्थितीत क्नक्द्चष्ट रूट अंतरार्ह 90º वर कोपरा 

जॉइंटच्ा स्वरूपात पे्ट A पे्ट B वर रे्ट करणे.

5  रं्रषिणात्मक कपडे घाला.

6  टॉर््चला मशीनच्ा पॉक्िक्टव्ह टक्म्चनलशी जोडा.

7  90-100A करंट/रं्बंक्धत वायर िीड रेट, 19 ते 2 आक्च  व्होले्ज रे्ट 

करणे आक्ण क्डप ट्र ान्सिर मोड वापरून रन जमा करणे.

8  आकृती 1 मधे् दाखवल्ाप्माणे लटॅप जॉइंटच्ा दोन्ी टोकांवर टटॅक 

वे्डि करणे. (क्कमान 10 क्ममी लांबी).

9  वेल््ंडिर् टेबलवर टटॅक वे्ेडिड जॉब र्पाट/डाउनहँड ल्थितीत ठेवा.

10  एक कीहोल तयार करून रं्युक्त(जॉइंट) मधे् रन क्डपॉक्िट करा 

आक्ण पपूण्चप्वेश(पेनेट्र ेशन)आक्ण पे्टयुर्रे् रं्लयन देखील क्मळवा.

11  र्ांर्ल्ा पायार्ी लांबी आक्ण पे्टयुर्रे् रं्लयन रु्क्नक्चित करणे.

12  अंडर कट टाळा.

13  जास् क्वणकामामुळे पे्टच्ा कडा क्वतळत नाहीत यार्ी खात्री करणे.

14  पे्टवरील कोपऱ्याच्ा वे्डिच्ा दुर्रयु  या पायाच्ा अंर्ठ्ाला अंडर कट 

नर्ल्ार्ी खात्री करणे

15  स्ील वायर ब्रशने मणी/बीड स्वछि करणे

16  अंडर कट, र्ल्छिद्ता, अर्मान मण्ांर्ी क्नक्म्चती, पे्टर्ी धार 

क्वतळलेली, क्वकृती आक्ण र्ांर्ल्ा मणी/बीड प्ोिाइलर्ाठी वे्ेडिड 

जॉइंटर्ी तपार्णी करणे.

कौशल् रिम  (Skill Sequence)

पफलेट वेल्ड - पडि ट्र यान्सफि 1F (GMAW - 05) द्यािे फॅ्ट ल्स्तीत M.S शीटवि 3 पममी जयाड 
कॉन्कि जॉइंट (Fillet weld - Corner joint on M.S sheet 3mm thick in flat position 
by dip transfer 1F (GMAW - 05)
उपदिषे्: हे तुम्ाला मदत करेल.

• सियाट ल्स्तीत एमएस शीटवि कॉन्कि जॉइंट तययाि किणे आपण वेल्ड किणे.

टटॅक वेल््ंडिर् करताना, पे्टयुर् A आक्ण B कॉन्चर जॉइंटर्ाठी त्यांच्ामधील 

कोन 90° अंश अर्ावा. (आकृती कं् 1)

GMAW प्क्क्येमधे् अनेक अशुद्धता काढपू न टाकण्ार्ी षिमता नर्ल्ामुळे, 

पे्टच्ा पृष्ठभार्ावरील क्मल से्ल, रं्ज, पेंट, तेल क्कंवा ग्ीर् र्ाि करणे 

िार महत्ारे् आहे.

टॉर््चर्ाठी आवश्यक  मणी/बीड देखावा, मजबुतीकरण,प्वेश(पेनेट्र ेशन)

आक्ण उंर्ी क्मळक्वण्ार्ाठी प्वार्/वेल््ंडिर्ार्ा वेर् एकर्मान ठेवा.

जेव्हा टॉर््च नोिल वे्डि स्टॅटर््चने अडकते तेव्हा अँटी-स्टॅटर पे्र वापरा. 

लषिात घ्ा की अरे् न केल्ार्, वायर िीड अक्नयक्मत अर्पू शकते ज्ामुळे 

क्नजयंतुकीकृत र्ाप आक्ण काब्चन-डाय-ऑक्साइड वायपूर्ा प्वाह एकर्मान 

होणार नाही ज्ामुळे वे्डि आक्ण र्ल्छिद्ता वातावरणातील दपू क्ित/खराब  

होईल.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.5.71
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.5.72
वेल्डि (Welder) - गॅस मेटल आक्क  वेल्लं्डग

बट वेल्ड - M.S शीटवि से्कअि बट जॉइंट 3 पममी जयाड फॅ्ट ल्स्तीत 1 G (GMAW 06) 
(Butt weld - Square butt joint on M.S sheet 3mm thick in flat position 1 G
(GMAW-06)
उपदिषे्:या प्ात्यक्षिकाच्ा शेवटी तुम्ी करू शकाल.

• िेखयापचत्यानुसयाि M.S शीट्स तययाि किणे.

•  शीटलया रूट गॅि आपण टॅक वेल्डसह चौिस बट जॉइंट म्णून सेट किणे.

•  चौिस बट जॉइंटलया सियाट ल्स्तीत वेल्ड किणे.

•  िृष्ठभयागयाच्या दलोषयंासयाठी स्वच्छ किणे आपण तियासणी किणे.
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कयामयाचया  रिम  (Job Sequence)

1  रेखाक्र्त्रानुर्ार शीट कापपून टाका.

2  ग्ाईंड आक्ण शीटच्ा कडा र्ौरर् करणे.

3  काब्चन स्ील वायर ब्रश आक्ण क्िक्लंर्द्ारे पे्टयुर्र्ी पृष्ठभार् डीबर 

करणे आक्ण स्वछि करणे.

4  रेखांकनानुर्ार पे्ट B 1 ते 2 क्ममी फ्टॅट ल्थितीत रुट र्टॅपर्ह A र्ह 

र्मांतर रे्ट करणे.

5  रं्रषिणात्मक कपडे घाला.

6  टॉर््चला मशीनच्ा पॉक्िक्टव्ह टक्म्चनलशी जोडा.

7  आकृती 1 मधे् दाखवल्ाप्माणे बट जॉइंटच्ा दोन्ी टोकांवर टटॅक 

वे्डि करणे.(क्कमान 10 क्ममी लांबी).

8  वेल््ंडिर् टेबलवर टटॅक वे्ेडिड जॉब र्पाट/डाउनहँड ल्थितीत ठेवा.

9  माइ्डि स्ील कॉपर लेक्पत क्िलर वायर आक्ण ल्स््र ंर्र बीड वेल््ंडिर् तंत्र 

वापरून 0.8 क्ममी व्ार्ार्ा वापर करून बट जॉइंट वे्डि करणे. 

10  DCEP आक्ण 90-100 अँक्पअर / रं्बंक्धत वायर िीड रेट (3-4m/

min), 18 ते 2 आक्च  व्होले्ज, 8 ते 10 LPM र्ा र्टॅर् प्वाह वापरुन 

आक्ण 8 ते 10mm मधपून बाहेर क्र्कटवा आक्ण रन जमा करणे. क्डप 

ट्र ान्सिर मोड.

11  क्डपॉक्िट एक की-होल बनवते आक्ण पपूण्चप्वेश(पेनेट्र ेशन)आक्ण 

पे्टयुर्रे् रं्लयन देखील क्मळवते.

12  वायर ब्रशने मणी/बीड स्वछि करणे.

13  अंडर कट, अर्मान मणी/बीड तयार करणे, आतप्वेश(पेनेट्र ेशन)

करणे, क्वरूपण आक्ण र्ांर्ल्ा मण्ांच्ा प्ोिाइलर्ाठी वे्ेडिड 

जॉइंटर्ी तपार्णी करणे.

कौशल् रिम  (Skill Sequence)

बट वेल्ड - M.S शीटवि से्कअि बट जॉइंट 3 पममी जयाड फॅ्ट ल्स्तीत 1 G (GMAW 06) 
(Butt weld - Square butt joint on M.S sheet 3mm thick in flat position 1 G 
(GMAW-06))
उपदिषे्: हे तुम्ाला मदत करेल.

• सियाट ल्स्तीत एमएस शीटवि चौिस बट जॉइंट तययाि किणे आपण वेल्ड किणे.

वेल््ंडिर् करंट DCEP आक्ण 90-100 अँक्पअर / रं्बंक्धत वायर िीड रेट, 

8 ते 10 LPM र्ा 18 ते 20 आक्च  व्होले्ज र्टॅर् प्वाह आक्ण 8 ते 10 क्ममी 

मधपून क्र्कटवा आक्ण वेल््ंडिर् पे्टयुर्  टटॅक करताना क्डप ट्र ान्सिर मोड 

वापरून रन जमा करणे. आक्ण बट जॉइंटर्ाठी त्यांच्ामधील कोन 180 

अंश अर्ावा.

GMAW प्क्क्येमधे् अनेक अशुद्धता काढपू न टाकण्ार्ी षिमता नर्ल्ामुळे, 

पे्टच्ा पृष्ठभार्ावरील क्मल से्ल, रं्ज, पेंट, तेल क्कंवा ग्ीर् र्ाि करणे 

िार महत्ारे् आहे.

टॉर््चर्ा आवश्यक मणीर्ा देखावा, मजबुतीकरण, आतप्वेश(पेनेट्र ेशन)

आक्ण उंर्ी क्मळक्वण्ार्ाठी प्वार्/वेल््ंडिर्ार्ा वेर् एकर्मान ठेवा.

जेव्हा टॉर््च नोिल वे्डि स्टॅटर््चने अडकते तेव्हा अँटी-स्टॅटर पे्र वापरा. 

लषिात ठेवा की अरे् न केल्ार्, वायर िीड अक्नयक्मत अर्पू शकते ज्ामुळे 

अल्थिर कंर् होऊ शकतो आक्ण काब्चन-डाय-ऑक्साइड वायपूर्ा प्वाह 

एकर्मान होणार नाही ज्ामुळे वे्डि आक्ण र्ल्छिद्तेरे् वातावरण दपू क्ित/

खराब  होईल.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.5.72
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.5.73
वेल्डि (Welder) - गॅस मेटल आक्क  वेल्लं्डग

10 पममी जयाड M.S पे्टवि फॅ्ट िलोपिशन  मधे् पडि ट्र यान्सफि करून बट वेल्ड पसंगल व्ी 
बट जॉइंट 1 G (GMAW - 07) (Butt weld single V Butt joint on M.S plate 10mm 
thick by dip transfer in flat position 1 G (GMAW - 07)
उपदिषे्: या प्ात्यक्षिकाच्ा शेवटी तुम्ी करू शकाल.

• गॅस कपटंग आपण ग्याइंपडंग वयािरून बेव्पलंगसह पे्ट्स तययाि किणे.

•  रूट गॅि आपण टॅक वेल्ड सेट किणे.

•  रूट िन 2िया जमया किणे आपण 3िया पवणकयाम तंत् वयािरून चयालवया.

•  वेल्ड स्वच्छ किया आपण दलोष तियासया.
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कयामयाचया  रिम  (Job Sequence)

•  18 ते 21 व्होल् आक्ण 90 आक्ण 100 अँक्पअर, र्टॅर् प्वाह 8-10 LPM 

क्मळक्वण्ार्ाठी पॉवर स्तोत आक्ण वायर िीडर र्मायोक्जत (ऍडजस्) 

करणे.

•  जोडायरे् तुकडे पपूण्चपणे स्वछि करणे. पे्टच्ा वरच्ा बाजपूला, 

खोबणीच्ा बाजपूच्ा वॉल  आक्ण जोडाच्ा खालच्ा बाजपूला क्वशेि लषि 

द्ा. आकृती 1 मधे् दश्चक्वल्ाप्माणे प्ते्यक बेव्ह्डि काठावर 2.0 mm 

रूट िेर् ग्ॉइंड क्कंवा िाइल करणे.

•  तुकडे एकत्र करणे आक्ण आकृती 1 मधे् दश्चक्वल्ाप्माणे ल्थिती 

करणे. रूट र्टॅपमधे् से्र्र वायर घाला.

•  आकृती 3 मधे् दश्चक्वलेल्ा मणीर्ा क्म वापरून र्ांधे पपूण्च करणे. 

वे्डि प्वाहार् मदत करण्ार्ाठी आक्ण खोबणीच्ा बाजपूच्ा वॉल  

आक्ण मार्ील मण्ांना जोडण्ार्ाठी थोडार्ा क्वणणे वापरा.

•  तुम्ी वे्डि पपूण्च केल्ावर, ते थंड करणे आक्ण त्यारे् परीषिण करणे.

कौशल् रिम  (Skill Sequence)

10 पममी जयाड M.S पे्टवि फॅ्ट िलोपिशन  मधे् पडि ट्र यान्सफि करून बट वेल्ड पसंगल व्ी 
बट जॉइंट 1 G (GMAW - 07) (Butt weld single V Butt joint on M.S plate 10mm 
thick by dip transfer in flat position 1 G (GMAW - 07)
उपदिषे्: हे तुम्ाला मदत करेल.

•  सियाट ल्स्तीत एमएस पे्टवि पसंगल ‘वी’ बट जॉइंट तययाि किणे आपण वेल्ड किणे.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.5.73

•  तोिा/र्न /र्न र्ांध्ाला लंब धरून ठेवा आक्ण र्ाप टटॅकवर मारा. 

टॉर््चला जॉइंटच्ा डावीकडपू न उजवीकडे हलवा म्णजे बटॅक हँड 

तंत्र वापरा . जर तुम्ी कमानाला डबक्ावर खपूप वर जाऊ क्दले 

तर तुमर्ाप्वेश(पेनेट्र ेशन)कमी होईल आक्ण तुम्ी र्ांध्ामधे् 

प्वेश(पेनेट्र ेशन)करणार नाही.

CO2 वेल््ंडिर् (GMAW प्क्क्या) र्ाठी पे्टयुर् बेव्हल केल्ा जातात ज्ामुळे 

क्रं्र्ल V बट जॉइंटर्ा र्माक्वष्ट केलेला कोन (ग्पूव्ह अँर्ल) आकृती 1 

मधे् दश्चक्वल्ाप्माणे 40 ते 45° अर्तो. 60 -70°वर ठेवलेल्ा MMAW 

कोनाच्ा तुलनेत हे कमी आहे.

आडवा क्वकृती क्नयंक्त्रत करण्ार्ाठी आकृती 2 मधे् दश्चक्वल्ाप्माणे 10 

क्ममी जाड पे्टयुर्र्ाठी रं्युक्त(जॉइंट) 183° वर रे्ट करणे उक्र्त आहे.

पे्टयुर् क्वरुद्ध मार्ा्चने पपूव्च-रे्ट करून क्वकृतीला परवानर्ी क्दली जाऊ 

शकते जेणेकरून वे्डि त्यांना इल्छित आकारात खेरे्ल. जेव्हा वे्डि 

आकंुर्न पावते तेव्हा ते क्ठपके अर्लेल्ा रेखाक्र्त्र 2 द्ारे दश्चक्वलेल्ा 

पे्टयुर्ला त्याच्ा योग् ल्थितीत खेर्ते.

टॉर््चर्ा कोन प्वार्/वेल््ंडिर्ाच्ा क्दशेकडे 5 ते 15° ठेवल्ार् जॉब 

र्ीक्वें र्मधे् क्र्त्र 2 मधे् दश्चक्वल्ाप्माणे रूटमधे् र्ांर्लेप्वेश(पेनेट्र ेशन)

करण्ार् मदत होईल.
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5 ते 8 क्ममी (जास्ीत जास् 10 क्ममी) ल्स्क-आउट ठेवा.

180 ते 19V च्ा रं्बंक्धत र्ाप व्होले्जर्ह 0.8 क्ममी डाय वायरर्ाठी 80-

90A र्ा प्वाह रे्ट करणे. 

वायपू प्वाह दर 8-10LPM वर रे्ट करणे जेणेकरुन वे्डि मेटलरे् 
वातावरणातील दपू क्ित/खराब तेपार्पून रं्रषिण होईल.

रूट रन दरर्ान बन्च टाळण्ार्ाठी 3 ते 4m/क्मक्नट वेर्वान प्वार्/

वेल््ंडिर्ार्ा वेर् राखा. त्यार् वेळी यार्ी खात्री करणे. रं्पपूण्च आक्ण अर्दी 

मपूळप्वेश(पेनेट्र ेशन)क्मळवा.

काब्चन स्ील वायर ब्रशने र्ालवलेले रूट र्ाि करणे खपूप महत्ारे् आहे 

जेणेकरुन कोणत्याही 2रा पार् /रन करताना र्पैर-धातपूर्ा र्मावेश टाळने 

होईल. 

2रा र्ाप रन र्ाठी करंट 90 ते 100A वर रे्ट करणे आक्ण 19 ते 20V 

व्होले्ज रे्ट करणे.

2 रा रूट रनच्ा र्ाठी तुलनेत कमी प्वार्/वेल््ंडिर्ार्ा वेर् राखा रन 

अध्चवतु्चळाकार बाजपू ते बाजपूला क्वणकाम  वापरा मपूव्हमेंट (रं्द्कोर र्ती) 

मणीच्ा दोन्ी टोकाला कोणत्याही अंतर््चत कट न करता पपूण्च बाजपूर्ी क्भंत 

रं्लयन र्ाध् करण्ार्ाठी.

मणीच्ा दोन्ी बाजपूंच्ा बोटांच्ा शेवटी योग् प्माणात भरण्ार्ाठी 1 ते 2 

रे्कंदांर्ा राहण्ार्ी वेळ (क्वराम) ठेवा. 

योग् आक्ण अर्दी  मणी/बीड प्ोिाइल आक्ण 1 ते 1.5 क्ममीरे् पार् 

मजबुतीकरण ठेवा.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.5.73
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.5.74 
वेल्डि (Welder) - गॅस मेटल आक्क  वेल्लं्डग

पडि ट्र यान्सफि 2F (GMAW 08) द्यािे क्षैपिज ल््थथििीि 10 पममी जयाड M.S पे्टवि  पफलेट वेल्ड 
टी जॉइंट (Fillet weld Tee joint on M.S plate 10mm thick in horizontal position by 
dip transfer 2F (GMAW 08)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

•  िययाि किणे आपण कयाम/जॉब क्षैपिज ल््थथििीि सेट किणे

•  GMAW िॅियामीटस्क आपण टॅक वेल्ड सेट किणे

•  ठेव रूट, 2एनडीआपण 3rdल््ट््रंगि बीड िंत्र वयािरून चयालवया

•  वेल्ड िृष्ठभयाग स्वच्छ किया आपण िियासया
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नोकिीचया क्रम (Job Sequence)
1  गॅस कशटंग / ग्ाइंशिंग / फाइशलंग वापरून पे्ट्स (म्णजे 150 x 50 x 

10 शममी) आकारात तयार करणे.

2  कार््बन स्ील वायर ब्रिने वेल््ंडिग लाइनसह रे्स मेटल पृष्ठभाग स्वच्छ 

करणे.

3  “टी” च्ा स्वरूपात पे्ट्स सेट करणे.

4  टीजॉइंटला क्षषैशतज ल््थथितीत ठेवून दोन्ी र्ाजंूनी 2 पे्ट्स वे्डि करणे.

5  टॉर््बसाठी योग्य कोन ठेवून कमानीवर प्रहार करणे.

6  शवणकाम न करता रूट रन जमा करणे आशण योग्यप्रवेि(पेनेट्र ेिन)

सुशनशचित करणे आशण खड्ा भरा. 7 रूट रन स्वच्छ करणे.

8  2 जमा करणेएनिील्स््र ंगर  मणी/र्ीि वापरून र्ालवा.

9  2 साफ करणेएनिीर्ोरीच्ा वायर ब्रिने र्ालवा.

10  3 जमा करणेrdल्स््र ंगर मणी/र्ीि वापरून र्ालवा.

11  3 साफ करणेrdस्ील वायर ब्रिने र्ालवा.

12 ओव्रलॅप, अंिरकट, सल्च्छद्रता यासारखे दोष तपासा आशण योग्य 

पाय आशण घिार्ी जािी तपासा.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

पडि ट्र यान्सफि 2F (GMAW 08) द्यािे क्षैपिज ल््थथििीि M.S पे्टवि 10 पममी जयाड पफलेट वेल्ड 
टी जॉइंट (Fillet weld Tee joint on M.S plate 10mm thick in horizontal position 
by dip transfer 2F (GMAW 08)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

•  क्षैपिज ल््थथििीि एमएस पे्टवि पफलेट टी जॉइंट िययाि किणे आपण वेल्ड किणे.

1  क्षैपिज ल््थथििीि टी जॉइंट सेट किणे आपण हयाियाळणे:

2  वेल्लं्डग अटी सेट किणे:

3  चयाि वु्त्पन्न किणे:

4 रूट िन जमया किणे: टॉच्क डयावीकडून उजवीकडे हलवया

खड्ा भरा:तराजू आशण इतर नॉन-मेटशलक साशहत्य आशण सॅ्टस्ब रूट रन 

आशण संयुक्त(जॉइंट) पासून स्वच्छ करणे.

ल्स््र ंगर र्ीि तंत्ार्ा वापर करून 2रा रन जमा करणे जसे की  मणी/

र्ीि रूट रन शिपॉशिटर्ा दोन तृतीयांि भाग आशण आकृती 5 मधे् 

दि्बशवल्ाप्रमाणे तळ पे्ट कव्र करते.

  मणी/र्ीि आशण पे्टर्ी पृष्ठभाग कार््बन स्ील वायर ब्रिने स्वच्छ करणे.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.5.74
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3 जमा करणेrdल्स््र ंगर र्ीि तंत् वापरून र्ालवा जसे की मणी/र्ीि रूट 

रन कव्र करते, 2 च्ा दोन तृतीयांिएनिीर्ालवा आशण दआकृती 6 मधे् 

दि्बशवल्ाप्रमाणे अनुलंर् पे्ट सदस्य.

याशिवाय पायार्ी लांर्ी ‘L’ 8 शममी इतकी राखावी लागेल.

आकृती 4, 5 आशण 6 मधे् दि्बशवल्ाप्रमाणे पे्ट्समधील टॉर््ब कोन र्दल/

फेरफारणे आवश्यक आहे.

वे्डि मेटल योग्य शठकाणी ठेवण्ासाठी टॉर््बरे् कोन दुसऱ्या आशण 

शतसऱ्या रनसाठी र्दल/फेरफारले पाशहजेत जेणेकरून योग्य पाय लांर्ी 

शमळू िकेल. हे ओव्रलॅप, अंिरकट, अपुरी घिार्ी जािी इत्यादी दोष 

टाळण्ास देखील मदत करते.

योग्य  मणी/र्ीि प्रोफाइल आशण देखावा शमळशवण्ासाठी सव्ब 3 धावांसाठी 

टॉर््बसाठी एकसमान प्रवास/वेल््ंडिग वेग सुशनशचित करणे. 3 रा रन पूण्ब 

िाल्ानंतर संयुक्त(जॉइंट) स्वच्छ करणे.

आवश्यकतेनुसार, टॉर््ब नोजल वेल््ंडिग दरम्ान अँटी-सॅ्टर से्प/जेलने 

स्वच्छ करणे.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.5.74
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.5.75 
वेल्डि (Welder) - गॅस मेटल आक्क  वेल्लं्डग

पडि ट्र यान्सफि (2F) (GMAW - 09) द्यािे क्षैपिज ल््थथििीि 10 पममी जयाड M.S पे्टवि पफलेट 
वेल्ड कॉन्कि जॉइंट (Fillet weld corner joint on M.S plate 10mm thick in horizontal 
position by diptransfer (2F) (GMAW - 09)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

•  िेखयापचत्रयानुसयाि कयाम/जॉब िययाि किणे आपण सेट किणे.

•  टॅक वेल्ड किणे आपण कयाम/जॉब क्षैपिज ल््थथििीि सेट किणे.

•  रूट िन, 2िया आपण 3िया ल््ट््रंगि बीड िंत्र वयािरून जमवया.

•  िृष्ठभयागयाच्या दोषयंासयाठी स्वच्छ किणे आपण िियासणी किणे.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



201

नोकिीचया क्रम (Job Sequence)
1  गॅस कशटंग, ग्ाइंशिंग आशण फायशलंग वापरून पे्ट्स 150x50x 

10mm आकारात तयार करणे.

2  कार््बन स्ील वायर ब्रिने वेल््ंडिग लाइनसह रे्स मेटल पृष्ठभाग स्वच्छ 

करणे. 

3  रेखाशर्त्ानुसार पे्ट कोपरा संयुक्त(जॉइंट) स्वरूपात सेट करणे.

4  संरक्षणात्मक कपिे घाला.

5  टॉर््बला मिीनच्ा पॉशिशटव् टशम्बनलिी जोिा.

6  संरं्शधत वायर फीशिंग रेट, 19 ते 2 आक्ब  व्ोले्जद्ारे करंट 90 ते 100 

amps सेट करणे. आशण शिप ट्र ान्सफरमोि वापरने.

7  आकृती 1 मधे् दाखवल्ाप्रमाणे कोपऱ्याच्ा जॉइंटच्ा दोन्ी टोकांवर 

टॅक वे्डि (शकमान 10 शममी लांर्ी) करणे.

8  शिपॉशिट रूट रन र्ांगला आतप्रवेि(पेनेट्र ेिन)करण्ासाठी की होल 

राखून र्ालवा.

9  वायर ब्रिने रन रूट साफ करणे.

10  ल्स््र ंगर मणी/र्ीि वापरून 2रा रन जमा करणे.

11  स्ील वायर ब्रिने 2रा रन साफ करणे आशण र्ालशवणे. 

12  3रा रन शिपॉशिट /जमा करने ल्स््र ंगर मणी/र्ीि वापरून र्ालवने 

आशण स्ील वायर ब्रिने  मणी/र्ीि स्वच्छ करणे.

13 ओव्रलॅप, अंिर कट, पेशनट्र ेिन, शिस्ॉि्बन आशण र्ांगले र्ीि 

प्रोफाइल यासारखे दोष तपासा.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

पडि ट्र यान्सफि (2F) (GMAW - 09) द्यािे क्षैपिज ल््थथििीि 10 पममी जयाड M.S पे्टवि पफलेट 
वेल्ड कॉन्कि जॉइंट (Fillet weld corner joint on M.S plate 10mm thick in horizontal 
position by dip transfer (2F) (GMAW - 09)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

•  आडव्या ल््थथििीि एमएस पे्टवि पफलेट कॉन्कि जॉइंट िययाि किणे आपण वेल्ड किणे.

टॅक वेल््ंडिग पे्ट्स करताना. A आशण B कॉन्बर जॉइंटसाठी त्यांच्ामधील 

कोन 90° ठेवावा.

GMAW वेल््ंडिग प्रशरियेमधे् अनेक अिुद्धता काढून टाकण्ार्ी क्षमता 

नसते. पे्टच्ा पृष्ठभागावरील शमल से्ल, गंज, पेंट, तेल शकंवा ग्ीस साफ 

करणे खूप महत्ारे् आहे. टॉर््बरे् आवश्यक मणीरे् स्वरूप, मजरु्तीकरण 

आशण उंर्ी शमळशवण्ासाठी एकसमान प्रवास/वेल््ंडिग गती ठेवा.

जेव्ा टॉर््ब नोिल सॅ्टस्बने अिकते तेव्ा अँटी-सॅ्टर से्प वापरा. लक्षात 

ठेवा की असे न केल्ास, वायर फीि अशनयशमत होऊ िकते ज्ामुळे 

अयोग्य र्ाप आशण CO2वायूर्ा प्रवाह एकसमान होणार नाही ज्ामुळे वे्डि 

आशण सल्च्छद्रता दूशषत/खरार्  होईल.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.5.75
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.5.76 
वेल्डि (Welder) - गॅस मेटल आक्क  वेल्लं्डग

पडि ट्र यान्सफि 2F (GMAW - 10) द्यािे क्षैपिज ल््थथििीि 3 पममी जयाड M.S शीटवि पफलेट वेल्ड 
‘T’ जॉइंट (Fillet weld ‘T’ joint on M.S sheet 3mm thick in horizontal position by 
dip transfer 2F (GMAW - 10)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

•  िेखयंाकनयानुसयाि कयाम, सेट किणे आपण टॅक वेल्ड िययाि किणे.

•  कयाम/जॉब क्षैपिज ल््थथििीि सेट किणे.

•  ल््ट््रंगि बीड िंत्रयाचया वयािि करून मणी/बीड जमया किणे.

•  िृष्ठभयागयाच्या दोषयंासयाठी स्वच्छ किणे आपण िियासणी किणे
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नोकिीचया क्रम (Job Sequence)
1  रेखाशर्त्ानुसार िीट कापून टाका.

2  ग्ॉइंि करणे आशण िीटच्ा किा र्ौकोनी करणे.

3  फाइशलंगद्ारे पे्ट्सर्ी पृष्ठभाग िीर्र करणे आशण कार््बन स्ील वायर 

ब्रिने   स्वच्छ करणे.

4  रेखाशर्त्ानुसार टी सेट करणे.

5  संरक्षणात्मक कपिे घाला.

6  टॉर््बला मिीनच्ा पॉशिशटव् टशम्बनलिी जोिा.

7  शर्त् 1 मधे् दि्बशवल्ाप्रमाणे टी जॉइंटच्ा दोन्ी टोकांवर टॅक वे्डि 

करणे.(शकमान 10 शममी लांर्ी).

8  टॅक वे्ेडिि जॉर् आिव्ा ल््थथितीत ठेवा.

9  शवद्त प्रवाह 90 - 100 अँशपअर / संरं्शधत वायर फीशिंग रेट (3 ते 4 

मी/शमशनट), 19 ते 2 आक्ब  व्ोले्जवर सेट करणे आशण शिप ट्र ान्सफर 

मोि वापरून रूट रन जमा करणे.

10  0.8 शममी िाय कॉपर कोटेि माई्डि स्ील शफलर वायर आशण ल्स््र ंगर 

र्ीि वेल््ंडिग तंत् वापरून टी जॉइंट वे्डि करणे.

11  र्ांगल्ा पायार्ी लांर्ी आशण पे्ट्सरे् संलयन सुशनशचित करणे.

12  अंिर कट टाळा.

13  जास्त शवणकामामुळे पे्टच्ा किा शवतळत नाहीत यार्ी खात्ी करणे.

14  कोणतीही अंिरकट नसल्ारे् सुशनशचित करणे.

15  स्ील वायर ब्रिने मणी/र्ीि स्वच्छ करणे.

16 अंिरकट, सल्च्छद्रता, असमान मण्ांर्ी शनशम्बती, पे्टर्ी धार 

शवतळलेली, शवकृती आशण र्ांगल्ा मणी/र्ीि प्रोफाइलसाठी वे्ेडिि 

जॉइंटर्ी तपासणी करणे.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

पडि ट्र यान्सफि 2F (GMAW - 10) द्यािे क्षैपिज ल््थथििीि 3 पममी जयाड M.S शीटवि पफलेट वेल्ड 
‘T’ जॉइंट (Fillet weld ‘T’ joint on M.S sheet 3mm thick in horizontal position by 
dip transfer 2F (GMAW - 10)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

•  क्षैपिज ल््थथििीि एमएस शीटवि पफलेट टी जॉइंट िययाि किणे आपण वेल्ड किणे.

टॅक वेल््ंडिग पे्ट्स A आशण B साठी T जॉइंट करताना त्यांच्ामधील कोन 

सुरुवातीला 91º ठेवावा, जसे आकृती 1 मधे् दि्बशवल्ाप्रमाणे (म्णजे प्रशत 

रन 1º शवरूपण अलाऊंस ) शकंवा टी शफलेट जॉइंट्स शवरूपण अलाऊंस  

शिफारसीय आहे.

GMAW प्रशरियेमधे् अनेक अिुद्धता काढून टाकण्ार्ी क्षमता नसल्ामुळे, 

पे्टच्ा पृष्ठभागावरील शमल से्ल, गंज, रंग, तेल शकंवा ग्ीस साफ करणे 

फार महत्ारे् आहे.

सपाट (खाली हात) ल््थथितीत सांधे वेल््ंडिगसाठी सांधे ठेवण्ासाठी रॅ्नेल 

वापरणे सोयीरे् आहे. हे टॅक वे्ेडिि जॉर्ला क्षषैशतज ल््थथितीत सह 45° 

कोनात ठेवण्ार्ी परवानगी देईल.

शर्त् 1 मधे् दि्बशवल्ाप्रमाणे प्रवास/वेल््ंडिगाच्ा शदिेपययंत 5 ते 15 अंि 

पुढे असलेल्ा कोनात तोफा/गन  संयुक्त(जॉइंट)ला लंर् धरून ठेवली जाते.

 टी च्ा वरच्ा पे्टच्ा काठावर टॉर््बर्ी हालर्ाल जॉइंट इतके शनयंशत्त 

केले पाशहजे की धार शवतळणार नाही. तसेर् वे्डिच्ा तळाच्ा पायाच्ा 

र्ोटापययंत पोहोर्ताना टॉर््बला थिोिा वेळ थिांर्वावा लागतो जेणेकरून 

पायार्ा अंिरकट, शवकशसत असल्ास, शफलर मेटलने योग्यररत्या भरला 

जाईल.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.5.76
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आवश्यक  मणी/र्ीि मजरु्तीकरण, उंर्ी आशण देखावा शमळशवण्ासाठी 

टॉर््बर्ा प्रवास/वेल््ंडिग वेग एकसमान ठेवा.

जेव्ा टॉर््ब नोजल वे्डि सॅ्टस्बने अिकते तेव्ा अँटी-सॅ्टर से्प वापरा. लक्षात 

ठेवा की हे केले नसल्ास, वायर फीि अशनयशमत असू िकते अ्थथिाशपत 

होऊन र्ाप आशण कार््बन-िाय-ऑक्ाइि वायूर्ा प्रवाह एकसमान होणार 

नाही ज्ामुळे वे्डि आशण सल्च्छद्रता वातावरणात दूशषत/खरार्  होईल.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.5.76
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.5.77 
वेल्डि (Welder) - गॅस मेटल आक्क  वेल्लं्डग

पफलेट वेल्ड -  3 पममी जयाड M.S शीटविील कोििया जॉइंट क्षैपिज ल््थथििीि पडि  ट्र यान्सफिद्यािे 
2F(GMAW - 11) (Fillet weld - corner joint on M.S sheet 3mm thick in horizontal 
position by dip 2F transfer (GMAW - 11)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

•  िेखयापचत्रयानुसयाि पे्ट्स िययाि किणे.

•  पे्ट्स सेट किणे आपण टॅक वेल्ड किणे.

•  कोििया जॉइंट आडव्या ल््थथििीि सेट किणे.

•  योग्य प्रमयाणयाि पफलि मेटलसह मणी/बीड जमया किणे.

•  वेल्डविील िृष्ठभयागयाच्या दोषयंासयाठी स्वच्छ किणे आपण िियासणी किणे.
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नोकिीचया क्रम (Job Sequence)
1  रेखाशर्त्ानुसार िीट कापून टाका.

2  ग्ॉइंि करणे आशण िीटच्ा किा र्ौकोनी करणे.

3  फाइशलंगद्ारे पे्ट्सर्ा पृष्ठभाग िीर्र करणे आशण कार््बन स्ील वायर 

ब्रिने    स्वच्छ करणे.

4  कोपरा फॉम्बमधे् पे्ट सेट करणे. रेखाशर्त्ानुसार सपाट ल््थथितीत 

शनशद्बष्ट रूट अंतरासह 90 अंिांवर संयुक्त(जॉइंट) करणे.

5  संरक्षणात्मक कपिे घाला.

6  टॉर््बला मिीनच्ा पॉशिशटव् टशम्बनलिी जोिा.

7  शिप ट्र ान्सफर मोि वापरून 90 - 100 अँशपअर करंट सेट करणे / 

संरं्शधत वायर फीशिंग रेट 19 ते 2 आक्ब  व्ोले्ज आशण शिपॉशिट रूट 

रन 3-4m/mm वर सेट करणे.

8  आकृती 1 मधे् दाखवल्ाप्रमाणे कोपऱ्याच्ा जॉइंटच्ा दोन्ी टोकांवर 

टॅक वे्डि (शकमान 10 शममी लांर्ी) करणे.

9  टॅक वे्ेडिि जॉर् आिव्ा ल््थथितीत ठेवा.

10  ल्स््र ंगर र्ीि वेल््ंडिग तंत् वापरून माइ्डि स्ील कॉपर लेशपत शफलर 

वायर 0.8 शममी व्ासार्ा वापर करून कॉन्बर जॉइंट वे्डि करणे. 

11  की होल तयार करून संयुक्त(जॉइंट) वर रूट रन शिपॉशिट करून 

र्ालवा आशण पूण्बप्रवेि(पेनेट्र ेिन)आशण पे्ट्सरे् संलयन देखील 

शमळवा.

12  स्ील वायर ब्रिने मणी/र्ीि स्वच्छ करणे.

13 अंिरकट, सल्च्छद्रता, असमान मण्ांर्ी शनशम्बती, पे्टर्ी धार 

शवतळलेली, शवकृती आशण र्ांगल्ा मणी/र्ीि प्रोफाइलसाठी वे्ेडिि 

जॉइंटर्ी तपासणी करणे.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

पफलेट वेल्ड - 3 पममी जयाड M.S शीटविील कोििया जॉइंट  क्षैपिज ल््थथििीि पडि  ट्र यान्सफिद्यािे 
2F(GMAW - 11) (Fillet weld - corner joint on M.S sheet 3mm thick in horizontal 
position by dip 2F transfer (GMAW - 11)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

•  क्षैपिज ल््थथििीि एमएस शीटवि कॉन्कि जॉइंट िययाि किणे आपण वेल्ड किणे.

टॉर््बला आवश्यक मणीरे् स्वरूप, मजरु्तीकरण, उंर्ी शमळशवण्ासाठी 

मुख्य शिद्र आशण प्रवास/वेल््ंडिगार्ा वेग एकसमान ठेवा. जेव्ा टॉर््ब नोिल 

वे्डि सॅ्टस्बने अिकते तेव्ा अँटी-सॅ्टर से्प वापरा. लक्षात ठेवा की असे 

न केल्ास, वायर फीि अशनयशमत असू िकते ज्ामुळे अल््थथिर कंस होऊ 

िकतो आशण कार््बन-िाय-ऑक्ाइि वायूर्ा प्रवाह एकसमान होणार नाही 

ज्ामुळे वे्डि आशण सल्च्छद्रता वातावरणातील दूशषत/खरार्  होईल.ट

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.5.77
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.5.78 
वेल्डि (Welder) - गॅस मेटल आक्क  वेल्लं्डग

पफलेट वेल्ड - 10 पममी जयाड M.S पे्टवि टी जॉइंट  उभ्या ल््थथििीि (उभ्या वि) पडि ट्र यान्सफि 
3F (GMAW - 12) (Fillet weld - Tee joint on M.S plate 10mm thick in vertical 
position by (vertical up) dip transfer 3F (GMAW - 12)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

•  िेखयंाकनयानुसयाि पे्ट्स िययाि किणेआपण टॅक वेल्ड किणे.

•  उभ्या ल््थथििीि िोपिशनि वयािरून कयाय्क सेट किणे.

•  रूट िन ठेउन, 2िया िन पवणकयाम िंत्रयाने चयालवया.

•  वेल्ड स्वच्छ किया आपण दोष िियासया.
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नोकिीचया क्रम (Job Sequence)

1  गॅस कशटंग, ग्ाइंशिंग आशण फाइशलंग वापरून पे्ट्स आकारात 

(म्णजे 150 x 50 x 10 शममी) तयार करणे.

2  कार््बन स्ील वायर ब्रिने वेल््ंडिग लाइनसह रे्स मेटल पृष्ठभाग स्वच्छ 

करणे.

3  पे्ट्स “टी” च्ा स्वरूपात सेट करणे.

4  सव्ब संरक्षणात्मक पोिाख घाला.

5  दोन पे्ट टॅक वे्डि करणे, T जॉइंशटंग क्षषैशतज ल््थथितीत ठेवणे.

6  18 ते 21 व्ोल् आशण 90 - 100 अँशपअर, 8 - 10 LPM (शलटर प्रशत 

शमशनट) गॅस प्रवाह शमळशवण्ासाठी पॉवर स्तोत आशण वायर फीिर 

(3-4 मी/शमशनट) समायोशजत (ऍिजस्) करणे. उभ्ा वेल््ंडिगसाठी 

शे्णीर्ी खालर्ी र्ाजू शनविा.

7  टॉर््बसाठी योग्य कोन ठेवून कमानीवर प्रहार करणे.

8  शवणकाम न करता रूट रन जमा करणे आशण योग्यप्रवेि(पेनेट्र ेिन)

सुशनशचित करणे आशण खड्ा भरा.

9  रूट रन स्वच्छ करणे.

10  2रा रन जमा करणे.

11  2रा रन साफ करणे.

12  ओव्रलॅप, अंिरकट, सल्च्छद्रता यासारखे दोष तपासा आशण योग्य 

पाय आशण थ्ोटर्ी जािी तपासा.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

पफलेट वेल्ड - 10 पममी जयाड M.S पे्टवि टी जॉइंट उभ्या ल््थथििीि (उभ्या वि) पडि ट्र यान्सफि 
3F (GMAW - 12) (Fillet weld - Tee joint on M.S plate 10mm thick in vertical 
position by (vertical up) dip transfer 3F (GMAW - 12)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

•  उभ्या ल््थथििीि एमएस पे्टवि पफलेट टी जॉइंट िययाि किणे आपण वेल्ड किणे. 

जोिले जाणारे तुकिे पूण्बपणे स्वच्छ करणे, त्यांना एकत् करणे आशण शर्त् 

1 मधे् दि्बशवल्ाप्रमाणे त्यांना ठेवा.

जॉइंटच्ा तळापासून सुरुवात करून, आकृती 2 मधे् दि्बशवलेल्ा 

रं्दुकीच्ा कोनांर्ा वापर करणे. शर्त् 3 मधे् शदलेल्ा शवणकाम  गतीर्ा 

वापर करून वे्डि करणे सुरू करणे.

वे्डि संयुक्त(जॉइंट)च्ा तळािी एक िेल्फ जमा करेल ज्ावर आपण र्ांधू 

िकता. जेव्ा तुम्ी तोफा/गन  शवणता तेव्ा खात्ी करणे की र्ाप र्ांगला 

रूट सुशनशचित करण्ासाठी जोिाच्ा मुळापययंत पोहोरे्लप्रवेि(पेनेट्र ेिन)

वे्डि भरण्ासाठी र्ाजंूना शवराम द्ा आशण अंिरकट टाळण्ासाठी. 

तोफेच्ा प्रवास/वेल््ंडिगार्ा वेग एका र्ाजूने हलवताना जास्त प्रमाणात जमा 

होण्ापासून रोखण्ासाठी वाढवा, ज्ामुळे खूप र्शहव्बरि  मणी/र्ीि होईल.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.5.78
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शफलेटर्ा आकार िक्य शततक्या 6 शममीच्ा जवळ ठेवून पशहला पास पूण्ब 

करणे.

पे्ट पूण्बपणे थंिि करणे आशण दुसरा पास जमा करणे. दुसऱ्या पास 

शफलेटर्ा आकार 8 शममी ठेवा. (शर्त् 4 पहा) 

दुसऱ्या पाससाठी वापरण्ात येणारा शवणकाम  नमुना आकृती 5 मधे् 

दि्बशवला आहे.

पशहल्ा र्ाजूप्रमाणेर् तंत् वापरून टी असेंब्ीर्ी दुसरा  र्ाजू वे्डि करणे.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.5.78
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.5.79 
वेल्डि (Welder) - गॅस मेटल आक्क  वेल्लं्डग

पडि ट्र यान्सफि 3F (GMAW - 13) द्यािे  10mm MS पे्ट उभ्या ल््थथििीि विच्या पदशेने 
कोिऱ्ययाच्या सयंाध्याच्या बयाहेि पफलेट वेल्ड (Fillet weld outside corner joints on MS 
plate 10mm vertical position upward by dip transfer 3F (GMAW - 13)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

•  ड्र ॉइंगनुसयाि िुकडया पचन्यंापकि किणे आपण कट किणे.

•  रूट गॅि आपण टॅक वेल्ड सेट किणे.

•  वेल्ड रूट िन, 2िया आपण 3िया मणी/बीड उभ्या ल््थथििीि पवणणे.

•  वेल्ड स्वच्छ किया आपण दोष िियासया.
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नोकिीचया क्रम (Job Sequence)

1  फॅ्ट कापून टाका, सॉइंग / गॅस कशटंग करणे.

2  सपाट ते र्ौकोनी किा ग्ॉइंि करणे आशण फाइल करणे.

3  फायशलंगद्ारे पे्ट्सर्ा पृष्ठभाग िीर्र करणे आशण कार््बन स्ील वायर 

ब्रिने स्वच्छ करणे.

4  रेखाशर्त्ानुसार पे्ट कोपराच्ा स्वरूपात सेट करणे.

5  संरक्षक कपिे घाला.

6  टॉर््बला मिीनच्ा पॉशिशटव् टशम्बनलिी जोिा.

7  संरं्शधत वायर फीशिंग 3-4 मी/शमशनट, 19 ते 2 आक्ब  व्ोले्जद्ारे 

करंट 90 ते 100 amps सेट करणे आशण शिप ट्र ान्सफर मोि वापरा.

8  शर्त् 1 मधे् दि्बशवल्ाप्रमाणे कोपऱ्याच्ा जोिाच्ा दोन्ी टोकांवर टॅक 

वे्डि (शकमान 10 शममी लांर्ी).

9  वे्डि पोशििनरवर टॅक वे्ेडिि शजग उभ्ा ल््थथितीत ठेवा.

10  कमानीवर मारा आशण टॉर््बला तळापासून वरच्ा शदिेने सरळ हलवा.

11  ल्स््र ंगर र्ीि वेल््ंडिग तंत् वापरून, आशण माइ्डि स्ील शफलर वायर 0.8 

शममी िाय कॉपर लेशपत वापरून कॉन्बर जॉइंट वे्डि करणे. 

12  र्ांगल्ा पायार्ी लांर्ी आशण पे्ट्सरे् संलयन सुशनशचित करणे.

13  अंिर कट टाळा.

14 जास्त शवणकाम केल्ामुळे पे्टच्ा किा शवतळत नाहीत यार्ी खात्ी 

करणे

15 पे्टवरील कोपऱ्याच्ा वे्डिच्ा दुसरऱ्या पायाच्ा अंगठ्ाला अंिर 

कट नसल्ार्ी खात्ी करणे

16  स्ील वायर ब्रिने मणी/र्ीि स्वच्छ करणे

17 अंिरकट, सल्च्छद्रता, असमान मण्ांर्ी शनशम्बती, पे्टर्ी धार 

शवतळलेली, शवकृती आशण र्ांगल्ा मणी/र्ीि प्रोफाइलसाठी वे्ेडिि 

जॉइंटर्ी तपासणी करणे.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

पडि ट्र यान्सफि 3F (GMAW - 13) द्यािे 10mm MS पे्ट  उभ्या ल््थथििीि विच्या पदशेने 
कोिऱ्ययाच्या सयंाध्याच्या बयाहेि पफलेट वेल्ड (Fillet weld outside corner joints on MS 
plate 10mm vertical position upward by dip transfer 3F (GMAW - 13)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

•  उभ्या ल््थथििीि एमएस पे्टवि बयाहेिील कोििया जॉइंट िययाि किणे आपण वेल्ड किणे.

कॉन्बर जॉइंटसाठी टॅक वेल््ंडिग पे्ट्स A आशण B मधील कोन 90° ठेवावा.

GMAW वेल््ंडिग प्रशरियेमधे् अनेक अिुद्धता काढून टाकण्ार्ी क्षमता 

नसते. शमल से्ल, गंज, पेंट, तेल शकंवा पे्टच्ा पृष्ठभागावर ग्ीस साफ 

करणे खूप महत्ारे् आहे.

टॉर््बला आवश्यक  मणी/र्ीि देखावा, मजरु्तीकरण आशण उंर्ी 

शमळण्ासाठी प्रवास/वेल््ंडिगार्ा वेग एकसमान ठेवा.

जेव्ा टॉर््ब नोिलमधे् वे्डि सॅ्टस्ब अिकते तेव्ा अँटी-सॅ्टर से्प वापरा. 

लक्षात ठेवा की हे केले नाही तर, वायर फीि अशनयशमत असू िकते ज्ामुळे 

अल््थथिर कंस आशण CO2वायूर्ा प्रवाह एकसमान होणार नाही ज्ामुळे वे्डि 

आशण सल्च्छद्रता दूशषत/खरार्  होईल.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.5.79
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.5.80 
वेल्डि (Welder) - गॅस मेटल आक्क  वेल्लं्डग

पफलेट वेल्ड - पडि ट्र यान्सफि 3F (GMAW - 14) द्यािे उभ्या ल््थथििीि 3 पममी जयाड M.S शीटवि 
लॅि जॉइंट (Fillet weld - Lap joint on M.S sheet 3mm thick in vertical position by 
dip transfer 3F (GMAW - 14)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

•  िेखयापचत्रयानुसयाि पे्ट्स िययाि किणे.

•  टॅक वेल्ड किणे आपण कयाम/जॉब उभ्यामधे् सेट किणे.

•  पडिॉपिट रूट िन आपण 2िया िन मणी/बीड पवणून चयालवया

•  वेल्डविील िृष्ठभयागयाच्या दोषयंासयाठी स्वच्छ किणे आपण िियासणी किणे.
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नोकिीचया क्रम (Job Sequence)
1  रेखाशर्त्ानुसार िीटस कापून टाका.

2  ग्ाईंि आशण िीटसच्ा किा र्ौरस करणे.

3  कार््बन स्ील वायर ब्रि आशण फायशलंगद्ारे पे्ट्सर्ी पृष्ठभाग िीर्र 

करणे आशण स्वच्छ करणे.

4  रेखाशर्त्ानुसार लॅपच्ा स्वरूपात सेट करणे.

5  संरक्षक कपिे घाला.

6  टॉर््बला मिीनच्ा पॉशिशटव् टशम्बनलिी जोिा.

7  90-100A करंट / संरं्शधत वायर फीि रेट, 19 ते 2 आक्ब  व्ोले्ज सेट 

करणे आशण शिप ट्र ान्सफर मोि वापरून रन जमा करणे.

8  आकृती 1 मधे् दाखवल्ाप्रमाणे लॅप जॉइंटच्ा दोन्ी टोकांवर टॅक 

वे्डि करणे (शकमान 10 शममी लांर्ी).

9  वे्डि पोशििनरवर टॅक वे्ेडिि जॉर् उभ्ा ल््थथितीत ठेवा.

10  कमानीवर मारा आशण टॉर््ब सरळ तळापासून वरच्ा शदिेने ल््थथिर 

हलवा.

11  0.8 शममी िाय कॉपर कोटेि. माई्डि स्ील शफलर वायर आशण ल्स््र ंगर 

र्ीि वेल््ंडिग तंत् वापरून लॅप जॉइंट वे्डि करणे.

12  र्ांगल्ा पायार्ी लांर्ी आशण पे्ट्सरे् संलयन सुशनशचित करणे.

13  अंिर कट टाळा.

14  जास्त शवणकाम केल्ामुळे पे्टच्ा किा शवतळत नाहीत यार्ी खात्ी 

करणे.

15  पे्टवर अंिरकट लॅप वे्डि नसल्ार्ी खात्ी करणे.

16  स्ील वायर ब्रिने मणी/र्ीि स्वच्छ करणे.

17 अंिरकट, सल्च्छद्रता, असमान मण्ांर्ी शनशम्बती, पे्टर्ी धार 

शवतळलेली, शवकृती आशण र्ांगल्ा मणी/र्ीि प्रोफाइलसाठी वे्ेडिि 

जॉइंटर्ी तपासणी करणे.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

पफलेट वेल्ड - पडि ट्र यान्सफि 3F (GMAW - 14) द्यािे उभ्या ल््थथििीि 3 पममी जयाड M.S शीटवि 
लॅि जॉइंट (Fillet weld - Lap joint on M.S sheet 3mm thick in vertical position by 
dip transfer 3F (GMAW - 14)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

•  उभ्या ल््थथििीि एमएस शीटवि वेल्ड लॅि जॉइंट िययाि किणे आपण जमया किणे.

लॅप शफलेट जॉइंट्ससाठी शवरूपण अलाऊंस  देण्ार्ी शिफारस केलेली 

नाही.

GMAW प्रशरियेमधे् अनेक अिुद्धता काढून टाकण्ार्ी क्षमता नसल्ामुळे, 

पे्टच्ा पृष्ठभागावरील शमल से्ल, गंज, पेंट, तेल शकंवा ग्ीस साफ करणे 

फार महत्ारे् आहे.

शर्त् 1 मधे् दि्बशवल्ाप्रमाणे प्रवास/वेल््ंडिगाच्ा शदिेपययंत 5 ते 15 अंिाच्ा 

कोनात तोफा/गन  संयुक्त(जॉइंट)ला लंर् धरून ठेवली आहे.

लॅप जॉइंटच्ा वरच्ा पे्टच्ा काठावरील टॉर््बर्ी हालर्ाल इतकी शनयंशत्त 

केली पाशहजे की धार शवतळणार नाही. तसेर् वे्डिच्ा तळाच्ा र्ोटापययंत 

पोहोर्ताना टॉर््बला थिोड्ा काळासाठी शवराम द्ावा लागतो जेणेकरून 

अंिरकट, शवकशसत असल्ास, पायाच्ा र्ोटात शफलर मेटल योग्यररत्या 

भरला जाईल.

आवश्यक  मणी/र्ीि मजरु्तीकरण, उंर्ी आशण देखावा शमळशवण्ासाठी 

टॉर््बर्ा प्रवास/वेल््ंडिग वेग एकसमान ठेवा. जेव्ा टॉर््ब नोिल वे्डि सॅ्टस्बने 

अिकते तेव्ा अँटी-सॅ्टर से्प वापरा. लक्षात ठेवा की असे न केल्ास, वायर 

फीि अशनयशमत असू िकते ज्ामुळे अल््थथिर कंस होऊ िकतो आशण 

कार््बन-िाय-ऑक्ाइि वायूर्ा प्रवाह एकसमान होणार नाही ज्ामुळे वे्डि 

आशण सल्च्छद्रता वातावरणातील दूशषत/खरार्  होईल.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.5.80

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



214

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.5.81 
वेल्डि (Welder) - गॅस मेटल आक्क  वेल्लं्डग

पफलेट वेल्ड - पडि ट्र यान्सफि 3F (GMAW - 15) द्यािे उभ्या ल््थथििीि 3mm M.S शीट  वि 
कॉन्कि जॉइंट (Fillet weld - corner joint on M.S sheet 3mm in vertical position by 
dip transfer 3F (GMAW - 15)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

•  िेखयंाकनयानुसयाि शीट िययाि किणे.

•  शीट्स सेट आपण टॅक वेल्ड किणे.

•  कोििया जॉइंट उभ्या ल््थथििीि सेट किणे.

•  योग्य प्रमयाणयाि पफलि मेटलसह मणी/बीड जमया किणे.

•  दोषयंासयाठी िृष्ठभयाग स्वच्छ किणे  आपण िियासणी किणे.
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नोकिीचया क्रम (Job Sequence)

•  रेखांकनानुसार िीट कट करणे.

•  िीटच्ा किांना ग्ॉइंि करून र्ौकोनी र्नवा.

•  फायशलंगद्ारे पे्ट्सर्ा पृष्ठभाग िीर्र करणे आशण कार््बन स्ील वायर 

ब्रिने स्वच्छ करणे.

• रेखांकनानुसार पे्ट कोपऱ्याच्ा स्वरूपात सेट करणे.

•  संरक्षक कपिे घाला.

•  टॉर््बला मिीनच्ा पॉशिशटव् टशम्बनलिी जोिा.

•  90-100A करंट/संरं्शधत वायर फीि दर, 3-4m/min 19 ते 2 आक्ब  

व्ोले्ज सेट करणे आशण शिप ट्र ान्सफर मोि वापरून रन जमा करणे.

•  आकृती 1 मधे् दाखवल्ाप्रमाणे कोपऱ्याच्ा जोिाच्ा दोन्ी टोकांवर 

टॅक वे्डि (शकमान 10 शममी लांर्ी) करणे.

•  वे्डि पोशििनरवर टॅक वे्ेडिि जॉर् उभ्ा ल््थथितीत ठेवा.

•  एक र्ाप दार्ा आशण टॉर््बला सरळ तळापासून वरच्ा शदिेने हलवा..

•  माइ्डि स्ील शफलर वायर 0.8 शममी िाय कॉपर लेशपत वापरून कॉन्बर 

जॉइंट वे्डि करणे.  आशण ल्स््र ंगर र्ीि वेल््ंडिग तंत् वापरणे.

•  र्ांगल्ा पायार्ी लांर्ी आशण पे्ट्सरे् संलयन सुशनशचित करणे.

•  अंिर कट टाळा.

•  जास्त शवणकाम केल्ामुळे पे्टच्ा किा शवतळत नाहीत यार्ी खात्ी 

करणे.

•  पे्टवरील वे्डिच्ा पायाच्ा र्ोटावर कोणताही अंिरकट नसल्ार्ी 

खात्ी करणे.

•  वायर ब्रिने मणी/र्ीि स्वच्छ करणे.

•  अंिरकट, सल्च्छद्रता, असमान मण्ांर्ी शनशम्बती, पे्टर्ी धार 

शवतळलेली, शवकृती आशण र्ांगल्ा मणी/र्ीि प्रोफाइलसाठी वे्ेडिि 

जॉइंटर्ी तपासणी करणे.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

एमएस पे्टवि कोिऱ्ययाच्या सयंाध्याच्या बयाहेि पफलेट वेल्ड (Fillet weld outside corner 
joints on MS plate)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

•  उभ्या ल््थथििीि एमएस पे्टवि बयाहेिील कोििया जॉइंट िययाि किणे आपण वेल्ड किणे.

कॉन्बर जॉइंटसाठी टॅक वेल््ंडिग पे्ट्स A आशण B मधील कोन 90° ठेवावा.

GMAW वेल््ंडिग प्रशरियेमधे् अनेक अिुद्धता काढून टाकण्ार्ी क्षमता 

नसते. शमल से्ल, गंज, पेंट, तेल शकंवा पे्टच्ा पृष्ठभागावर ग्ीस साफ 

करणे खूप महत्ारे् आहे.

टॉर््बला आवश्यक  मणी/र्ीि देखावा, मजरु्तीकरण आशण उंर्ी 

शमळण्ासाठी प्रवास/वेल््ंडिगार्ा वेग एकसमान ठेवा.

जेव्ा टॉर््ब नोिलमधे् वे्डि सॅ्टस्ब अिकते तेव्ा अँटी-सॅ्टर से्प वापरा. 

लक्षात ठेवा की हे केले नाही तर, वायर फीि कदाशर्त अशनयशमत होऊ 

िकते ज्ामुळे र्ाप आशण CO 2 वायूर्ा प्रवाह एकसमान होणार नाही 

ज्ामुळे वे्डि आशण सल्च्छद्रता दूशषत/खरार्  होईल.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.5.81

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



216

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.5.82 
वेल्डि (Welder) - गॅस मेटल आक्क  वेल्लं्डग

पडि ट्र यान्सफि 4F (GMAW - 16) द्यािे ओव्हिहेड ल््थथििीि 3 पममी जयाड M.S शीटवि पफलेट 
वेल्ड - लॅि आपण (‘T’ जॉइंट Fillet weld - lap and ‘T’ joint on M.S sheet 3mm thick 
in overhead position by dip transfer 4F (GMAW - 16)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

•  िेखयंाकनयानुसयाि शीटस िययाि किणे

•  िेखयंाकनयानुसयाि शीटस लॅि आपण ‘T’ प्रमयाणे सेट किणे आपण वेल्ड किणे.

•  वेल्लं्डगसयाठी डोक्याच्या वि कयाम/जॉब सेट किणे.

•  योग्य ियाययाच्या लयंाबीसह सयंाध्यामधे् धयािू जमया केले.

•  वेल्ड बीडविील िृष्ठभयागयाविील दोषयंाची िियासणी किणे.
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नोकिीचया क्रम (Job Sequence)

1  रेखाशर्त्ानुसार िीटस कापून टाका.

2  ग्ाईंि आशण  फाईल करून िीटसच्ा किा र्ौरस करणे.

3  ग्ाईंि करताना साधा गॉगल वापरा.

4  फायशलंगद्ारे िीटर्ी पृष्ठभाग िीर्र करणे आशण कार््बन स्ील वायर 

ब्रिने स्वच्छ करणे.

5  शर्त् 2 नुसार T र्ा िीट फॉम्ब सेट करणे.

6  संरक्षक कपिे घाला.

7  आकृती 2 मधे् दि्बशवल्ाप्रमाणे टी जॉइंटच्ा दोन्ी टोकांवर टॅक वे्डि 

(शकमान 10 शममी लांर्ी) करणे.

8 50 शममी िीटवरील शर्त् 1 नुसार िीट लॅप जॉइंट सेट करणे.

9  आकृती 1 मधे् दि्बशवल्ाप्रमाणे लॅप जॉइंटच्ा दोन्ी र्ाजंूना टॅक वे्डि 

(शकमान 10 शममी लांर्ी ठेवा) करणे.

13  योग्य पायांर्ी लांर्ी आशण िीट्सरे् योग्य वेल््ंडिग गन/टॉर््ब एंगल आशण 

र्ाप प्रवास/वेल््ंडिगार्ा वेग यार्ी खात्ी करणे.

14  स्ील वायर ब्रिने वे्ेडिि जॉइंट स्वच्छ करणे.

15 योग्य टॉर््ब एंगल आशण र्ाप ट्र ॅव्लसह िीट्स A आशण C रे् 

र्ांगलेप्रवेि(पेनेट्र ेिन)आशण अगदी संलयन सुशनशचित करणे.

16  िीट C वर अंिर कट टाळा.

17  िीट A र्ी किा (वे्डिच्ा पायावर) जास्त शवणकामामुळे शवतळली 

जाणार नाही यार्ी खात्ी करणे.

18 िीट C वर लॅप वे्डिच्ा दुसऱ्या पायाच्ा अंगठ्ाला कोणताही 

अंिरकट नसल्ारे् सुशनशचित करणे.

19  स्ील वायर ब्रिने मणी/र्ीि आशण लॅप जॉइंट स्वच्छ करणे.

20 अंिरकट, असमान मणी, पे्टर्ी धार शवतळलेली, शवकृती आशण 

र्ांगल्ा मणी/र्ीि प्रोफाइलसाठी वे्ेडिि जॉइंटर्ी तपासणी करणे.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

M.S शीटवि पफलेट वेल्ड - लॅि आपण ‘टी’ जॉइंट (Fillet weld - lap and ‘T’ joint on M.S 
sheet)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत करेल

• ओव्हिहेड ल््थथििीि एमएस शीटवि लॅि आपण ‘टी’ जॉइंट िययाि किणे आपण वेल्ड किणे.

टी आशण लॅप जॉइंट वे्डि पोशििनरमधे् घट्टपणे धरलेले आहेत यार्ी 

खात्ी करणे महत्ारे् आहे.जॉइंटच्ा वे्डिर्ी रेषा जशमनीला समांतर 

असावी आशण जशमनीपासून एवढ्ा उंर्ीवर असावी की वे्डिरच्ा उंर्ीवर 

अवलंरू्न वे्डिरला ती सहज उपलब्ध होईल.

सशप्बल, शफलर वायर, गॅस होज इत्यादी असलेली टॉर््ब असेंर्ली होज पुरेिी 

लांर् आहे यार्ी खात्ी करणे जेणेकरून ओव्रहेि पोशििनमधे् वेल््ंडिग 

करताना ती तुमच्ा खांद्ावर वाहून जाऊ िकेल. आकृती 1 पहा.

यामुळे टॉर््ब आशण वे्ेडिि जॉइंटमधील सतत अंतर राखण्ात मदत होईल. 

ओव्रहेि वेल््ंडिग ल््थथितीत संपूण्ब िरीरारे् सॅ्टस्बपासून संरक्षण 

करण्ासाठी वेल््ंडिग हेले्ट वापरणे आशण एकूणर् वे्डिर घालणे अतं्यत 

आवश्यक आहे.

10 ओव्रहेि ल््थथितीत असलेल्ा वे्डिमधे् टॅक वे्ेडिि जॉर् शनशचित करा.

11  टॉर््बला मिीनच्ा पॉशिशटव् टशम्बनलिी जोिा.

12 90-100A र्ालू/संरं्शधत वायर फीि रेट 3-4m/शमशनट,19to21arc 

व्ोले्ज सेट करणे आशण 0.8mm dia कॉपर कोटेि माइ्डि स्ील 

शफलर वायर मोिसह ट्र ान्सफर करून रन जमा करणे.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.5.82
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ल्स््र ंगर र्ीि वेल््ंडिग तंत् वापरा आशण लॅप जॉइंट पूण्ब करण्ासाठी त्यार् 

पद्धतीर्ा अवलंर् करणे.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.5.82
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.6.83 
वेल्डि (Welder) - गॅस टंगस्टन आक्क  वेल्लं्डग

व्यास 60 पममी OD x 3 पममी वॉल जयाडी M.S ियाईि वि टी जॉइंट 1G ल््थथिती (ARC ल््थथिि 
िोपलंग) GMAW-17 (Tee joints on M.S pipe φ60 mm OD x 3mm WT 1G position 
(ARC constant rolling)  GMAW-17)
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

•  ड्र ॉईगंनुसयाि ियाईिचया पवकयास(डेव्हलिमेंट) किणे.

•  जॉब आपण टॅक वेल्ड तययाि किणे.

•  रूट आपण दुसिया िन जमया किणे.

•  िूण्क झयालेले ियाईि वेल्ड स्वच्छ किणे आपण तियासने.
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नोकिीचया क्रम (Job Sequence)
1  शिलेल्ा आकारात पाईप्स कट करणे.

2  900  T साठी शवकास(डेव्लपमेंट)  तयार करणे. (शित्र 4)

3  पाईपवर शवकास(डेव्लपमेंट) शिन्ाांशकत करणे आशण त्यानुसार कट 

करणे.

4  पाईप्सिा आकार योग्य असल्ािी खात्री करणे.

5  माइल्ड स्ीलमधील िाखा पाईप्स शविेष ऑक्ी-फु्एल गॅस 

प्रोफाइशलांग मिीनवर कापले जाऊ िकतात. जेथे अिी उपकरणे 

उपलब्ध नसतील तेथे आकृती 4 आशण स्काइबरमधे् िि्शशवल्ाप्रमाणे 

टेम्पलेट आकृती वापरून बाह्यरेखा शिन्ाांशकत करून िाखा तयार 

केली जाऊ िकते शकां वा पॉइांटेड िॉक त्यानांतर मध्भागी पांशिांग करून 

िाखा तयार केली जाऊ िकते. त्यानांतर मॅनु्अली ऑपरेट केलेल्ा 

ऑक्ी-फु्एल गॅस कशटांग उपकरनिा वापर करून शिन्ाांशकत 

बाह्यरेखा कापून िाखा तयार केली जाऊ िकते. 

6  कशटांग कडा शडबर करणे आशण कडा फाइल करणे.

7  ऑक्ाईड आढळल्ास पाईपिी पृष्ठभाग स्वच्छ करणे.

8  िाखा पाईप मुख्य पाईपसह 900 च्ा कोनात सेट करणे आशण सांरेखखत 

करणे. (शित्र 5)

9  शवकृती शनयांशत्रत करण्ासाठी आशणप्रवेि(पेनेट्र ेिन)शमळशवण्ासाठी 

1.5 शममी रूट गॅपसह जॉइांट टॅक-वेल्ड करणे. (शित्र 5)

10  शित्र 6 मधे् िाखवल्ाप्रमाणे सव्श पाईप्स वेल्ड करणे.

11  ‘टी’ जॉइांटला वेखल्डांग करताना टॉि्शमधे् बिल/फेरफार करणे 

योग्यररत्या पाळले पाशहजे. (Fig.7)

12  वेल्ड करणे आशण सांयुक्त(जॉइांट) पूण्श करणे-साफ करणे.

13  पृष्ठभागाच्ा िोषाांिी तपासणी करणे.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

व्यास 60 पममी OD x 3 पममी वॉल जयाडी M.S ियाईि वि टी जॉइंट 1G ल््थथिती (ARC ल््थथिि 
िोपलंग) GMAW-17 (Tee joints on M.S pipe φ60 mm OD x 3mm WT 1G position 
(ARC constant rolling)  GMAW-17)
उपदिष्: हे तुम्ाला मित करेल

• ियाईि टी जॉइंट तययाि किणे आपण बनपवणे.

1G ख्थथतीत साांधे वेखल्डांगसाठी पाइपलाइन वापरणे सोयीिे आहे. आवश्यक  

मणी/बीड मजबुतीकरण शमळशवण्ासाठी टॉि्शिा प्रवास/वेखल्डांग वेग 

एकसमान ठेवा, जेव्ा टॉि्श नोझल वेल्ड सॅ्टस्शने अडकते तेव्ा आशण 

सॅ्टर से्प वापरा.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.6.83
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.6.84 
वेल्डि (Welder) - गॅस टंगस्टन आक्क  वेल्लं्डग

S.S शीटवि सियाट ल््थथितीत मणी/बीड जमया किणे (GMAW - 18) (Depositing bead on 
S.S sheet in flat position (GMAW - 18))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

•  िेखयापचत्यानुसयाि पे्टलया पचन्यंापकत किणे आपण सेट किणे.

•  पफलि वयायि पनवडया आपण गॅस फ्ो आपण किंट सेट किणे.

•  पवणकयामयासह मणी/बीड जमया किणे.

•  वेल्ड स्वच्छ किया आपण तियासया. 
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नोकिीचया क्रम (Job Sequence)

1  रेखाांकनानुसार काय्श तयार करणे.

2  से्नलेस स्ील वायर ब्रिने जॉब पृष्ठभाग स्वच्छ करणे.

3  रेखाशित्रानुसार कामाच्ा पृष्ठभागावर समाांतर रेषा शिन्ाांशकत करणे 

आशण रेषा पांि करणे.

4  कामाच्ा टेबलवर वक्श पीस (जॉब) सपाट ख्थथतीत सेट करणे.

5  0.8mm व्ासाच्ा S.S.वायर पूल ख्थथतीत शनशचित करणे, त्यास लॉक 

करणे आशण माग्शिि्शक टू्ब, रोलस्श, सशप्शल आशण टॉि्शच्ा सांपक्श  टीप 

मधून वायर ओढा.

6  वेखल्डांग मिीन सुरू करणे. टॉि्शला मिीनच्ा पॉशझशटव् (DC +ve) 

टशम्शनल (DCRP) िी जोडा.

7  िाप मारण्ापूववी आगॉ्शन वायूिा प्रवाह िालू करणे.

8  शडप ट्र ान्सफरमोडसाठी आवश्यकतेनुसार आक्श  व्ोले्ज 19-21 

व्ोल्वर सेट करणे.

9  गॅस प्रवाह िर 8-10LPM (शलटर परशमशनट) वर सेट करणे.

10  सॅ्कप पे्टवर िाप मारून 90-100 Amp शमळवण्ासाठी वायर फीड 

िर सेट करणे.

11  वरील करांट सेशटांगसाठी हँड िील्ड/हेले्टवर DIN 11 शकां वा 12 

काळ्ा/शहरव्ा शफल्र ग्ासिा वापर करणे.

12  आवश्यकतेनुसार सांरक्षणात्मक कपडे घाला.

13  खस्विओव्र टू वेल्डमोशडया मिीनमधे् सूशित केले आहे.

14  शडप ट्र ान्सफर मोडसाठी आवश्यकतेनुसार कमानीवर स््र ाइक करा, 

कॉनॅ्क्टच्ा टोकापासून जॉबपययंत 8 -10 शममी िी शफलर वायर खस्क 

ठेवा.

15  कामाच्ा पांि केलेल्ा ओळी ांवर मणी/बीड एका टोकापासून िुसऱ्या 

टोकापययंत जमा करणे.

16  शिशपांग हॅमरने सॅ्टर काढा आशण काब्शन स्ील वायर ब्रि वापरून 

साांधे स्वच्छ करणे.

17  शफशनि आशण िोषाांसाठी वेल्ड बीडिी तपासणी करणे.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

S.S शीटवि सियाट ल््थथितीत मणी/बीड जमया किणे (GMAW - 18) (Depositing bead on 
S.S sheet in flat position (GMAW - 18))
उपदिष्: हे तुम्ाला मित करेल

•  िेखयापचत्यानुसयाि पे्टलया पचन्यंापकत किणे आपण सेट किणे.

MIG वेखल्डांग मिीनिी ्थथापना: वायर सू्ल शफक् करणे आशण टॉि्श/

बांिुकीच्ा िेवटी माग्शिि्शक टू्ब, रोलस्श सशप्शल आशण कॉनॅ्क्ट टीपमधून 

वायर घ्ा. (आकृती क्ां  1)

सू्लमधून वायर काढा, त्यास इनलेट वायर गाइड, ड्र ायव्र रोलस्श आशण 

आउटलेट वायर गाइडमधून पास करणे. (शित्र 2 आशण 3)

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.6.84
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वायरवर ताांब्ािा लेप िपटा आशण सोलणे टाळण्ासाठी रोलर जास्त घट्ट 

करू नये.

वायर पुढे खस्रल आकृती 4 नावाच्ा खस्पांग लाइनस्शसह कां डु्ट 

लाइनस्शमधून कॉनॅ्क्ट टीपद्ारे वेखल्डांग टॉि्श आउटलेटमधे् जाते. (शित्र 5)

1  िाप व्ोले्ज सेट करणे, खस्क आउट आशण शडप ट्र ान्सफरिे वायर 

फीड िर.

2  वापरलेल्ा सांबांशधत शवियु तयु प्रवाहासाठी योग्य िाप व्ोले्ज सेट करणे.

3  ल्स्टक-आउट सेट किणे: आकृती 6 मधील बेस मेटल सांिभ्श (k) ला 

स्ि्श करेपययंत इलेक्ट्र ोडच्ा बाहेरील टोकाच्ा मध्भागी हे अांतर 

आहे.

4  वेखल्डांग प्रशक्या (  मणी/बीड जमा करणे):वेखल्डांग टॉि्श (Fig7) मधील 

शट्र गर िाबून आशण त्याि वेळी शिन्ाांशकत रेषेच्ा सुरूवातीस इलेक्ट्र ोड 

वायरच्ा टोकाला स्ि्श करून िाप िाबा.

5 वेल्ड  मणी/बीड स्वच्छ करणे  :  मणी/बीड आशण बेस मेटलच्ा 

पृष्ठभागावर असलेले सॅ्टर, िीशपांग हॅमर वापरून काढले जावेत. तसेि 

सुरशक्षततेसाठी सांरक्षक गॉगल वापरा. पुढे मणीवरील कोणतेही धातू 

नसलेले साठे काढून टाकण्ासाठी काब्शन स्ील वायर ब्रिने  मणी/

बीड स्वच्छ करणे आवश्यक आहे.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.6.84
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.6.85 
वेल्डि (Welder) - गॅस टंगस्टन आक्क  वेल्लं्डग

से्टनलेस स्टील 2 पममी जयाड शीटवि सियाट ल््थथितीत बट जॉइंट पडि ट्र यान्सफिद्यािे  (GMAW - 
19) (Butt joint on stainless steel 2mm thick sheet in flat position by dip transfer 
(GMAW - 19))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

•  िेखयापचत्यानुसयाि पे्ट आपण टॅक वेल्ड तययाि किणे.

•  टॅक वेले्डड जॉइंट सियाट ल््थथितीत सेट किणे.

•  योग्य प्रमयाणयात पफलि मेटलसह मणी/बीड जमया किणे.

•  िृष्ठभयागयाच्या दोषयंासयाठी स्वच्छ किणे आपण तियासणी किणे

नोकिीचया क्रम (Job Sequence)

1  रेखाशित्रानुसार िीटस तयार करणे.

2  आवश्यक सुरक्षा खबरिारी घ्ा.

3  िीटच्ा कडा स्वच्छ करणे.

4  िीटयुसला िौकोनी बट जॉइांट म्णून सेट करणे आशण टोकाांना 

वेल्ड करणे.

5  सपाट ख्थथतीत बॅशकां ग खस््र पवर सांयुक्त(जॉइांट) शफक् करणे.

6  कमानीवर मारा आशण टॉि्श ख्थथरपणे हलवा.

7  शकां शित शवणकाम करून योग्य टॉि्श कोन वापरा.

कौशल्य क्रम

संदभ्क उदया. क्र. 1.5.84
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.6.86 
वेल्डि (Welder) - गॅस टंगस्टन आक्क  वेल्लं्डग

सियाट ल््थथितीत 2 पममी जयाड अॅलु्यपमपनयम शीटवि  मणी/बीड जमया किणे. (GMAW - 01) 
(Depositing bead on aluminium sheet 2mm thick - position flat (GMAW - 01))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

•  िेखयंाकनयानुसयाि कयाम/जॉब तययाि किणे.

•  GTAW मशीन अॅके्सिीज आपण िॅियामीटस्क सेट किणे.

•  डयाव्या बयाजूच्या तंत्याचया वयािि करून पफलिसह पडिॉपझट फू्जन िन किणे.

•  कयाम/जॉब स्वच्छ किया आपण तियासया. 
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नोकिीचया क्रम (Job Sequence)

1  आकारमानानुसार अॅलु्शमशनयम िीट तयार करणे.

2  से्नलेस स्ील वायर ब्रिने पृष्ठभाग स्वच्छ करणे.

3  घाण काढून टाकण्ासाठी एसीटोन/अल्ोहोलने रासायशनक 

साफसफाई िेखील करणे.

4  पररमाणाांनुसार समाांतर रेषा मारणे आशण पांि करणे.

5  काम/जॉब सपाट ख्थथतीत सेट करणे.

6  खालीलप्रमाणे वीज पुरवठा शनवडा:

-  हेशलयमच्ा बाबतीत शिखल्डांग गॅस म्णून DCEN वापरा.

-  आगगोन िीखल्डांग गॅस आशण एसी पॉवर सोस्शिा वापर करणे. 

बहुताांि वेखल्डांग आगॉ्शन गॅस वापरून केले जाते.

7  शित्र 1 नुसार GTA वेखल्डांग प्ाांट सेट करणे.

8  टांगस्न इलेक्ट्र ोडिा प्रकार आशण आकार, करांट, गॅस प्रवाह िर शनवडा 

आशण त्याांना मिीनवर सेट करणे.

9  अॅलु्शमशनयम शफलर रॉड शनवडा. 5% शसशलकॉनसह 1.6mmf.

10  मिीन िालू करणे आशण िाप मारने.

11 डाव्ा वॉड्श वेखल्डांग तांत्रािा वापर करून शफलर वायरसह शडपॉशझट 

फू्जन िालवा.

12  वेल्ड जॉब स्वच्छ करा आशण तपासा.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

सियाट ल््थथिती 2 पममी जयाड अॅलु्यपमपनयम शीटवि  मणी/बीड जमया किणे -(Depositing 
bead on aluminium sheet 2mm thick - position flat)
उपदिष्: हे तुम्ाला मित करेल

•  सियाट ल््थथितीत अॅलु्यपमपनयमवि सिळ िेषेचे मणी/बीड तययाि किणे आपण सियाव किणे.

वेखल्डांगसाठी िीटिा योग्य आकार वापरण्ािी खात्री करणे. 

अॅलु्शमशनयम (95% AL आशण 5% SL) शफलर वायर 1.6mmf शनवडा.

 खाली शिलेल्ा तक्तानुसार करांट आशण इतर पॅरामीटस्श सेट करणे.

गॅस शसलेंडरिा व्ॉल्वव् हळू हळू ओपन .

शफलर रॉड आशण टॉि्श वेल्डच्ा ओळीत 10 ते 15° आशण 70 ते 80° च्ा 

कोनात धरले जातात. 

वेखल्डांग पूण्श करणे आशण खड्ा भरण्ािी खात्री करणे.

एसएस वायर ब्रि वापरून वेल्ड साफ करणे आशण िोष तपासणे.

AC आशण उच्च वारांवारता वापरून गॅस टांगस्न आक्श सह अॅलु्शमशनयम 

मॅनु्अली वेखल्डांग करताना वापरलेले वे्ररएबलिे टेबल-1.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.6.86
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.6.87 
वेल्डि (Welder) - गॅस टंगस्टन आक्क  वेल्लं्डग

1.6 पममी अॅलु्यपमपनयम शीटवि सियाट ल््थथितीत बट वेल्ड से्कअि बट जॉइंट -  (GTAW - 
02)(Butt weld square butt joint on aluminium sheet 1.6mm - position flat 
(GTAW - 02))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

•  TIG वेल्लं्डग प्रपक्रयेचया वयािि करून 3 पममी जयाडीच्या अॅलु्यपमपनयम शीटवि वेल्ड से्कअि बट जॉइंट. 

•  िेखयंाकनयानुसयाि कयाम/जॉब तययाि किणे.

•  रूट गॅि आपण टॅक वेल्ड सेट किणे.

•  डयावीकडील तंत्याचया वयािि करून वेल्ड मणी/बीड जमया किणे.

•  कयाम/जॉब स्वच्छ किया आपण तियासया.
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नोकिीचया क्रम (Job Sequence)

1  आकारमानानुसार अॅलु्शमशनयम िीट तयार करणे.

2  टांगस्न (शझकगोशनयम) 1.6 शममी डाय इलेक्ट्र ोड वापरा.

3  िीटच्ा कडा स्वच्छ करणे.

4  पृष्ठभाग साफ करण्ासाठी से्नलेस स्ील वायर ब्रि वापरा.

5  िौरस बट सांयुक्त(जॉइांट) सेट करणे.

6  तक्ता 1 मधे् शिल्ाप्रमाणे शवशवध पॅरामीटस्श शनवडा आशण ते त्यानुसार 

सेट करणे.

7  डाव्ा बाजूच्ा तांत्रािा वापर करून सांयुक्त(जॉइांट) सपाट ख्थथतीत 

वेल्ड करणे.

8  खड्ा भरा.

9  वेल्ड के्षत्र पूण्शपणे स्वच्छ करणे.

10  िोषाांपासून मुक्त कामािी तपासणी करणे.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

TIG वेल्लं्डग प्रपक्रयया (TIG welding process)
उपदिष्: हे तुम्ाला मित करेल

•  TIG वेल्लं्डग प्रपक्रयेचया वयािि करून 3 पममी जयाडीच्या अॅलु्यपमपनयम शीटवि वेल्ड से्कअि बट जॉइंट.

रेखाांकनानुसार बट जॉइांट सेट करणे सुशनशचित करणे.

AC वेखल्डांग अॅलु्शमशनयमसाठी टांगस्न इलेक्ट्र ोडिी टीप ग्ाउांड केली 

जाईल- आकृती 1 मधे् िि्शशवल्ाप्रमाणे.

TABLE 1

Guideline for Manual AC GTA welding of aluminium

 Plate Welding Joint type Current AC Electrode Nozzle Argon Filler Number 
	 thickness	 position	 	 (Amp)	 Dia.(mm)	 size	 flow	 rod	 of
 (mm)     (10) mm Rate Dia. runs
      (mm) LPM mm

 2 mm F Square butt 70 - 100 2.4 8.0 10 2.4 1
  H, V Square butt 70 - 100 2.4 8.0 10 2.4 1
  O Square butt 60 - 90 2.4 8.0 13 2.4 1

 3.2 F Square butt 120 - 150 3.2 9.5 10 3.2 1
  H, V Square butt 110 - 140 3.2 9.5 10 3.2 1
  O Square butt 110 - 140 3.2 9.5 13 3.2 1

 4.8 F 600 Single Vee 180 - 220 4.0 11 12 4.0 2
  H, V 600 Single Vee 160 - 200 4.0 11 12 4.0 2
  O 600 Single Vee 170 - 200 4.0 11 12 4.0 2

 6.35 F 600 Single Vee 220 - 240 4.8 12.7 15 4.0 2
  H, V 600 Single Vee 220 - 240 4.8 12.7 15 4.0 2
  O 600 Single Vee 210 - 250 4.8 12.7 18 4.0 2

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.6.87
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.6.88 
वेल्डि (Welder) - गॅस टंगस्टन आक्क  वेल्लं्डग

पफलेट वेल्ड - 1.6 पममी अॅलु्यपमपनयम शीटवि टी जॉइंट  - ल््थथिती (1F) (GTAW - 03) -  
(GTAW - 02)(Fillet weld - Tee joint on aluminium sheet  1.6mm - position (1F) 
(GTAW - 03))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

•  िेखयापचत्यानुसयाि सेट आपण टॅक वेल्ड तययाि किणे.

•  टंगस्टन इलेक््र ोड आपण पफलि मेटलचया प्रकयाि आपण आकयाि पनवडया.

•  डयावीकडील तंत्यात वेल्ड मणी/बीड जमया किणे.

•  कयाम/जॉब स्वच्छ किया आपण तियासया.
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नोकिीचया क्रम (Job Sequence)

1  आकारमानानुसार अॅलु्शमशनयम िीट तयार करणे.

2  रासायशनक साफसफाईच्ा पद्धती आशण शडबरने िीटच्ा कडा स्वच्छ 

करणे. पृष्ठभाग स्वच्छ करण्ासाठी से्नलेस स्ील वायर ब्रि वापरा

3  अॅलु्शमशनयम वेखल्डांगसाठी “टी” जॉइांट सेट करणे.

4  1.6 शममी आकारािे टांगस्न (शझकगोशनयम) इलेक्ट्र ोड वापरा.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

पफलेट वेल्ड - अॅलु्यपमपनयम शीटवि टी जॉइंट 1.6 पममी (Fillet weld - Tee joint on 
aluminium sheet  1.6mm)
उपदिष्: हे तुम्ाला मित करेल

•  सियाट ल््थथितीत अॅलु्यपमपनयमवि टी जॉइंट तययाि किणे आपण वेल्ड किणे.

रेखाशित्रानुसार टी जॉइांटिी सेशटांग सुशनशचित करणे.

समान अांतराने (50 शममी अांतरावर) टॅक वेल्ड करणे जेणेकरून पे्टयुस 90° 

समान टी तयार करण्ासाठी सेट होतील.

पया्शयी करांट पॉवरसाठी टांगस्न इलेक्ट्र ोड शटप शनवडताना पुरेिी काळजी 

घ्ा. (शित्र 3)

साांध्ाच्ा सांिभा्शत आक्श च्ा ख्थथतीिे न्ाशयकपणे पालन 

केल्ानेप्रवेि(पेनेट्र ेिन)िा अभाव टाळला जातो. आकृती 1 आशण शित्र 2 

पहा

95% अॅलु्शमशनयम 5% शसशलकॉन शफलर वायर 1.6 mmf शनवडा. 

लेफ्टवड्श तांत्र वापरून सपाट ख्थथतीत वेल्ड टी जॉइांट.

 वेल्ड के्षत्र पूण्शपणे स्वच्छ करणे.

कामािी तपासणी करणे.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.6.89 
वेल्डि (Welder) - गॅस टंगस्टन आक्क  वेल्लं्डग

2 पममी जयाड अॅलु्यपमपनयम शीटवि कोिऱ्ययाच्या जॉइंटच्या बयाहेि पफलेट वेल्ड  -  ल््थथितीत 
फॅ्ट (1F) (GTAW - 04) (Fillet weld outside corner joint on aluminium sheet 
2mm - thick in position flat (1F) (GTAW - 04))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

•  िेखयंाकनयानुसयाि कयाम/जॉब तययाि किणे.

•  रूट गॅि आपण टॅक वेल्ड सेट किणे.

•  लेफ्ट वॉड्क तंत् वयािरून वेल्ड बीड जमया किणे.

•  कयाम/जॉब स्वच्छ किया आपण तियासया.
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नोकिीचया क्रम (Job Sequence)

1  िुद्ध अॅलु्शमशनयम शफलर वायर/ अॅलु्शमशनयम +5% शसशलकॉन 

वापरा.

2  1.6jmm (Zirconium) टांगस्न इलेक्ट्र ोड वापरा.

3  िीखल्डांग गॅस आगॉ्शन.

4 आकारमानानुसार अॅलु्शमशनयम िीट तयार करणे.

5  िीटच्ा कडा स्वच्छ करणे.

6  पृष्ठभाग स्वच्छ करण्ासाठी से्नलेस स्ील वायर ब्रि वापरा.

7  बाहेरील कोपऱ्याच्ा जॉइांटसाठी योग्य अांतराने आशण योग्य सांरेखन/

अलाइनमेंटात सेटिे तुकडे टॅक करणे (शित्र 1).

8  सपाट ख्थथतीत सांयुक्त(जॉइांट) वेल्ड करणे.

9  बाहेरील कोपऱ्याच्ा जॉइांटमधे् मुळािी योग्यप्रवेि(पेनेट्र ेिन)सह 

एकसमान आकारािे मणी/बीड बनवा.

10  वेल्ड के्षत्र पूण्शपणे स्वच्छ करणे.

11  पूण्श झालेल्ा बाहेरील कोपऱ्यािी तपासणी करणे.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

2 पममी जयाड अॅलु्यपमपनयम शीटवि कोिऱ्ययाच्या जॉइंटच्या बयाहेि पफलेट वेल्ड  - ल््थथितीत फॅ्ट 
(1F) (GTAW - 04) (Fillet weld outside corner joint on aluminium sheet 2mm - 
thick in position flat (1F) (GTAW - 04))
उपदिष्: हे तुम्ाला मित करेल

•  बयाहेिील कोििया जॉइंट अॅलु्यपमपनयमवि सियाट ल््थथितीत वेल्ड किणे.

रेखाांकनानुसार बाहेरील कोपरा जॉइांटिी सेशटांग सुशनशचित करणे.

AC मधे् करांट 60-90 Amp समायोशजत (ऍडजस्) करणे. (फॅशब्रकेिन-

वेल्डर सांिभ्श टेबल )

पोलािाच्ा तुकड्ापासून बनवलेल्ा बॅशकां ग बारिा वापर करा आशण 

त्याच्ा अॅसपेक् बेव्ल शकां वा रेडीसह पेशनट्र ेिन बीड सामावून घ्ा.

िीटला स्ीलच्ा पट्टासह बॅशकां ग बारवर धरून ठेवा. शित्र 2

-  वेले्डड साफ केल्ानांतर योग्यप्रवेि(पेनेट्र ेिन)सह मणीिी योग्य 

सांरेखन/अलाइनमेंट आशण एकसमानता सांयुक्त(जॉइांट).

-  मण्ाांच्ा समान रुां िी आशण उांिीसह एकसमान तरांग (शित्र 3).
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.6.90 
वेल्डि (Welder) - गॅस टंगस्टन आक्क  वेल्लं्डग

1.6 पममी जयाड से्टनलेस स्टीलवि बट वेल्ड से्कअि बट जॉइंट  फॅ्ट पु्पजिंग गॅससह (1G) 
(GTAW - 05) (Butt weld square butt joint on stainless steel 1.6mm thick flat 
with purging Gas (1G) (GTAW - 05))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

•  िेखयंाकनयानुसयाि कयाम/जॉब तययाि किणे.

•  रूट गॅि आपण टॅक वेल्ड सेट किणे.

•  बॅक शील्लं्डग गॅस फ्ो िेट सेट किणे.

•  वेल्ड  मणी/बीड जमया किणे.

•  कयाम/जॉब स्वच्छ किया आपण तियासया.
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नोकिीचया क्रम (Job Sequence)

1 बेस मेटल SA 240 प्रकार 304L से्नलेस स्ीलिे लो-काब्शन गे्ड 

शनवडा.

2  वेखल्डांगसाठी आवश्यक आकारािे साशहत्य कट करणे आशण 

वेखल्डांगसाठी िाप योग्य पद्धतीने 1.6x125x 150 शममी - 2 तुकडे.

3 उच्च िजा्शिे वेल्ड शमळशवण्ासाठी वेखल्डांगपूववी जोडले जाणारे पृष्ठभाग 

स्वच्छ करणे. (आकृती क्ां  1).

4 शफलर वायर ER308L, 1.6mm x 1000mm लाांब आशण वेखल्डांग 

प्रशक्या शनवडा.

5 2.0 शममी व्ासािा टांगस्न इलेक्ट्र ोड EWTh-2 शनवडा.

6 से्नलेस स्ीलच्ा वेखल्डांग आशण िुद्धीकरणासाठी (i.e. आगॉ्शन) 

िीखल्डांग गॅस शनवडा.

7 GTAW साठी वेखल्डांग उजा्श स्तोत तयार करणे.

8 से्नलेस स्ील िीट लेआउट उत्तम प्रकारे केले पाशहजे.

9 बॅक िुद्धीकरण व्व्थथा तयार करणे आशण तातु्रते एकत्र करणे  

(Fig 2).

10 फ्ो मीटरमधे् योग्य गॅस प्रवाह िर समायोशजत (ऍडजस्) करणे 

(रेफरटेबल-1) 10-12 lpm (शलटर प्रशत शमशनट)

तक्या - 1

    ियायया   इलेक््र ोड           पवद्त वैपशष्टे्                 पफलि िॉड      ढयाल         शुद्ीकिण    
   धयातू   dia. mm                                                  तो पममी      गॅस-आगॉ्कन         गॅस आगॉ्कन     
   जयाड                                         प्रवयाह दि   प्रवयाह दि  
        अँि              व्होल्ट          नयाही    l/पमपनट      l/पमपनट  
                 आकयाि

   1.6 - 3.2            EWTh-2 50 - 90  12   10    1.6-2.4    10  3 - 4
       2.0

    3.2 - 6.4      2.0  70 - 120 12   10        2.4     10  3 - 4

   6.4 - 12.7       2.0            100 - 150  12   12        2.4      12  3 - 4

11  सांयुक्त(जॉइांट) प्रकार: खोबणी, बट.

ियाईिचे भयाग एकत् ठेवण्यासयाठी टॅक वेल््डस चया उियोग होतो 

12  माख्किां ग टेपने वेल्ड साांधे झाकून ठेवा आशण सील करणे.

13  रूट पासिे सांरक्षण करण्ासाठी बॅशकां ग गॅस म्णून वेखल्डांग िरम्ान 

सुरुवातीला 20lpm आशण 3-4lpm फ्ोरेटवर आगॉ्शन गॅस इनपुट 

करणे.

नेहमी PPE (वैयल्क्क संिक्षणयात्मक उिकिणे) िरिधयान 

किणे धुि आपण वयायू तुमच्या आिोग्ययासयाठी घयातक असू 

शकतयात.

14  योग्य टॉि्श कोन राखून मणी/बीड सुरू करणे आशण थाांबवणे, वेखल्डांग 

करणे आशण िालवण्ािा सराव करणे.

15  GTAW टॉि्श वेखल्डांगच्ा शििेने सुमारे 70 ते 80º आशण बेस मेटलच्ा 

शवरूद्ध 90º धरून पृष्ठभाग ठेवा. (शित्र 3).

16  टॉि्श खस्वि ऑन करून कमानीवर प्रहार करणे आशण इलेक्ट्र ोडला वेल्ड 

पूलच्ा बीशडांग एजकडे शनिदे शशित केले जावे.

प्यायवुड पकंवया तयातु्िती शेड देऊन वेल्लं्डग के्षत् िंखे, उघडे 

दिवयाजे पकंवया वयाऱ्ययाच्या थेिट संिकया्कत येण्याियासून संिक्षण 

किणे.
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17  रूट पासला खस््र ांगर बीड तांत्राने वेल्ड करणे. रूट पास वेल्ड केल्ावर, 

टॅक वेल्ड पूण्शपणे काढून टाकणे आवश्यक आहे.

18  खूप जास्त इांटरपोज केलेले तापमान आशण वेल्ड के्षत्र जास्त गरम होऊ 

नये म्णून कमी उष्णता इनपुट ठेवा.

बॅपकंग गॅस शुद्ीकिण वेल्ड पडिॉपझटचे पकमयान दोन 

स्ति होईियिंत ियाखले जयाईल. कव्हि ियास िूण्क झयाल्ययानंति, 

शुद्ीकिण धिणे (व्व्थथिया) कयाढली जयातील.

19  वेखल्डांगच्ा आधी आशण नांतर खव्जु्अल तपासणी केली जाईल.

20  कोणतेही तातु्रते वेले्डड सांलग्नक ग्ाउांड ऑफ केले जावे आशण 

पेशनट्र ांट िािणी सारख्या योग्य नॉन-शडस््र खक्टव् िािणीद्ारे तपासले 

जावे.

S.S च्या मुळयंाचे संिक्षण किणे ही सयामयान् प्रथिया आहे रूट 

ऑल्क्डेशन टयाळण्यासयाठी आगॉ्कन शुद्ीकिणयासह वेल्ड 

किणे.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)
हे तुम्ाला SS च्ा यिस्वी वेखल्डांगसाठी मित करेल वेखल्डांग उपभोग्य वसू्त 

शनवडताना आशण खात्रीिीर वेल्ड गुणधम्श सुशनशचित करण्ासाठी प्रशक्या 

खालील शविाराांिी आवश्यकता आहे.

1  संयुक्(जॉइंट) पडझयाइन:

 से्कअर बट जॉइांटवर शसांगल गू्व् वेल्ड शनवडा. िौरस बट जॉइांट सवा्शत 

सोपा आहे, कारण त्याला कमी जाडीच्ा सामग्ीसाठी फक्त िौरस 

शकनार आवश्यक आहे आशण ते शकफायतिीर आहे, जर एखाद्ाला 

पुरेसाप्रवेि(पेनेट्र ेिन)आशण ताकि शमळू िकेल. (आकृती क्ां  1)

2  संयुक्(जॉइंट) स्वच्छतया:

 खोबणीच्ा प्रते्यक बाजूला शकमान 12 शममी पययंत वेल्ड गू्व् फेस 

आशण समीप पृष्ठभाग समाशवष्ट करणे आवश्यक आहे.

 से्नलेस स्ीलिे साशहत्य S.S िाकाांनी शकां वा S.S ब्रिने स्वच्छ केले 

पाशहजे जे पूववी इतर सामग्ीवर वापरले जात नव्ते. से्नलेस स्ीलिे 

साशहत्य स्वच्छ करण्ासाठी काब्शन स्ीलिे ब्रि वापरले जाऊ नयेत.

कपटंग आपण ग्याइंपडंग टूल्स, हॅमि इत्यादीचंया संच केवळ 

से्टनलेस स्टीलवि वयाििण्यासयाठी आपण त्याच कयाय्कशयाळेत 

आपण त्याच कयाय्कशयाळेत कयाब्कन स्टील आपण से्टनलेस स्टील 

हयातयाळणे शक्य पततके टयाळणे देखील चयंागली कयाियागीि आहे..

3  जॉइांटशफट-अप:(शवकृती शनयांत्रण)

 से्नलेस स्ीलच्ा वेल्डिी गुणवत्ता आशण शवकृती शनयांत्रणासाठी घट्ट 

शफट आशण िाांगली सांयुक्त(जॉइांट) तयारी महत्त्वपूण्श आहे.

 से्नलेस स्ीलिा थम्शल शवस्तार काब्शन स्ीलच्ा तुलनेत खूप जास्त 

आहे, त्यामुळे जास्त सांकोिन होते ताण आशण वारपेज/बेंड िक्यता 

असते.

 ही शवकृती योग्य शजग्स आशण शफक्सिर (शित्र 2), योग्य साांधे शफट-अप 

आशण योग्य वेखल्डांगसह शनयांशत्रत केली जाऊ िकते. 

 शजग्स आशण शफक्सिरिा वापर.

 पातळ पिाथायंवर बशकां ग आशण शवकृती पूण्शपणे टाळणे कठीण आहे.

 जॉइांटच्ा िोन्ी टोकापासून 10 शममी आत टॅक वेल्ड करणे आशण बॅक 

पशजयंग सेट-अप एकत्र करणे (शित्र 3).
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4  पफलि वयायि

 वेखल्डांगच्ा उपभोग्य वसू्तांिी शनवड ऑसे्शनशटक से्नलेस स्ीलच्ा 

प्रकारावर आशण इखच्छत सेवेवर अवलांबून असते. वेखल्डांगसाठी शफलर 

वायरिे कमी काब्शन गे्ड शनवडा सोसायटी(AWS) वगवीकृत शफलर 

वायर ER308L येथे वापरलेली डाय 2.0mm.’L’ कमी काब्शन सामग्ी 

िि्शवते. काब्शन सामग्ी कमी केल्ाने िेखील काबा्शइड पज्शन् कमी 

होते . (शित्र 4)

 रूट गॅपच्ा प्रमाणात शफलर वायरिा आकार शनवडा.

 शफलर वायर सीलबांि, घाण आशण आर्द्शतारोधक कां टेनरमधे् कोरड्ा, 

धूळमुक्त ठेवा.

 न वापरलेल्ा शफलर वायस्श त्याांच्ा कां टेनरमधे् परत करा आशण त्याांना 

बसवा.

 गांजलेल्ा शकां वा तेल, ग्ीस, घाण इत्यािी ांनी िूशषत/खराब  झालेल्ा 

शफलर वायर टाकून द्ा.

5  टंगस्टन इलेक््र ोड तययािी:

 टंगस्टन इलेक््र ोड वयाििण्यायोग्य नसतयात जि प्रपक्रयया 

योग्यरित्या वयाििली गेली, कयािण ते पवतळत नयाहीत पकंवया 

वेल्डमधे् हस्तयंातरित होत नयाहीत.

टांगस्न शटप सामान्तः  तयार केल्ा जातात (शित्र 5)

टांगस्न इलेक्ट्र ोड गॅस कपच्ा पलीकडे अांिाजे शममी पययंत वाढवले पाशहजे.

टंगस्टनची योग्य तययािी (पचत् 6):

-  गँ्ड टांगस्न इलेक्ट्र ोड लाांबीनुसार ग्ाइांड करण्ाने शवियु त प्रवाह 

प्रशतबांशधत करत नाहीत. शमरर शफशनि अजून छान.

चुकीची टंगस्टन तययािी

-  क्ॉसवाईज ग्ाइां शडांग माक््श वेखल्डांग करांट प्रशतबांशधत करतात, ज्ामुळे 

िाप भटकने, टांगस्न समावेि होतो.

सुिपक्षततया: टंगस्टन सयािख्या अपतशय कठीण पठसूळ 

िदयाथिया्कलया ग्याइंड कितयानया दुखयाित होण्याचया धोकया खूि जयास्त 

असतो,

1 सुिक्षया चष्या घयालया.

2 वेंटीलेशन संबंपधत पवशेष सयावधपगिीचया पवचयाि केलया 

ियापहजे.

 िूशषत/खराब  इलेक्ट्र ोडला पुढील वापरापूववी ड्र े शसांगिी आवश्यकता 

असेल.

6  शील्लं्डग गॅस:

 GTAW साठी योग्य शिखल्डांग गॅस शनवडत आहे. प्रशक्या आहे से्नलेस 

स्ीलिे वेखल्डांग खूप सोपे होणार आहे. 

 GTAW साठी आगॉ्शन हा सवा्शत जास्त वापरला जाणारा िीखल्डांग गॅस 

आहे. बहुतेक से्नलेस स्ील जोडण्ासाठी वापरला जातो.

 नायट्र ोजन उिलणे आशण पररणामी वेल्डमधील फेराइटिे प्रमाण कमी 

होणे टाळण्ासाठी शिखल्डांग गॅस म्णून आगॉ्शनिा पुरेसा पुरवठा 

आवश्यक आहे.

7  शुद्ीकिण वयायू:

 से्नलेस स्ीलमधील सव्श शसांगल वेले्डड गू्व् जॉइांटयुस इनट्श गॅस बॅक 

पज्शसह रूट पास वापरून वेले्डड केले जावेत.

 से्नलेस स्ीलमधे् वेल्डिे रूट पास बनवताना, वेल्डमेंटच्ा मागील 

बाजूस असलेली हवा वेल्डला िूशषत/खराब  करू िकते.
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रूट (मणीच्या खयाली) ऑल्क्डेशन आपण सयंाध्याच्या वॉल च्या 

आत फू्जनचया अभयाव टयाळण्यासयाठी, यया भयागयातून हवया शुद् 

किणे आवश्यक आहे. यया मयागच्या बयाजूच्या संिक्षणयासयाठी 

आगॉ्कन हया सवया्कत जयास्त वयाििलया जयाणयािया वयायू आहे.

 नायट्र ोजन िेखील बॅकअप गॅस वापरला जाऊ िकतो. आगॉ्शन बॅकअप 

गॅस जास्तीत जास्त प्रिान करेल.

 सांरक्षण फ्ोरेट साठी  टेबल-1बघा .

8  वेखल्डांग उजा्श स्तोत:

 साधारणपणे, डायरेक्ट करांट इलेक्ट्र ोड शनगेशटव् (DCEN) पोलॅररटीिा 

वापर वेखल्डांग पॉवर सप्ायसह केला जातो ज्ामधे् डरू शपांग वैशिष्टट् 

(व्ोल्-अॅम्पीयर) शकां वा से्नलेस स्ीलच्ा GTAW साठी सतत करांट 

आउटपुट असते.

से्टनलेस स्टीलची पवद्त प्रपतिोधकतया जयास्त असते आपण 

मयाइल्ड स्टीलिेक्षया कमी थिम्कल चयालकतया असते. म्हणून, 

से्टनलेस स्टीलच्या तयाियंानया समयान आकयाियाच्या मयाइल्ड 

स्टीलच्या तयाियंािेक्षया सुमयािे 20% कमी पवद्त प्रवयाह आवश्यक 

आहे.

 इष्टतम करांट शे्णी तक्ता 1 मधे् शिल्ा आहेत.

9  शुद्ीकिण व्व्थथिया: (पचत् 7)

 वेखल्डांग सुरू करण्ापूववी, साांध्ातील ऑखक्डायशझांग वातावरण िूर 

करण्ासाठी पुरेसे िुद्धीकरण केले पाशहजे. पायऱ्या खालीलप्रमाणे 

आहेत:

a  बॅक-पशजयंगसाठी 99.99% आगॉ्शन वापरा.

b  माख्किां ग टेपने वेल्ड जॉइांट झाकून ठेवा आशण सील करणे.

c  गॅस व्ेंशशटांग ओररशफसमधे् इनपुट साइडच्ा बरोबरीने शकां वा त्यापेक्षा 

जास्त प्रवाह क्षमता आहे यािी खात्री करणे, जवळपास िून् अांतग्शत 

िुद्धीकरण गॅस िाबाच्ा खात्रीसाठी.

d  20 शलटर प्रशत शमशनट प्रवाह िराने आगॉ्शन इनपुट करणे.

e  पूण्श िुद्धीकरण साध् करण्ासाठी वेखल्डांग सुरू करण्ापूववी गॅस 

प्रवाशहत वेळ राखून ठेवा.

f  बॅकअप गॅसने िक्यतो कमी शबांिूवर शसस्म मधे् प्रवेि(पेनेट्र ेिन)

केला पाशहजे, वातावरणाला वरच्ा शििेने शव्थथाशपत केले पाशहजे आशण 

वेले्डड करण्ाच्ा साांध्ाच्ा पलीकडे असलेल्ा शबांिूांवर वाकवले 

पाशहजे.

10  ऑल्क्जन ियातळी मयािन:

आतील ऑल्क्जनची ििवयानगी ियातळी मूळ के्षत्च्या 1% 

िेक्षया कमी असयावे.

 वेखल्डांग - गॅस ऑखक्जन शवशे्षक द्ारे मोजमाप करणे आशण रेकॉड्श 

करणे. प्रवाह िर आशण फ्शिांग वेळ वाढवा, जरऑखक्जन सामग्ीच्ा 

स्वीकाराह्श मया्शिेसह सांयुक्त(जॉइांट) आढळले आशण तपासणी पुन्ा 

करणे. ऑखक्जनिे प्रमाण जास्त असल्ास, ऑखक्जनिे मापन 

शसशलांडरमधे् असलेल्ा आगॉ्शनवर िेखील केले जाते.

11  वेखल्डांग क्म

1  वेखल्डांग ऑपरेिन सुरू करण्ापूववी वेखल्डांग प्रशक्येमधे् शिलेल्ा 

मूल्ापययंत गॅस प्रवाह िर कमी करणे.

2  िाप सुरू करण्ासाठी सुरू होणारी उच्च वारांवारता वापरा आशण वेल्ड 

टांगस्नने िूशषत/खराब झाल्ामुळे सुरू होणारा सॅ्कि टाळा.

3  रूट ओपशनांगद्ारे िुद्ध वायूिे नुकसान आशण वातावरणातील िूशषत/

खराबता कमी करण्ासाठी, साांध्ाभोवती वेखल्डांगच्ा प्रगतीच्ा अगिी 

अगोिर वेखल्डांग िरम्ान हे शसल टेप काढून टाका.

4  रूट पास वेले्ड केल्ावर, वेल्डिा एक भाग बनण्ासाठी शकां वा पूण्शपणे 

काढून टाकण्ासाठी टॅक वेल्ड बेअर-फू्ज केले पाशहजे. 

5  टॉि्श काळजीपूव्शक हाताळा जेणेकरून टांगस्न इलेक्ट्र ोड िूशषत/

खराब होणार नाही.

6  से्नलेस स्ील वेखल्डांगपासून जास्तीत जास्त इांटरपोज तापमान 175ºC 

पययंत ठेवा. उच्च प्रवास/वेखल्डांग गतीिी शिफारस केली जाते, ज्ामुळे 

उष्णता इनपुट कमी होईल, काबा्शइड सहभाग कमी होईल आशण 

शवकृती कमी होईल.

7  वेल्डिा फेस शकां शित बशहव्शक् असावा आशण मजबुतीकरण पे्टच्ा 

पृष्ठभागावर सुमारे 1.5 शममी असावे.

8  स्वच्छता अत्यांत महत्ािी आहे, काब्शन शपकअप, कडक होणे आशण 

गरम कॅ्शकां ग टाळण्ासाठी वेल्ड के्षत्राकडे शविेष लक्ष शिले पाशहजे. 

वायर ब्रशिांग से्नलेस स्ील वायर ब्रिने केले पाशहजे.

9  वेखल्डांग पूण्श झाल्ानांतर िुद्धीकरण बांधारे काढले जातील यािी खात्री 

करणे.

वेल्लं्डगच्या उष्णतेमुळे ते जळण्याियासून िोखण्यासयाठी पु्रिंग 

डॅम जॉइंटियासून िुिेसया दूि ठेवयावया. (पचत् 8)
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12  पोस् वेल्ड क्ीशनांग:

 सामग्ीिे गांज गुणधम्श पुनसयंिशयत करण्ासाठी पृष्ठभागावरील िोष 

काढून टाका. वेल्ड मेटलमधे् वेल्ड सॅ्टर आशण सॅ्ग याांसारखे काही 

िोष घासून काढणे सवा्शत सोपे आहे. वेल्ड आशण उष्णतेने प्रभाशवत 

झोनिे हेवी ऑखक्डेिन, वेखल्डांगमुळे पृष्ठभागावरील कोणतीही 

आके्षपाह्श शवकृती शपकशलांग आशण पॅशसवे्िन ट्र ीटमेंटद्ारे उत्तम प्रकारे 

काढून टाकली जाते.

13  शपकशलांग आशण पॅशसवे्िन:

 शपकशलांग म्णजे रासायशनक पद्धतीने वेल्ड मेटलच्ा पृष्ठभागावरून 

ऑक्ाईड शफल् काढून टाकणे. हायड्र ोफ्ोररक (HF) आशण नायशट्र क 

(HNO3) ऍशसडसयु. 5% नायशट्र क ऍशसडिे र्दावण तयार करण्ासाठी, 

50 शमली ऍशसड 1 शलटर थांड पाण्ात शमसळा. नेहमी पाण्ात घाला. 

ऍशसड ऍखप्केिन िरम्ान जास्तीत जास्त सांपक्श  वेळ 30 शमशनटे 

ऍशसड वापरण्ापूववी आशण नांतर पाणी घाला.

14  खव्जु्अल तपासणी

 पूण्शता, जास्त मजबुतीकरण आशण अांडरकशटांगच्ा पुराव्ासाठी सव्श 

वेल्डयुसिी दृश्य तपासणी करणे (शित्र 9).
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.6.91 
वेल्डि (Welder) - गॅस टंगस्टन आक्क  वेल्लं्डग

1.6 पममी से्टनलेस स्टील शीटवि पफलेट वेल्ड टी जॉइंट -  फॅ्ट ल््थथिती 1F (GTAW 
- 06) (Fillet weld Tee joint on stainless steel sheet 1.6mm - position flat 1F 
(GTAW - 06))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

• िेखयापचत्यानुसयाि वेल्ड तययाि किणे, सेट किणे आपण टॅक किणे.

• वेल्ड मणी/बीड सियाट ल््थथितीत जमया किणे.

• कयाम/जॉब स्वच्छ किया आपण तियासया.
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नोकिीचया क्रम (Job Sequence)

1  रेखाशित्रानुसार िीटस तयार करणे आशण कडा स्वच्छ करणे.

2  से्नलेस स्ील वायर ब्रि वापरून पृष्ठभाग स्वच्छ करणे.

3  िीटयुस वेखल्डांग टेबलवर ‘टी’ जॉइांटच्ा स्वरूपात सेट करणे.

सुिक्षया उिकिणे घयालया.

4  आगॉ्शन गॅससह GTA वेखल्डांग प्ाांट सेट करणे.

5  1.6 mmf इलेक्ट्र ोड शनवडा आशण 2 mmf शफलर रॉड आशण इलेक्ट्र ोड 

टीप DC साठी अध्शवतु्शळ ग्ॉइांड करणे.

6  करांट 60 amps ते 90 amps वर सेट करणे.

7  कामािे तुकडे सेट करणे आशण हाताळणे.

8  तुकडे वेखल्डांग टेबलवर टी जॉइांट म्णून ठेवा.

9  आधार वापरून तुकडे योग्य ख्थथतीत धरा.

10  अांतर न ठेवता उभ्ा तुकड्ाला लांबवत आडव्ा ्थथानािी खात्री करणे.

11  ट्र ाय से्कअरसह तपासा.

12  साांधे िोन्ी टोकाांना आशण मध्भागी िेखील टॅक-वेल्ड करणे.

13  प्रवास/वेखल्डांगाच्ा शििेकडे लांबवतु्शळाकार मिाल/गन धरा आशण 

सुमारे (15-30°) शििाशनिदे शशित करणे. 14 िाप लावा आशण डबके 

तयार करणे. बाजूच्ा वॉल  ‘T’ जॉइांटच्ा मुळापययंत शवतळत असल्ािी 

खात्री करणे.

15  शफलर रॉड टॅशपांग मोिनमधे् जोडा, जेव्ा तुम्ी शफलर मेटल मागे 

घेता तेव्ा टॉि्श पुढे करणे.

16  लक्षात ठेवा, वायर मागे घेताना, वायर सांरक्षक गॅस िील्डमधे् ठेवा.

17  मणी/बीड पूण्श करणे, थांड करणेअसेम्ब्ी.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

1.6 पममी से्टनलेस स्टील शीटवि पफलेट वेल्ड टी जॉइंट फॅ्ट ल््थथितीत  1F (GTAW 
- 06) (Fillet weld Tee joint on stainless steel sheet 1.6mm - position flat 1F 
(GTAW - 06))
उपदिष्: हे तुम्ाला मित करेल

•  िेखयापचत्यानुसयाि वेल्ड तययाि किणे, सेट किणे आपण टॅक किणे.

‘टी’ जॉइांटमधे् - धातूिी जाडी शकतीही असली तरी शफलर मेटल आवश्यक 

आहे.

शनयमानुसार, शफलेट जोड्ाांच्ा िोन्ी बाजूांनी वेल्ड बनवावे.

सीमवरील पासिी सांख्या सामग्ीच्ा जाडीवर आशण प्रशक्येत बनवल्ा 

जाणाऱ्या वेल्डच्ा आकारावर अवलांबून असेल.

योग्य गॅस प्रवाहासाठी शिफारसी ांिे अनुसरण करणे, अन्था िीखल्डांग गॅस 

प्रभावी होणार नाही.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.6.92 
वेल्डि (Welder) - गॅस टंगस्टन आक्क  वेल्लं्डग

अॅलु्यपमपनयम ियाईिवि ियाईि बट जॉइंट व्यास 50mmx3mm वॉल जयाडी फॅ्ट ल््थथितीत 1G (GTAW 
- 07) (1G) (Pipe butt joint on Aluminium pipe φ50mmx3mm WT in flat position 1G 
(GTAW - 07) (1G))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

•  िेखयंाकनयानुसयाि कयाम/जॉब तययाि किणे.

•  िेखयंाकनयानुसयाि कयाम/जॉब तययाि किणे.

•  रूट गॅि आपण टॅक वेल्ड सेट किणे.

• डयाऊन वॉड्क वेल्लं्डग वयािरून वेल्ड बीड जमया किणे.

•  वेल्ड स्वच्छ किया आपण दोष तियासया.
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नोकिीचया क्रम (Job Sequence)

1  शिलेल्ा आकारमानानुसार अॅलु्शमशनयम पाईप कापून तयार करणे.

2  V ब्ॉक-अँगल लोहाच्ा मितीने टॅक वेल्डसाठी पाईप्स सपाट ख्थथतीत 

(बट) सांरेखखत करणे.

3  साांधे 1200 वर टॅक करणे रोटेिन करून आशण टॅशकां ग पूण्श करणे.

4  खाली वेखल्डांग ख्थथती राखण्ासाठी रोलर सँ्ड वापरा.

5  िाांगल्ा वेल्ड पररणामासाठी पाईप एकसमान वेगाने शफरवा.

6  पुढील वेखल्डांग पाईपला पुढील शवभागात शफरवून पूण्श केले जाते.

7  साांधे पूण्शपणे वेले्डड होईपययंत वरील प्रशक्या पुन्ा करणे.

8  शफरणाऱ्या शफक्सिरमधून वक्श पीस काढा.

9  वेल्ड मणी/बीड स्वच्छ करणे आशण तपासणी करणे.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

अॅलु्यपमपनयम ियाईिवि ियाईि बट जॉइंट डयाय 50mmx3mm वॉल जयाडी फॅ्ट ल््थथितीत 1G (GTAW 
- 07) (1G) (Pipe butt joint on Aluminium pipe φ50mmx3mm WT in flat position 1G 
(GTAW - 07) (1G))
उपदिष्: हे तुम्ाला मित करेल

•  फॅ्ट 1G ल््थथितीत अॅलु्यपमपनयम ियाईि बट जॉइंट तययाि किणे आपण वेल्ड किणे

पाईप वेखल्डांग हे अत्यांत कुिल वेखल्डांग ऑपरेिन आहे, ज्ामधे् 

पाईप्सच्ा समान शवतळलेल्ा कडाांनी योग्य सांरेखन/अलाइनमेंट आशण 

िाांगलेप्रवेि(पेनेट्र ेिन)समाशवष्ट आहे.

पाईपच्ा व्ासानुसार शफरणारे शफक्सिर शनवडा.

टॅक केलेले पाईप्स शफरणाऱ्या शफक्सिरवर ठेवा आशण शफरण्ािी मुक्तता 

तपासा.

िाांगल्ा आतप्रवेि(पेनेट्र ेिन)करण्ासाठी आशण पृष्ठभाग शिसण्ासाठी 

टॅकयु  योग्य प्रकारे शवतळण्ािी खात्री करणे.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.6.92
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.6.93 
वेल्डि (Welder) - गॅस टंगस्टन आक्क  वेल्लं्डग

एमएस ियाईिवि टी जॉइंट व्यास 50mm OD x 3mm वॉल जयाडी  फॅ्ट िोपझशन  1F (GTAW 
- 08) (Tee joint on MS pipe φ50mm OD x 3mm WT position flat 1F (GTAW - 08))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

•  पवकयास(डेव्हलिमेंट) कयाढया आपण िेखयापचत्यानुसयाि ियाईप्स तययाि किणे.

•  रूट गॅि आपण टॅक वेल्ड सेट किणे.

•  वेल्ड मणी/बीड िोपलंग ल््थथितीत जमया किणे.

•  वेल्ड स्वच्छ किया आपण दोष तियासया
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नोकिीचया क्रम (Job Sequence)

1  शिलेल्ा आकारात पाईप्स कट करणे.

 माइल्ड स्ीलमधे् िाखा घटकाांिे कशटांग करणे.

2  900 साठी शवकास(डेव्लपमेंट) T तयार करणे. (शित्र 4)

3  पाईपवर शवकास(डेव्लपमेंट) शिन्ाांशकत करणे आशण त्यानुसार कट 

करणे.

4  पाईप्सिा आकार योग्य असल्ािी खात्री करणे.

5  माइल्ड स्ीलमधील िाखा पाईप्स शविेष ऑक्ी- इांधन गॅस प्रोफाइशलांग 

मिीनवर कापले जाऊ िकतात. जेथे अिी उपकरणे उपलब्ध नसतील 

तेथे आकृती 4 मधे् िाखशवल्ाप्रमाणे टेम्पलेट आकृती आशण स्काइबर 

शकां वा पॉइांटेड खडू आशण त्यानांतर मध्भागी पांशिांग वापरून बाह्यरेखा 

शिन्ाांशकत करून िाखा तयार केली जाऊ िकते. नांतर हाताने 

िालवल्ा जाणाऱ्या शिन्ाांशकत बाह्यरेखा कापून िाखा तयार केली 

जाऊ िकते. ऑखक्-इांधन गॅस कशटांग उपकरणे.

6  कशटांग कडा शडबर करणे आशण कडा फाइल करणे.

7  ऑक्ाईड आढळल्ास पाईपिी पृष्ठभाग स्वच्छ करणे.

8  िाखा पाईप मुख्य पाईपसह 900 च्ा कोनात सेट करणे आशण सांरेखखत 

करणे. (शित्र 5)

9  शवकृती शनयांशत्रत करण्ासाठी आशणप्रवेि(पेनेट्र ेिन) शमळशवण्ासाठी 

2 शममी रूट गॅपसह सांयुक्त(जॉइांट) टॅक-वेल्ड करणे. (शित्र 5)

10  ‘T’ जॉइांटला वेखल्डांग करताना टॉि्श आशण शफलर वायरिे मॅशनपुलेिन 

योग्यररत्या पाळले पाशहजे. (शित्र 7)

11  वेल्ड करणे आशण सांयुक्त(जॉइांट) पूण्श करणे-साफ करणे.

12  पृष्ठभागाच्ा िोषाांिी तपासणी करणे.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

एमएस ियाईिवि टी जॉइंट व्यास 50mm OD x 3mm वॉल जयाडी िोपझशन फॅ्ट 1F (GTAW 
- 08) (Tee joint on MS pipe φ50mm OD x 3mm WT position flat 1F (GTAW - 08))
उपदिष्: हे तुम्ाला मित करेल

•  सियाट ल््थथितीत एमएस ियाईिवि ियाईि टी जॉइंट तययाि किणे आपण वेल्ड किणे.

सव्श पाईप वेखल्डांगमधे् आढळणारी एक अडिण म्णजे वेखल्डांग पूण्श 

झाल्ानांतर पाईप्स/टू्बिे शवकृतीकरण शकां वा िुकीिे सांरेखन/अलाइनमेंट. 

एक, शवकृती कमी करण्ासाठी वारांवार वापरली जाणारी पद्धत म्णजे 

वेखल्डांग करताना पाईप्स शकां वा टू्ब्सला शफक्सिरमधे् कॅ्ांप करणे आशण ते 

थांड होण्ाआधी ते थांड होऊ िेणे. व नांतर कॅ्ांपस काढने.

तसेि, वेल्डिे मूळप्रवेि(पेनेट्र ेिन)योग्य नसल्ामुळे आशण आतील पृष्ठभाग 

वाहत्या र्दव्ाांच्ा सांपका्शत असल्ाने,

प्रवेि(पेनेट्र ेिन)मानके उच्च आहेत. िोन सामान् पाईप वेखल्डांग िोष खूप 

आतप्रवेि(पेनेट्र ेिन)करणे आशणप्रवेि(पेनेट्र ेिन)िा अभाव आहे. टू्शबांग 

वापरण्ापूववी या िोषाांिी िुरुस्ती करणे आवश्यक आहे.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.6.93
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बट जॉइांट व्शतररक्त पाईप वेखल्डांगमधे् - डेव्लपमेंट शमळवणे आशण योग्य 

जोड्ाांसाठी टेम्पलेट तयार करणे अत्यांत आवश्यक आहे.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.6.93
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.6.94
वेल्डि (Welder) - गॅस टंगस्टन आक्क  वेल्लं्डग

फेिस आपण नॉन-फेिस धयातूवि प्याझ्या सिळ कपटंग (PAC - 01) (Plasma straight 
cutting on ferrous and non-ferrous metal (PAC - 01))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

•  पे्टविील कपटंग लयाइन पचन्यंापकत किणे (जॉब).

•  सिळ कपटंगसयाठी कयाम/जॉब सेट किणे.

•  कडया स्वच्छ किणे आपण दोषयंाची तियासणी किणे.
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नोकिीचया क्रम (Job Sequence)

1  बेस मेटलच्ा काठाच्ा िक्य शततक्या जवळ टॉि्श ठेवून कशटांग सुरू 

करणे.

2  पायलट िाप प्रज्वशलत करण्ासाठी शट्र गर खेिा.

3  कशटांग आक्श  सुरू करण्ासाठी टॉि्श वक्श पीस जवळ हलवा.

4  िाप वक्श पीसच्ा तळािी आत जाण्ािी प्रतीक्षा करणे.

5  मिाल/गन हळू हळू हलवा, वक्श पीसला लांब ठेवा. तुमिा वेग 

तपासण्ासाठी वक्श पीसच्ा तळािी शनघणाऱ्या शठणग्या पहा. 

जर पे्टच्ा तळािी शठणग्या शिसत नसतील, तर तुम्ी धातू मधे् 

प्रवेि(पेनेट्र ेिन)केला नाही. कारण तुमिा प्रवास/वेखल्डांग वेग खूप 

वेगवान आहे शकां वा तुमच्ाकडे अपुरा आउटपुट एमे्परेज आहे.

6  कटच्ा िेवटी, टॉि्शला शकां शित कोन करणे शकां वा कट शसस्म पूण्शपणे 

पूण्श करण्ासाठी थोडा शवराम द्ा.

7  पोस्-फ्ो सशक्श ट प्रिान करणे, पोस्-फ्ो हवा सुरू राहील शट्र गर 

ररलीज झाल्ानांतर थोड्ा काळासाठी टॉि्श आशण उपभोग्य भाग थांड 

करणे. तथाशप, कशटांग त्ररत पुन्ा सुरू केले जाऊ िकते.

8  कशटांग वेग वाढवण्ासाठी, सव्श सामग्ीच्ा जाडीसाठी तुमिा उजा्श 

स्तोत पूण्श आउटपुटमधे् बिल/फेरफारण्ािी शिफारस केली जाते.

योग्य सुिक्षया प्रपक्रयया

प्याझ्या कटिच्या कोणत्याही वयािियामधे् सुिक्षया प्रपक्रययंाचे बयािकयाईने 

ियालन किणे आवश्यक आहे.

1  उच्च व्ोले्ज, आवाज, तापमान, ज्वलनिील पिाथ्श, धूर, अशतनील 

शकरणोत्सग्श आशण शवतळलेल्ा धातूसह या प्रशक्येत सामील असलेल्ा 

सांभाव् धोक्याांपासून सावध रहा.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

फेिस आपण नॉन-फेिस धयातूवि  सिळ प्याझ्या कपटंग (PAC - 01) (Plasma straight 
cutting on ferrous and non-ferrous metal (PAC - 01))
उपदिष्: हे तुम्ाला मित करेल

•  फेिस आपण नॉन-फेिस धयातूवि प्याझ्या सिळ कपटंग किणे आपण सियाव किणे.

1  प्ाझ्ा कटर पायलट िाप सुरू करण्ासाठी “उच्च वारांवारता प्रारांभ” 

शकां वा “सांपक्श  प्रारांभ” तांत्रज्ान वापरतात. तुम्ी टेशलफोन, सांगणक, 

CNC मिीन शकां वा इतर इलेक्ट्र ॉशनक उपकरणाांजवळ प्ाझ्ा कटर 

वापरण्ािी योजना करत असल्ास, उच्च वारांवारता (HF) अनेकिा 

इलेक्ट्र ॉशनक शनयांत्रणाांमधे् व्त्यय आणते हे लक्षात ठेवा.

2  सांभाव् HF समस्ा टाळण्ासाठी, सव्श मिीनमधे् सांपक्श  प्रारांभ 

शडझाइन वैशिष्टट्ीकृत आहे ज्ामुळे हस्तके्षप होत नाही. अगिी सांपक्श  

प्रारांभ पद्धत एक दृश्यमान पायलट िाप तयार करते जी आपल्ाला 

टॉि्श िाांगल्ा ख्थथतीत ठेवण्ास मित करते.

प्री-कट-चेकपलस्ट

कयािण्यािूववी सल्लयाचे कयाही अंपतम शब्दः

3  योग्य सुरक्षा प्रशक्याांिे पालन करणे आशण वैयखक्तक सुरक्षा उपकरणे 

घाला - मालकािे शनयमावली वािा!

4  टॉि्श टीप, इलेक्ट्र ोड आशण िील्ड कपिी तपासणी करणे आशण जीण्श 

वसू्त बिल/फेरफार करणे. जीण्श झालेल्ा भागाांमुळे खराब कशटांग 

परफॉम्शन्स (आशण ऑपरेटरिी शनरािा) टाळण्ािा खि्श योग्य आहे.

5  कां पे्रसर शकां वा बॉटल गेजवर गॅस/हवेिा िाब तपासा.

6  प्ाझ्ा मिीन िालू करणे.

7  एमे्परेज कां ट्र ोल सेट करणे (सामान्त: जास्तीत जास्त) आशण हवेिा 

िाब तपासा.

8  ग्ाउांड कॅ्म्प सुरशक्षत करण्ािी तुमिी योजना आहे तेथे गांज 

शकां वा रांग काढून टाका. ही पायरी 12-amp मिीनसह महत्त्वपूण्श 

आहे; त्याांच्ाकडे फक्त मोठ्ा युशनटयुसप्रमाणे गांज आशण पेंटमधून 

िालशवण्ािी िक्ती नाही.

9  ग्ाउांड कॅ्म्प िक्य शततक्या कटच्ा जवळ ठेवा आशण जेव्ा िक्य 

असेल तेव्ा वक्श  पीसवर कॅ्म्प ठेवा. वक्श  केबल आशण कॅ्म्पमधील 

कोणतेही सैल कनेक्शन तपासा.

10  कापण्ास सुरुवात करणे.

2 कपटंग तंत्

 1 ली पायरी: बेस मेटलच्ा काठावर ड्र ॅग िील्ड ठेवा शकां वा योग्य 

सँ्डऑफ अांतर धरा (सामान्त: 1/8 इांि). िाप सरळ खाली करणे. 

(टीप ड्र ॅग केल्ाने टीपिे आयुष्य कमी होईल).

पट्र गि दयाबल्ययावि चयाि लगेच सुरू होतो.
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ियायिी 2: शट्र गर लॉक वाढवा, शट्र गर िाबा आशण पायलट िाप लगेि  

सुरू होईल.

ियायिी 3:कशटांग आक्श  सुरू झाल्ावर, टॉि्शला हळूहळू धातूवर हलवायला  

सुरुवात करणे.

ियायिी 4:तुमिा वेग अॅडजस् करणे जेणेकरून स्ाक्श  मेटलमधून जातील  

आशण कटच्ा तळाच्ा बाहेर जातील.

पे्टच्ा तळािी शठणग्या शिसत नसल्ास, िाप धातूमधे् प्रवेि(पेनेट्र ेिन)

करत नाही. हे टॉि्श खूप लवकर हलवल्ामुळे, अपुरा एमे्परेज शकां वा प्ाझ्ा 

स्ीम एका कोनात शिल्ामुळे (सरळ खाली नाही) होऊ िकते. कु्षल्लक 

ग्ाउां शडांग िेखील ही समस्ा शनमा्शण करू िकते.

पायरी 5:कटाच्ा िेवटी, टॉि्शला शकां शित िेवटच्ा काठाकडे वळवा शकां वा 

थोडा शवराम द्ा आधी  रीलीशजांग शट्र गर धातू पूण्शपणे तोडणे.

पायरी 6:टॉि्श थांड करण्ासाठी, शट्र गर सोडल्ानांतर 20-30 सेकां िाांपययंत 

पोस्-फ्ो हवा िालू राहते; िाबूनपोस् फ्ो िरम्ान शट्र गर त्ररत िाप 

पुन्ा िालू करणे.

योग्य गतीने प्रवास/वेखल्डांग केल्ाने कटच्ा तळािी कमी गळतीसह एक 

अशतिय स्वच्छ कट तयार होतो, तसेि धातूिी थोडीिी शकां वा कोणतीही 

शवकृती होत नाही. जर प्रवास/वेखल्डांगािा वेग खूपि कमी असेल, तर 

तुम्ी कापत असलेले साशहत्य गरम होऊ िकते आशण अशधक घाण जमा 

होऊ िकते. ड्र ॉस कमी करण्ासाठी, प्रवास/वेखल्डांगािा वेग वाढवा शकां वा 

एमे्परेज कमी करणे (रेट कटसाठी). जेव्ा तुम्ी मिीनला त्याच्ा जास्तीत 

जास्त जाडीपययंत ढकलता तेव्ा ड्र ॉस िेखील जमा होतो. यावर एकि इलाज 

आहे ते मोठे मिीन.

3 गॉशगांग तांत्र

 टू गोज - जुने वेल्ड शकां वा अपूण्शता िूर करण्ासाठी - टॉि्शला बेस मेटलच्ा 

40 ते 45º कोनात धरून ठेवा. 1 ते 1-1/2 इांि िा कमानीिी लाांबी ्थथाशपत 

करणे आशण टॉि्शला सांपूण्श धातूवर हलवा, टॉि्शिा वेग, कमानीिी लाांबी 

आशण आवश्यकतेनुसार कोन समायोशजत (ऍडजस्) करणे. टॉि्शपासून थेट 

शठणग्या िूर करणे आशण एका खखांडीवर खूप खोलवर जाऊ नका. आवश्यक 

असल्ास एकाशधक पास बनवा.

धातूला शछर्द पाडण्ासाठी - शछर्द तयार करणे, जसे की कोशपांग सुरू करणे 

शकां वा वाल्व घालणे - टॉि्श वक्श  पीसवर 40 ते 45º कोनात ठेवा. शट्र गर िाबा. 

मिीनने कशटांग आक्श  सुरू केल्ानांतर, टॉि्शच्ा टोकाला 90º कोनात 

आणा आशण िाप बेस मेटलला छेि िेईल. साधारणपणे, एखािे मिीन 

त्याच्ा जास्तीत जास्त कशटांग जाडीच्ा अध्ा्श भागापययंत शछर्द करू िकते. 

िखक्तिाली मिीन्स एक शकां वा िोन सेकां िात 1/4 इांि स्ीलला छेितात.

जर तुम्ी योग्य प्ाझ्ा कटर शनवडला आशण त्यािी योग्य प्रकारे सेवा केली, 

तर तुम्ी अनेक वषदे त्रासमुक्त कामशगरीिा अनुभव घेऊ िकता. खरां  तर, 

प्ाझ्ा कशटांगच्ा बहुतेक “समस्ा” मशिनिी नाही तर ओटर शसस्ीमिी 

(हवा, उपभोग्य वसू्त) सांबांशधत आहेत. सवा्शत महत्त्वािे म्णजे, प्ाझ्ा 

कशटांगसह कट करणाया्श जवळजवळ प्रते्यक व्क्तीला तांत्रज्ानािी जोड 

शमळते. ते इतर कशटांग पद्धती परत जाण्ासाठी पैसे िेऊन करू िकले 

नाहीत.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.6.95
वेल्डि (Welder) - गॅस टंगस्टन आक्क  वेल्लं्डग

िेपझस्टन्स स्ॉट वेल्लं्डगद्यािे से्टनलेस स्टील शीटवि लॅि जॉइंट (R.W - 01) (Lap joint on 
stainless steel sheet by Resistance spot welding (R.W - 01))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

•  कयातिणे आपण शीटस तययाि किणे.

•  लॅि जॉइंट सेट किणे आपण स्ॉट वेल्लं्डग मशीन ऑििेट किणे.

•  स्ॉट वेल्लं्डग मशीन वयािरून लॅि जॉइंट वेल्ड किणे.

•  वेल्ड जॉब स्वच्छ किया आपण तियासया.
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नोकिीचया क्रम (Job Sequence)

1  रेखाशित्रानुसार हाताने कातरून िीट कापून टाका.

2  िौरस तयार करण्ासाठी शकनारी फाइल करणे.

3  बरस काढा व वायर ब्रिने पृष्ठभाग स्वच्छ करणे.

हयातमोजे घयालया.

4  लॅप सांयुक्त(जॉइांट) स्वरूपात तुकडे सेट करणे.

5  योग्य स्ॉट वेखल्डांग मिीन शनवडा.

6  सेंटर टीप प्रकार ताांबे इलेक्ट्र ोड शनवडा.

7  िालू प्रवाह वेळ, सांपक्श  कालावधी सेट करणे.

8  वॉटर कूशलांग शसस्म तपासा.

9  स्ॉट वेखल्डांग मिीनसह िाब लागू करून कामाच्ा िोन्ी टोकाांना टॅक 

करा.

10  वेखल्डांग (वेल्ड नगेट) काळजीपूव्शक पूण्श करणे.

11  िोष स्वच्छ करा आशण तपासा.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

िेपझस्टन्स स्ॉट वेल्लं्डगद्यािे से्टनलेस स्टील शीटवि लॅि जॉइंट (R.W - 01) (Lap joint on 
stainless steel sheet by Resistance spot welding (R.W - 01))
उपदिष्: हे तुम्ाला मित करेल

•  स्ॉट वेल्लं्डग मशीन वयािरून एसएस वि लॅि जॉइंट तययाि किणे आपण वेल्ड किणे.

लॅप सांयुक्त(जॉइांट) स्वरूपात तुकडे सेट करणे.

आकृती 1 म्णून योग्य स्ॉट वेखल्डांग मिीन शनवडा.

मध्भागी शटप प्रकार ताांबे इलेक्ट्र ोड शनवडा.

करांट प्रवाह वेळ सेट करणे, सांपक्श  कालावधी वेळ सेट करणे.

वॉटर कूशलांग शसस्म तपासा.

स्ॉट वेखल्डांग मिीनसह िाब लागू करून कामाच्ा िोन्ी टोकाांना टॅक 

करा.

आकृती 2b नुसार वेखल्डांग (वेल्ड नगेट) काळजीपूव्शक पूण्श करणे.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.6.96
वेल्डि (Welder) - गॅस टंगस्टन आक्क  वेल्लं्डग

 िेपझस्टन्स स्ॉट वेल्लं्डगद्यािे एम.एस. शीट जोडणे. (R.W - 02) (M.S. Sheet Joining by 
Resistance spot welding (R.W - 02))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

•  कयातिणे आपण घयासून शीटस तययाि किणे.

•  लॅि जॉइंट म्हणून पे्ट्स सेट किणे.

•  स्ॉट वेल्लं्डग मशीन चयालू किया.

•  दयाब देऊन स्ॉट वेल्लं्डग िूण्क किणे.

•  वेल्ड जॉब स्वच्छ कियाआपण तियासया.

नोकिीचया क्रम (Job Sequence)

1  रेखाशित्रानुसार हाताने कातरून िीट कापून टाका.

2  कडा िौकोनी ग्ॉइांड करणे.

3  बन्स्श काढा आशण वायर ब्रिने पृष्ठभाग स्वच्छ करणे.

4  रेखाशित्रानुसार लॅप जॉइांटच्ा स्वरूपात तुकडे सेट करणे.

 हयातमोजे घयालया.

5  स्ॉट वेखल्डांग मिीनसह िोन टोकाांना वेल्ड करणे.

6  स्ॉटयुसद्ारे सांयुक्त(जॉइांट) पूण्श करणे.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

संदभ्क उदया. क्र. 1.7.95
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.6.97
वेल्डि (Welder) - गॅस टंगस्टन आक्क  वेल्लं्डग

सियाट ल््थथितीत (1G) (OAW 01) 2 पममी जयाडीच्या तयंाब्याच्या शीटवि से्कअि बट जॉइंट 
(Square Butt Joint on Copper sheet 2mm thick in Flat position (1G) (OAW 01))
उपदिषे्: या प्रत्यशिकच्ा िेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल.

•  िेखयंाकनयानुसयाि रूट गॅिसह जॉन तययाि किणे.

•  नोजल फयाइलि िॉड फ्क् आपण गॅस पे्रशि पनवडया.

•  प्रीहीट आपण िोस्ट हीट उष्णतया कयायम ठेवया.

•  वेल्ड मणी/बीड खोबणीत जमया किणे.

•  दोष स्वच्छ किया आपण तियासया.

नोकिीचया क्रम (Job Sequence)

1  डीऑखक्डाइज्ड कॉपर िीटच्ा पृष्ठभागावरील ऑक्ाइड 

काढून टाका.

2  सॉल्वव्ेंट / शपकशलांग वापरून इतर अिुद्धतेपासून साांधे स्वच्छ 

करणे.

3  स्वच्छतेसाठी शपकशलांग/शवर्दावक वापरत असल्ास, टॅक वेखल्डांग 

करण्ापूववी साांधे पूण्शपणे धुवा आशण वाळवा.

4  फाईल करून तुकड्ाांच्ा िौकोनी कडा तयार करणे.

नॉन-फेिस धयातंूच्या कडया तययाि किण्यासयाठी ग्याइंपडंग 

वयािरू नकया.

5  नोजल क्माांक 7 आशण िोन्ी वायूांसाठी िाब 0.15 kg/sq cm 

शनवडा.

6  2.0mm ताांबे िाांिी शमश् धातु शफलर रॉड शनवडा.

7  ताांबे/िाांिी शमश् धातु प्रवाह शनवडा.

8  आवश्यक सुरक्षा खबरिारी पाळा.

9  योग्य रूट गॅपसह शकां वा डायव्शजयंग अलाऊां स  िेऊन काम/जॉब 

सेट करणे.

 टॅक वेल्ड करू नकया.
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14  वेल्डमेंटवरील फ्क् अविेष आशण आतप्रवेि(पेनेट्र ेिन)केलेला भाग 

स्वच्छ करणे.

15  िोषाांसाठी वेल्डिी तपासणी करणे.

16  नैसशग्शक ज्ोत काटेकोरपणे सेट करणे.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

सियाट ल््थथितीत 2 पममी जयाड कॉिि शीटवि से्कअि बट जॉइंट (Square Butt Joint on 
Copper sheet 2mm thick in Flat position)
उपदिष्: हे तुम्ाला मित करेल

•  चौिस बट जॉइंट तयंाब्यावि सियाट ल््थथितीत तययाि किणे आपण वेल्ड किणे.

आवश्यक फॉम्शमधे् कडा फाइल करणे. (आकृती क्ां  1)

10  पे्टच्ा िोन्ी बाजूांना आशण शफलर रॉडवर पेस्च्ा स्वरूपात फ्क् 

लावा.

11  बेस मेटल 350°C वर गरम करणे.

12  वेल्ड मेटल खोबणीत एका रन मधे् भरणे.

13  वेल्डमेंट नांतर गरम करणे आशण साांधे हळूहळू थांड करणे.

नोजल क्माांक 5-7 शनवडा

MS शीट वेल्लं्डगच्या तुलनेत एक आकयाियाचया नोझल मोठया 

वयाििलया जयावया कयािण उच्च चयालकतया आपण उष्णतेचे दु्त 

पवघटन होते.

योग्य रूट गॅपसह शकां वा शविशलत अलाउन्ससह काम/जॉब सेट करणे.  

(शित्र 2)  टॅक वेल्ड करू नका.

तयंाब्यामधे् पवस्तयाियाचया उच्च गुणयंाक असतो आपण पे्ट्स 3-4 

पममी प्रपत 300 पममी यया दियाने वळवणयाऱ्यया पे्ट्स सेट किणे 

आवश्यक आहे कयािण ते एकत् येतयात आपण वेले्डड केल्ययावि 

रूट गॅि गेट्स इतके बंद होतयात.

ब्ो ियाईिचया कोन 600 - 800असयावया आपण पफलििॉड कोन 

250-300 वेल्डच्या लयाईन लया. आकृती 3

शवतळलेला पूल आशण शफलर रॉडिी टीप नेहमी बाहेरील शलफाफ्ाच्ा 

सावलीखाली ठेवा.

 सांपूण्श वेखल्डांग ऑपरेिन िरम्ान कामािे तापमान राखा.

तुम्ी कॉपर जॉइांट वेखल्डांग करत असताना िुसऱ्या ब्ो पाईपिा वापर 

करून काम/जॉब सतत गरम करण्ासाठी मितनीस ठेवणे केव्ाही 

िाांगले. अन्था आपण पुढे वेल्ड करण्ासाठी पुढे जाल तेव्ा सुरुवातीच्ा 

शबांिूपासून जॉइांट कॅ्क होण्ास सुरवात होईल.

जॉब नांतर 3000C पययंत गरम करणे आशण हळूहळू थांड होऊ द्ा.  मणी/

बीड स्वच्छ करणे आशण साांध्ाच्ा िोन्ी बाजूांच्ा फ्क्िे अविेष काढून 

टाका.

बाह्य िोष आशण  मणी/बीड आकार आशण प्रोफाइलसाठी सांयुक्त(जॉइांट) 

तपासा.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळणी 2022) व्याययाम  1.6.97
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.7.98 
वेल्डि (Welder) - दुरुस्ती आपि देखभयाल

सियाट स्थिततीत तयंाबे चया  2 पममती जयाड M.S शतीट वितील ‘T’ जॉइंट 1F (OAW 02) बे्पिंग किने. 
(‘T’ joint on copper to M.S sheet 2mm thick in flat position by brazing 1F(OAW 
02))
उपदिषे्: या प्ात्यक्षिकाच्ा शेवटी तुम्ी करू शकाल.

• िेखयंाकनयानुसयाि जॉब तययाि कििे आपि सेट कििे.

•  पफलि िॉड नोजल आपि फे्म पनवडया.

•  टती जॉइंट बे्ज कििे.

•  वेल्ड स्वच्छ किया आपि दोष तियासया.
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नोकितीचया क्रम (Job Sequence)

कयामयाचया  क्रम

•  शीअरिंग आक्ि फाइक्लंग वापरूनशीटस (एमएस आक्ि तांबे) तयाि 

कििे.

•  फाईल करून कडा काटकोनात तयाि कििे.

•  स्ील वायि ब्रशने बेस मेटल स्वच्छ कििे.

•  वेल््ंडिग टेबलवि शीट्स टी जॉइंट म्िून सेट कििे.

•  सव्व संिषििात्मक कपडे घाला.

•  क्सलेंडि व्हॅलू्ज (O2 आक्ि C2H2 दोन्ी) हळू हळू ओपन कििे 

आक्ि कामाचा दाब सेट कििे.

•  शीटच्ा जाडीपेषिा एक क्कंवा दोन आकािाचे मोठे नोजल क्नवडा.

•  योग्य फ्लक्स (बोिहॅक्स) सह ø1.6 क्ममी ब्रास क्फलि िॉड क्नवडा.

•  स्ाक्व  लाइटिने ज्ोत प्ज्वक्लत कििे.

•  क्कंक्चत ऑल्क्सडायक्िंग ज्ोत सेट कििे.

•  खाली दश्वक्वलेल्ा आकृती प्मािे काम/जॉब टहॅक कििे.

•  जॉइंट पूि्व किण्ासाठी क्फलि मेटल जमा कििे.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

सियाट स्थिततीत तयंाबे ते 2 पममती जयाड M.S शतीट वितील ‘T’ जॉइंट बे्पिंगद्यािे (‘T’ joint on 
copper to M.S sheet 2mm thick in flat position by brazing)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत किेल.

• तयंाबे ते एमएस शतीटवि वेल्ड टती जॉइंट बे्पजंग करून तययाि कििे.

क्िंक बाष्ीभवन टाळण्ासाठी ऑल्क्सडायक्िंग फे्लम सेट कििे.

दिम्ान उष्णतेचे नुकसान कमी किण्ासाठी ज्ोत तांब्ाच्ा पत्राकडे 

कें दक्रित कििे.

बे्रक्िंग काम/जॉब हळू हळू थंड कििे.

जळलेला प्वाह (स्हॅग) काढण्ासाठी गिम पाण्ाने जॉब साफ कििे.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळिती 2022) व्याययाम  1.7.98
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.7.99 
वेल्डि (Welder) - दुरुस्ती आपि देखभयाल

S.S शतीटवि तयंाबे शतीट ‘T’ जॉइंटसह पसल्वव्हि बे्पजंग (OAW - 03) (Silver brazing on S.S. 
sheet with copper sheet ‘T’ joint (OAW - 03))
उपदिषे्: या प्ात्यक्षिकाच्ा शेवटी तुम्ी करू शकाल.

• िेखयापचत्यानुसयाि पे्ट्स तययाि कििे.

•  िेखयापचत्यानुसयाि पे्ट्स सेट आपि टॅक जोडिे.

•  बे्पिंगसयाठती ‘T’ जॉइंट सियाट स्थिततीत सेट कििे.

•  योग्य प्रमयाियात पफलि मेटलसह मिती/बतीड जमया कििे.

•  िृष्ठभयागयाच्या दोषयंासयाठती स्वच्छ कििे आपि तियासिती कििे.

नोकितीचया क्रम (Job Sequence)

कयामयाचया  क्रम

1  कातििे, ग्ाइंक्डंग आक्ि फाइक्लंग वापरून शीटस (S.S. आक्ि 

तांबे) तयाि कििे.

2  स्ील वायि ब्रशने बेस मेटल स्वच्छ कििे.

3 वेल््ंडिग टेबलवि शीट्स ‘T’ जॉइंट साठी सेट कििे.

4  सव्व संिषििात्मक कपडे घाला.

5  क्सलेंडि मूले् ओपन (दोन्ी O2आक्ि C2H2) हळू हळू आक्ि 

कामाचा दबाव द्ा. 

6  शीटच्ा जाडीपेषिा एक क्कंवा दोन आकािाचे मोठे नोजल क्नवडा.

7  40 ते 50% चांदी आक्ि 15-25% -15% जस्त उव्वरित तांबे असलेली 

1.6 क्ममी ø क्फलि िॉड क्नवडा.

8  स्ाक्व  लाइटिने ज्ोत प्ज्वक्लत कििे.
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9 क्कंक्चत ऑल्क्सडायक्िंग ज्ोत सेट कििे.

10  खाली दश्वक्वलेल्ा आकृती प्मािे काम/जॉब कििे. (आकृती कं् 1)

11  संयुक्त(जॉइंट) पूि्व कििे.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

पसल्वव्हि बे्पजंग (Silver brazing)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत किेल.

• तयंाब्याच्या शतीट ‘T’ जॉइंटसह SS वि चयंादतीचे बे्पजंग.

पसल्वव्हि बे्पिंग ऑफ: टहॅक जॉइंटला क्तिपा आक्ि आधाि देऊन सपाट 

ल्थितीत ठेवा. (क्चत्र 2)

टहॅक-वे्डि फू्ज करून जॉइंटच्ा उजव्ा हाताच्ा टोकाला बे्रक्िंग सुरू 

कििे. ब्ोपाइप डाव्ा क्दशेने 60° ते 70° च्ा कोनात आक्ि क्फलि िॉड 

30° ते 40° च्ा कोनात ट्र हॅव्ल ऑफ लाईनमधे् ठेवा. ब्ो पाईप आक्ि 

क्फलि िॉड 450वि पाक्हले पाक्हजे संयुक्त(जॉइंट) च्ा 2 पृष्ठभाग दिम्ान. 

हे मुळांमधे् प्वेश(पेनेट्र ेशन)सुक्नक्चित किेल. दोन्ी तुकडे बे्रक्िंगने जोडलेले 

आहेत याची खात्री किण्ासाठी क्वतळलेल्ा धातूकडे बािकाईने पहा. 

जेव्ा क्वतळलेला पूल तयाि होतो तेव्ा क्वतळलेल्ा तलावाच्ा मध्भागी 

क्फलि िॉड घाला. फे्लमला (ब्ोपाइप) थोडीशी हालचाल द्ा आक्ि क्फलि 

िॉडला क्पस्नसािखी हालचाल द्ा.

ब्ोपाइप आक्ि क्फलि िॉडचा प्वास/वेल््ंडिग दि रूट आक्ि दोन्ी 

शीटमधे् समानप्वेश(पेनेट्र ेशन)सुिक्षित किण्ासाठी आक्ि समान लेग 

लांबीचे क्फलेट वे्डि तयाि किण्ासाठी समायोक्जत (ऍडजस्) कििे.

स्व्हजु्अल तियासिती (पचत् 3)

वे्डिमेंट स्वच्छ कििे आक्ि तपासा:

-  एकसमान वे्डि आकाि आक्ि मिीचा आकाि (मजबुतीकिि आक्ि 

समोच्च क्कंक्चत बक्हव्वक्)

-  समान पाय लांबी.

-  सल्च्छरिता नाही, ओव्िलहॅप.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळिती 2022) व्याययाम  1.7.99
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.7.100 
वेल्डि (Welder) - दुरुस्ती आपि देखभयाल

तयंाबे ट्यूब ते ट्यूबवि चयंादतीचे बे्पजंग (OAW - 04) (Silver brazing on copper tube to 
tube (OAW - 04))
उपदिषे्: या प्ात्यक्षिकाच्ा शेवटी तुम्ी करू शकाल.

• ियाईिचे टोक गिम करून बेलचे तोडं तययाि कििे.

•  बे्पिंगसयाठती नोजल, पफलि िॉड, फ्क्स आपि फे्म पनवडया.

•  बेल मयाउथ जॉइंटलया टॅक कििे आपि ियाईि वेस्लं्डग तंत्याचया वयािि करून जॉइंट बे्ज कििे.

•  सयंाधे स्वच्छ कििे आपि िृष्ठभयागयावितील दोषयंाचती तियासिती कििे.

नोकितीचया क्रम (Job Sequence)
कयामयाचया  क्रम

1  आकािमानानुसाि तांब्ाची नळी तयाि कििे.

2  तांब्ाच्ा पाईपला बेल माउथ(घंटा तोडं) म्िून क्वसृ्तत कििे.

3   वायि वूलने पृष्ठभागाविील ऑक्साईड स्वच्छ करून काढून टाका.

4   नोजल क्मांक 5 आक्ि 1.6 क्ममी व्ासाचा फॉस्फिस कांस्य क्कंवा 

27-35% क्फलि िॉड क्नवडा.

5   क्फलि िॉडवि फ्लक्स लावा.
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6   ऑल्क्सडायक्िंग फे्लम सेट कििे.

7   तांब्ाच्ा नळीच्ा घंटा तोडंात तांब्ाची नळी घाला आक्ि 3 क्ठकािी 

टहॅक कििे.

8   टहॅक वे्ेडिड पाईप्स त्यांच्ा अषिांसह उभ्ा ठेवा.

9   दोन टहॅक वे््डिसच्ा मध्क्बंदूवि बे्रक्िंग सुरू किा आक्ि पाईपचा अधा्व 

घेि बे्रक्िंग केल्ानंति पक्हली मजा संपवा.

10  पाईपच्ा परिघाचा दुसिा अधा्व भाग दुसिा  िन म्िून बे्रि कििे.

11  घंटा तोडंी खोबिी भिण्ासाठी योग्य कोन वापरून ब्ोपाइप आक्ि 

क्फलि िॉडवि फ्लक्स लावा.

12  फ्लक्सचे अवशेष स्वच्छ कििे आक्ि काढून टाका.

13  बाह्य वे्डि दोषांची तपासिी कििे.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

तयंाब्याच्या नळती ते नळतीवि चयंादतीचे बे्पिंग (Silver brazing on copper tube to tube)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत किेल.

• तयंाबे  नळतीवि तयंाबे नळतीचे बे्पिंग तययाि कििे.

तयंाबे ते तयंाबे नळतीचे बे्पिंग.

तांब्ाच्ा नळीचा शेवट बेल माउथ गिम करून मऊ कििे. (आकृती कं् 

1)

गिम िालेले टोक पाण्ात बुडवा आक्ि ऑक्साइड काढून टाका. (क्चत्र 2)

बेलचे तोडं तयाि किण्ासाठी मँडिेल वापिा. (क्चत्र 3)

बेलच्ा तोडंाची कोितीही असमानता काढून टाका. (क्चत्र 4)

बेलच्ा तोडंात दुसिी नळी घाला आक्ि ती 3 क्बंदंूवि टहॅक किा. (क्चत्र 5)

टहॅक वे्ेडिड पाईप असेंबली उभ्ा ठेवा आक्ि टू्बचा िंग बदल/फेिफारू 

क्दसेपययंत ते गिम कििे.

नळीच्ा तळाशी असलेल्ा बाह्य परिघाने तयाि केलेल्ा िेषेवि आक्ि 

तांब्ाच्ा नळीच्ा (म्िजे बेलच्ा तोडंाचे टोक) घंटा मुखाच्ा तळाशी 
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असलेल्ा आतील परिघाने तयाि केलेल्ा िेषेवि एक पातळ िन कििे.

टहॅक वे्डि 1 पासून सुरू होिािी आक्ि बेलच्ा तोडंाचा अधा्व घेि िाकून 

टाकलेल्ा वे्डि 2 आक्ि 3 च्ा मध्क्बंदूवि समाप्त होिािी पक्हली िन 

जमा कििे. (क्चत्र 6)

क्डपॉक्िट साफ कििे.

 1 च्ा सुरुवातीच्ा क्बंदूपासून सुरू होिािी आक्ि क्डपॉक्िट 1 च्ा अंक्तम 

टप्प्ावि समाप्त होिािी दुसिा  क्डपॉक्िट कििे जी बेलच्ा तोडंाचा 

उव्वरित अधा्व घेि कव्ि किेल.

क्डपॉक्िट 2 क्डपॉक्िट 1 मधे् दोन्ी टोकांना (म्िजे टक्म्वनल पॉइंट्स) 

योग्यरित्या क्वलीन िाल्ाची खात्री कििे क्फलि िॉड मागे घेऊन आक्ि या 

क्वलीनीकिि क्बंदंूवि ज्ोत हाताळून.(क्चत्र 6)

वे्डि क्डपॉक्िट योग्य प्ोफाइलचे आहे याची खात्री कििे आक्ि ते पूि्वपिे 

कव्ि आक्ि बॉण््स (बेल समोच्चच्ा बाहेिील काठावि जास्त न पसिता). 

(क्चत्र 7)

मिी/बीड आक्ि सांधे स्वच्छ कििे आक्ि फ्लक्सचे अवशेष पूि्वपिे काढून 

टाका.

एकसमान आकािासाठी ब्राि क्डपॉक्िट आक्ि सल्च्छरिता इ.तपासा.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.7.101 
वेल्डि (Welder) - दुरुस्ती आपि देखभयाल

CI आपि कयंास्य पफलि िॉड (OAW-05) सह ऑक्सती ऍपसपटलतीन वेस्लं्डगद्यािे तुटलेल्यया CI 
मशतीनच्या भयागयंाचती दुरुस्ती (Repair welding of broken CI machine parts by oxy 
acetylene welding with CI and bronze filler rod (OAW-05))
उपदिषे्: या प्ात्यक्षिकाच्ा शेवटी तुम्ी करू शकाल.

• ऑइल ग्तीस इत्यादतीियासयून जॉबचे तुकडे स्वच्छ कििे.

• योग्य नोजल आकयाि आपि वेल्ड पफलि िॉड आपि फ्क्स पनवडया.

•  पकंपचत ऑस्क्सडयाइज्ड ज्यालया सेट कििे.

•  वेल्डमेंटवितील दोष स्वच्छ कििे आपि तियासने.
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नोकितीचया क्रम (Job Sequence)
कयामयाचया  क्रम

• वक्व पीसची पृष्ठभाग तेल, वंगि, घाि यापासून स्वच्छ कििे आक्ि 

ऑक्साईड असल्ास ते फाईल/ग्ाइंक्डंग करून काढून टाका.

• पे्टच्ा कडा ग्ॉइंड  कििे (पंखांची क्कनाि नाही) 900 च्ा कोनाचा 

एकच V बनवा.सव्व तीक्षि कडा  काढिे.

• नोजल क्मांक 10 क्नवडा.

• रूट िनसाठी 3 mmø चा क्सक्लकॉन ब्रॉन्ि क्फलि िॉड क्नवडा आक्ि 

दुसि् या िनसाठी 5mmø.

• कांस्य प्वाह क्नवडा आक्ि 0.15 kgf/cm2दोन्ी वायंूसाठी दाब क्नवडा.

• टॉच्व पेटवण्ापूववी सव्व सुिषिा खबिदािीची खात्री कििे.

• सॉफ्ट ऑल्क्सडायक्िंग ज्वाला सेट कििे.

• गिम क्फलि िॉड बुडवून पावडि स्वरूपात फ्लक्स लावा. 2.5 क्ममी 

एकसमान रूट अंतिासह जोडाच्ा दोन्ी टोकांना टहॅक वे्डि कििे.

• डावीकडील तंत्राचा वापि करून रूट िन वे्डि कििे आक्ि 3 क्ममी 

क्फलि िॉड 300 उताि वि ठेवा.

•  मिी/बीड बांधण्ापूववी क्फलि मेटलद्ािे वे्डि फेस वेल््ंडिगची खात्री 

कििे.

• ब्ो पाईपला वतु्वळाकाि हालचाल देऊन वे्डि फेस फक्त मंद लाल 

िंगासाठी गिम कििे.

कयास्ट लोहयाच्या कयंास्य वेस्लं्डगसयाठती बेस मेटल पवतळिे 

आवश्यक नयाहती.

• रूट िन स्वच्छ कििे आक्ि फ्लक्स लावल्ानंति 5 क्ममी क्फलि िॉड 

वापरून दुसिा  िन जमा कििे.

• जास्तीत जास्त 1.5 क्ममी मजबुतीकिि, चांगली लहि/रिपल क्नक्म्वती 

क्मळक्वण्ासाठी क्फलि मेटलद्ािे संयुक्त(जॉइंट) भिा.

• कोितेही फ्लक्स अवशेष काढून टाकून सांधे स्वच्छ कििे आक्ि 

दोषांची तपासिी कििे.

• उष्णता क्नयंत्रि महत्ाचे आहे. जि उष्णता अपुिी असेल ति कांस्य 

धातू पृष्ठभाग ओला कििाि नाही क्कंवा योग्यरित्या प्वाक्हत होिाि 

नाही.

• जास्त उष्णतेमुळे कांस्य धातू अक्धक मुक्तपिे वाहू लागेल आक्ि ते 

तयाि होऊ देिाि नाही.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

CI आपि कयंास्य पफलि िॉडसह ऑक्सती एपसपटलतीन वेस्लं्डगद्यािे तुटलेल्यया CI मशतीनच्या भयागयंाचे 
वेस्लं्डग दुरुस् कििे (Repair welding of broken CI machine parts by oxy acetylene 
welding with CI and bronze filler rod)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत किेल.

• तुटलेले CI मयाचुिे/machure भयाग OAW द्यािे तययाि कििे.

300 उतािसह बेवेल सेट कििे. क्फलि िॉडचा कोन 300 ते 400 पययंत 

ठेवाआक्ि V वि क्फलि िॉडला घासण्ाची क्क्या द्ा.

ब्ोपाइपचा कोन 600 ते 700 पययंत ठेवाआक्ि ब्ोपाइपला गोलाकाि 

हालचाल द्ा. (आकृती कं् 1)

3mmø क्फलि िॉडसह रूट िन आक्ि 5mmø फीलि िॉड सह क्फक्नक्शंग 

िन जमा कििे. गिम क्फलि िॉडच्ा टोकाला पावडि केलेल्ा कांस्य 

फ्लक्समधे् वािंवाि बुडवा.

कास् आयन्वच्ा कांस्य वेल््ंडिगमधे् पाया फक्त 6500C पययंत गिम 

केला जातो. आक्ि ते क्वतळले जात नाही. त्यामुळे रूट िन जमा किताना 

जॉइंटच्ा पृष्ठभागावि क्फलि मेटलचा थि सुमािे 20 क्ममी जोडला जातो,  

ती योग्यरित्या जोडलेली आहे याची खात्री किने.

नंति सुरुवातीच्ा क्बंदूकडे पित या आक्ि समाधानकािक वे्डि तयाि 
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किण्ासाठी पुिेसा क्फलि मेटल जोडा. रूट िन पूि्व होईपययंत ही पद्धत 

सतत पुनिावृत्ी केली जाते.

  मिी/बीड स्वच्छ कििे आक्ि सांध्ाच्ा दोन्ी बाजंूच्ा फ्लक्सचे अवशेष 

काढून टाका.

सल्च्छरिता, अपूि्व प्वेश(पेनेट्र ेशन)इत्यादीसािख्ा वे्डि दोषांसाठी 

संयुक्त(जॉइंट) तपासा.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.7.102 
वेल्डि (Welder) - दुरुस्ती आपि देखभयाल

सतीआय इलेक्ट् ोडद्यािे तुटलेल्यया सतीआय मशतीनच्या भयागयंाचे वेस्लं्डग दुरुस् कििे. SMAW-01 
(Repair welding of broken CI machine parts by CI electrode. SMAW-01)
उपदिषे्: या प्ात्यक्षिकाच्ा शेवटी तुम्ी करू शकाल.

• कडया तययाि कििे, कयास्ट आयन्न पे्ट्स आपि टॅक वेल्ड सेट कििे.

•  सयंाधे आधती गिम कििे आपि नंति गिम कििे.

•  इलेक्ट् ोड पनवडया आपि किंट सेट कििे.

•  तुटलेलया भयाग वेल्ड कििे.

• मिती/बतीड सोलयून सयंाध्याततील तयाि दयू ि कििे.

•  दोषयंासयाठती सयंाधे तियासया.
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नोकितीचया क्रम (Job Sequence)
कयामयाचया  क्रम

• CI तुटलेल्ा क्गयिची दुरुस्ती.

•  कास् वे्डि पृष्ठभाग साफ कििे.

•  क्हॅ क लाइनवि प्ीहीक्टंग कििे.

•  वेल््ंडिग तंत्र आक्ि उपभोग्य क्नवडिे.

•  योग्य इलेक््र ोड आक्ि वायि उपभोग्य वसू्त क्नवडिे.

•  शो कूक्लंगसह समाप्त कििे.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

सतीआय इलेक्ट् ोडद्यािे तुटलेल्यया सतीआय मशतीनच्या भयागयंाचे वेस्लं्डग दुरुस् कििे (Repair 
welding of broken CI machine parts by CI electrodes)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत किेल.

• एमएस पे्टवि ‘टती’ जॉइंट उभ्या स्थिततीत तययाि कििे.

• वे्डि तंत्र

•  एकावेळी लहान वे्डि  मिी/बीड (सुमािे 25 क्ममी लांब) चालवा, जास्त 

गिम होऊ नये.

•  अत्याक्धक क्वद्तप्वाहामुळे ओव्ि-हीक्टंग होईल, किंट/एम्पप्स सेक्टंग 

शक्य क्ततक्या शे्िीत कमी ठेवा.

•  तुटलेले तुकडे संिेल्खत केल्ावि तुकड्ांमधील चांगले बंध होण्ासाठी 

क्हॅ क लाइनमधे् काही क्िरेि पाडा.

•  प्ते्यक  मिी/बीड पुढच्ा बाजूला चालवण्ाऐवजी, उष्णता आक्ि 

तिाव समान िीतीने पसिवण्ासाठी वे््डिस क्हॅ कच्ा लांबीवि स्तब्ध/

िेस् कििे. उदाहििाथ्व, क्हॅ कच्ा टोकाला मध्भागी ठेवा आक्ि 

बाकीचे स्तब्ध कििे,

•  प्ते्यक वे्डि बीड नंति लगेचच बॉल पेन हहॅमि वापरून प्ते्यक वे्डिला 

1-2 क्मक्नटे पेक्नंग कििे - हे थंड िाल्ावि धातूच्ा आकंुचनामुळे 

क्नमा्वि होिािा ताि कमी किण्ास मदत किते.

•  जि शेवटच्ा वे्डिचा शेवट खूप भिलेला असेल ति शेवट थोडा मागे 
घासून घ्ा म्िजे तुमच्ाकडे एक आदश्व सुरुवात असेल ज्ामुळे 
स्हॅग समावेशना प्ोत्ाहन क्मळिाि नाही.

•  कामात पुिेशी उष्णता िाहील याची खात्री करून पूि्व होईपययंत विील 
प्क्क्या पुन्ा कििे.

•  साइटची तयािी आक्ि गहाळ असलेल्ा दोन समीप संपूि्व दातांमधील 
अंति भििे (सील कििे) 

•  क्गयि कक्टंग क्मलसाठी हो्डिि बनविे आक्ि प्क्क्येदिम्ान मशीनवि 
क्गयि ब्ॉक आक्ि क्गयि क्नक्चित किण्ासाठी एक अषि तयाि कििे.

•  दोन्ी बाजंूना क्वशेष कटिने जमा केलेल्ा सामग्ीचे नमुने घेऊन दात 
प्ोफाइल तयाि कििे.
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.7.103 
वेल्डि (Welder) - दुरुस्ती आपि देखभयाल

प्यास्स्टक वेस्लं्डग मशतीनद्यािे प्यास्स्टकचे तुटलेले भयाग पकंवया ियाईप्स  दुरुस् कििे (Repair 
plastic broken parts or pipes by plastic welding machine)
उपदिषे्: या प्ात्यक्षिकाच्ा शेवटी तुम्ी करू शकाल.

• पॅ्स्स्टकचे तुटलेले भयाग पकंवया ियाईप्स पॅ्स्स्टक वेस्लं्डगने वेल्ड कििे.

नोकितीचया क्रम (Job Sequence)

प्यास्स्टक वेस्लं्डग

व्याख्या:उष्णता क्नक्म्वतीचा उपयोग थममोप्ाल्स्क सामग्ीच्ा दोन क्कंवा 

अक्धक वैयल्क्तक तुकड्ांना जोडून वेल््ंडिग संयुक्त(जॉइंट) प्ाल्स्क 

दुरुस्ती किण्ासाठी केला जातो आक्ि वेल््ंडिग हे एक साधे क्सद्ध होऊ 

शकते.

• प्ाल्स्कला एकत्र ढकलताना पुिेसा दबाव सुक्नक्चित कििे.

•  योग्य क्वतळलेले तापमान प्ाप्त करून गिम कििे.

•  कूक्लंगचा कालावधी, दाब सोडण्ापूववी जोडिी थंड होण्ास पिवानगी 

आहे.

•  दाबण्ाच्ा चििादिम्ान, पे्शिचा वापि-अनेकदा हीक्टंग आक्ि 

कूक्लंग या दोन्ी टप्प्ांमधे् वापि केला जातो, भाग योग्य अक्भमुखतेमधे् 

क्टकवून ठेवण्ासाठी आक्ि इंटिफेसमधे् क्वतळण्ाचा प्वाह 

सुधािण्ासाठी वापिला जातो.

•  हीक्टंग से्जचा उदे्श आंतिमोलेकु्यलि क्डफू्जनला एक भागापासून 

दुस-या भागाला फेइंग पृष्ठभागावि (क्वतळिे क्मल्कं्सग) पिवानगी देिे 

आहे.

•  नव्ाने तयाि िालेले बंध घट्ट किण्ासाठी कूक्लंग आवश्यक आहे, 

या से्जच्ा अंमलबजाविीचा वे्डिच्ा मजबुतीवि लषििीय परििाम 

होऊ शकतो.

कौशल्य क्रम (Skill Sequence)

प्यास्स्टक दुरुस्तीचती तययािती (Plastic repair preparation)
उपदिष्: हे तुम्ाला मदत किेल.

• प्यास्स्टक तुटलेले आपि वेस्लं्डग तययाि कििे.

प्यास्स्टक दुरुस्तीचती तययािती

कामासाठी साधने दुरुस्त किण्ासाठी प्ाल्स्क दुरुस्तीपूववी आक्ि ज्ाने 

प्ाल्स्कचा पृष्ठभाग योग्यरित्या तयाि केला आहे.

 साधने आक्ि उपकििे

उच्च-गुिवते्च्ा साधनांसाठी कोितेही बदल/फेिफाि नाही उच्च-

गुिवते्ची साधने काम/जॉब जलद आक्ि कमीत कमी हस्तषेिप किण्ास 

अनुमती देतात. आवश्यक सुिषिा उपकििांचा साठा कििे देखील चांगली 

कल्पना आहे.

बहुतेक प्ाल्स्क दुरुस्तीसाठी.

नोजलच्ा क्नवडीसह तापमान क्नयंक्त्रत प्ाल्स्क वेल््ंडिग क्कट तयाि कििे.

वे्डि किण्ासाठी प्ाल्स्क सािख्ाच सामग्ीच्ा िॉड्स प्हॅल्स्क िॉड्स.

हातमोजे-उच्च वेल््ंडिग तापमानात पुिेशा हात संिषििाची आवश्यकता 

असते.

डोळा संिषिि वेल््ंडिगसाठी योग्य डोळा संिषिि महत्ाचे आहे.

सपाट पृष्ठभाग, काही क्हॅम्पप्ससह उष्णता प्क्तिोधक असलेल्ा काया्वसाठी 

सपाट आक्ि स्ष्ट पृष्ठभाग हा बोनस असेल. 

वायुवीजन काही प्ाल्स्क क्वतळताना दुगयंधी देऊ शकतात. खोली हवेशीि 

असल्ाची खात्री कििे.

िृष्ठभयागयाचती तययािती

प्हॅल्स्क वे्डिची पृष्ठभाग स्वच्छ किा आक्ि क्ढगाऱ्यापासून/ डेक्ब्रज स्वच्छ 

असावी. सवा्वत जास्त डाग साफ किण्ासाठी साधा साबि आक्ि पािी 

वापिा.   जि अक्धक मजबूत सॉल्वव्ेंट आवश्यक असेल, ति क्मथाइल इथाइल 

केटोन (MEK) वापिण्ाचा प्यत्न कििे, पिंतु कोितेही औद्ोक्गक मजबूत 

सॉल्वव्ेंट्स वापरू नका कािि यामुळे प्ाल्स्क पृष्ठभागाचे नुकसान होऊ 

शकते. 
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हलक्या क्ग्ट सॅंडपेपिने कोितीही वेदना आक्ि मोडतोड काढून टाका 

चाचिीद्ािे प्ाल्स्कचा प्काि क्नक्चित कििे.

वेल््ंडिग चाचिीसाठी योग्य प्हॅल्स्क-प्काि क्मळविे अत्यावश्यक आहे.

बळकट हो्डिसाठी योग्य प्ाल्स्क प्काि क्मळिे आवश्यक आहे.

िॉडच्ा टोकाला एका लहान न क्दसिाि् या भागात वे्डि करून वे्डिची 

चाचिी कििे. जि त्यास क्िरेि टिक असतील ति योग्य सामग्ी असेल.

प्हॅल्स्क वेल््ंडिग किताना अनेक गोष्टीचंा क्वचाि किावा लागतो. उष्णतेचा 

क्वचाि करूया. वेल््ंडिग िॉड, वेल््ंडिग गन आक्ि वेल््ंडिग क्कट.

तुम्ाला 200 आक्ि 300° C (392 आक्ि 572 °F) या मया्वदेच्ा खाली क्कंवा 

त्यापेषिा जास्त तापमानाची आवश्यकता असेल त्यामुळे प्ाल्स्क पुिेसे 

क्वतळिाि नाही क्कंवा प्ाल्स्क जळिाि नाही. तुम्ी कोित्या प्कािचे 

प्ाल्स्क वेल््ंडिग कित आहात यावि आधारित तुम्ाला कोिते तापमान 

आवश्यक आहे हे जािून घेिे आवश्यक आहे.

वेल््ंडिग िॉड हे महत्ताचे आहे की वेल््ंडिग िॉड हे वे्ेडिड किण्ासाठी 

प्ाल्स्कसािखेच साक्हत्य आहे. वेल््ंडिग िॉडचा शेवट सुव्वल्थित केला 

गेला आहे याची खात्री कििे देखील आवश्यक आहे जेिेकरून ते पेल्सिल 

पॉइंट स्वरूपात असेल.

वेल््ंडिग गन महॅनु्अल (हात-हो्डि) वेल््ंडिग टूल्सचा वापि लहान फहॅ क्ब्रकेशन 

काम, तपशीलवाि प्कल्प आक्ि दुरुस्तीच्ा कामासाठी केला जातो आक्ि 

एक्सट्रू जन वेल््ंडिग टूल्स वापरून मोठ्ा फहॅ क्ब्रकेशनसाठी 10 क्ममीपेषिा 

जास्त जाडीसाठी वापिली जाऊ नये.

वेल््ंडिग क्कट- प्हॅल्स्क वेल््ंडिग क्कट आक्ि प्हॅल्स्क रिपेअि क्कट हा एक 

उत्म पया्वय आहे कािि ते पूि्वपिे सुसज्ज क्कट आहेत वे्डिि वेगवेगळ्ा 

वे्डिि िॉड्स प्हॅल्स्क वेल््ंडिग क्टप्स आक्ि वेल््ंडिग प्क्क्येस मदत 

किण्ासाठी एक क्जओड आहे.

कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग : वेल्डि (NSQF -उजळिती 2022) व्याययाम  1.7.103
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कॅपिटल गुड्स & मॅनु्फॅक्चरिंग (C G & M) व्याययाम  1.7.104 
वेल्डि (Welder) - दुरुस्ती आपि देखभयाल

150x100x100 आकयािमयानयाच्या PVC शतीटसह प्यास्स्टकचती टयाकती बनवया (Make a plastic 
tank with plastic sheet of PVC dimension 150x100x100)
उपदिषे्: या प्ात्यक्षिकाच्ा शेवटी तुम्ी करू शकाल.

• िेखयंाकनयानुसयाि प्यास्स्टक शतीट तययाि कििे.

•  प्यास्स्टक वेल्ड चयाचिती स्पष् कििे.

•  तयािमयान शे्िती ियाखयून ठेवया आपि वेस्लं्डग गन प्रतीहतीट कििे.

•  प्यास्स्टकच्या टयाकतीलया टॅक वेल्ड कििे.

•  12-पग्ट सँड िेिि वयािरून टयाकती वेल्ड कििे.

•  कयाम/जॉब स्वच्छ किया आपि तियासया.

नोकितीचया क्रम (Job Sequence)
• वेस्लं्डगचती प्रपक्रयया

• तुमची कामाची जागा हवेशीि षेित्रात सेट कििे.

•  साबिाने आक्ि कोमट पाण्ाने धुवून प्हॅल्स्कमधील डेक्ब्रज काढून 

टाका.

•  तुम्ी क्नवडलेल्ा प्ाल्स्कला लेबल लावा.

•  वेल््ंडिग िॉड चाचिी क्कट वापिा.

•  प्हॅल्स्कमधून कोितेही क्पंक्टंग काढण्ासाठी 80 क्रिट्स आक्ि 

कागदाचा तुकडा वापिा.

•  आकृतीनुसाि प्ाल्स्क शीट कापून घ्ा.

•  सांधे योग्यजागी ठेवण्ासाठी प्ाल्स्कच्ा तुकड्ांना एकत्र क्चकटवा 

आक्ि टेप कििे.

•  वेल््ंडिग गन क्कमान 2-3 क्मक्नटे प्ीहीट कििे.

•  क्शफािस केलेले तापमान 200°C ते 300°C पययंत असते.

•  प्हॅल्स्कच्ा टोकांना सुिक्षित ठेवण्ासाठी त्यांना एकत्र वे्डि कििे.

•  जेव्ा थममोप्ाल्स्क्सवि यूव्ी-प्ोटेल्क्व् लेपने उपचाि केले जात 

नाहीत, तेव्ा ते प्काश क्किि शोषून घेतात, ज्ामुळे ते क्वकृत होतात 

आक्ि ते क्ठसूळ बनतात.

•  सव्व पॉक्लक्थलीन साक्हत्य, प्कािानुसाि, काही प्कािचे क्हॅ क्कंगच्ा 

अधीन आहेत.

• प्हॅल्स्क टाकी थिाक्पत किण्ाचा एक कठीि भाग म्िजे 

सभोवतालच्ा ल्थितीचे परििाम क्नक्चित कििे.

प्यास्स्टक टयाकती

• वेल््ंडिग िॉडच्ा टोकांना क्ट्र म किण्ासाठी पक्कड वापिा.

• वेक्डंग गन स्ीड नोजलमधे् वेल््ंडिग िॉड घाला.

• हळूहळू पसिलेली बंदूक प्ाल्स्कवि हलवा.

• सांधे क्कंवा क्हॅ कच्ा वि सुमािे 2.5 सेमी अंतिावि नोजल ल्सं्वग कििे.

•  वे्डिीगं िॉडला त्याच कोनात पि क्वरुद्ध बाजूने ठेवताना तोफा/गन  

54-क्डग्ीच्ा कोनात वाकवा. आपि वेल््ंडिग पूि्व किेपययंत ही प्क्क्या 

पुन्ा कििे.

•  प्ाल्स्कला क्कमान 5 क्मक्नटे थंड होऊ द्ा.

•  सुसंगततेसाठी, 12-क्ग्ट सॅंडपेपिने खडबडीत कडा गुळगुळीत कििे. 

सँक्डंग केल्ाने प्ाल्स्क आक्ि सांधे समतल असल्ाची खात्री होईल.

•  िॉड ला जागा द्ा. या ऑपिेशसि पूि्व िाल्ानंति, वेल््ंडिग केले जाऊ 

शकते.

•  प्हॅल्स्क वेल््ंडिगची प्क्क्या ही एक क्कफायतशीि माग्व आहे जी 

प्हॅल्स्क टाकी चांगल्ा दुरूस्तीत आक्ि उपयुक्त आहे.

•  प्ाल्स्क वेल््ंडिगचा मुख् फायदा म्िजे घट्ट आक्ि अक्धक सुिक्षित 

सील जो जास्त काळ क्टकेल आक्ि अक्धक क्टकाऊ असेल.
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SYLLABUS

Duration Ref. Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

Process
Code

Professional

Skill 47Hrs;

Professional

Knowledge

11Hrs

1 Demonstration of Machinery
used in the trade

2 Identification to safety
equipment and their use etc.

3 Hack sawing, filing square
to dimensions

4 Marking out on MS plate and
punching

- Importance of Trade
Training

- General discipline in the

Institute

- Elementary First Aid

- Importance of welding in
industry

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

OAW-01

SMAW-01

Set the gas welding plant and
join MS sheet in different
position [Different
position:1F, 2F, 3F, 1G, 2G,
3G]

Set the SMAW
machine and perform
different type of joints on MS
in different position observing
standard procedure [different
types of joints- Fillet (T-joint,
lap & Corner), Butt (Square &
V); different position - 1F, 2F,
3F,4F, 1G, 2G, 3G, 4G]

OAW-02

OAW-03

SMAW-02

SMAW-03

OAGC-01

OAGC-02

OAGC-03

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

6 Perform fusion run without
filler rod on MS sheet 2mm
thick in flat position.

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

8 Deposit straight line bead on
MS plate in flat position.

- Introduction and definition
of welding.

- Arc and Gas Welding
Equipments, tools and
accessories.

- Various Welding
Processes and its
applications.

- Arc and Gas Welding
terms and definitions.

9 Depositing bead 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.

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

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

- Surface Cleaning

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

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

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

- Heat and temperature and
its terms related to weld-
ing

- Principle of arc welding.
And characteristics of arc.

Set the gas welding plant and
join MS sheet in different
position following safety
precautions. [Different
position: - 1F, 2F, 3F, 1G, 2G,
3G.]

Professional

Skill 21Hrs;

Professional

Knowledge

05Hrs

Professional

Skill 23Hrs;

Professional

Knowledge

05Hrs

Set the SMAW machine and
perform different type of joints
on MS in different position
observing standard
procedure. [different types of
joints- Fillet ( T-joint, lap &
Corner), Butt (Square & V);
different position - 1F, 2F,
3F,4F, 1G, 2G, 3G, 4G]

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

- Types of oxy-acetylene
flames and uses.

- Oxy-Acetylene Cutting
Equipment principle, pa-
rameters and application.

13 Setting up of oxy-acetylene and
make straight cuts (freehand)

14 Perform marking and straight
line cutting of MS plate 10 mm
thick by gas. Accuracy within
±2mm.

15 Beveling of MS plates 10 mm
thick, cutting regular
geometrical shapes and
irregular shapes, cutting
chamfers by gas cutting.

Set the oxy- acetylene cutting
plant and perform different
cutting operations on MS
plate. [Different cutting
operation - Straight, Bevel,
circular]

Professional

Skill

23Hrs;

Professional

Knowledge

05Hrs
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OAGC-04

OAGC-05

OAGC-06

OAW-04

SMAW-04

OAW-05

16 Marking and perform radial cuts, cutting
out holes using oxy-acetylene gas
cutting.

17 Identify cutting defects viz., distortion,
grooved, fluted or ragged cuts; poor
draglines; rounded edges; tightly
adhering slag.

18 Square butt joint on M.S. sheet 2 mm
thick in flat Position. (1G)

19. Fillet "T" joint on M.S. Plate 10 mm thick
in flat position. (1F)

20. Open corner joint on MS sheet 2 mm
thick in flat Position (1F)

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

- Advantages and disad-
vantages of A.C. and D.C.
welding machines

Set the gas welding
plant and join MS
sheet in different
position following
safety precautions.
[Different position: -
1F, 2F, 3F, 1G, 2G,
3G.]

Set the SMAW
machine and
perform different
type of joints on MS
in different position
observing standard
procedure. [different
types of joints- Fillet
( T-joint, lap &
Corner), Butt
(Square & V);
different position -
1F, 2F, 3F,4F, 1G, 2G,
3G, 4G]

Professional

Skill

126Hrs;

Professional

Knowledge

31Hrs

21 Fillet lap joint on M.S. plate 10 mm thick
in flat position. (1F)

22 Fillet "T" joint on MS sheet 2 mm thick in
flat position. (1F)

23 Open Corner joint on MS plate 10 mm
thick in flat position. (1F)

- Welding positions as per
EN &ASME: flat, horizon-
tal, vertical and over head
position.

- Weld slope and rotation.

- Welding symbols as per
BIS & AWS.

SMAW-05

OAW-06

SMAW-06

24 Fillet Lap joint on MS sheet 2 mm thick
in flat position. (1F)

25 Single   "V" Butt joint on MS plate 12 mm
thick in flat position (1G).

26 Testing of weld joints by visual
inspection.

27 Inspection of welds by using weld
gauges.

- Arc length - types - effects
of arc length.

- Polarity: Types and appli-
cations.

- Weld quality inspection,
common welding mis-
takes  and  appearance
of good and defective
welds

- Weld gauges & its uses.

OAW-07

SMAW-07

I&T-01

- Calcium carbide uses
and hazard.

- Acetylene gas proper-
ties and flash back ar-
restor.

28 Square Butt joint on M.S. sheet. 2 mm
thick in Horizontal position. (2G)

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

30 Fillet "T" joint on M.S. plate 10 mm thick
in Horizontal position. (2F)

OAW-08

SMAW-08

SMAW-09

31 Fillet Lap joint on M.S. sheet 2 mm thick
in horizontal position (2F)

- Oxygen gas and its prop-
erties, uses in welding.

- Charging process of oxy-
gen and acetylene gases

OAW-09

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

- Uses of single  and
double stage Gas
regulators.

32 Fillet Lap joint on M.S. plate 10 mm thick
in horizontal position.  (2F)

SMAW-10
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OAW-10

OAW-11

SMAW-11

SMAW-12

OAW-12

SMAW-13

OAW-13

SMAW-14

SMAW-15

OAW-14

OAW-15

SMAW-16

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

34 Square Butt joint on M.S. sheet. 2 mm
thick in vertical position (3G)

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

- Oxy acetylene gas weld-
ing Systems (Low pres-
sure and High pressure).

Difference between gas
welding blow pipe(LP
&HP) and gas cutting
blow pipe

- Gas welding techniques.
Rightward and Leftward
techniques.

36 Fillet "T" joint on M.S sheet 2 mm thick in
vertical position. (3F)

37 Fillet "T" joint on M.S. plate 10 mm thick in
vertical position. (3F)

- Arc blow - causes and
methods of controlling.

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

- Arc Welding defects,
causes and Remedies.

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

39 Fillet Lap joint on M.S. Plate 10 mm in
vertical position. (3G)

- Specification of pipes,
various types of pipe
joints, pipe welding all po-
sitions, and procedure.

- Difference between pipe
welding and plate
welding.

Set the SMAW
machine and
perform different type
of joints on MS in
different position
observing standard
procedure. [different
types of joints- Fillet (
T-joint, lap & Corner),
Butt (Square & V);
different position - 1F,
2F, 3F,4F, 1G, 2G, 3G,
4G]

Perform welding in
different types of MS
pipe joints by Gas
welding (OAW).
[Different types of MS
pipe joints - Butt,
Elbow, T-joint, angle
(45°) joint, flange
joint]

Professional

Skill 80

Hrs;

Professional

Knowledge

17Hrs 40 Open Corner joint on MS plate 10 mm
thick in vertical position. (2F)

41 Pipe welding - Elbow joint on MS pipe Ø
50 and 3mm WT. (1G)

- Pipe development for El-
bow joint, "T" joint, Y joint
and  branch joint

- Brief use of Manifold
system

42 Pipe welding "T" joint on MS pipe Ø 50
and 3mm WT.  (1G)

- Gas welding filler rods,
specifications and sizes.

- Gas welding fluxes - types
and functions.

43 Single "V" Butt joint on MS plate12 mm
thick in vertical position (3G).

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

- Gas welding defects,
causes and remedies

44 Pipe welding 45 ° angle  joint on MS pipe
Ø 50 and 3mm WT. (1G)

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

- Electrode : types, func-
tions of flux, coating fac-
tor, sizespecifications of
electrode, Coding of elec-
trode as per BIS, AWS,

- Effects of moisture pick
up.

- Storage and baking of
electrodes.

OAW-16

SMAW-17

46 Pipe Flange joint  on M.S plate with MS
pipe Ø 50 mm X 3mm WT (1F)

47 Fillet "T" joint on M.S. plate 10 mm thick
in over head position. (4F)

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

SMAW-18

SMAW-19

Set the SMAW
machine and
perform different type
of joints on MS in
different position
observing standard
procedure. [different
types of joints- Fillet

Professional

Skill

61Hrs;

Professional

Knowledge

06Hrs
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SMAW-20

SMAW-21

SMAW-22

SMAW-23

OAW-17

SMAW-24

OAW-18

OAW-19

SMAW-25

AG-01

OAW-20

OAW-21

I&T-02

I&T-03

I&T-04

I&T-05
I&T-06

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

49 Fillet Lap joint on M.S. plate 10 mm
thick in over head position. (4G).

50 Single "V" Butt joint on MS plate
10mm thick  inover head
position(4G)

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

52 Butt joint of copper pipe ½ inch by
brazing process by induction
welding machine

53 Square Butt joint on S.S. Sheet 2 mm
thick in flat position. (1G)

54 Corner/T joint of copper pipe of ½
inch and of length 75 mm

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

- Stainless steel types-
weld decay and
weldability.

- Induction welding,
brazing of copper tubes.

- Brass - types - proper-
ties and welding
methods.

- Copper - types - proper-
ties and welding
methods.

- Brazing cutting tools.

( T-joint, lap & Corner),
Butt (Square & V);
different position - 1F,
2F, 3F,4F, 1G, 2G, 3G,
4G]

Set the SMAW machine
and perform welding in
different types of MS
pipe joints by SMAW.
[Different types of MS
pipe joints - Butt, Elbow,
T-joint, angle (45 ) joint,
flange joint]

Choose appropriate
welding process and
perform joining of
different types of metals
and check its
c o r r e c t n e s s .
[appropriate welding
process - OAW, SMAW;
Different metal - SS, CI,
Brass, Aluminium]

Professional

Skill 25

Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs

Professional

Skill

21Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs

Choose appropriate
welding process and
perform joining of
different types of metals
and check its
c o r r e c t n e s s .
[appropriate welding
process - OAW, SMAW;
Different metal - SS, CI,
Brass, Aluminium]

Demonstrate arc
gauging operation to
rectify the weld joints.

55 Square Butt & Lap joint on M.S. sheet
2 mm thick by brazing in flat position.

56 Single "V" butt joint C.I. plate 6mm thick
in flat position. (1G)

57 Arc gouging on MS plate 10 mm thick.

- Aluminium properties and
weldability, Welding meth-
ods

- Arc cutting & gouging,

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

59 Bronze welding of cast iron (Single "V"
butt joint) 6mm thick plate (1G).

- Cast iron and its proper-
ties types.

- Welding methods of cast
iron.

Choose appropriate
welding process and
perform joining of
different types of metals
and check its
c o r r e c t n e s s .
[appropriate welding
process - OAW, SMAW;
Different metal - SS, CI,
Brass, Aluminium]

Professional

Skill

20Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs

Test welded joints by
different methods of
testing. [different
methods of testing- Dye
penetration test,
Magnetic particle test,
Nick break test, Free
band test, Fillet fracture
test]

60 Dye penetrant test.

61 Magnetic particle test.

62 Nick- break test.

63 Free bend test.

64 Fillet fracture test.

- Types of Inspection meth-
ods

- Classification of destruc-
tive and NDT methods

- Welding economics and
Cost estimation.

Professional

Skill 25

Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs
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GMAW-01

GMAW-02

GMAW-03

GMAW-04

GMAW-05

GMAW-06

GMAW-07

GMAW-08

GMAW-09

GMAW-10

GMAW-11

65 Introduction to safety equipment and
their use etc.

66 Setting up of GMAW welding machine
& accessories and striking an arc.

67 Depositing straight line beads on M.S
Plate.

68 Fillet weld - "T"   joint on M.S plate
10mm thick in flat position by Dip
transfer. (1F)

Professional

Skill

166Hrs;

Professional

Knowledge

32Hrs

Set GMAW machine
and perform welding in
different types of joints
on MS sheet/plate by
GMAW in various
positions by dip mode
of metal transfer.
[different types of joints-
Fillet (T-joint, lap,
Corner), Butt (Square &
V); various positions-
1F, 2F, 3F,4F, 1G, 2G,
3G]

- Safety precautions in Gas

Metal Arc Welding and
Gas Tungsten Arc
welding.

- Introduction to GMAW -
equipment - accessories.

- Various other names of
the process. (MIG/MAG/
CO

2
 welding.)

69 Fillet weld - Lap   joint on M.S. sheet
3mm thick in flat position by Dip
transfer. (1F)

70 Fillet weld -   "T" joint on M.S. sheet
3mm thick in flat position by Dip
transfer. (1F)

71 Fillet weld -   corner joint on M.S. sheet
3mm thick in flat position by Dip
transfer. (1F)

- Advantages of GMAW
welding over SMAW ,
limitations and applica-
tions

- Process variables of
GMAW.

72 Butt weld - Square butt joint on M.S
sheet  3mm thick  in flat position (1G)

73 Butt weld - Single "V" butt joint on M.S
plate 10 mm thick by Dip transfer   in
flat position. (1G)

- Wire feed system - types
- care and maintenance.

- Welding wires used in
GMAW, standard diam-
eter and codification as
per AWS.

74 Fillet weld - "T"   joint on M.S plate
10mm thick   in Horizontal position by
Dip transfer. (2F)

75 Fillet weld -   corner joint on M.S plate
10mm thick in Horizontal position by
Dip transfer. (2F)

- Name of shielding gases
used in GMAW and its
applications.

- Flux cored arc welding - de-
scription, advantage, weld-
ing wires, coding as per
AWS.

76 Fillet weld -   "T"   joint on M.S. sheet
3mm thick in Horizontal position by
Dip transfer. (2F)

77 Fillet weld -   corner joint on M.S.
sheet 3mm thick in Horizontal
position by Dip transfer. (2F)

- Edge preparation of vari-
ous thicknesses of met-
als for GMAW.

- GMAW defects, causes
and remedies

78 Fillet weld - "T"   joint on M.S plate
10mm thick   in vertical position by
Dip transfer. (3F)

79 Fillet weld -   corner joint on M.S plate
10mm thick in vertical position by dip
transfer. (3F)

- Heat input and tech-
niques of controlling heat
input during welding.

- Heat distribution and ef-
fect of faster cooling

GMAW-12

GMAW-13

80 Fillet weld - Lap   joint on M.S. sheet
3mm thick in vertical position by Dip
transfer. (3F)

81 Fillet weld -   corner joint on M.S. sheet
3mm thick in vertical position by Dip
transfer. (3F)

- Pre heating  & Post Weld
Heat Treatment

- Use of temperature indi-
cating crayons.

GMAW-14

GMAW-15

82 Fillet weld - Lap and "T" joint on M.S
sheet 3mm thick inoverhead position
by   Dip transfer. (4F)

83 Tee Joints on MS Pipe Ø 60 mm OD
x 3 mm WT 1G position - Arc constant
(Rolling)

- Submerged arc welding
process -principles,
equipment, advantages
and limitations

GMAW-16

GMAW-17
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GMAW-18

GMAW-19

GMAW-01

GMAW-02

GMAW-03

GMAW-04

GMAW-05

GMAW-06

GMAW-07

RW-01

RW-02

84 Depositing bead on S.S sheet in flat
position.

85 Butt joint on Stainless steel 2 mm thick
sheet in flat position by Dip transfer.

- Thermit welding
process- types,
principles, equipments,
Thermit mixture types and
applications.

- Use of backing strips and
backing bars

Professional

Skill 80

Hrs;

Professional

Knowledge

14Hrs

Set the GTAW machine
and perform welding by
GTAW in different types
of joints on different
metals in different
position and check
correctness of the weld.
[different types of joints-
Fillet ( T-joint, lap,
Corner), Butt (Square &
V) ; different metals-
Aluminium, Stainless
Steel; different position-
1F & 1G]

86 Depositing bead on Aluminium sheet
2 mm thick in flat position.

87 Square butt joint on Aluminium sheet
1.6mm thick in flat position.

- GTAW process - brief de-
scription. Difference be-
tween AC and DC weld-
ing, equipments, polari-
ties and applications.

- Power sources for GTAW
- AC &DC

88 Fillet weld - "T" joint on Aluminium
sheet 1.6 mm thick in flat position.
(1F)

89 Fillet weld - Outside corner joint on
Aluminium sheet 2 mm thick in flat
position. (1F)

- Tungsten electrodes -
types & uses, sizes and
preparation

- GTAW  Torches- types,
parts and  their functions

- GTAW filler rods and
selection criteria.

90 Butt weld - Square butt joint on
Stainless steel sheet 1.6 mm thick  in
flat position with purging gas (1G)

- Edge preparation and fit
up.

- GTAW parameters for
welding of different
thickness of metals

Professional

Skill 20Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs

Perform Aluminium &
MS pipe joint by GTAW
in flat position.

91 Fillet weld - "T" joint on Stainless steel
sheet 1.6 mm thick in flat position. (1F)

- Argon / Helium gas prop-
erties - uses.

- GTAW Defects, causes
and remedy.

92 Pipe butt joint on Aluminium pipe Ø 50
mm x 3 mm WT in Flat position. (1G)

- Friction welding process-
equipment and
application

- Laser beam welding
(LBW).

93 "T" Joints on MS Pipe Ø 50 mm OD x 3
mm WT, position - Flat (1F)

94 Straight cutting on ferrous and non
ferrous

- Plasma Arc Welding (PAW)
and cutting (PAC) process
- equipments and prin-
ciples of operation.

- Types of Plasma arc,
advantages and
applications.

GMAW-08

PAC-01

95 Lap joint on Stainless steel sheet by
Resistance Spot welding.

96 MS sheets joining by Resistance Spot
welding

- Resistance welding pro-
cess -types, principles,
power sources and weld-
ing parameters.

- Applications and
limitations.

Set the resistance spot
welding machine and
join MS & SS sheet.

Professional

Skill 20Hrs;

Professional

Knowledge

03Hrs

Perform Aluminium &
MS pipe joint by GTAW
in flat position.

Set the Plasma Arc
cutting machine and cut
ferrous & non-ferrous
metals.

Professional

Skill

20Hrs;

Professional

Knowledge

02Hrs
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OAW-01

OAW-02

OAW-03

OAW-04

OAW-05

SMAW-01

SMAW-02

Professional

Skill 41

Hrs;

Professional

Knowledge

10Hrs

Professional

Skill 24Hrs;

Professional

Knowledge

01Hrs

97 Square butt joint on Copper sheet
2mm thick in flat position. (1G)

98 "T"  joint on Copper to MS sheet

2mm thick  in flat position by

Brazing (1F)

- Metalizing - types of met-
alizing principles.

- Manual Oxy - acetylene
powder coating
process- principles of
operation and
applications

Perform joining of
different similar and
dissimilar metals by
brazing operation as
per standard
procedure. [different
similar and dissimilar
metals- Copper, MS,
SS] 99 Silver brazing on S.S Sheet with

copper sheet "T" joint.

100 Silver brazing on copper tube to tube.

- Reading of assembly
drawing

- Welding Procedure
Specification (WPS) and
Procedure Qualification
Record ( PQR)

101Repair welding of broken C.I.
machine parts by oxy-acetylene
welding with C.I and bronze filler rod.

102 Repair welding of broken C.I machine
parts by C.I. electrode.

103 Repair plastic broken parts or pipes
by plastic welding machine.

104.Make a plastic tank with plastic sheet
of PVC. Dimensions 150*100*100

Repair Cast Iron
machine parts by
selecting appropriate
welding process.
[Appropriate welding
process- OAW, SMAW]

Hard facing of alloy steel
components / MS rod by
using hard facing
electrode.

- Hard facing/ surfacing
necessity, surface pre
paration, various hard
facing alloys and a
dvantages of hard facing.

- Plastic welding machine
with hot air gun and
plastic material:

Polypropylene (PP)

Polyethylene (PE)

Polyvinylchloride (PVC)
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